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HoBsble kaTtanorn HORN - Mmacwitabbl Balieil Npou3sBoAUTENLHOCTM.

Hawm WHCTpymMeHTbl mpefnaralT Bam Bce, OT OTAENbHbIX AeTaned OO CEepUMHOro NMpPOU3BOACTBA, Kak Ans
CTaHZapTHbIX, TaK 1 A crneumansbHbIX MPUMEHEHUN,

BbICTPbIE, SKOHOMUYHbBIE W BbICOKOKAYECTBEHHBIE PELLEHNS.

Tenepb Mbl 4OGaBWNY B HALLK HOBbIE KaTarory MUp Hallei 06paboTku pe3aHneM CTaHAapTHLIMM MHCTPYMEHTaMMU.

- O6paboTka kaHaBOK

- Cuctema Supermini n Mini aons menkopasmepHoi 06paboTku
- MopgyrnbHas ocHacTka

- CBepxTBepable pexyLivie MaTepuanb

- ®pesepHble CUCTEMBI

- CBeprieHvie 1 pa3BepTbiBaHUe OTBEPCTHIA

- TBepaocnnaeHble KOHLEBbIE hpesbl

- TokapHasi o6paboTka ¢ Boehlerit

- ®pesepoBaHue ¢ Boehlerit

B kaxxgom katanore knaccudukaums no pabounm onepauysiv B 3aBUCUMOCTY OT TMa NpoAyKuuu obrnerunt Bam
onepaTuBHbI NOUCK U3AENUI, ONUCAHHbLIX B COOTBETCTBUM C 3aka3oM. [Mpu BbIGope MHAMBMAYarbHBIX NapaMeTpoB
pesaHusi B MOMOLLb MPUBOASTCS MHOTOYMCHEHHbIE Tabnuubl C MPOBEPEHHBIMU Ha MPaKTVKe 3MMMPUYECKUMM
3HAYEHUSIMK.

Ll Mploo lon (Y

Lothar Horn Markus Horn Matthias Rommel
ynpaensioLLmin ANPeKTop ynpaensioLLmin ANPeKTop ynpaensioLLmin ANPeKTop
Paul Horn GmbH Paul Horn GmbH Paul Horn GmbH

New catalogues from HORN - benchmarks for productivity

Our tools provide you with fast, economical, high quality solutions, from single part to series production, for standard

or special applications.
Our complete range of standard tools is summarised in the new catalogues

- Grooving

- Supermini & Mini Internal Machining
- Modular Holder Systems

- Ultra Hard Cutting Materials

- Milling Systems

- Drilling / Reaming

- Solid Carbide Mills

- Milling Catalogue Boehlerit

- Turning Catalogue Boehlerit

In each catalogue, the breakdown into the type of cutting process makes it easier for you to quickly find the products
described. When choosing the individual cutting parameters, you will find numerous tables with proven empirical
values.

Ll Myl lon (G

Lothar Horn Markus Horn Matthias Rommel
Managing Director Managing Director Managing Director
Paul Horn GmbH Paul Horn GmbH Paul Horn GmbH
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Cucrema DP

TBepgocnnaBHble KOHLEBbIE dopesbl Asi 00paboTku
06bIYHbIX CcTanewn

System DP
Solid Carbide End Mills for all common steel materials

Cuctema DS
TBepaocnnaBHble KOHLEBbIE hpesbl Ansg 06paboTKu:
- BbICOKOMPOYHbIX CTanen
- 3aKanéHHbIx cTanem
- XpOMO-KOBanNbTOBbLIX CTanemn
- TUTaHa
- antoMUHNS

System DS

Solid Carbide End Mills for:
- high tensile steels
- hardened steels
- Cobalt Chromium Steels
- Titanium
- Aluminium

Cuctema DG
KoHueBble (ppesbl CO CMEHHbIMY FOfIOBKaMu As:
- (ppesepoBaHUs YCTYNoOB U Nas3oB
- CHATMSA PaCoK M LeHTPOBaHNS
- KONUpoBaHus Npouns
- dope3epoBaHnNA C BLICOKOW nogaden
- ope3epoBaHnNS 3BOSNIbBEHTHOIO Npodomns

System DG

Milling shanks with exchangeable cutter heads for.
-Centre Cutting and Groove Milling
-Chamfering and Centering
-Copy Milling
-High Feed Milling
- Gear Milling

BbicokockopocTHble wnuHaenu Toodle
Toodle High Speed Spindle
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Material Overview
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M3.1

N1.1
N1.2
N2.1
N2.2
N2.3
N3.1
N3.2
N4.1
S1.1
S2.1
S3.1
H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

MaTepuan

YrnepoaucTas cranb
YrnepoaucTas cranb
YrnepogucTas cranb
TNervpoBaHHas cTanb
TervpoBaHHas cTanb

ﬂerMpOBaHHaﬂ cralnb

BblCOKOJ'IeWIpOBaHHaFI cranb

BbICOKOJ'IeFI/IpOBaHHaﬂ cranb

HepxagetoLuasi cranb

HepxagetoLwas cranb

Hepxasetoluasi cTanb
YyryH

YyryH

YyryH co ccheponparbHbiM
rpacuTom

YyryH co ccheponaanbHbiM
rpacpuTom

KoBkwuit 4yryH

KoBkwuit 4yryH

CnnaBbl Ha OCHOBE anOMUHMS

CnnaBbl Ha OCHOBE aNOMUHMS

AnOMYHNEBOE NUTLE
AnOMUHNEBOE NUTHE
AmOMUHNEBOE NUTHE
Cnnasbl Ha OCHOBE Mean
CnnaBbl Ha OCHOBE Meau
CuHTeTUKa

TutaHoBbIE CnnaBbl
CnnaB Ha OCHOBE HUKeNs
CnnaB Ha ocHoBe kobanbTa
3akarneHHble cTanu
3akaneHHble cTanm
3akaneHHble cTanu

3akaneHHble cTanu

Material

Carbon steel
Carbon steel
Carbon steel
Alloyed steel
Alloyed steel
Alloyed steel
high alloyed steel

high alloyed steel
Stainless steel

Stainless steel
Stainless steel

Grey cast iron

Grey cast iron

Spheroidal graphite cast

iron

Spheroidal graphite cast

iron

Malleable cast iron
Malleable cast iron
Aluminum alloys
Aluminum alloys
cast Aluminum
cast Aluminum
cast Aluminum
Copper alloys
Copper alloys
Synthetics
Titanium alloys
Nickel-base alloys
Cobalt-base alloys
hardened steels
hardened steels
hardened steels

hardened steels

02%C

0,4% C

0,6%C
OTOXOKeHas!
3akarneHHas
3aKarkaneHHas
OTOXOKEHas

3aKaneHHast
MapTeHCUTHag, (heppuTHas

ayCTeHUTHadA

ayCTeHUTHas, (heppuTHas

C HU3KVM NpeierioM
TEeKy4ecT

C BbICOKVM MpesienioM
Teky4ecT

theppuTHas

NePRUTHbIA

theppuTHas
NepNTHbIN

6e3 TepmoobpaboTkm
YNPOYHEHHbIE
<6%Si

6-10% Si

10 - 15% Si

6e3 TepMoobpaboTkm

YNPOYHEHHbIE

annealed
quenched
quenched
annealed
quenched
martensitic, ferritic
austenitic
austenitic, ferritic
low tensile strength
high tensile strength
ferritic

perlitic

ferritic

perlitic

not heat treatable
heat treatable
<6% Si

6-10% Si

10 - 15% Si

not heat treatable

heat treatable

TBEPAOCTb
Hardness

140 HB
180 HB
200 HB
180 HB
280 HB
350 HB
200 HB

325 HB
200 HB

180 HB
260 HB

180 HB
250 HB
160 HB

250 HB

125 HB
225 HB
80 HB

120 HB

90 HB

100 HB

280 HB
450 HB
450 HB
50-55 HRC
56-59 HRC
60-63 HRC

> 63 HRC



O6G30p NpunoxeHnUn
Overview Application
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dpesepoBaHme no
@ MHTEpnonAaunn
Centre cutting

Yucno 3ybbeB
Z1 Number of teeth

7@7 To4HOCTb
©anaHcMpoBKM

G 2,5/v, Balance quality

@\ Yron cnvpanu
Helix angle
00
M Yrnosown paguyc
Corner radius
r
&&‘— TeopuTtudeckun
paguyc
Fin Radius theoretic

Yrnosas ¢acka
Corner chamfer

bx45°

MonHbI paguyc
Full radius

OcTpbliti yron
Sharp

dpesepoBaHne
nasa
Slot milling

dpesepoBaHne
yCTynoB
Corner milling

KonuposaHue
npoduns
Copy milling

opusoHTanbHoe BpesaHue
Diving horizontal

"opu3oHTansHoe, yrroBoe,
cnupanbHoe Bpe3aHve
Diving, ramping, helical

opu3oHTanbHoe, BepTUKanbHoE,
yrnoBsoe, cnuparbHOe Bpe3aHue
Diving, ramping, helical, vertical

To4HOoCTb Npodhuns
Form tolerance

Honyck Ha pa3mep
Tolerance

XBocTtoBuk DIN 6535 HA
Shank DIN 6535 HA

XBocTtoBuk DIN 6535 HB
Shank DIN 6535 HB

KoHUEeHTpMYHOCTb
Concentricity

BHyTpeHHuin noasog COX
Internal cooling

TpoxonganbHoe pesepoBaHme
Trochoidal milling

Yron Bpe3aHue
Diving

'mybuHa dpesepoBaHns
Effective neck length
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anBep)KeHHOCTb Ka4yeCcTBYy U coxpaHeHue

dKonormm

CtaHgapTbl KayecTBa BbII'IyCKaeMOVI npoayKkunn uernnkom
N NOJIHOCTbHO COOTBETCTBYHOT Tpe6OBaHVI$|M HaLnx
3aKka34mkoB. /IX MHEHME HEOCMOPMMO MMEET peLuatoLLee
3Ha4YyeHune.

CoTpyOHVKKN SIBASIKOTCA ANst HAC OCHOBHOW LIEHHOCTbIO.
Bbicokass  kBanudpmkaums 1M npodpeccuroHasnbHas
KOMMNETEHTHOCTb — HEeOo6XoAuMble KavecTBa KaXgoro
cneumanuncta. OHM 4OMKHbI MOCTOSIHHO NOAAEPKUBATLCS
N COBEPLLEHCTBOBATLCS.

Hawa 3agava — O6Hapy)KI/ITb noTeHumanbHble OLIMOKK
[0 MOMEHTA UX BO3HMKHOBEHMS 1 UCMOSb30BaTh AAaHHbIN
OnbIT B Ka4eCTBe Nnoaxoada K ,u,aanelhmemy NOCTOAHHOMY
ynyylweHUo BCcex Npon3BoACTBEHHbIX MPOLEeCCOoB. Haww
nesuns; «CoBepLUEHCTBO Npexae Bcero!»

Mbl nocTosiHHO pabotaem Hag Tem, 4ToObl NoBbIWATh
3(PPEeKTUBHOCTb  Hallelh  CUCTEMbl  ynpaBreHus,
CBOEBPEMEHHO  pacno3HaBaTb BO3MOXHbIE  PUCKW,
KOHLEHTPUPYSICb Ha MEPCNEKTUBHBLIX PELUEHUSX, U Ha
OCHOBE 3TOro paspabaTbiBaTb MepbI, HanpaBneHHbIe Ha
NX MOUCK.

Mbl onpenensieMm aKonorMvyeckue acrnekTbl BCEX BWOOB
Hallen OeATenbHOCTM, MPOoAYKLMU U YCIyr, OLeHuBasi,
B KaKoW CTemneHn OHM MOTyT OKasblBaTb BO3AEWCTBIE Ha
OKpY)XaloLLyto cpedy UM C y4eToM 3TOro hopMynupyem
3KOMOrnyeckme Lenm 1 aKoornyeckyo nporpammy.

Haluy skonorvyeckue nokasaTten OpuUeHTMpOBaHbl Ha
MaKCMMarbHO BO3MOXHOE COKpalleHWe YPOBHS Liyma,
3arpAsHALLMX BO3AYX BELLECTB, OTXOA0B, CTOYHbIX BOA,
N Ha cBepexeHne pecypcoB, TakMx Kak aHeprus 1 Boga.

Bnarogaps Hallen cucteme 3KONOrM4ecKoro
MEHe)KMEHTa OXpaHa OKpy>XXaloLLen cpefbl HaxoauTcs
nog, NOCTOSIHHLIM KOHTPOIEM Y COBEPLLEHCTBOBAHNEM.

COOTBETCTBUE 3aKOHOAATENBLCTBY SBMASETCS KIOYEBbLIM
PaKTopoM  (PYHKLUMOHMPOBAHWUSI  Hallen  CUCTEMbI
3KONOrMYecKoro MeHemxkMeHTa. Ha ero ocHoBaHuu
OCYyLLECTBMSAETCH HenpepbIBHOE pas3BuTne "
ONTMMU3aLUSA CUCTEMbI IKOJTOTMYECKOrO MEHEMKMEHTA.

Mbl npuBEpP)XEHbI 3HEPreTU4ECKOM MONUTUKE, KOoTopas
OTBeYaeT KaK 3akoHoAaTellbHbIM Tpe6OBaHVI$|M n

n ,D,O6DOBOJ'IbelM obsizaTenLcTBamM NPOMBbILUTTEHHbIX
COK30B, TaK W 3KOJIOrTM4eCKMM W1 3KOHOMUYECKUM
Tpe6OBaHl4ﬂM. Mbi 06$|3yeMC$| NMOCTOAHHO NMPOBEPATb U
ynyduwatb dHepretu4yeckme acnektbl U aHepreTnyHeckme
nokasarternu.

[lns onepaTuBHOM peanusauum Hallen dHepreTn4eckom
NnonmMTMKM W ONTMMU3ALUM  HaLIMX MPOLECCOB B
OTHOLLEHNM 3 PEKTUBHOIO ObpaLLeHns C 3HEPTUEN Mbl
BHEOPWUIN CUCTEMY YNpaBneHus 3HepronotTpebneHnem
B COOTBETCTBUMU © ISO 50001.
MeHemxep No aHepreTvke B Ka4ecTBe KoopauHatopa u
COOTBETCTBYIOLUNA OTAEN C OTBETCTBEHHLIMU NULAMMU
obecneymBatoT BCeoXxBaTbIBalOLLEE aKTMBHOE
npuobLleHne BCeEX COTPYAHMKOB KOMMAHWUM K yKa3aHHOW
BbILLE MOSINTUKE.

Quality and Environment Commitment

Our customers set the standard for our quality.
Their opinion of our products is crucial.

Our employees are one of our most important
assets. Excellent qualifications and social skills are a
prerequisite and it is vital that they are constantly
maintained and developed.

We aim to detect potential errors early on in the
process and use them as an impetus to eliminate
their causes and for further and continuous
improvement. "Right first time!" is our motto.

We are constantly working to improve the
effectiveness of our management system. We
identify potential risks and opportunities and
develop measures to improve them.

We identify the environmental aspects of all
activities, products and services and assess the
extent to which these can lead to significant
ecological impacts, then derive objectives and an
environmental programme.

Our environmental performance is designed to
reduce noise, air pollutants, waste and waste water
as much as possible and to conserve resources
such as water and energy.

Our environmental management system
continuously monitors and improves environmental
protection. Legal compliance is an essential element
of our environ-mental management system, which
is continuously developed and optimised.

We are committed to an energy policy that is in line
with both legal requirements and the voluntary
commitments of industry associations and which
meets ecological and economical requirements.
We are also committed to continually reviewing
and improving energy-related aspects and
performance.

We have implemented an energy management
system in accordance with ISO 50001 in order to
implement our energy policy and optimise the
processes in our company with regard to the efficient
use of energy. We ensure the comprehensive,
active involvement of all employees through an
energy manager, who acts as a coordinator, and a
network of employees who share information.
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LlenbHble TBepAaocCnsfiaBHble KOHLEeBbIe

¢dpe3sbl
Solid Carbide End Mills
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DPSG.3

DPSG.4

DPSV

DPX

DPSB

DPS

DPT

DPTR.2

DPTR.4

DPM

DPK.2

DPK.3

DPK.4

DPFF

A2

KoHueBas pesa ons YepHoBow
0bpaboTkm
Roughing End Mill

KoHueBas dopesa anst YHepHoBOW
06paboTkm
Roughing End Mill

KoHueBast ppesa HPC
End Mill HPC

KoHueBasi ppesa HPC
End Mill HPC

KoHueBas dpesa onst HepHoOBOW
06paboTKM CO CTPYKKOIOMOM
Roughing End Mill, chip breaker

KoHueBasi dpesa ans YepHoBom
00paboTKM ¢ HaKaTKowm

Roughing End Mill with ripper profile

@20-020,0

@20-220,0

J4,0-220,0

?3,0-216,0

@4,0-020,0

@4,0-020,0

KoHuesas cpesa, ¢ octpbim yrnom 9 1,0 -3 16,0

End Mill, sharp

TopoBas KoHUeBasa pesa
Torus End Mill

TopoBas KoHUeBas pesa
Torus End Mill

KoHueBasi MHorosybas copesa
End Mill multiple fluted

PagnycHas dppesa
Ball Nose End Mill

PaguycHas dpesa
Ball Nose End Mill

PaguycHas dpesa
Ball Nose End Mill

dpesa ansa cHatus dackm
Chamfering End Mill
60°, 90°, 120°

@3,0-220,0

@3,0-220,0

06,0-020,0

@10-216,0

315-020,0

@1,0-220,0

340-212,0

Z3

Z4

Z4

Z4

Z4

Z3-6

Z4

Z2

Z4

Z6-8

Z2

Z3

Z4

Z4

A4 — A5

A6 — A7

A8 —A9

A10-A13

A14 - A15

A16 -A17

A18 —A19

A20 - A21

A22 — A23

A24 — A25

A26 — A27

A28 — A29

A30 - A31

A32 - A33
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LlenbHasa TBepaocnnaBHas Solid Carbide End Mills
KoHueBas ppe3a

[Ona o6paboTku: designed for:

- 0ObIYHbIX cTanen - all common steel materials

A3



A KoHueBas c¢pe3a ana yepHoBon o6padboTKu
Roughing End Mill (ﬁh HORN [ii1)

DPSG

@ @?\ M %T EEIahS [:ﬂ:'rahS l%]_ Z3

50° bx45° HA HB

— = N
13 E
Ve
bx45°
O603HauyeHue d, b l, d, I, z WcnonHenvie ¥
Part number Version N
'_
DPSG.3.02.010.03.08 2 0,10 8 3 40 3 HA A
DPSG.3.03.010.03.10 3 0,10 10 3 40 3 HA A
DPSG.3.04.010.04.12 4 0,10 12 4 50 3 HA A
DPSG.3.05.015.05.15 5) 0,15 15 5) 50 3 HA A
DPSG.3.06.015.06.15 6 0,15 15 6 65 3 HB A
DPSG.3.08.020.08.20 8 0,20 20 8 65 3 HB A
DPSG.3.10.020.10.22 10 0,20 22 10 70 3 HB A
DPSG.3.12.025.12.25 12 0,25 25 12 80 3 HB A
DPSG.3.16.025.16.35 16 0,25 35 16 90 3 HB A
DPSG.3.20.025.20.40 20 0,25 40 20 102 3 HB A
A co Cknaga/onstock A4 Hepenwu /4 weeks x Mo 3anpocy / upon request
o OcHOBHOE npumeHeHwue / recommended
0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHue / alternative recommendation
- HENPUroAHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUSA / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C MNOKPbITUEM / coated grades
I c Hanarkon/Cermet / brazed/Cermet
Pa3mepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpAOrO cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades

A4



Pexumbl pesaHus DPSG @ 2-20 mm A
Cutting Data DPSG @ 2-20 mm (ﬁh HORN I]h)

v_ = m/min v_ = m/min
130 160
120 140
120 140
10 130
10 130
110 130
100 120
100 120

Ly L

d, f, a, a, f, a, a,

2 5 0,007 2 2 0,011 0,50 4,00
3 & 0,011 3 3 0,017 0,75 6,00
4 OF 0,015 4 4 0,024 1,00 8,00
5) & 0,019 5) 5) 0,030 1,25 10,00
6 OF 0,023 6 6 0,037 1,50 12,00
8 &° 0,031 8 8 0,050 2,00 16,00
10 & 0,039 10 10 0,062 2,50 20,00
12 ° 0,047 12 12 0,075 3,00 24,00
16 & 0,063 16 16 0,101 4,00 32,00
20 & 0,079 20 20 0,127 5,00 40,00

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

A5



A KoHueBas c¢pesa ana yepHoBon o6padboTKku
Roughing End Mil (ﬁh HORN [ii1)

DPSG

@ @?\ M %T EEIahS [:ﬂ:'rahS l%]_ Z 4

50° bx45° HA HB

O603HauyeHue d, b l, d, I, z WcnonHenvie ¥
Part number Version N
|_

DPSG.4.03.010.03.10 3 0,10 10 B 40 4 HA A
DPSG.4.04.010.04.12 4 0,10 12 4 50 4 HA A
DPSG.4.05.015.05.15 5) 0,15 15 5) 50 4 HA A
DPSG.4.06.015.06.15 6 0,15 15 6 65 4 HB A
DPSG.4.08.020.08.20 8 0,20 20 8 65 4 HB A
DPSG.4.10.020.10.22 10 0,20 22 10 70 4 HB A
DPSG.4.12.025.12.25 12 0,25 25 12 80 4 HB A
DPSG.4.16.025.16.35 16 0,25 35 16 90 4 HB A
DPSG.4.20.025.20.40 20 0,25 42 20 102 4 HB A
A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE npumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHNe / alternative recommendation

- HEMPUroZHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMNaB C MNOKPbITUEM / coated grades

I ¢ Hanawikon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPLOrO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades

A6



Pexumbi pesaHus DPSG @ 3-20 mm A
Cutting Data DPSG @ 3-20 mm (ﬁh HORN I]h)

v_ = m/min v_ = m/min
130 160
120 140
120 140
10 130
10 130
110 130
100 120
100 120

Ly L

d, f, a, a, f, a, a,

3 4° 0,007 3 3 0,010 0,75 4,00
4 4° 0,011 4 4 0,017 1,00 6,00
5] 4° 0,015 ) ) 0,023 1,25 8,00
6 4° 0,019 6 6 0,030 1,50 10,00
8 4° 0,027 8 8 0,043 2,00 12,00
10 4° 0,035 10 10 0,055 2,50 16,00
12 4° 0,043 12 12 0,068 3,00 20,00
16 4° 0,059 16 16 0,094 4,00 24,00
20 4° 0,075 20 20 0,120 5,00 32,00
20 & 0,079 20 20 0,127 5,00 40,00

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

A7



A  KoHueBas cdpesa HPC

End Mill HPC

(ph HORN i)

4

E]]:'ahs

@ @ z4
35-38°|| vus HB | oho |/|00
|1

-ON

(51
O6Go3Ha4yeHue d, b I, d, l,
Part number
DPSV.4.04.025.06.11 4 0,25 1 6 57
DPSV.4.05.025.06.13 5 0,25 13 6 57
DPSV.4.06.025.06.13 6 0,25 13 6 57
DPSV.4.08.025.08.19 8 0,25 19 8 63
DPSV.4.10.025.10.22 10 0,25 22 10 72
DPSV.4.12.025.12.26 12 0,25 26 12 83
DPSV.4.16.025.16.32 16 0,25 32 16 92
DPSV.4.20.040.20.38 20 0,40 38 20 104

A co Cknapa/onstock A4 Hepmenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request
o OcHOBHOE npumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHWe / alternative recommendation

- HENPUroAHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUSA / uncoated grades
TBEPAbIN CMnaB C NOKPbITUEM / coated grades

I ¢ Hanawvikon/Cermet / brazed/Cermet

Pasmepbl ykasaHbl B MM.

Dimensions in mm

A8

A B DA DDA DMDMD

DPSV

WcnonHeHne
Version

HB
HB
HB
HB
HB
HB
HB
HB

> > » > » » » » TF2K

Mapku TBEpPAOrO cnnasa

Carbide grades



Pexumbi pesaHus DPSV @ 4-20 mm A
Cutting Data DPSV @ 4-20 mm (ﬁh HORN I]h)

v_ = m/min v_=m/min
150 180
140 170
130 160
120 140
120 140
110 130
10 130
10 130

Ly L

d, f, a, a, f, a, a,

4 4° 0,011 4 4 0,017 1,00 8,00
5 4° 0,015 5 5 0,023 1,25 10,00
6 4° 0,019 6 6 0,030 1,50 12,00
8 4° 0,027 8 8 0,043 2,00 16,00
10 4° 0,035 10 10 0,055 2,50 20,00
12 4° 0,043 12 12 0,068 3,00 24,00
16 4° 0,059 16 16 0,094 4,00 32,00
20 4° 0,075 20 20 0,120 5,00 38,00

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

A9



A  KoHueBas cdpesa HPC
End Mill HPC Cﬁh HORN ill)

DPX

s o | EA %vm“sj%m z4

35-38° r HB 0.01

Q
=
o
S

O603HauyeHue d, r I, d, L, z WcnonHeHne ¥
Part number Version N
'_

DPX.4.03.025.06.11 3 0,25 11 6 57 4 HB A
DPX.4.03.050.06.13 3 0,50 13 6 57 4 HB A
DPX.4.04.050.06.13 4 0,50 13 6 57 4 HB A
DPX.4.05.050.06.13 5 0,50 13 6 57 4 HB A
DPX.4.06.050.06.13 6 0,50 13 6 57 4 HB A
DPX.4.06.100.06.13 6 1,00 13 6 57 4 HB A
DPX.4.06.150.06.13 6 1,50 13 6 57 4 HB A
DPX.4.08.050.08.19 8 0,50 19 8 63 4 HB A
DPX.4.08.100.08.19 8 1,00 19 8 63 4 HB A
DPX.4.08.150.08.19 8 1,50 19 8 63 4 HB A
DPX.4.10.050.10.22 10 0,50 22 10 72 4 HB A
DPX.4.10.100.10.22 10 1,00 22 10 72 4 HB A
DPX.4.10.150.10.22 10 1,50 22 10 72 4 HB A
DPX.4.12.050.12.26 12 0,50 26 12 83 4 HB A
DPX.4.12.150.12.26 12 1,50 26 12 83 4 HB A
DPX.4.16.150.16.32 16 1,50 32 16 92 4 HB A
DPX.4.16.300.16.32 16 3,00 32 16 92 4 HB A
A co Cknapa /onstock A4 Hepnenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE NnpumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeEHeHMUe / alternative recommendation

- HENPUroAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C MNOKPbITUEM / coated grades

I ¢ Hanaiikoin/Cermet / brazed/Cermet

Pa3smepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpLOrO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades

A10



Pexumbi pesaHnsa DPX @ 3-16 mm A
Cutting Data DPX @ 3-16 mm Cﬁh HORN I]h)

v_ = m/min v_=m/min
150 180
140 170
130 160
120 140
120 140
110 130
10 130
10 130

LI P

d, f, a, a, f, a, a,

3 3° 0,007 3 3 0,010 0,75 6,00
3 & 0,007 3 3 0,010 0,75 6,00
4 4° 0,011 4 4 0,017 1,00 8,00
5 4° 0,015 5) 5 0,023 1,25 10,00
6 4° 0,019 6 6 0,030 1,50 12,00
6 4° 0,019 6 6 0,030 1,50 12,00
6 4° 0,019 6 6 0,030 1,50 12,00
8 4° 0,027 8 8 0,043 2,00 16,00
8 4° 0,027 8 8 0,043 2,00 16,00
8 4° 0,027 8 8 0,043 2,00 16,00
10 4° 0,035 10 10 0,055 2,50 20,00
10 4° 0,035 10 10 0,055 2,50 20,00
10 4° 0,035 10 10 0,055 2,50 20,00
12 4° 0,043 12 12 0,068 3,00 24,00
12 4° 0,043 12 12 0,068 3,00 24,00
16 4° 0,059 16 16 0,094 4,00 32,00
16 4° 0,059 16 16 0,094 4,00 32,00

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

A1



A  KoHueBas cdpesa HPC
End Mill HPC Cﬁh HORN ill)

DPX

s o | EA %vm“sj%m z4

35-38° r HB 0.01

Q
=
o
S

O603HauyeHue d, r l, I, d, I, Z Tun 4
Part number Type i
|_

DPX.4.03.025.06.A21 3 0,25 11 21 6 57 4 HB A
DPX.4.03.050.06.A21 3 0,50 13 21 6 57 4 HB A
DPX.4.04.050.06.A21 4 0,50 13 21 6 57 4 HB A
DPX.4.05.050.06.A21 5 0,50 13 21 6 57 4 HB A
DPX.4.06.050.06.A21 6 0,50 13 21 6 57 4 HB A
DPX.4.06.100.06.A21 6 1,00 13 21 6 57 4 HB A
DPX.4.06.150.06.A21 6 1,50 13 21 6 57 4 HB A
DPX.4.08.050.08.A28 8 0,50 19 28 8 63 4 HB A
DPX.4.08.100.08.A28 8 1,00 19 28 8 63 4 HB A
DPX.4.08.150.08.A28 8 1,50 19 28 8 63 4 HB A
DPX.4.10.050.10.A32 10 0,50 22 32 10 72 4 HB A
DPX.4.10.100.10.A32 10 1,00 22 32 10 72 4 HB A
DPX.4.10.150.10.A32 10 1,50 22 32 10 72 4 HB A
DPX.4.12.050.12.A38 12 0,50 26 38 12 83 4 HB A
DPX.4.12.150.12.A38 12 1,50 26 38 12 83 4 HB A
DPX.4.16.150.16.A44 16 1,50 32 44 16 92 4 HB A
DPX.4.16.300.16.A44 16 3,00 32 44 16 92 4 HB A

A co Cknapa /onstock A4 Hepnenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE NnpumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeEHeHMUe / alternative recommendation

- HENPUroAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C MNOKPbITUEM / coated grades

I ¢ Hanaiikoin/Cermet / brazed/Cermet

Pa3smepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpLOrO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades

A12



Pexumbi pesaHnsa DPX @ 3-16 mm A
Cutting Data DPX @ 3-16 mm Cﬁh HORN I]h)

v_ = m/min v_=m/min
150 180
140 170
130 160
120 140
120 140
110 130
10 130
10 130

LI P

d, f, a, a, f, a, a,

3 3° 0,007 3 3 0,010 0,75 6,00
3 & 0,007 3 3 0,010 0,75 6,00
4 4° 0,011 4 4 0,017 1,00 8,00
5 4° 0,015 5) 5 0,023 1,25 10,00
6 4° 0,019 6 6 0,030 1,50 12,00
6 4° 0,019 6 6 0,030 1,50 12,00
6 4° 0,019 6 6 0,030 1,50 12,00
8 4° 0,027 8 8 0,043 2,00 16,00
8 4° 0,027 8 8 0,043 2,00 16,00
8 4° 0,027 8 8 0,043 2,00 16,00
10 4° 0,035 10 10 0,055 2,50 20,00
10 4° 0,035 10 10 0,055 2,50 20,00
10 4° 0,035 10 10 0,055 2,50 20,00
12 4° 0,043 12 12 0,068 3,00 24,00
12 4° 0,043 12 12 0,068 3,00 24,00
16 4° 0,059 16 16 0,094 4,00 32,00
16 4° 0,059 16 16 0,094 4,00 32,00

Pa3smepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

A13



KoHueBas chpesa Ana yepHoBou

o6paboTKN, CO CTPYXKKOSTOMOM (ﬁh HORN |]|D
Roughing End Mill, chip breaker

DPSB

@WM%VEM”M%LMZ4

45° bx45° HB o

Q
=
o
~a

ad,
od,

bx45°
O603HauyeHue d, b l, d, I, z WcnonHenvie ¥
Part number Version N
'_
DPSB.4.04.025.06.11 4 0,25 11 6 57 4 HB A
DPSB.4.06.025.06.13 6 0,25 13 6 57 4 HB A
DPSB.4.08.025.08.19 8 0,25 19 8 63 4 HB A
DPSB.4.10.025.10.22 10 0,25 22 10 72 4 HB A
DPSB.4.12.025.12.26 12 0,25 26 12 83 4 HB A
DPSB.4.16.025.16.32 16 0,25 32 16 92 4 HB A
DPSB.4.20.040.20.38 20 0,40 38 20 104 4 HB A
A co Cknapa /onstock A4 Hepnenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE npumeHeHwue / recommended
0 AnbTepHaTMBHOE NpUMeEHeHUe / alternative recommendation
- HENPUroAHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C NOKPbITUEM / coated grades
I ¢ Hanaiikon/Cermet / brazed/Cermet
Pa3mepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEépAOrO cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades

A14



Pexumbl pe3aHmna DPSB @ 4-20 mm
Cutting Data DPSB @ 4-20 mm

(phrornph) A

20

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.

Dimensions in mm

4°
4°
4°
4°
4°
4°
40

0,011
0,019
0,027
0,035
0,043
0,059
0,075

0,015
0,027
0,039
0,051
0,062
0,086
0,110

8,00
12,00
16,00
20,00
24,00
32,00
38,00

A15



A KoHueBas dpesa ana 4YepHOBOW
00paboTKM C HaKaTKoM (ﬁh HORN ﬂh)
Roughing End Mill with ripper profile

DPS

@ @\M %vmahsj%m

45° bx45° HB o

Q
=
o
S

2.

u‘/
bx45°
O603HauyeHue d, b I, I, d, I, z WcnonHeHve ¥
Part number Version N
'_

DPS.3.04.025.06.11 4 0,25 11 - 6 57 3 HB A
DPS.4.05.025.06.13 5 0,25 13 - 6 57 4 HB A
DPS.4.06.025.06.13 6 0,25 13 - 6 57 4 HB A
DPS.4.06.025.06.A21 6 0,25 13 21 6 57 4 HB A
DPS.4.08.025.08.19 8 0,25 19 - 8 63 4 HB A
DPS.4.08.025.08.A27 8 0,25 19 27 8 63 4 HB A
DPS.4.10.025.10.22 10 0,25 22 - 10 72 4 HB A
DPS.4.10.025.10.A32 10 0,25 22 32 10 72 4 HB A
DPS.4.12.025.12.26 12 0,25 26 - 12 83 4 HB A
DPS.4.12.025.12.A38 12 0,25 26 38 12 83 4 HB A
DPS.5.16.025.16.32 16 0,25 32 - 16 92 5 HB A
DPS.5.16.025.16.A44 16 0,25 32 44 16 92 5 HB A
DPS.6.20.040.20.38 20 0,40 38 - 20 104 6 HB A
DPS.6.20.040.20.A54 20 0,40 38 54 20 104 6 HB A
A co Cknapa /onstock A4 Hepnenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE NpuUMeHeHne / recommended

0 AnbTepHaTMBHOE NPUMEHEHME / alternative recommendation

- HENPUroAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C MNOKPbITUEM / coated grades

I ¢ Hanaiikoi/Cermet / brazed/Cermet

Pa3smepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEépAOrO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades

A16



Pexumbi pesaHnsa DPS @ 4-20 mm A
Cutting Data DPS @ 4-20 mm (ﬁh HORN I]h)

v_ = m/min v_=m/min
130 160
120 140
120 140
10 130
110 130
110 130
100 120
100 120

Ly L
d, f, a, a, f, a, a,
4 4° 0,011 4 4 0,013 1,60 8,00
5] 4° 0,015 5) 5) 0,018 2,00 10,00
6 4° 0,019 6 6 0,023 2,40 12,00
6 4° 0,019 6 6 0,023 2,40 12,00
8 4° 0,027 8 8 0,034 3,20 16,00
8 4° 0,027 8 8 0,034 3,20 16,00
10 4° 0,035 10 10 0,044 4,00 20,00
10 4° 0,035 10 10 0,044 4,00 20,00
12 4° 0,043 12 12 0,054 4,80 24,00
12 4° 0,043 12 12 0,054 4,80 24,00
16 3° 0,057 16 16 0,071 6,40 32,00
16 3° 0,057 16 16 0,071 6,40 32,00
20 3° 0,072 20 20 0,089 8,00 38,00
20 3° 0,072 20 20 0,089 8,00 38,00

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

A17



A  KoHueBas dpe3a c oCTPOI KPOMKOWA
End Mill, sharp Cﬁh HORN I]h)

DPT

@ W %vz[lahs[j:'ahsm J% M Zz4

30° HA | HB /| 0.01

E = E
O603HauyeHue d, I, d, I, YA McnonHenve ¥
Part number Version N
|_

DPT.4.01.00.03.03 1,0 8 3 40 4 HA A
DPT.4.15.00.03.05 1,5 5 3 40 4 HA A
DPT.4.02.00.03.07 2,0 7 3 40 4 HA A
DPT.4.25.00.03.07 2,5 7 3 40 4 HA A
DPT.4.03.00.03.10 3,0 10 3 40 4 HA A
DPT.4.35.00.04.12 3,5 12 4 50 4 HA A
DPT.4.04.00.04.15 4,0 15 4 50 4 HA A
DPT.4.45.00.05.15 4,5 15 5 50 4 HA A
DPT.4.05.00.05.15 5,0 15 5 50 4 HA A
DPT.4.06.00.06.20 6,0 20 6 65 4 HB A
DPT.4.07.00.08.20 7,0 20 8 65 4 HB A
DPT.4.08.00.08.20 8,0 20 8 65 4 HB A
DPT.4.09.00.10.22 9,0 22 10 70 4 HB A
DPT.4.10.00.10.22 10,0 22 10 70 4 HB A
DPT.4.11.00.11.25 11,0 25 11 70 4 HA A
DPT.4.12.00.12.25 12,0 25 12 80 4 HB A
DPT.4.14.00.14.30 14,0 30 14 90 4 HA A
DPT.4.16.00.16.32 16,0 32 16 90 4 HB A
A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks x [lo 3anpocy / upon request

o OcHOBHOE npumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTMBHOE NPUMEHEHME / alternative recommendation

- HENPUroAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIN CNaB C NOKPbITUEM / coated grades

I ¢ Hanawvikon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3mepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPAOrO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades

A18



Pexumbl pesaHms DPT @ 1-16 mm A
Cutting Data DPT & 1-16 mm Cﬁh HORN I]h)

v_ = m/min v_=m/min
130 160
120 140
120 140
10 130
110 130
110 130
100 120
100 120

LI P

d, f, a, a, f, a, a,

1,0 4° 0,006 1 1 0,010 0,25 2,00
1,5 4° 0,007 2 2 0,013 0,38 3,00
2,0 4° 0,009 2 2 0,016 0,50 4,00
2,5 4° 0,011 3 & 0,019 0,63 5,00
3,0 4° 0,012 8 3 0,022 0,75 6,00
3,5 4° 0,014 4 4 0,024 0,88 7,00
4,0 4° 0,016 4 4 0,027 1,00 8,00
4,5 4° 0,017 5] 5] 0,030 1,13 9,00
5,0 4° 0,019 5) 5 0,033 1,25 10,00
6,0 4° 0,022 6 6 0,038 1,50 12,00
7,0 4° 0,026 7 7 0,044 1,75 14,00
8,0 4° 0,029 8 8 0,049 2,00 16,00
9,0 4° 0,032 9 9 0,055 2,25 18,00
10,0 4° 0,036 10 10 0,060 2,50 20,00
11,0 4° 0,039 11 11 0,066 2,75 22,00
12,0 4° 0,042 12 12 0,072 3,00 24,00
14,0 4° 0,049 14 14 0,083 3,50 28,00
16,0 4° 0,056 16 16 0,094 4,00 32,00

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

A19



A TopoBas koHueBas dpesa
Torus End Mill Cﬁh HORN I]h)

DPTR

@ ?@?\M\ %vm”"sj%m z2

Q
=
o
S

| I
%

O603HauyeHue d, r l, d, I, Z WcnonHenve 4
Part number Version i

=
DPTR.2.03.03.06.12 3 0,3 12 6 50 2 HB A
DPTR.2.04.03.06.15 4 0,3 15 6 50 2 HB A
DPTR.2.04.05.06.15 4 0,5 15 6 50 2 HB A
DPTR.2.05.03.06.20 5 0,3 20 6 60 2 HB A
DPTR.2.05.05.06.20 5 0,5 20 6 60 2 HB A
DPTR.2.06.03.06.20 6 0,3 20 6 60 2 HB A
DPTR.2.06.05.06.20 6 0,5 20 6 60 2 HB A
DPTR.2.06.10.06.20 6 1,0 20 6 60 2 HB A
DPTR.2.08.03.08.25 8 0,3 25 8 70 2 HB A
DPTR.2.08.05.08.25 8 0,5 25 8 70 2 HB A
DPTR.2.08.10.08.25 8 1,0 25 8 70 2 HB A
DPTR.2.08.15.08.25 8 1,5 25 8 70 2 HB A
DPTR.2.08.20.08.25 8 2,0 25 8 70 2 HB A
DPTR.2.10.03.10.30 10 0,3 30 10 90 2 HB A
DPTR.2.10.05.10.30 10 0,5 30 10 90 2 HB A
DPTR.2.10.10.10.30 10 1,0 30 10 90 2 HB A
DPTR.2.10.15.10.30 10 1,5 30 10 90 2 HB A
DPTR.2.10.20.10.30 10 2,0 30 10 90 2 HB A
DPTR.2.12.05.12.30 12 0,5 30 12 90 2 HB A
DPTR.2.12.10.12.30 12 1,0 30 12 90 2 HB A
DPTR.2.12.15.12.30 12 1,5 30 12 90 2 HB A
DPTR.2.12.20.12.30 12 2,0 30 12 90 2 HB A
DPTR.2.16.05.16.50 16 0,5 50 16 110 2 HB A
DPTR.2.16.10.16.50 16 1,0 50 16 110 2 HB A
DPTR.2.16.15.16.50 16 1,5 50 16 110 2 HB A
DPTR.2.16.20.16.50 16 2,0 50 16 110 2 HB A
DPTR.2.20.05.20.50 20 0,5 50 20 110 2 HB A
DPTR.2.20.10.20.50 20 1,0 50 20 110 2 HB A
DPTR.2.20.15.20.50 20 1,5 50 20 110 2 HB A
DPTR.2.20.20.20.50 20 2,0 50 20 110 2 HB A
A co Cknapa/onstock A4 Hepenu /4 weeks X Mo sanpocy / uponrequest  pagvepl ykasaHbl B MM.

o OcHOBHOE npumeHeHwue / recommended Dimensions in mm

0 AnbTepHaTMBHOE NpUMeEHEHMUe / alternative recommendation
- HENPUroAHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C NOKPbITUEM / coated grades
I ¢ Hanaiikoin/Cermet / brazed/Cermet

Mapku TBEpAOrO cnnasa

Carbide grades
A20 ’



Pexumbi pesaHms DPTR @ 3-20 mm A
Cutting Data DPTR & 3-20 mm Cﬁh HORN I]h)

v_ = m/min v_=m/min
130 160
120 140
120 140
10 130
110 130
110 130
100 120
100 120

d, f, a, a, f a, a,

3 5° 0,019 3 3 0,036 0,75 6,00
4 5§ 0,023 4 4 0,041 1,00 8,00
4 5° 0,023 4 4 0,041 1,00 8,00
5 5° 0,026 5 5 0,047 1,25 10,00
5 5° 0,026 5 5 0,047 1,25 10,00
6 5° 0,029 6 6 0,052 1,50 12,00
6 & 0,029 6 6 0,052 1,50 12,00
6 5° 0,029 6 6 0,052 1,50 12,00
8 5° 0,036 8 8 0,063 2,00 16,00
8 5° 0,036 8 8 0,063 2,00 16,00
8 5° 0,036 8 8 0,063 2,00 16,00
8 & 0,036 8 8 0,063 2,00 16,00
8 5° 0,036 8 8 0,063 2,00 16,00
10 & 0,043 10 10 0,074 2,50 20,00
10 5° 0,043 10 10 0,074 2,50 20,00
10 5° 0,043 10 10 0,074 2,50 20,00
10 5° 0,043 10 10 0,074 2,50 20,00
10 5° 0,043 10 10 0,074 2,50 20,00
12 & 0,049 12 12 0,086 3,00 24,00
12 5° 0,049 12 12 0,086 3,00 24,00
12 5¢ 0,049 12 12 0,086 3,00 24,00
12 5° 0,049 12 12 0,086 3,00 24,00
16 5° 0,063 16 16 0,108 4,00 32,00
16 5° 0,063 16 16 0,108 4,00 32,00
16 5° 0,063 16 16 0,108 4,00 32,00
16 5° 0,063 16 16 0,108 4,00 32,00
20 5° 0,076 20 20 0,130 5,00 40,00
20 5° 0,076 20 20 0,130 5,00 40,00
20 5° 0,076 20 20 0,130 5,00 40,00
20 5° 0,076 20 20 0,130 5,00 40,00

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

A21



A TopoBas koHueBas dpesa
Torus End Mill Cﬁh HORN I]h)

DPTR

@ @ | EA | A o] LA | 5 4

30° " HB /‘ 0.01

| E
!
O6o03HayeHue d, r l, d, I, YA WcnonHenve 4
Part number Version i
|_
DPTR.4.03.03.06.12 3 0,3 12 6 50 4 HB A
DPTR.4.04.03.06.15 4 0,3 15 6 50 4 HB A
DPTR.4.04.05.06.15 4 0,5 15 6 50 4 HB A
DPTR.4.05.03.06.20 5 0,3 20 6 60 4 HB A
DPTR.4.05.05.06.20 5 0,5 20 6 60 4 HB A
DPTR.4.06.03.06.20 6 0,3 20 6 60 4 HB A
DPTR.4.06.05.06.20 6 0,5 20 6 60 4 HB A
DPTR.4.06.10.06.20 6 1,0 20 6 60 4 HB A
DPTR.4.08.03.08.25 8 0,3 25 8 70 4 HB A
DPTR.4.08.05.08.25 8 0,5 25 8 70 4 HB A
DPTR.4.08.10.08.25 8 1,0 25 8 70 4 HB A
DPTR.4.08.15.08.25 8 1,5 25 8 70 4 HB A
DPTR.4.08.20.08.25 8 2,0 25 8 70 4 HB A
DPTR.4.10.03.10.30 10 0,3 30 10 90 4 HB A
DPTR.4.10.05.10.30 10 0,5 30 10 90 4 HB A
DPTR.4.10.10.10.30 10 1,0 30 10 90 4 HB A
DPTR.4.10.15.10.30 10 1,5 30 10 90 4 HB A
DPTR.4.10.20.10.30 10 2,0 30 10 90 4 HB A
DPTR.4.12.05.12.30 12 0,5 30 12 90 4 HB A
DPTR.4.12.10.12.30 12 1,0 30 12 90 4 HB A
DPTR.4.12.15.12.30 12 1,5 30 12 90 4 HB A
DPTR.4.12.20.12.30 12 2,0 30 12 90 4 HB A
DPTR.4.16.05.16.50 16 0,5 50 16 110 4 HB A
DPTR.4.16.10.16.50 16 1,0 50 16 110 4 HB A
DPTR.4.16.15.16.50 16 1,5 50 16 110 4 HB A
DPTR.4.16.20.16.50 16 2,0 50 16 110 4 HB A
DPTR.4.20.05.20.50 20 0,5 50 20 110 4 HB A
DPTR.4.20.10.20.50 20 1,0 50 20 110 4 HB A
DPTR.4.20.15.20.50 20 1,5 50 20 110 4 HB A
DPTR.4.20.20.20.50 20 2,0 50 20 110 4 HB A
A co Cknapa/onstock A4 Henenu/4weeks X [lo 3anpocy /uponrequest  Paamephbl ykasaHbl B MM.
e OCHOBHOE NpUMeHeHMe / recommended Dimensions in mm

0 AnbTepHaTMBHOE NpUMeEHeHNe / alternative recommendation
- HENPUroaHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C NOKPbITUEM / coated grades
I ¢ Hanaiikoi/Cermet / brazed/Cermet

Mapku TBEpAOrO cnnasa

Carbide grades
A22 g



Pexumbi pesaHms DPTR @ 3-20 mm A
Cutting Data DPTR & 3-20 mm Cﬁh HORN I]h)

v_ = m/min v_=m/min
130 160
120 140
120 140
10 130
110 130
110 130
100 120
100 120

d, f, a, a, f a, a,

3 4° 0,012 3 3 0,022 0,75 6,00
4 4° 0,016 4 4 0,027 1,00 8,00
4 4° 0,016 4 4 0,027 1,00 8,00
5 4° 0,019 5 5 0,033 1,25 10,00
5 4° 0,019 5 5 0,033 1,25 10,00
6 4° 0,022 6 6 0,038 1,50 12,00
6 4° 0,022 6 6 0,038 1,50 12,00
6 4° 0,022 6 6 0,038 1,50 12,00
8 4° 0,029 8 8 0,049 2,00 16,00
8 4° 0,029 8 8 0,049 2,00 16,00
8 4° 0,029 8 8 0,049 2,00 16,00
8 4° 0,029 8 8 0,049 2,00 16,00
8 4° 0,029 8 8 0,049 2,00 16,00
10 4° 0,036 10 10 0,060 2,50 20,00
10 4° 0,036 10 10 0,060 2,50 20,00
10 4° 0,036 10 10 0,060 2,50 20,00
10 4° 0,036 10 10 0,060 2,50 20,00
10 4° 0,036 10 10 0,060 2,50 20,00
12 4° 0,042 12 12 0,072 3,00 24,00
12 4° 0,042 12 12 0,072 3,00 24,00
12 4° 0,042 12 12 0,072 3,00 24,00
12 4° 0,042 12 12 0,072 3,00 24,00
16 4° 0,056 16 16 0,094 4,00 32,00
16 4° 0,056 16 16 0,094 4,00 32,00
16 4° 0,056 16 16 0,094 4,00 32,00
16 4° 0,056 16 16 0,094 4,00 32,00
20 4° 0,069 20 20 0,116 5,00 40,00
20 4° 0,069 20 20 0,116 5,00 40,00
20 4° 0,069 20 20 0,116 5,00 40,00
20 4° 0,069 20 20 0,116 5,00 40,00

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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A KoHueBas cpesa onsa yepHoBoMn
00paboTKM C HaKaTKoun

Roughing End Mill with ripper profile

(ph HORN i)

o | A

A

LA

LA

Z6
. /| 0.01
45 HB 2h9

o

Q
Ob6o3HaueHune d, I, d, I,
Part number
DPM.6.06.00.06.13 6 13 6 58
DPM.6.08.00.08.19 8 19 8 65
DPM.6.10.00.10.22 10 22 10 72
DPM.6.12.00.12.26 12 26 12 83
DPM.6.16.00.16.32 16 32 16 92
DPM.8.20.00.20.38 20 38 20 103

A co Cknapa /onstock A4 Hepenw/ 4 weeks X [No 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE NnpumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTMBHOE NpUMeEHeHNe / alternative recommendation

- HeNpUrogHbIN / not suitable
TBEpAbIN cnnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMNaB C NOKPbITUEM / coated grades

I ¢ Hanawikon/Cermet / brazed/Cermet

Pasmepbl ykasaHbl B MM.

Dimensions in mm

A24
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DPM

VicnonHeHne
Version

HB
HB
HB
HB
HB
HB

> » » » » » TF2K

Mapku TBEpPLOrO cnnasa

Carbide grades



Pexumbi pesaHms DPM @ 6-20 mm A
Cutting Data DPM @ 6-20 mm (ﬁh HORN I]h)

Ly ¥

d, f, a, a, f, a, a,

6 3° 0,010 0,60 12,00 0,018 0,06 12,00
8 3° 0,015 0,80 16,00 0,035 0,08 16,00
10 3° 0,021 1,00 20,00 0,053 0,10 20,00
12 3° 0,027 1,20 24,00 0,070 0,12 24,00
16 & 0,038 1,60 32,00 0,104 0,16 32,00
20 3° 0,040 2,00 40,00 0,110 0,20 38,00

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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A PagwnycHas cdpesa
Ball Nose End Mill Cﬁh HORN [il)

DPK

@ W w %T EElahS [:ﬂ:'rahs

3 [

30° HA | HB i
I‘l
|2
~ = UN
o | _
Q| Q
r
O603HauyeHue d, r I, d, I, z Tun 4
Part number Type N
'_
DPK.2.010.03.03 1,0 0,50 3 3 40 2 HA A
DPK.2.015.03.05 1,5 0,75 5) 3 40 2 HA A
DPK.2.020.03.07 2,0 1,00 7 3 40 2 HA A
DPK.2.025.03.07 2,5 1,25 7 3 40 2 HA A
DPK.2.030.03.10 3,0 1,50 10 3 40 2 HA A
DPK.2.035.04.12 3,5 1,75 12 4 50 2 HA A
DPK.2.040.04.15 4,0 2,00 15 4 50 2 HA A
DPK.2.045.05.15 4,5 2,25 15 5 50 2 HA A
DPK.2.050.05.15 5,0 2,50 15 5) 50 2 HA A
DPK.2.060.06.20 6,0 3,00 20 6 65 2 HB A
DPK.2.080.08.20 8,0 4,00 20 8 65 2 HB A
DPK.2.100.10.22 10,0 5,00 22 10 70 2 HB A
DPK.2.120.12.25 12,0 6,00 25 12 80 2 HB A
DPK.2.160.16.32 16,0 8,00 32 16 90 2 HB A
A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE NpumeHeHwue / recommended
0 AnbTepHaTMBHOE NpUMeHeHNe / alternative recommendation
- HENPUroAHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUSA / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C MNOKPbITMEM / coated grades
I ¢ Hanawikon/Cermet / brazed/Cermet
Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPLOrO cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades
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Pexumbi pesaHms DPK @ 1-16 mm A
Cutting Data DPK @ 1-16 mm Cﬁh HORN I]h)

v_ = m/min v_=m/min
130 160
120 140
120 140
10 130
110 130
110 130
100 120
100 120

LI P
d, f, a, a, f, a, a,
1,0 & 0,016 0,30 0,30 0,023 0,02 0,05
1,5 & 0,019 0,45 0,45 0,027 0,02 0,08
2,0 & 0,022 0,60 0,60 0,031 0,03 0,10
2,5 & 0,025 0,75 0,75 0,034 0,04 0,13
3,0 " 0,028 0,90 0,90 0,038 0,05 0,15
3,5 &° 0,031 1,05 1,05 0,042 0,05 0,18
4,0 " 0,034 1,20 1,20 0,045 0,06 0,20
4,5 & 0,037 1,35 1,35 0,049 0,07 0,23
5,0 & 0,040 1,50 1,50 0,053 0,08 0,25
6,0 & 0,046 1,80 1,80 0,060 0,09 0,30
8,0 5 0,058 2,40 2,40 0,075 0,12 0,40
10,0 & 0,070 3,00 3,00 0,090 0,15 0,50
12,0 OF 0,081 3,60 3,60 0,105 0,18 0,60
16,0 & 0,105 4,80 4,80 0,134 0,24 0,80

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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A PagwnycHas cdpesa
Ball Nose End Mill (ﬁh HORN [il)

DPK

@ @?\ w %T EEIahS [:ﬂ:'rahS

3 [

30° HA || HB il
I1
= o~
- - o
[
O603HauyeHue d, r I, d, I, z Tun 4
Part number Type i
|_
DPK.3.015.03.05 1,5 0,75 5 3 40 3 HA A
DPK.3.020.03.07 2,0 1,00 7 3 40 3 HA A
DPK.3.025.03.07 2,5 1,25 7 3 40 3 HA A
DPK.3.030.03.10 3,0 1,50 10 3 40 3 HA A
DPK.3.035.04.12 3,5 1,75 12 4 50 3 HA A
DPK.3.040.04.15 4,0 2,00 15 4 50 3 HA A
DPK.3.045.05.15 4,5 2,25 15 ) 50 3 HA A
DPK.3.050.05.15 5,0 2,50 15 5 50 3 HA A
DPK.3.060.06.20 6,0 3,00 20 6 65 3 HB A
DPK.3.080.08.20 8,0 4,00 20 8 65 3 HB A
DPK.3.100.10.22 10,0 5,00 22 10 70 3 HB A
DPK.3.120.12.25 12,0 6,00 25 12 80 3 HB A
DPK.3.140.14.30 14,0 7,00 30 14 90 3 HA A
DPK.3.160.16.32 16,0 8,00 32 16 90 3 HB A
DPK.3.200.20.38 20,0 10,00 38 20 100 3 HB A
A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE npumeHeHwue / recommended
0 AnbTepHaTuMBHOE NMpUMeHeHue / alternative recommendation
- HENPUrOAHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C MNOKPbITMEM / coated grades
I ¢ Hanawikon/Cermet / brazed/Cermet
Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpLOro cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades
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Pexumbl pesaHms DPK @ 1,5-20 mm A
Cutting Data DPK @ 1,5-20 mm Cﬁh HORN I]h)

v_ = m/min v_=m/min
130 160
120 140
120 140
10 130
110 130
110 130
100 120
100 120

LI P
d, f, a, a, f, a, a,
1,5 & 0,010 0,45 0,45 0,016 0,02 0,08
2,0 & 0,013 0,60 0,60 0,020 0,03 0,10
2,5 & 0,016 0,75 0,75 0,024 0,04 0,13
3,0 &’ 0,019 0,90 0,90 0,027 0,05 0,15
815 " 0,022 1,05 1,05 0,031 0,05 0,18
4,0 &° 0,024 1,20 1,20 0,035 0,06 0,20
4,5 " 0,027 1,35 1,35 0,038 0,07 0,23
5,0 & 0,030 1,50 1,50 0,042 0,08 0,25
6,0 & 0,036 1,80 1,80 0,050 0,09 0,30
8,0 & 0,048 2,40 2,40 0,064 0,12 0,40
10,0 5 0,060 3,00 3,00 0,079 0,15 0,50
12,0 & 0,072 3,60 3,60 0,094 0,18 0,60
14,0 OF 0,084 4,20 4,20 0,109 0,21 0,70
16,0 & 0,095 4,80 4,80 0,124 0,24 0,80
20,0 OF 0,119 6,00 6,00 0,153 0,30 1,00

Pa3smepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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A PagwnycHas cdpesa
Ball Nose End Mill (ﬁh HORN [il)

DPK

@ W Hﬁ %v [[Iahsmjahsl% M z4

30° HA | HB || oho ||/]°

- E
Ne)
Q
r
O603HauyeHue d, r I, d, l, Z WcnonHeHve ¥
Part number Version N
|_
DPK.4.010.03.03 1,0 0,50 8 3 40 4 HA A
DPK.4.015.03.05 1,5 0,75 5) 3 40 4 HA A
DPK.4.020.03.07 2,0 1,00 7 3 40 4 HA A
DPK.4.025.03.07 2,5 1,25 7 3 40 4 HA A
DPK.4.030.03.10 3,0 1,50 10 3 40 4 HA A
DPK.4.035.04.12 3,5 1,75 12 4 50 4 HA A
DPK.4.040.04.15 4,0 2,00 15 4 50 4 HA A
DPK.4.050.05.15 5,0 2,50 15 5) 50 4 HA A
DPK.4.060.06.20 6,0 3,00 20 6 65 4 HB A
DPK.4.080.08.20 8,0 4,00 20 8 65 4 HB A
DPK.4.100.10.22 10,0 5,00 22 10 70 4 HB A
DPK.4.120.12.25 12,0 6,00 25 12 80 4 HB A
DPK.4.160.16.32 16,0 8,00 32 16 90 4 HB A
DPK.4.200.20.38 20,0 10,00 38 20 100 4 HB A
A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE NpumeHeHwue / recommended
0 AnbTepHaTMBHOE NpUMeHeHNe / alternative recommendation
- HEMPUroZHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUSA / uncoated grades
TBEPAbIN CNNaB C NOKPbITUEM / coated grades
I ¢ Hanawikon/Cermet / brazed/Cermet
Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPLOrO cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades
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Pexumbi pesaHus DPK @ 1-20 mm A
Cutting Data DPK @ 1-20 mm Cﬁh HORN I]h)

v_ = m/min v_=m/min
130 160
120 140
120 140
10 130
110 130
110 130
100 120
100 120

LI P
d, f, a, a, f, a, a,
1,0 4° 0,002 0,30 0,30 0,007 0,02 0,05
1,5 4° 0,005 0,45 0,45 0,011 0,02 0,08
2,0 4° 0,008 0,60 0,60 0,015 0,03 0,10
2,5 4° 0,011 0,75 0,75 0,018 0,04 0,13
3,0 4° 0,014 0,90 0,90 0,022 0,05 0,15
3,5 4° 0,017 1,05 1,05 0,026 0,05 0,18
4,0 4° 0,020 1,20 1,20 0,029 0,06 0,20
5,0 4° 0,026 1,50 1,50 0,037 0,08 0,25
6,0 4° 0,032 1,80 1,80 0,044 0,09 0,30
8,0 4° 0,043 2,40 2,40 0,059 0,12 0,40
10,0 4° 0,055 3,00 3,00 0,074 0,15 0,50
12,0 4° 0,067 3,60 3,60 0,089 0,18 0,60
16,0 4° 0,091 4,80 4,80 0,118 0,24 0,80
20,0 4° 0,114 6,00 6,00 0,148 0,30 1,00

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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A  ®pesa gna cHATUA acku
Chamfer Milling Cutter (ﬁh HORN I]h)

DPFF

@?\ %-‘Iﬂahsleztahs M Zz4a

0° HA | wB ||/]00

od,

O603HauyeHue d, a I, l, d, I, Z Tun 4
Part number Type i
'_

DPFF.4.04.035.060 4 15 &5 4 51 4 HA A
DPFF.4.06.052.060 6 5,2 5,2 6 64 4 HB A
DPFF.4.08.069.060 8 60° 6,9 6,9 8 64 4 HB A
DPFF.4.10.087.060 10 8,7 8,7 10 70 4 HB A
DPFF.4.12.104.060 12 10,4 10,4 12 78 4 HB A
DPFF.4.04.020.090 4 2,0 2,0 4 51 4 HA A
DPFF.4.06.030.090 6 3,0 3,0 6 64 4 HB A
DPFF.4.08.040.090 8 90° 4,0 4,0 8 64 4 HB A
DPFF.4.10.050.090 10 5,0 5,0 10 70 4 HB A
DPFF.4.12.060.090 12 6,0 6,0 12 78 4 HB A
DPFF.4.04.011.120 4 1,1 1.1 4 51 4 HA A
DPFF.4.06.017.120 6 1,7 1,7 6 64 4 HB A
DPFF.4.08.023.120 8 120° 23 23 8 64 4 HB A
DPFF.4.10.028.120 10 2,8 2,8 10 70 4 HB A
DPFF.4.12.034.120 12 3,4 3,4 12 78 4 HB A
A co Cknapa /onstock A4 Hepenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request

e OCHOBHOE NpuUMeHeHune / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeEHeHWe / alternative recommendation

- HENPUrOAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUSA / uncoated grades
TBEPAbIN CNaB C NOKPbITUEM / coated grades

I c Hanarkon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3mepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBE€pAoOro cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexumbi pesaHnsa DPFF @ 4-12 mm A
Cutting Data DPFF & 4-12 mm Cﬁh HORN I]h)

v_ = m/min v_=m/min
130 160
120 140
120 140
10 130
110 130
110 130
100 120
100 120

Ly L
d, f, a, a, f, a, a,
4 0,021 1,00 1,00 0,038 0,10 0,10
6 0,026 1,50 1,50 0,062 0,09 0,30
8 0,031 2,00 2,00 0,059 0,20 0,20
10 0,036 2,50 2,50 0,089 0,15 0,50
12 0,041 3,00 3,00 0,080 0,30 0,30
4 0,021 1,00 1,00 0,049 0,06 0,20
6 0,026 1,50 1,50 0,048 0,15 0,15
8 0,031 2,00 2,00 0,076 0,12 0,40
10 0,036 2,50 2,50 0,069 0,25 0,25
12 0,041 3,00 3,00 0,103 0,18 0,60
4 0,021 1,00 1,00 0,038 0,10 0,10
6 0,026 1,50 1,50 0,062 0,09 0,30
8 0,031 2,00 2,00 0,059 0,20 0,20
10 0,036 2,50 2,50 0,089 0,15 0,50
12 0,041 3,00 3,00 0,080 0,30 0,30

Pa3smepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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(ph HORN pill)




Cuctema DS Cﬁh HORN [ii1)

System DS
[ns obpaboTku:/designed for: CtpaHuualpage
BbICOKONPOYHbIX CTaneun B2-B71
high tensile steels
3akanéHHbIX cTaneu B72-B115
hardened steels
Kob6anbT-XpoMOBbIX CTaneu B116-b125
Cobalt Chromium Steels
TuTtaHa B126-B151
Titanium
AntoMUHNA/CUHTETUKHN B152-B187

Aluminum/Synthetics

B1



LlenbHble TBepaocnraBHble KOHUEeBbIe pe3bl
Solid Carbide End Mills Cﬁh HORN [lh)

&—G DSKM  PapguycHas cdpesa Micro @01-33,0 Z2 B4 — B7
I Ball Nose End Mill Micro
»a-‘ DSTM.2 TopoBas koHLUeBast pesa Micro 30,1-33,0 Z2 B8 - B17
B Torus End Mill Micro
@ﬁG DSTM.4 Toposas koHueBas dpesa Micro & 0,2-0 3,0 Z4  B18-B27
T, Torus End Mill Micro
m DSK PapgnycHas ¢ppesa 335-016,0 Z2 B28 — B29
. ' - ; Ball Nose End Mill
m DST.2  TopoBas koHLUeBas pesa 335-316,0 Z2 B30 - B37
; . Torus End Mill
@ DST4  Topoas koHuUeBas pesa 335-316,0 Z4 B38 — B45
Torus End Mill
m DSM KoHueBasi MHorosybas gpesa @2,0-@20,0 Z6-8 B46-B49
' — End Mill multiple futed
W DSMR  KoHueBasi MHorosy6as cpesa,c  @2,0-@200 Z6-8 B50-B57
S paguycom
End Mill multiple fluted, corner radius
ﬁ DSR.3  KoHueBas cdpesa ans vepHoBon @ 2,0-d 16,0 Z3 B58 — B59
06paboTkn, ¢ paguycom
Roughing End Mill, corner radius
W DSF.3  KoHueBasi (hpesa ansi yepHoson  @20-@ 160 Z3  B60-B61
o 0bpaboTku, ¢ hackon
Roughing End Mill, corner bevel
W DSF.4  KoHueBas ¢pesa ansi YepHoBoii @4,0-@ 160 Z4  B62-B63
' e 0bpaboTku, ¢ hackon
Roughing End Mill, corner bevel
w DSFT  KoHueBas chpesa Ans @20-3200 Z4-7 B64-B67
& — TpoxouaansHow 06paboTku
End Mill Trochoidal Milling
H DSH KoHueBas cpesa ans obpabotkn F2,0-J16,0 Z4  B68-B69
Ha BbICOKOM nogaye
High Feed End Mill
DSFF  ®pesa ansa cHatus dacku 90° @40-312,0 Z4 B70-B71

B2

Chamfering Milling Cutter 90°



LlenbHas TBepAocnnaBHas koHueBas ¢pe3a (T HORN ok
Solid Carbide End Mills (ﬁ ORN [ill)

DS

Ana o6paboTku: designed for:

- BbiIcOKONpPOYHbIX cTaneun - high tensile steels

B3



PagunycHasa dpesa Micro
Ballnose End Mill Micro (ﬁh HORN [il)

DSKM

@ v |O|© %[EI«M%MZZ

30° | 0.01 HA | og7 ||/ |0-005

cJJd1

o
P
r IS

[HocTynHa k noctaske Ao @3 MM NpeaBapuTenibHO B CGOpKe C NOALLUMHUKOM ANS
BbICOKOCKOPOCTHOTO WnuHAens (cm. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O6Go3Ha4yeHue d, r I, I, d, d, I, z y1 y2 v
Part number %)
|_

DSKM.2.010.030 0,1 0,05 0,2 0,3 0,08 4 50 2 20° - A
DSKM.2.010.050 0,1 0,05 0,2 0,5 0,08 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.010.070 0,1 0,05 0,2 0,7 0,08 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.020.030 0,2 0,10 0,4 0,6 0,18 4 50 2 20° - A
DSKM.2.020.050 0,2 0,10 0,4 1,0 0,18 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.020.070 0,2 0,10 0,4 1,4 0,18 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.030.030 0,3 0,15 0,6 0,9 0,28 4 50 2 20° - A
DSKM.2.030.050 0,3 0,15 0,6 1,5 0,28 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.030.070 0,3 0,15 0,6 2,1 0,28 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.040.030 0,4 0,20 0,8 1,2 0,35 4 50 2 20° - A
DSKM.2.040.050 0,4 0,20 0,8 2,0 0,35 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.040.070 0,4 0,20 0,8 2,8 0,35 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.050.030 0,5 0,25 1,0 1,5 0,47 4 50 2 20° - A
DSKM.2.050.050 0,5 0,25 1,0 2,5 0,47 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.050.070 0,5 0,25 1,0 35 0,47 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.060.030 0,6 0,30 1,2 1,8 0,55 4 50 2 20° - A
DSKM.2.060.050 0,6 0,30 1,2 3,0 0,55 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.060.070 0,6 0,30 1,2 4,2 0,55 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.070.030 0,7 0,35 1,4 2,1 0,65 4 50 2 20° - A
DSKM.2.070.050 0,7 0,35 1,4 385 0,65 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.070.070 0,7 0,35 1,4 4,9 0,65 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.080.030 0,8 0,40 1,6 24 0,75 4 50 2 20° - A
DSKM.2.080.050 0,8 0,40 1,6 4,0 0,75 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.080.070 0,8 0,40 1,6 5,6 0,75 4 50 2 40° 20° A
A co Cknapa /onstock A4 Hegenu/ 4 weeks x INo 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE npumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeEHeHNe / alternative recommendation

- HENPUIroaHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C NOKPbITUEM / coated grades

I ¢ Hanavikon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3smepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpLOrO cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades

B4



Pexunmbl pe3aHns DSKM @ 0,1-0,8 mm
Cutting Data DSKM @ 0,1-0,8 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
160 190 140 170
160 190 130 160
150 180 120 140
140 170 100 120
140 170 80 100
140 170 70 80
120 140 70 80
110 130 55 70
M1.1 90 110 40 50
M2.1 80 100 - - -
M3.1 60 70 - - -

d, 0 | 05 | 1 2° 3° f, a, a, f, a, a,

0,1 5° 03 | 03 | 03 | 03 | 04 | 0004 | 001 | 002 | 0005 | 001 | 0,01
0,1 5° 05 | 05 | 05 | 05 | 05 | 0003 | 001 | 002 | 0005 | 001 | 0,01
0,1 3° 07 | o7 | o7 | o7 | 08 | 0003 | 001 | 001 | 0004 | 001 | 001
0,2 5° 06 | 06 | 06 | 07 | 08 | 0004 | 002 | 004 | 0006 | 001 | 0,02
0,2 5° 7,0 | 1,0 | 10 | 11 | 11 | 0004 | 002 | 003 | 0005 | 001 | 0,02
0,2 3° 14 | 14 | 14 | 15 | 16 | 0003 | 002 | 002 | 0005 | 0,01 0,01
03 5° 09 | 09 | 09 | 10 | 12 | 0005 | 003 | 006 | 0007 | 002 | 003
0,3 5° 15 | 15 | 15 | 16 | 17 | 0004 | 003 | 005 | 0006 | 002 | 002
03 3° 21 | 21 | 22 | 23 | 24 | 0004 | 003 | 003 | 0006 | 002 | 0,02
0,4 5° 2 | 12 | 12 | 13 | 15 | 0006 | 004 | 008 | 0008 | 002 | 0,04
0,4 5° 20 | 20 | 20 | 21 | 22 | 0005 | 004 | 006 | 0007 | 002 | 0,03
0,4 3° 28 | 28 | 29 | 30 | 31 | 0004 | 004 | 004 | 0006 | 002 | 0,02
05 5° 15 | 15 | 16 | 18 | 20 | 0006 | 005 | 010 | 0009 | 003 | 005
05 5° 25 | 25 | 26 | 27 | 28 | 0006 | 005 | 008 | 0008 | 003 | 0,04
05 3° 35 | 35 | 36 | 38 | 40 | 0005 | 005 | 005 | 0007 | 003 | 0,03
0,6 5° 18 | 18 | 19 | 21 | 24 | 0007 | 006 | 012 | 0010 | 003 | 006
06 5° 30 | 30 | 31 | 32 | 34 | o006 | 006 | 009 | 0009 | 003 | 005
06 3° 42 | 43 | 44 | 46 | 48 | 0005 | 006 | 006 | 0008 | 003 | 0,04
07 5° 24 | 21 | 22 | 24 | 27 | 0007 | 007 | 014 | 0010 | 004 | 0,07
07 5° 35 | 35 | 36 | 37 | 39 | 0007 | 007 | 011 | 0,009 | 004 | 0,06
0,7 3° 49 | 50 | 51 | 53 | 55 | 0006 | 007 | 007 | 0008 | 004 | 0,04
0,8 5° 24 | 25 | 26 | 29 | 32 | 0008 | 008 | 016 | 0011 | 004 | 0,08
0,8 5° 40 | 40 | 41 | 43 | 46 | 0007 | 008 | 012 | 0010 | 004 | 0,06
0,8 3° 56 | 57 | 58 | 61 | 64 | 0006 | 008 | 008 | 0009 | 004 | 005

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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PagunycHasa dpesa Micro
Ballnose End Mill Micro Cﬁh HORN [il)

DSKM
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[HocTynHa k noctaske Ao @3 MM nNpeABapuUTesibHO B c6OpKe C NMOALLMUMHUKOM AS1S
BbICOKOCKOPOCTHOIO LWnuHaens (cm. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O6Go3Ha4yeHue d, r I, I, d, d, I, z y1 y2 v
Part number %)
|_

DSKM.2.090.030 0,9 0,45 1,8 2,7 0,85 4 50 2 20° - A
DSKM.2.090.050 0,9 0,45 1,8 4,5 0,85 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.090.070 0,9 0,45 1,8 6,3 0,85 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.100.030 1,0 0,50 2,0 3,0 0,95 4 50 2 20° - A
DSKM.2.100.050 1,0 0,50 2,0 5,0 0,95 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.100.070 1,0 0,50 2,0 7,0 0,95 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.120.030 1,2 0,60 2,4 3,6 1,15 4 50 2 20° - A
DSKM.2.120.050 1,2 0,60 24 6,0 1,15 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.120.070 1,2 0,60 2,4 8,4 1,15 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.150.030 1,5 0,75 3,0 4,5 1,45 4 50 2 20° - A
DSKM.2.150.050 1,5 0,75 3,0 7,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.150.070 1,5 0,75 3,0 10,5 1,45 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.200.030 2,0 1,00 4,0 6,0 1,90 4 50 2 20° - A
DSKM.2.200.050 2,0 1,00 4,0 10,0 1,90 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.200.070 2,0 1,00 4,0 14,0 1,90 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.250.030 2,5 1,25 5,0 7,5 2,40 4 50 2 20° - A
DSKM.2.250.050 2,5 1,25 5,0 12,5 2,40 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.250.070 2,5 1,25 5,0 17,5 2,40 4 60 2 40° 20° A
DSKM.2.300.030 3,0 1,50 6,0 9,0 2,90 4 50 2 20° - A
DSKM.2.300.050 3,0 1,50 6,0 15,0 2,90 4 50 2 40° 20° A
DSKM.2.300.070 3,0 1,50 6,0 21,0 2,90 4 60 2 40° 20° A
A co Cknapa/onstock A4 Hepnenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request

o OcHOBHOE npumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTMBHOE NpUMeEHEHUe / alternative recommendation

- HENPUroAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C NOKpbITMEM / coated grades

Bl ¢ nanankon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3smepbl ykasaHbl B MM. Mapkun TBE€pAOro cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexnmbl pe3aHnsa DSKM @ 0,9-3 mm
Cutting Data DSKM @ 0,9-3 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
160 190 140 170
160 190 130 160
150 180 120 140
140 170 100 120
140 170 80 100
140 170 70 80
120 140 70 80
110 130 55 70
M1.1 90 110 40 50
M2.1 80 100 - - -
M3.1 60 70 - - -

d, 0 | 05 | 1 2° 3° f, a, a, f, a, a,

0,9 5° 27 | 28 | 29 | 32 | 35 | 0009 | 009 | 018 | 0012 | 005 | 0,09
0,9 5° 45 | 45 | 46 | 48 | 51 | 0008 | 009 | 014 | 001 | 005 | 0,07
0,9 3° 63 | 64 | 65 | 68 | 71 | 0007 | 009 | 009 | 0010 | 005 | 005
1,0 5° 30 | 31 | 32 | 36 4 | 0009 | 010 | 020 | 0013 | 005 | 0,0
1,0 5° 50 | 51 | 52 | 54 | 57 | 0008 | 010 | 015 | 0012 | 005 | 008
1,0 3° 7,0 7 71 | 73 | 74 | 0007 | 010 | 010 | 0011 | 005 | 0,06
1,2 5° 36 | 37 | 39 | 43 | 48 | 001 | 012 | 024 | 0015 | 006 | 0,12
1,2 5° 60 | 61 | 62 | 65 | 69 | 0010 | 012 | 018 | 0013 | 006 | 0,10
1,2 3° 84 | 85 | 87 | 92 | 98 | 0008 | 012 | 012 | 0012 | 006 | 0,07
1,5 5° 45 | 47 | 49 | 54 | 61 | 0012 | 015 | 030 | 0018 | 008 | 0,15
1,5 5° 75 | 76 | 78 | 82 | 86 | 001 | 015 | 023 | 0016 | 008 | 0,112
1,5 3° 10,5 | 10,7 | 109 | 11,5 | 123 | 0010 | 015 | 015 | 0014 | 008 | 0,09
2,0 5° 60 | 62 | 65 | 72 | 81 | 0016 | 020 | 040 | 0022 | 010 | 0,20
2,0 5° 10,0 | 102 | 104 | 109 | 11,5 | 0014 | 020 | 030 | 0020 | 010 | 0,16
2,0 3° 14,0 | 143 | 146 | 153 | 172 | 0013 | 020 | 020 | 0018 | 010 | 0,12
2,5 5° 75 | 78 | 81 9 | 101 | 0019 | 025 | 050 | 0027 | 013 | 025
25 5° 125 | 127 | 13 | 137 | « | 0017 | 025 | 038 | 0024 | 013 | 020
2,5 3° 17,5 | 179 | 183 | 195 | = | 0015 | 025 | 025 | 0021 | 013 | 0,15
3,0 5° 90 | 93 | 98 | 108 | = | 0022 | 030 | 060 | 0031 | 015 | 030
3,0 5° 150 | 153 | 156 | = | 002 | 030 | 045 | 0028 | 015 | 0,24
3,0 3° 210 | 214 | 221 | = = | 0018 | 030 | 030 | 0025 | 015 | 0,18

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopounpanbHasa Mukpodpesa
Torus End Mill Micro Cﬁh HORN I]h)

DSTM
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HocTtynHa k noctaske Ao @3 MM npeaBapuTenbHO B COOPKe C NOALWMMHUKOM AN
BbICOKOCKOPOCTHOTO LWnuHAenst (cm. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O603HauyeHue d, r I, I, d, d, I, Z y1 y2 d, ¥
Part number %)
'_

DSTM.2.010.000.030 0,1 0 0,2 0,3 0,08 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.010.000.050 0,1 0 0,2 0,5 0,08 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.010.000.070 0,1 0 0,2 0,7 0,08 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.020.000.030 0,2 0 0,4 0,6 0,18 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.020.000.050 0,2 0 0,4 1,0 0,18 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.020.000.070 0,2 0 0,4 1,4 0,18 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.030.000.030 0,3 0 0,6 0,9 0,28 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.030.000.050 0,3 0 0,6 1,5 0,28 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.030.000.070 0,3 0 0,6 2,1 0,28 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.040.000.030 0,4 0 0,7 1,2 0,38 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.040.000.050 0,4 0 0,7 2,0 0,38 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.040.000.070 0,4 0 0,7 2,8 0,38 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.050.000.030 0,5 0 1,0 1,5 0,47 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.050.000.050 0,5 0 1,0 2,5 0,47 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.050.000.070 0,5 0 1,0 3,5 0,47 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.050.010.030 0,5 0,1 1,0 1,5 0,47 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.050.010.050 0,5 0,1 1,0 2,5 0,47 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.050.010.070 0,5 0,1 1,0 3,5 0,47 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.060.000.030 0,6 0 1,2 1,8 0,60 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.060.000.050 0,6 0 1,2 3,0 0,55 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.060.000.070 0,6 0 1,2 4,2 0,55 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.060.010.030 0,6 0,1 1,2 1,8 0,55 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.060.010.050 0,6 0,1 1,2 3,0 0,55 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.060.010.070 0,6 0,1 1,2 4,2 0,55 4 50 2 40° 20° 1,5 A

A co Cknaga/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks x Mo 3anpocy / upon request

o OCHOBHOe npuMeHeHne / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NPUMeEHEHWE / alternative recommendation

- HENPUIroAHbIN / not suitable

TBEPAbIV cnnae 6e3 NokpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CNMaB C NOKPbITUEM / coated grades

B c Hanavikon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3smepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpgoro cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexunmbl pe3aHns DSTM @ 0,1-0,6 mm
Cutting Data DSTM & 0,1-0,6 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
160 190 140 170
160 190 130 160
150 180 120 140
140 170 100 120
140 170 80 100
140 170 70 80
120 140 70 80
110 130 55 70
M1.1 90 110 40 50
M2.1 80 100 - - -
M3.1 60 70 - - -

d, 0 | 05 | 1 2° 3° f, a, a, f, a, a,

0,1 5° 03 | 03 | 03 | 03 | 04 | 0004 | 001 | 002 | 0005 | 001 | 0,01
0,1 5° 05 | 05 | 05 | 05 | 05 | 0003 | 001 | 002 | 0005 | 001 | 0,01
0,1 3° 07 | o7 | o7 | 08 | 09 | 0003 | 001 | 001 | 0004 | 001 | 001
0,2 5° 06 | 06 | 06 | 07 | 08 | 0004 | 002 | 004 | 0006 | 001 | 0,02
0,2 5° 1,0 1 1 11 | 11 | 0004 | 002 | 003 | 0005 | 001 | 0,02
0,2 3° 14 | 14 | 14 | 15 | 16 | 0003 | 002 | 002 | 0005 | 0,01 0,01
03 5° 09 | 09 | 09 | 11 | 12 | 0005 | 003 | 006 | 0007 | 002 | 003
0,3 5° 15 | 15 | 15 | 16 | 17 | 0004 | 003 | 005 | 0006 | 002 | 002
03 3° 21 | 21 | 22 | 23 | 24 | 0004 | 003 | 003 | 0006 | 002 | 0,02
0,4 5° 2 | 12 | 12 | 14 | 15 | 0006 | 004 | 008 | 0008 | 002 | 0,04
0,4 5° 2,0 2 2 21 | 22 | 0005 | 004 | 006 | 0007 | 002 | 0,03
0,4 3° 28 | 28 | 29 3 31 | 0004 | 004 | 004 | 0006 | 002 | 0,02
05 5° 15 | 15 | 16 | 18 | 21 | 0006 | 005 | 010 | 0009 | 003 | 005
05 5° 25 | 25 | 26 | 27 | 29 | 0006 | 005 | 008 | 0008 | 003 | 0,04
05 3° 35 | 35 | 36 | 38 4 | o005 | 005 | 005 | 0007 | 003 | 0,03
05 5° 15 | 15 | 16 | 18 2 | 0006 | 005 | 010 | 0009 | 003 | 005
0,5 5° 25 | 25 | 26 | 27 | 29 | 0006 | 005 | 008 | 0008 | 003 | 0,04
05 3° 35 | 35 | 36 | 38 4 | o005 | 005 | 005 | 0007 | 003 | 003
06 5° 18 | 18 | 19 | 22 | 25 | 0007 | 006 | 012 | 0010 | 003 | 0,06
06 5° 3,0 3 31 | 33 | 35 | 0006 | 006 | 009 | 0009 | 003 | 005
0,6 3° 42 | 42 | 44 | 46 | 49 | 0005 | 006 | 006 | 0008 | 003 | 0,04
0,6 5° 18 | 18 | 19 | 22 | 25 | 0007 | 006 | 012 | 0010 | 003 | 006
0,6 5° 3,0 3 31 | 33 | 34 | 0006 | 006 | 009 | 0009 | 003 | 005
0,6 3° 42 | 42 | 44 | 46 | 48 | 0005 | 006 | 006 | 0008 | 003 | 0,04

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopounpanbHasa Mukpodpesa
Torus End Mill Micro Cﬁh HORN I]h)

DSTM
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[ocTynHa k noctaske Ao @3 MM npeaBapuTenbHO B CGOpKE C NOALLUMHUKOM Afs
BbICOKOCKOPOCTHOTO LWNMHAEenNs (cm. cTp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O603HayeHue d, r I, I, d, d, I, YA y1 y2 d, ¥
Part number B
|_

DSTM.2.070.000.030 0,7 0 1,4 2,1 0,65 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.070.000.050 0,7 0 1,4 3,5 0,65 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.070.000.070 0,7 0 1,4 4,9 0,65 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.070.010.030 0,7 0,1 1,4 21 0,65 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.070.010.050 0,7 0,1 1,4 3,5 0,65 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.070.010.070 0,7 0,1 1,4 4,9 0,65 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.080.000.030 0,8 0 1,6 2,4 0,75 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.080.000.050 0,8 0 1,6 4,0 0,75 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.080.000.070 0,8 0 1,6 5,6 0,75 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.080.010.030 0,8 0,1 1,6 2,4 0,75 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.080.010.050 0,8 0,1 1,6 4,0 0,75 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.080.010.070 0,8 0,1 1,6 5,6 0,75 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.090.000.030 0,9 0 1,8 2,7 0,85 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.090.000.050 0,9 0 1,8 4,5 0,85 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.090.000.070 0,9 0 1,8 6,3 0,85 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.090.010.030 0,9 0,1 1,8 2,7 0,85 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.090.010.050 0,9 0,1 1,8 4,5 0,85 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.090.010.070 0,9 0,1 1,8 6,3 0,85 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTM.2.100.000.030 1,0 0 2,0 3,0 0,95 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.100.000.050 1,0 0 2,0 50 0,95 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSTM.2.100.000.070 1,0 0 2,0 7,0 0,95 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSTM.2.100.010.030 1,0 0,1 2,0 3,0 0,95 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.100.010.050 1,0 0,1 2,0 5,0 0,95 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSTM.2.100.010.070 1,0 0,1 2,0 7,0 0,95 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSTM.2.100.020.030 1,0 0,2 2,0 3,0 0,95 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.100.020.050 1,0 0,2 2,0 5,0 0,95 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSTM.2.100.020.070 1,0 0,2 2,0 7,0 0,95 4 50 2 40° 20° 2,0 A

A co Cknaga/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE NpuUMeHeHne / recommended

0 AnbTepHaTMBHOE NPUMEHEHNE / alternative recommendation

- HENPUIroAHbIN / not suitable

TBEPAbIV cnnas 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CNNaB C NOKPbITUEM / coated grades

mm C Hanaikon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpAOrO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexumbl pe3aHmnsa DSTM @ 0,7-1 mm
Cutting Data DSTM @ 0,7-1 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
160 190 140 170
160 190 130 160
150 180 120 140
140 170 100 120
140 170 80 100
140 170 70 80
120 140 70 80
110 130 55 70
M1.1 90 110 40 50
M2.1 80 100 - - -
M3.1 60 70 - - -

d, 0° 0,5° 1° 2° 3° f a, a f a, a
0,7 5° 2,1 2,1 2,2 2,5 2,8 0,007 0,07 0,14 0,010 0,04 0,07
0,7 5° 3,5 3,5 3,6 3,8 3,9 0,007 0,07 0,11 0,009 0,04 0,06
0,7 3° 4,9 4,9 51 5,3 55 0,006 0,07 0,07 0,008 0,04 0,04
0,7 5° 2,1 2,1 2,2 2,5 2,8 0,007 0,07 0,14 0,010 0,04 0,07
0,7 5° 8i5 3,5 3,6 3,8 S 0,007 0,07 0,11 0,009 0,04 0,06
0,7 3° 4,9 4,9 5,1 5,3 55 0,006 0,07 0,07 0,008 0,04 0,04
0,8 5¢ 2,4 2,5 2,6 2,9 33 0,008 0,08 0,16 0,011 0,04 0,08
0,8 5° 4,0 4 4,2 4,4 4,6 0,007 0,08 0,12 0,010 0,04 0,06
0,8 3° 5,6 5,7 58 6,1 6,5 0,006 0,08 0,08 0,009 0,04 0,05
0,8 5° 2,4 2,5 2,6 2,9 33 0,008 0,08 0,16 0,011 0,04 0,08
0,8 5° 4,0 4 42 4,4 4,6 0,007 0,08 0,12 0,010 0,04 0,06
0.8 3° 5,6 57 58 6,1 6,5 0,006 0,08 0,08 0,009 0,04 0,05
0,9 5° 2,7 2,8 2,9 3,2 3,6 0,009 0,09 0,18 0,012 0,05 0,09
0,9 5° 4,5 4,5 4,7 4,9 5,1 0,008 0,09 0,14 0,011 0,05 0,07
0,9 3° 6,3 6,4 6,5 6,8 7,2 0,007 0,09 0,09 0,010 0,05 0,05
0,9 5° 2,7 2,8 2,9 3,2 3,6 0,009 0,09 0,18 0,012 0,05 0,09
0,9 5° 4,5 4,5 4,7 4,9 5,1 0,008 0,09 0,14 0,011 0,05 0,07
0,9 3° 6,3 6,4 6,5 6,8 7,2 0,007 0,09 0,09 0,010 0,05 0,05
1,0 5° 3,0 3,1 33 3,7 4,2 0,009 0,10 0,20 0,013 0,05 0,10
1,0 5° 5,0 51 5.2 5,5 5,8 0,008 0,10 0,15 0,012 0,05 0,08
1,0 3° 7,0 71 7,3 7,7 8,1 0,007 0,10 0,10 0,011 0,05 0,06
1,0 5° 3,0 3,1 33 3,7 4,2 0,009 0,10 0,20 0,013 0,05 0,10
1,0 5° 5,0 51 52 5,5 5,8 0,008 0,10 0,15 0,012 0,05 0,08
1,0 3° 7,0 71 7,3 7,7 8,1 0,007 0,10 0,10 0,011 0,05 0,06
1,0 5° 3,0 3,1 3,3 3,7 4,2 0,009 0,10 0,20 0,013 0,05 0,10
1,0 5° 5,0 5,1 52 5,5 5,8 0,008 0,10 0,15 0,012 0,05 0,08
1,0 3° 7,0 7,1 73 7,7 8,1 0,007 0,10 0,10 0,011 0,05 0,06

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopounpanbHasa Mukpodpesa
Torus End Mill Micro Cﬁh HORN I]h)

DSTM
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HocTynHa k noctaske Ao @3 MM npeaBapuTenbHO B CGOpKe C NOALLUMHUKOM Afs
BbICOKOCKOPOCTHOTO LWNuUHAenNs (cm. cTp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O603HauyeHue d, r I, l, d, d, I, Z y1 y2 d, ¥
Part number %)
|_

DSTM.2.120.000.030 1,2 0 2,4 3,6 1,15 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.120.000.050 1,2 0 2,4 6,0 1,15 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSTM.2.120.000.070 1,2 0 24 8,4 1,15 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSTM.2.120.010.030 1,2 0,1 24 3,6 1,15 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.120.010.050 1,2 0,1 24 6,0 1,15 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSTM.2.120.010.070 1,2 0,1 2,4 8,4 1,15 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSTM.2.120.020.030 1,2 0,2 2,4 3,6 1,15 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.120.020.050 1,2 0,2 24 6,0 1,15 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSTM.2.120.020.070 1,2 0,2 2,4 8,4 1,15 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSTM.2.150.000.030 1,5 0 3,0 4,5 1,45 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.150.000.050 1,5 0 3,0 7,5 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSTM.2.150.000.070 1,5 0 3,0 10,5 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSTM.2.150.010.030 1,5 0,1 3,0 4,5 1,45 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.150.010.050 1,5 0,1 3,0 7,5 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSTM.2.150.010.070 1,5 0,1 3,0 10,5 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSTM.2.150.020.030 1,5 0,2 3,0 4,5 1,45 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.150.020.050 1,5 0,2 3,0 7,5 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSTM.2.150.020.070 1,5 0,2 3,0 10,5 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSTM.2.150.050.030 1,5 0,5 3,0 4,5 1,45 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.150.050.050 1,5 0,5 3,0 7,5 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSTM.2.150.050.070 1,5 0,5 3,0 10,5 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
A co Cknapa/onstock A4 Hepnenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request

o OcHOBHOE npumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTMBHOE NpUMeEHEHUe / alternative recommendation

- HENPUroAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C NOKpbITMEM / coated grades

Bl ¢ nanankon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPLOrO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexunmbl pe3aHns DSTM @ 1,2-1,5 mm
Cutting Data DSTM & 1,2-1,5 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
160 190 140 170
160 190 130 160
150 180 120 140
140 170 100 120
140 170 80 100
140 170 70 80
120 140 70 80
110 130 55 70
M1.1 90 110 40 50
M2.1 80 100 - - -
M3.1 60 70 - - -

d, 0 | 05 | 1 2° 3° f, a, a, f, a, a,

1,2 5° 36 | 37 | 39 | 44 | 51 | 001 | 012 | 024 | 0015 | 006 | 0,112
1,2 5° 60 | 61 | 63 | 66 7 | 0010 | 012 | 018 | 0013 | 006 | 0,10
1,2 3° 84 | 86 | 88 | 92 | 10 | 0008 | 012 | 012 | 0012 | 006 | 007
1,2 5° 36 | 37 | 39 | 44 5 | 0011 | 012 | 024 | 0015 | 006 | 0,12
1,2 5° 60 | 61 | 63 | 66 | 69 | 0010 | 012 | 018 | 0013 | 006 | 0,10
1,2 3° 84 | 86 | 88 | 92 | 10 | 0008 | 012 | 012 | 0012 | 006 | 0,07
1,2 5° 36 | 37 | 39 | 44 5 | 0011 | 012 | 024 | 0015 | 006 | 0,12
1,2 5° 60 | 61 | 62 | 66 | 69 | 0010 | 012 | 018 | 0013 | 006 | 0,10
1,2 3° 84 | 85 | 88 | 92 | 10 | 0008 | 012 | 012 | 0012 | 006 | 0,07
1,5 5° 45 | 47 | 49 | 55 | 63 | 0012 | 015 | 030 | 0018 | 008 | 0,15
1,5 5° 75 | 76 | 78 | 82 | 87 | 001 | 015 | 023 | 0016 | 008 | 0,112
1,5 3° 105 | 107 | 11 | 116 | 126 | 0010 | 015 | 015 | 0014 | 008 | 0,09
1,5 5° 45 | 47 | 49 | 55 | 63 | 0012 | 015 | 030 | 0018 | 008 | 0,15
1,5 5° 75 | 76 | 78 | 82 | 87 | 001 | 015 | 023 | 0016 | 008 | 0,112
1,5 3° 105 | 107 | 11 | 116 | 126 | 0010 | 015 | 015 | 0014 | 008 | 0,09
1,5 5° 45 | 47 | 49 | 55 | 63 | 0012 | 015 | 030 | 0018 | 008 | 0,15
1,5 5° 75 | 76 | 78 | 82 | 87 | 001 | 015 | 023 | 0016 | 008 | 0,12
1,5 3° 105 | 107 | 1 | 11,5 | 125 | 0010 | 015 | 015 | 0014 | 008 | 0,09
1,5 5° 45 | 47 | 49 | 54 | 62 | 0012 | 015 | 030 | 0018 | 008 | 015
1,5 5° 75 | 76 | 78 | 82 | 86 | 001 | 015 | 023 | 0016 | 008 | 0,12
1,5 3° 105 | 107 | 1 | 115 | 124 | 0010 | 015 | 015 | 0014 | 008 | 0,09

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopounpanbHasa Mukpodpesa
Torus End Mill Micro Cﬁh HORN I]h)

DSTM
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HocTtynHa k noctaske Ao @3 MM nNpeaBapuTenbHO B CO0PKE C NOALWIMMHUKOM AN
BbICOKOCKOPOCTHOTO LWNMHAens (cm. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O603HauyeHue d, r I, I, d, d, I, z y1 y2 d, ¥
Part number %)
'_

DSTM.2.200.000.030 2,0 0 4 6,0 1,9 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.200.000.050 2,0 0 4 10,0 1,9 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSTM.2.200.000.070 2,0 0 4 14,0 1,9 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSTM.2.200.010.030 2,0 0,1 4 6,0 1,9 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.200.010.050 2,0 0,1 4 10,0 1,9 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSTM.2.200.010.070 2,0 0,1 4 14,0 1,9 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSTM.2.200.020.030 2,0 0,2 4 6,0 1,9 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.200.020.050 2,0 0,2 4 10,0 1,9 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSTM.2.200.020.070 2,0 0,2 4 14,0 1,9 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSTM.2.200.050.030 2,0 0,5 4 6,0 1,9 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.200.050.050 2,0 0,5 4 10,0 1,9 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSTM.2.200.050.070 2,0 0,5 4 14,0 1,9 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSTM.2.250.000.030 2,5 0 ) 7,5 24 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.250.000.050 2,5 0 5 12,5 2,4 4 50 2 40° 20° 3,5 A
DSTM.2.250.000.070 2,5 0 5 17,5 2,4 4 60 2 40° 20° 3,5 A
DSTM.2.250.010.030 2,5 0,1 5) 7,5 2,4 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.250.010.050 2,5 0,1 5 12,5 2,4 4 50 2 40° 20° 3,5 A
DSTM.2.250.010.070 2,5 0,1 5) 17,5 2,4 4 60 2 40° 20° 3,5 A
DSTM.2.250.020.030 2,5 0,2 5 7,5 2,4 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.250.020.050 2,5 0,2 5) 12,5 24 4 50 2 40° 20° 315 A
DSTM.2.250.020.070 2,5 0,2 5 17,5 2,4 4 60 2 40° 20° 815 A
DSTM.2.250.050.030 2,5 0,5 5 7,5 2,4 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.250.050.050 2,5 0,5 5) 12,5 2,4 4 50 2 40° 20° 3,5 A
DSTM.2.250.050.070 2,5 0,5 5 17,5 2,4 4 60 2 40° 20° 3,5 A
A co Cknapa/ onstock A4 Hepenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request

e OCHOBHOE NpuMeHeHue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHue / alternative recommendation

- HENPUroAHbIN / not suitable

TBEPAbIV cnnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMIaB C NOKPbITUEM / coated grades

B panaiikoit/Cermet / brazed/Cermet

Pa3smepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpgoro cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexunmbl pe3aHnsa DSTM @ 2-2,5 mm
Cutting Data DSTM @ 2-2,5 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
160 190 140 170
160 190 130 160
150 180 120 140
140 170 100 120
140 170 80 100
140 170 70 80
120 140 70 80
110 130 55 70
M1.1 90 110 40 50
M2.1 80 100 - - -
M3.1 60 70 - - -

d, 0 | 05 | 1 2° 3° f, a, a, f, a, a,

2,0 5° 60 | 63 | 66 | 74 | 85 | 0016 | 020 | 040 | 0022 | 010 | 0,20
2,0 5° 10,0 | 102 | 105 | 11 | 11,9 | 0014 | 020 | 030 | 0020 | 010 | 0,16
2,0 3° 14,0 | 143 | 147 | 154 | 176 | 0013 | 020 | 020 | 0018 | 010 | 0,112
2,0 5° 60 | 63 | 66 | 74 | 85 | 0016 | 020 | 040 | 0022 | 010 | 0,20
2,0 5° 100 | 102 | 105 | 11 | 11,9 | 0014 | 020 | 030 | 0020 | 010 | 0,116
2,0 3° 14,0 | 143 | 147 | 154 | 176 | 0013 | 020 | 020 | 0,018 | 010 | 0,12
2,0 5° 60 | 63 | 66 | 74 | 84 | 0016 | 020 | 040 | 0022 | 010 | 020
2,0 5° 100 | 102 | 104 | 11 | 11,8 | 0014 | 020 | 030 | 0020 | 010 | 0,16
2,0 3° 14,0 | 143 | 147 | 154 | 175 | 0013 | 020 | 020 | 0018 | 010 | 0,12
2,0 5° 60 | 62 | 66 | 73 | 83 | 0016 | 020 | 040 | 0022 | 010 | 0,20
2,0 5° 100 | 11,7 | 11 | 104 | 102 | 0014 | 020 | 030 | 0020 | 010 | 0,16
2,0 3° 14,0 | 143 | 146 | 154 | 17,4 | 0013 | 020 | 020 | 0018 | 010 | 0,12
2,5 5° 75 | 78 | 83 | 93 | 106 | 0019 | 025 | 050 | 0027 | 013 | 025
2,5 5° 125 | 128 | 131 | 138 | < | 0017 | 025 | 038 | 0024 | 013 | 020
2,5 3° 17,5 | 179 | 183 | 198 | = | 0015 | 025 | 025 | 0021 | 013 | 0,15
2,5 5° 75 | 78 | 83 | 93 | 106 | 0019 | 025 | 050 | 0027 | 013 | 025
25 5° 125 | 128 | 131 | 138 | < | 0017 | 025 | 038 | 0024 | 013 | 020
2,5 3° 17,5 | 179 | 183 | 198 | = | 0015 | 025 | 025 | 0021 | 013 | 0,15
2,5 5° 75 | 78 | 83 | 93 | 105 | 0019 | 025 | 050 | 0027 | 013 | 025
25 5° 125 | 128 | 131 | 138 | « | 0017 | 025 | 038 | 0024 | 013 | 020
2,5 3° 175 | 179 | 183 | 197 | « | 0015 | 025 | 025 | 0021 | 013 | 015
2,5 5° 75 | 78 | 82 | 92 | 104 | 0019 | 025 | 050 | 0027 | 013 | 025
2,5 5° 125 | 127 | 131 | 137 | « | 0017 | 025 | 038 | 0024 | 013 | 020
2,5 3° 175 | 179 | 183 | 197 | = | 0015 | 025 | 025 | 0021 | 013 | 0,15

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopounpanbHasa Mukpodpesa
Torus End Mill Micro Cﬁh HORN I]h)

DSTM
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[ocTynHa k noctaske Ao @3 MM npeABapuTesibHO B CHOpKe C NOALWMUIMHUKOM ANs
BbICOKOCKOPOCTHOIO WNuHAens (cm. cTp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O603HauyeHue d, r I, I, d, d, I, Z y1 y2 d, ¥
Part number %)
'_

DSTM.2.300.000.030 3 0 6 9 2,9 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.300.000.050 3 0 6 15 2,9 4 50 2 40° 20° 3,5 A
DSTM.2.300.000.070 3 0 6 21 2,9 4 60 2 40° 20° 3,5 A
DSTM.2.300.010.030 3 0,1 6 9 2,9 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.300.010.050 3 0,1 6 15 29 4 50 2 40° 20° 3,5 A
DSTM.2.300.010.070 3 0,1 6 21 2,9 4 60 2 40° 20° 3,5 A
DSTM.2.300.020.030 3 0,2 6 ¢ 2,9 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.300.020.050 3 0,2 6 15 29 4 50 2 40° 20° 3,5 A
DSTM.2.300.020.070 3 0,2 6 21 29 4 60 2 40° 20° 3,5 A
DSTM.2.300.050.030 3 0,5 6 9 29 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.300.050.050 3 0,5 6 15 29 4 50 2 40° 20° 3,5 A
DSTM.2.300.050.070 3 0,5 6 21 2,9 4 60 2 40° 20° 3,5 A
DSTM.2.300.100.030 3 1,0 6 9 2,9 4 50 2 20° - - A
DSTM.2.300.100.050 3 1,0 6 15 2,9 4 50 2 40° 20° 3,5 A
DSTM.2.300.100.070 3 1,0 6 21 29 4 60 2 40° 20° 3,5 A
A co Cknapa /onstock A4 Hegenu/ 4 weeks X [No 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE NpuMeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHNe / alternative recommendation

- HENPUroaHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMaB C NOKPbITUEM / coated grades

mm c Hanavikon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3mepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBE€pAOro cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexxumbl pe3aHmna DSTM @ 3 mm
Cutting Data DSTM @ 3 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
160 190 140 170
160 190 130 160
150 180 120 140
140 170 100 120
140 170 80 100
140 170 70 80
120 140 70 80
110 130 55 70
M1.1 90 110 40 50
M2.1 80 100 - - -
M3.1 60 70 - - -

d, 0 | 05 | 1 2° 3° f, a, a, f, a, a,

3 5° 90 | 94 | 99 | M2 | 127 | 0022 | 030 | 060 | 0031 | 015 | 030
3 5° 150 | 153 | 157 | = = | 0020 | 030 | 045 | 0028 | 015 | 0,24
3 3° 210 | 215 | 223 | = = | 0018 | 030 | 030 | 0025 | 015 | 0,18
3 5° 90 | 94 | 99 | 12 | 127 | 0022 | 030 | 060 | 0031 | 015 | 030
3 5° 150 | 153 | 157 | = | 002 | 030 | 045 | 0028 | 015 | 024
3 3° 210 | 215 | 223 | = = | 0018 | 030 | 030 | 0025 | 015 | 0,18
3 5° 90 | 94 | 99 | M1 | = | 0022 | 030 | 060 | 0031 | 015 | 030
3 5° 150 | 153 | 157 | = | 0020 | 030 | 045 | 0028 | 015 | 0,24
3 3° 210 | 215 | 223 | = = | 0018 | 030 | 030 | 0025 | 015 | 0,18
3 5° 90 | 94 | 99 | 111 = | 0022 | 030 | 060 | 0031 | 015 | 0,30
3 5° 150 | 153 | 157 | = = | 0020 | 030 | 045 | 0028 | 015 | 0,24
3 3° 210 | 215 | 222 | = = | 0018 | 030 | 030 | 0025 | 015 | 0,18
3 5° 90 | 94 | 98 | 109 | = | 0022 | 030 | 060 | 0031 | 015 | 030
3 5° 150 | 153 | 157 | = = | 0020 | 030 | 045 | 0028 | 015 | 0,24
3 3° 210 | 214 | 222 | = | 0018 | 030 | 030 | 0025 | 015 | 0,18

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopounpanbHasa Mukpodpesa
Torus End Mill Micro Cﬁh HORN I]h)

DSTM
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[ocTynHa k noctaeke 4o @3 MM npeaBapuTenbHO B CO0PKe C NOALIMMHUKOM ANs
BbICOKOCKOPOCTHOTO LWNMHAens (cMm. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O603HauyeHue d, r I, I, d, d, I, Z y1 y2 d, ¥
Part number %)
|_

DSTM.4.020.000.030 0,2 0 0,4 0,6 0,18 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.020.000.050 0,2 0 0,4 1,0 0,18 4 50 4 40° 20° 1,5 A
DSTM.4.020.000.070 0,2 0 0,4 1,4 0,18 4 50 4 40° 20° 1,5 A
DSTM.4.030.000.030 0,3 0 0,6 0,9 0,28 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.030.000.050 0,3 0 0,6 1,5 0,28 4 50 4 40° 20° 1,5 A
DSTM.4.030.000.070 0,3 0 0,6 21 0,28 4 50 4 40° 20° 1,5 A
DSTM.4.040.000.030 0,4 0 0,7 1,2 0,38 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.040.000.050 0,4 0 0,7 2,0 0,38 4 50 4 40° 20° 1,5 A
DSTM.4.040.000.070 0,4 0 0,7 2,8 0,38 4 50 4 40° 20° 1,5 A
DSTM.4.050.000.030 0,5 0 1,0 1,5 0,47 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.050.000.050 0,5 0 1,0 2,5 0,47 4 50 4 40° 20° 1,5 A
DSTM.4.050.000.070 0,5 0 1,0 3,5 0,47 4 50 4 40° 20° 1,5 A
DSTM.4.050.010.030 0,5 0,1 1,0 1,5 0,47 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.050.010.050 0,5 0,1 1,0 2,5 0,47 4 50 4 40° 20° 1,5 A
DSTM.4.050.010.070 0,5 0,1 1,0 3,5 0,47 4 50 4 40° 20° 1,5 A
DSTM.4.060.000.030 0,6 0 1,2 1,8 0,60 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.060.000.050 0,6 0 1,2 3,0 0,55 4 50 4 40° 20° 1,5 A
DSTM.4.060.000.070 0,6 0 1,2 4,2 0,55 4 50 4 40° 20° 1,5 A
DSTM.4.060.010.030 0,6 0,1 1,2 1,8 0,55 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.060.010.050 0,6 0,1 1,2 3,0 0,55 4 50 4 40° 20° 1,5 A
DSTM.4.060.010.070 0,6 0,1 1,2 4,2 0,55 4 50 4 40° 20° 1,5 A

A co Cknapa/onstock A4 Hepnenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request

o OcHOBHOE npumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTMBHOE NpUMeEHEHUe / alternative recommendation

- HENPUroAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C NOKpbITMEM / coated grades

Bl ¢ nanankon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPLOrO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexunmbl pe3aHuns DSTM @ 0,2-0,6 mm
Cutting Data DSTM & 0,2-0,6 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
160 190 140 170
160 190 130 160
150 180 120 140
140 170 100 120
140 170 80 100
140 170 70 80
120 140 70 80
110 130 55 70
M1.1 90 110 40 50
M2.1 80 100 - - -
M3.1 60 70 - - -

d, 0 | 05 | 1 2° 3° f, a, a, f, a, a,

0,2 4° 06 | 06 | 06 | 07 | 08 | 0004 | 002 | 004 | 0006 | 001 | 0,02
0,2 4° 1,0 1 1 11 | 11 | 0004 | 002 | 003 | 0005 | 001 | 0,02
0,2 3° 14 | 14 | 14 | 15 | 16 | 0003 | 002 | 002 | 0004 | 001 | 001
0,3 4° 09 | 09 | 09 | 11 | 12 | 0005 | 003 | 006 | 0006 | 002 | 0,03
0,3 4 5 | 15 | 15 | 16 | 17 | 0004 | 003 | 005 | 0006 | 002 | 0,02
0,3 3° 21 | 21 | 22 | 23 | 24 | 0004 | 003 | 003 | 0005 | 002 | 0,02
0,4 4 12 | 12 | 12 | 14 | 15 | 0005 | 004 | 008 | 0007 | 002 | 004
0,4 4 2,0 2 2 21 | 22 | 0005 | 004 | 006 | 0007 | 002 | 0,03
04 3° 28 | 28 | 29 3 31 | 0004 | 004 | 004 | 0006 | 002 | 0,02
05 4° 15 | 15 | 16 | 18 | 21 | 0006 | 005 | 010 | 0008 | 003 | 005
0,5 4° 25 | 25 | 26 | 27 | 29 | 0005 | 005 | 008 | 0007 | 003 | 0,04
05 3° 35 | 35 | 36 | 38 4 | 0005 | 005 | 005 | 0007 | 003 | 003
05 4° 1,5 | 15 | 16 | 18 2 | o006 | 005 | 010 | 0008 | 003 | 005
05 4° 25 | 25 | 26 | 27 | 29 | 0005 | 005 | 008 | 0007 | 003 | 0,04
05 3° 35 | 35 | 36 | 38 4 | o005 | 005 | 005 | 0007 | 003 | 0,03
0,6 4° 18 | 18 | 19 | 22 | 25 | 0006 | 006 | 012 | 0009 | 003 | 0,06
06 4° 3,0 3 31 | 33 | 35 | 0006 | 006 | 009 | 0008 | 003 | 005
06 3° 42 | 42 | 44 | 46 | 49 | 0005 | 006 | 006 | 0007 | 003 | 0,04
06 4 18 | 18 | 19 | 22 | 25 | 0006 | 006 | 012 | 0009 | 003 | 0,06
06 4° 3,0 3 31 | 33 | 34 | 0006 | 006 | 009 | 0008 | 003 | 005
0,6 3° 42 | 42 | 44 | 46 | 48 | 0005 | 006 | 006 | 0007 | 003 | 0,04

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopounpanbHasa Mukpodpesa
Torus End Mill Micro Cﬁh HORN I]h)

DSTM

@ @/\M%vm”“M%M Z4
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[ocTtynHa k noctaske 4o @3 MM npeaBapuTeribHO B CHOpKe € NOALIMIMHUKOM As
BbICOKOCKOPOCTHOrO LWnuHAens (cm. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O6o03Ha4yeHue d, r l, l, d, d, , VA y1 y2 dv2 %
Part number %
}_

DSTM.4.070.000.030 0,7 0 1,4 2,1 0,65 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.070.000.050 0,7 0 1,4 3,5 0,65 4 50 4 40° 20° 1,5 A
DSTM.4.070.000.070 0,7 0 1,4 4,9 0,65 4 50 4 40° 20° 1,5 A
DSTM.4.070.010.030 0,7 0,1 1,4 2,1 0,65 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.070.010.050 0,7 0,1 1,4 3,5 0,65 4 50 4 40° 20° 1,5 A
DSTM.4.070.010.070 0,7 0,1 1,4 4,9 0,65 4 50 4 40° 20° 1,5 A
DSTM.4.080.000.030 0,8 0 1,6 2,4 0,75 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.080.000.050 0,8 0 1,6 4,0 0,75 4 50 4 40° 20° 1,5 A
DSTM.4.080.000.070 0,8 0 1,6 5,6 0,75 4 50 4 40° 20° 1,5 A
DSTM.4.080.010.030 0,8 0,1 1,6 24 0,75 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.080.010.050 0,8 0,1 1,6 4,0 0,75 4 50 4 40° 20° 1,5 A
DSTM.4.080.010.070 0,8 0,1 1,6 5,6 0,75 4 50 4 40° 20° 1,5 A
DSTM.4.090.000.030 0,9 0 1,8 2,7 0,85 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.090.000.050 0,9 0 1,8 4,5 0,85 4 50 4 40° 20° 1,5 A
DSTM.4.090.000.070 0,9 0 1,8 6,3 0,85 4 50 4 40° 20° 1,5 A
DSTM.4.090.010.030 0,9 0,1 1,8 2,7 0,85 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.090.010.050 0,9 0,1 1,8 4,5 0,85 4 50 4 40° 20° 1,5 A
DSTM.4.090.010.070 0,9 0,1 1,8 6,3 0,85 4 50 4 40° 20° 1,5 A
DSTM.4.100.000.030 1,0 0 2,0 3,0 0,95 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.100.000.050 1,0 0 2,0 5,0 0,95 4 50 4 40° 20° 2,0 A
DSTM.4.100.000.070 1,0 0 2,0 7,0 0,95 4 50 4 40° 20° 2,0 A
DSTM.4.100.010.030 1,0 0,1 2,0 3,0 0,95 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.100.010.050 1,0 0,1 2,0 5,0 0,95 4 50 4 40° 20° 2,0 A
DSTM.4.100.010.070 1,0 0,1 2,0 7,0 0,95 4 50 4 40° 20° 2,0 A
DSTM.4.100.020.030 1,0 0,2 2,0 3,0 0,95 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.100.020.050 1,0 0,2 2,0 50 0,95 4 50 4 40° 20° 2,0 A
DSTM.4.100.020.070 1,0 0,2 2,0 7,0 0,95 4 50 4 40° 20° 2,0 A
A co Cknapa/onstock A4 Henenu/ 4 weeks x [lo 3anpocy / upon request

e OCcHOBHOE NnpuMeHeHue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHWe / alternative recommendation

- HENPUroAHbIN / not suitable

TBEPAObIV cnnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CNIaB C NOKPbITMEM / coated grades

B ¢ Hanariko/Cermet / brazed/Cermet

Pa3smepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPLOrO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexumbl pe3aHmnsa DSTM @ 0,7-1 mm
Cutting Data DSTM @ 0,7-1 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
160 190 140 170
160 190 130 160
150 180 120 140
140 170 100 120
140 170 80 100
140 170 70 80
120 140 70 80
110 130 55 70
M1.1 90 110 40 50
M2.1 80 100 - - -
M3.1 60 70 - - -

d, 0 | 05 | 1 2° 3° f, a, a, f, a, a,

0,7 4° 21 | 21 | 22 | 25 | 28 | 0007 | 007 | 014 | 0010 | 004 | 0,07
0,7 4° 35 | 35 | 36 | 38 | 39 | 0006 | 007 | 011 | 0009 | 004 | 0,06
0,7 3° 49 | 49 | 51 | 53 | 55 | 0006 | 007 | 007 | 0008 | 004 | 0,04
0,7 4° 21 | 21 | 22 | 25 | 28 | 0007 | 007 | 014 | 0010 | 004 | 0,07
0,7 4° 35 | 35 | 36 | 38 | 39 | 0006 | 007 | 01 | 0009 | 004 | 0,06
0,7 3° 49 | 49 | 51 | 53 | 55 | 0006 | 007 | 007 | 0008 | 004 | 0,04
08 4 24 | 25 | 26 | 29 | 33 | 0008 | 008 | 016 | 0011 | 004 | 008
038 4 4,0 4 42 | 44 | 46 | 0007 | 008 | 012 | 0010 | 004 | 0,06
08 3° 56 | 57 | 58 | 61 | 65 | 0006 | 008 | 008 | 0009 | 004 | 005
0,8 4° 24 | 25 | 26 | 29 | 33 | 0008 | 008 | 016 | 0011 | 004 | 0,08
0,8 4° 4,0 4 42 | 44 | 46 | 0007 | 008 | 012 | 0010 | 004 | 0,06
0,8 3° 56 | 57 | 58 | 61 | 65 | 0006 | 008 | 008 | 0009 | 004 | 005
09 4° 27 | 28 | 29 | 32 | 36 | 0008 | 009 | 018 | 0012 | 005 | 0,09
0,9 4° 45 | 45 | 47 | 49 | 51 | 0008 | 009 | 014 | 001 | 005 | 007
09 3° 63 | 64 | 65 | 68 | 72 | 0007 | 009 | 009 | 0009 | 005 | 005
0,9 4° 27 | 28 | 29 | 32 | 36 | 0008 | 009 | 018 | 0012 | 005 | 0,09
0,9 4 45 | 45 | 47 | 49 | 51 | 0008 | 009 | 014 | 001 | 005 | 007
09 3° 63 | 64 | 65 | 68 | 72 | 0007 | 009 | 009 | 0009 | 005 | 0,05
1,0 4 30 | 31 | 33 | 37 | 42 | 0009 | 010 | 020 | 0013 | 005 | 0,10
1,0 4° 50 | 51 | 52 | 55 | 58 | 0008 | 010 | 015 | 001 | 005 | 0,08
1,0 3° 70 | 71 | 73 | 77 | 81 | 0007 | 010 | 010 | 0010 | 005 | 0,06
1,0 4° 30 | 31 | 33 | 37 | 42 | 0009 | 010 | 020 | 0013 | 005 | 0,10
1,0 4° 50 | 51 | 52 | 55 | 58 | 0008 | 010 | 015 | 001 | 005 | 0,08
1,0 3° 70 | 71 | 73 | 77 | 81 | 0007 | 010 | 010 | 0010 | 005 | 0,06
1,0 4° 30 | 31 | 33 | 37 | 42 | 0009 | 010 | 020 | 0013 | 005 | 0,0
1,0 4° 50 | 51 | 52 | 55 | 58 | 0008 | 010 | 015 | 0011 | 005 | 0,08
1,0 3° 70 | 71 | 73 | 77 | 81 | 0007 | 010 | 010 | 0010 | 005 | 0,06

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

B21



TopounpanbHasa Mukpodpesa
Torus End Mill Micro Cﬁh HORN I]h)

DSTM

@ WM%v'_W’“M%M Z4

30° " HA |[]0-015)| “ahT /' |0.005
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[ocTynHa k noctaske Ao @3 MM npeaBapuTeNbHO B COOPKe C NOALWMIMHUKOM A1s
BbICOKOCKOPOCTHOrO WnuHaens (cm. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O603HauyeHue d, r I, l, d, d, I, Z y1 y2 d, ¥
Part number 3
'_

DSTM.4.120.000.030 1,2 0 2,4 3,6 1,15 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.120.000.050 1,2 0 2,4 6,0 1,15 4 50 4 40° 20° 2,0 A
DSTM.4.120.000.070 1,2 0 24 8,4 1,15 4 50 4 40° 20° 2,0 A
DSTM.4.120.010.030 1,2 0,1 24 3,6 1,15 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.120.010.050 1,2 0,1 24 6,0 1,15 4 50 4 40° 20° 2,0 A
DSTM.4.120.010.070 1,2 0,1 2,4 8,4 1,15 4 50 4 40° 20° 2,0 A
DSTM.4.120.020.030 1,2 0,2 2,4 3,6 1,15 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.120.020.050 1,2 0,2 24 6,0 1,15 4 50 4 40° 20° 2,0 A
DSTM.4.120.020.070 1,2 0,2 2,4 8,4 1,15 4 50 4 40° 20° 2,0 A
DSTM.4.150.000.030 1,5 0 3,0 4,5 1,45 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.150.000.050 1,5 0 3,0 7,5 1,45 4 50 4 40° 20° 2,5 A
DSTM.4.150.000.070 1,5 0 3,0 10,5 1,45 4 50 4 40° 20° 2,5 A
DSTM.4.150.010.030 1,5 0,1 3,0 4,5 1,45 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.150.010.050 1,5 0,1 3,0 7,5 1,45 4 50 4 40° 20° 2,5 A
DSTM.4.150.010.070 1,5 0,1 3,0 10,5 1,45 4 50 4 40° 20° 2,5 A
DSTM.4.150.020.030 1,5 0,2 3,0 4,5 1,45 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.150.020.050 1,5 0,2 3,0 7,5 1,45 4 50 4 40° 20° 2,5 A
DSTM.4.150.020.070 1,5 0,2 3,0 10,5 1,45 4 50 4 40° 20° 2,5 A
DSTM.4.150.050.030 1,5 0,5 3,0 4,5 1,45 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.150.050.050 1,5 0,5 3,0 7,5 1,45 4 50 4 40° 20° 2,5 A
DSTM.4.150.050.070 1,5 0,5 3,0 10,5 1,45 4 50 4 40° 20° 2,5 A
A co Cknapa/onstock A4 Hepnenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request

o OcHOBHOE npumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTMBHOE NpUMeEHEHUe / alternative recommendation

- HENPUroAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C NOKpbITMEM / coated grades

Bl ¢ nanankon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPLOrO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexunmbl pe3aHns DSTM @ 1,2-1,5 mm
Cutting Data DSTM & 1,2-1,5 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
160 190 140 170
160 190 130 160
150 180 120 140
140 170 100 120
140 170 80 100
140 170 70 80
120 140 70 80
110 130 55 70
M1.1 90 110 40 50
M2.1 80 100 - - -
M3.1 60 70 - - -

d, 0 | 05 | 1 2° 3° f, a, a, f, a, a,

1,2 4° 36 | 37 | 39 | 44 | 51 | 0010 | 012 | 024 | 0014 | 006 | 0,112
1,2 4° 60 | 61 | 63 | 66 7 | 0009 | 012 | 018 | 0013 | 006 | 0,10
1,2 3° 84 | 86 | 88 | 92 | 10 | 0008 | 012 | 012 | 0012 | 006 | 007
1,2 4° 36 | 37 | 39 | 44 5 | 0010 | 012 | 024 | 0014 | 006 | 0,12
1,2 4 60 | 61 | 63 | 66 | 69 | 0009 | 012 | 018 | 0013 | 006 | 0,10
1,2 3° 84 | 86 | 88 | 92 | 10 | 0008 | 012 | 012 | 0012 | 006 | 0,07
1,2 4 36 | 37 | 39 | 44 5 | 0010 | 012 | 024 | 0014 | 006 | 0,12
1,2 4 60 | 61 | 62 | 66 | 69 | 0009 | 012 | 018 | 0013 | 006 | 0,10
1,2 3° 84 | 85 | 88 | 92 | 10 | 0008 | 012 | 012 | 0012 | 006 | 0,07
1,5 4° 45 | 47 | 49 | 55 | 63 | 0012 | 015 | 030 | 0017 | 008 | 0,15
1,5 4° 75 | 76 | 78 | 82 | 87 | 001 | 015 | 023 | 0015 | 008 | 0,112
1,5 3° 105 | 107 | 11 | 116 | 126 | 0010 | 015 | 015 | 0014 | 008 | 0,09
1,5 4° 45 | 47 | 49 | 55 | 63 | 0012 | 015 | 030 | 0017 | 008 | 0,15
1,5 4° 75 | 76 | 78 | 82 | 87 | 001 | 015 | 023 | 0015 | 008 | 0,12
1,5 3° 105 | 107 | 11 | 116 | 126 | 0010 | 015 | 015 | 0014 | 008 | 0,09
1,5 4° 45 | 47 | 49 | 55 | 63 | 0012 | 015 | 030 | 0017 | 008 | 0,15
1,5 4 75 | 76 | 78 | 82 | 87 | 001 | 015 | 023 | 0015 | 008 | 0,112
1,5 3° 105 | 107 | 1 | 11,5 | 125 | 0010 | 015 | 015 | 0014 | 008 | 0,09
1,5 4 45 | 47 | 49 | 54 | 62 | 0012 | 015 | 030 | 0017 | 008 | 015
1,5 4° 75 | 76 | 78 | 82 | 86 | 001 | 015 | 023 | 0015 | 008 | 0,12
1,5 3° 105 | 107 | 1 | 115 | 124 | 0010 | 015 | 015 | 0014 | 008 | 0,09

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopounpanbHasa Mukpodpesa
Torus End Mill Micro Cﬁh HORN I]h)

DSTM

@ @/\M%vm”“M%m Z4
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[octynHa k noctaske fo @3 MM npeABapuTEnbHO B CGOpKe C NOALIMMHWKOM Ans
BbICOKOCKOPOCTHOTO LWNUHAENs (cm. cTp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O603HauyeHue d, r I, I, d, d, I, z y1 y2 d, ¥
Part number %)
|_

DSTM.4.200.000.030 2,0 0 4 6,0 1,9 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.200.000.050 2,0 0 4 10,0 1,9 4 50 4 40° 20° 3,0 A
DSTM.4.200.000.070 2,0 0 4 14,0 1,9 4 50 4 40° 20° 3,0 A
DSTM.4.200.010.030 2,0 0,1 4 6,0 1,9 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.200.010.050 2,0 0,1 4 10,0 1,9 4 50 4 40° 20° 3,0 A
DSTM.4.200.010.070 2,0 0,1 4 14,0 1,9 4 50 4 40° 20° 3,0 A
DSTM.4.200.020.030 2,0 0,2 4 6,0 1,9 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.200.020.050 2,0 0,2 4 10,0 1,9 4 50 4 40° 20° 3,0 A
DSTM.4.200.020.070 2,0 0,2 4 14,0 1,9 4 50 4 40° 20° 3,0 A
DSTM.4.200.050.030 2,0 0,5 4 6,0 1,9 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.200.050.050 2,0 0,5 4 10,0 1,9 4 50 4 40° 20° 3,0 A
DSTM.4.200.050.070 2,0 0,5 4 14,0 1,9 4 50 4 40° 20° 3,0 A
DSTM.4.250.000.030 2,5 0 ) 7,5 24 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.250.000.050 2,5 0 5 12,5 2,4 4 50 4 40° 20° 3,5 A
DSTM.4.250.000.070 2,5 0 5 17,5 2,4 4 60 4 40° 20° 3,5 A
DSTM.4.250.010.030 2,5 0,1 5) 7,5 2,4 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.250.010.050 2,5 0,1 5 12,5 2,4 4 50 4 40° 20° 3,5 A
DSTM.4.250.010.070 2,5 0,1 5) 17,5 2,4 4 60 4 40° 20° 3,5 A
DSTM.4.250.020.030 2,5 0,2 5 7,5 2,4 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.250.020.050 2,5 0,2 5) 12,5 24 4 50 4 40° 20° 315 A
DSTM.4.250.020.070 2,5 0,2 5 17,5 2,4 4 60 4 40° 20° 815 A
DSTM.4.250.050.030 2,5 0,5 5 7,5 2,4 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.250.050.050 2,5 0,5 5) 12,5 2,4 4 50 4 40° 20° 3,5 A
DSTM.4.250.050.070 2,5 0,5 5 17,5 2,4 4 60 4 40° 20° 3,5 A
A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks x Mo 3anpocy / upon request

e OCHOBHOE npuMeHeHue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHwue / alternative recommendation

- HENPUroAHbI / not suitable

TBEpAbIV cnnaB 6e3 NoKpbITUSA / uncoated grades
TBEPAbIV CMIaB C NOKPbITUEM / coated grades

I ¢ Hanalikoi/Cermet / brazed/Cermet

Pa3smepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpgoro cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexunmbl pe3aHnsa DSTM @ 2-2,5 mm
Cutting Data DSTM @ 2-2,5 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
160 190 140 170
160 190 130 160
150 180 120 140
140 170 100 120
140 170 80 100
140 170 70 80
120 140 70 80
110 130 55 70
M1.1 90 110 40 50
M2.1 80 100 - - -
M3.1 60 70 - - -

d, 0 | 05 | 1 2° 3° f, a, a, f, a, a,

2,0 4° 60 | 63 | 66 | 74 | 85 | 0015 | 020 | 040 | 0022 | 010 | 0,20
2,0 4° 10,0 | 102 | 105 | 11 | 11,9 | 0014 | 020 | 030 | 0019 | 010 | 0,16
2,0 3° 140 | 143 | 147 | 154 | 176 | 0012 | 020 | 020 | 0017 | 010 | 0,12
2,0 4° 60 | 63 | 66 | 74 | 85 | 0015 | 020 | 040 | 0022 | 010 | 0,20
2,0 4 100 | 102 | 105 | 11 | 11,9 | 0014 | 020 | 030 | 0019 | 010 | 0,16
2,0 3° 14,0 | 143 | 147 | 154 | 176 | 0012 | 020 | 020 | 0017 | 010 | 0,12
2,0 4 60 | 63 | 66 | 74 | 84 | 0015 | 020 | 040 | 0022 | 010 | 020
2,0 4 100 | 102 | 104 | 11 | 11,8 | 0014 | 020 | 030 | 0019 | 0410 | 0,16
2,0 3° 14,0 | 143 | 147 | 154 | 175 | 0012 | 020 | 020 | 0017 | 010 | 0,12
2,0 4° 60 | 62 | 66 | 73 | 83 | 0015 | 020 | 040 | 0022 | 010 | 0,20
2,0 4° 100 | 11,7 | 11 | 104 | 102 | 0014 | 020 | 030 | 0019 | 010 | 0,16
2,0 3° 14,0 | 143 | 146 | 154 | 174 | 0012 | 020 | 020 | 0017 | 010 | 0,12
2,5 4° 75 | 78 | 83 | 93 | 106 | 0018 | 025 | 050 | 0026 | 013 | 025
2,5 4° 125 | 128 | 131 | 138 | < | 0017 | 025 | 038 | 0023 | 013 | 020
2,5 3° 17,5 | 179 | 183 | 198 | = | 0015 | 025 | 025 | 0021 | 013 | 0,15
2,5 4° 75 | 78 | 83 | 93 | 106 | 0018 | 025 | 050 | 0026 | 013 | 025
25 4° 125 | 128 | 131 | 138 | < | 0017 | 025 | 038 | 0023 | 013 | 020
2,5 3° 17,5 | 179 | 183 | 198 | = | 0015 | 025 | 025 | 0021 | 013 | 0,15
2,5 4° 75 | 78 | 83 | 93 | 105 | 0018 | 025 | 050 | 0026 | 013 | 025
25 4° 125 | 128 | 131 | 138 | « | 0017 | 025 | 038 | 0023 | 013 | 020
2,5 3° 175 | 179 | 183 | 197 | « | 0015 | 025 | 025 | 0021 | 013 | 015
2,5 4° 75 | 78 | 82 | 92 | 104 | 0018 | 025 | 050 | 0026 | 013 | 025
2,5 4° 125 | 127 | 131 | 137 | « | 0017 | 025 | 038 | 0023 | 013 | 020
2,5 3° 175 | 179 | 183 | 197 | = | 0015 | 025 | 025 | 0021 | 013 | 0,15

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopounpanbHasa Mukpodpesa
Torus End Mill Micro Cﬁh HORN I]h)

DSTM
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[octynHa k noctaske 4o @3 MM npeaBapuTeribHO B CHOpKe € NOALIMMHUKOM Ans
BbICOKOCKOPOCTHOrO LWnuHAens (cm. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O603HauyeHue d, r I, I, d, d, I, Z y1 y2 d, ¥
Part number %)
'_

DSTM.4.300.000.030 3 0 6 9 2,9 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.300.000.050 3 0 6 15 2,9 4 50 4 40° 20° 3,5 A
DSTM.4.300.000.070 3 0 6 21 2,9 4 60 4 40° 20° 3,5 A
DSTM.4.300.010.030 3 0,1 6 9 2,9 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.300.010.050 3 0,1 6 15 29 4 50 4 40° 20° 3,5 A
DSTM.4.300.010.070 3 0,1 6 21 2,9 4 60 4 40° 20° 3,5 A
DSTM.4.300.020.030 3 0,2 6 ¢ 2,9 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.300.020.050 3 0,2 6 15 29 4 50 4 40° 20° 3,5 A
DSTM.4.300.020.070 3 0,2 6 21 29 4 60 4 40° 20° 3,5 A
DSTM.4.300.050.030 3 0,5 6 9 29 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.300.050.050 3 0,5 6 15 29 4 50 4 40° 20° 3,5 A
DSTM.4.300.050.070 3 0,5 6 21 2,9 4 60 4 40° 20° 3,5 A
DSTM.4.300.100.030 3 1,0 6 9 2,9 4 50 4 20° - - A
DSTM.4.300.100.050 3 1,0 6 15 2,9 4 50 4 40° 20° 3,5 A
DSTM.4.300.100.070 3 1,0 6 21 29 4 60 4 40° 20° 3,5 A
A co Cknapa /onstock A4 Hegenw /4 weeks X 1o 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE NpuMeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHue / alternative recommendation

- HENPUroaHbIN / not suitable

TBEpAbIN cnnae 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIN CNNaB C NOKPbITUEM / coated grades

mm c Hanankon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3mepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBE€pAOro cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexxumbl pe3aHmna DSTM @ 3 mm
Cutting Data DSTM @ 3 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
160 190 140 170
160 190 130 160
150 180 120 140
140 170 100 120
140 170 80 100
140 170 70 80
120 140 70 80
110 130 55 70
M1.1 90 110 40 50
M2.1 80 100 - - -
M3.1 60 70 2 - -

d, 0 | 05 | 1 2° 3° f, a, a, f, a, a,

3 4° 90 | 94 | 99 | M2 | 127 | 0022 | 030 | 060 | 0031 | 015 | 030
3 4° 150 | 153 | 157 | = = | 0019 | 030 | 045 | 0028 | 015 | 024
3 3° 210 | 215 | 223 | = = | 0017 | 030 | 030 | 0024 | 015 | 0,18
3 4° 90 | 94 | 99 | 12 | 127 | 0022 | 030 | 060 | 0031 | 015 | 030
3 4 150 | 153 | 157 | = | 0019 | 030 | 045 | 0028 | 0115 | 024
3 3° 210 | 215 | 223 | = = | 0017 | 030 | 030 | 0024 | 015 | 0,18
3 4 90 | 94 | 99 | M1 | = | 0022 | 030 | 060 | 0031 | 015 | 030
3 4° 150 | 153 | 157 | = | 0019 | 030 | 045 | 0028 | 015 | 024
3 3° 210 | 215 | 223 | = = | 0017 | 030 | 030 | 0024 | 015 | 0,18
3 4° 90 | 94 | 99 | 111 = | 0022 | 030 | 060 | 0031 | 015 | 0,30
3 4° 150 | 153 | 157 | = = | 0019 | 030 | 045 | 0028 | 015 | 0,24
3 3° 210 | 215 | 222 | = = | 0017 | 030 | 030 | 0024 | 015 | 0,18
3 4° 90 | 94 | 98 | 109 | = | 0022 | 030 | 060 | 0031 | 015 | 030
3 4° 150 | 153 | 157 | = = | 0019 | 030 | 045 | 0028 | 015 | 024
3 3° 210 | 214 | 222 | = | 0017 | 030 | 030 | 0024 | 015 | 0,18

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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PaguycHas dpesa
Ball Nose End Mill Cﬁh HORN [il)

DSK

R 0|UO ) G B 5,

30° | 0.01 HA | og7 ||/ |0-005
- 1 -
L
I2
3 e
<
S}
r
ggto::r:::rﬂue d, r l, I8 d, d, I, z Y 'va:)ll é
l_
DSK.2.035.030 3,5 1,75 7 10,5 3,4 6 64 2 40° HA A
DSK.2.035.050 3,5 1,75 7 17,5 3,4 6 64 2 40° HA A
DSK.2.035.070 3,5 1,75 7 24,5 3.4 6 64 2 40° HA A
DSK.2.040.030 4,0 2,00 8 12,0 3,8 6 64 2 40° HA A
DSK.2.040.050 4,0 2,00 8 20,0 3,8 6 64 2 40° HA A
DSK.2.040.070 4,0 2,00 8 28,0 3,8 6 78 2 40° HA A
DSK.2.050.030 5,0 2,50 10 15,0 4,7 6 64 2 40° HA A
DSK.2.050.050 5,0 2,50 10 25,0 4,7 6 64 2 40° HA A
DSK.2.050.070 5,0 2,50 10 35,0 4,7 6 78 2 40° HA A
DSK.2.060.030 6,0 3,00 12 18,0 57 6 64 2 - HA A
DSK.2.060.050 6,0 3,00 12 30,0 5,7 6 78 2 - HA A
DSK.2.060.070 6,0 3,00 12 42,0 57 6 100 2 - HA A
DSK.2.080.030 8,0 4,00 16 24,0 7,6 8 64 2 - HA A
DSK.2.080.050 8,0 4,00 16 40,0 7,6 8 100 2 - HA A
DSK.2.080.070 8,0 4,00 16 56,0 7,6 8 100 2 - HA A
DSK.2.100.030 10,0 5,00 20 30,0 9,6 10 78 2 - HA A
DSK.2.100.050 10,0 5,00 20 50,0 9,6 10 100 2 - HA A
DSK.2.100.070 10,0 5,00 20 70,0 9,6 10 120 2 - HA A
DSK.2.120.030 12,0 6,00 24 36,0 11,6 12 100 2 - HA A
DSK.2.120.050 12,0 6,00 24 60,0 11,6 12 120 2 - HA A
DSK.2.120.070 12,0 6,00 24 84,0 11,6 12 140 2 - HA A
DSK.2.160.030 16,0 8,00 32 48,0 15,4 16 100 2 - HA A
DSK.2.160.050 16,0 8,00 32 80,0 15,4 16 140 2 - HA A
DSK.2.160.070 16,0 8,00 32 112,0 15,4 16 163 2 - HA A
A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks x Mo 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE npuMeHeHue / recommended
0 AnbTepHaTuBHOE NpUMeHeHwue / alternative recommendation
- HENPUIOAHbIN / not suitable
TBEpAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMaB C NOKPbITUEM / coated grades
I ¢ Hanaviko/Cermet / brazed/Cermet
Pa3smepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpgoro cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades
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Pexnmbl pe3aHus DSTM @ 3,5-16 mm
Cutting Data DSK @ 3,5-16 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
160 190 140 170
160 190 130 160
150 180 120 140
140 170 100 120
140 170 80 100
140 170 70 80
120 140 70 80
110 130 55 70
M1.1 90 110 40 50
M2.1 80 100 - - -
M3.1 60 70 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,
815 5° 0,03 0,35 0,70 0,04 0,18 0,35
315 & 0,03 0,35 0,70 0,04 0,18 0,35
815 & 0,03 0,35 0,70 0,04 0,18 0,35
4,0 5° 0,03 0,40 0,80 0,04 0,20 0,40
4,0 OF 0,03 0,40 0,80 0,04 0,20 0,40
4,0 &° 0,03 0,50 1,00 0,05 0,25 0,50
5,0 & 0,03 0,50 1,00 0,05 0,25 0,50
5,0 & 0,03 0,50 1,00 0,05 0,25 0,50
5,0 & 0,03 0,50 1,00 0,05 0,25 0,50
6,0 & 0,04 0,60 1,20 0,06 0,30 0,60
6,0 5° 0,04 0,60 1,20 0,06 0,30 0,60
6,0 & 0,05 0,80 1,60 0,08 0,40 0,80
8,0 5° 0,05 0,80 1,60 0,08 0,40 0,80
8,0 & 0,05 0,80 1,60 0,08 0,40 0,80
8,0 & 0,05 0,80 1,60 0,08 0,40 0,80
10,0 & 0,07 1,00 2,00 0,09 0,50 1,00
10,0 & 0,07 1,00 2,00 0,09 0,50 1,00
10,0 & 0,08 1,20 2,40 0,11 0,60 1,20
12,0 5° 0,08 1,20 2,40 0,11 0,60 1,20
12,0 & 0,08 1,20 2,40 0,11 0,60 1,20
12,0 5 0,08 1,20 2,40 0,11 0,60 1,20
16,0 & 0,10 1,60 3,20 0,15 0,80 1,60
16,0 OF 0,10 1,60 3,20 0,15 0,80 1,60
16,0 &° 0,10 1,60 3,20 0,15 0,80 1,60

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopoBas KoHueBas pe3a
Torus End Mill Cﬁh HORN I]h)

DST

| 7 [B] G [ EATE T,

300 r HA - 001 5 gg? /‘ 0005

O603HauyeHue d, r I, [, d, d, l, z Y Tun ¥
Part number Type 3

—
DST.2.035.020.030 3,5 0,2 7 10,5 3,4 6 64 2 40° HA A
DST.2.035.020.050 3,5 0,2 7 17,5 3,4 6 64 2 40° HA A
DST.2.035.020.070 3,5 0,2 7 24,5 3,4 6 64 2 40° HA A
DST.2.035.050.030 3,5 0,5 7 10,5 3,4 6 64 2 40° HA A
DST.2.035.050.050 3,5 0,5 7 17,5 3,4 6 64 2 40° HA A
DST.2.035.050.070 3,5 0,5 7 24,5 3,4 6 64 2 40° HA A
DST.2.035.100.030 3,5 1,0 7 10,5 3,4 6 64 2 40° HA A
DST.2.035.100.050 3,5 1,0 7 17,5 3,4 6 64 2 40° HA A
DST.2.035.100.070 3,5 1,0 7 24,5 3,4 6 64 2 40° HA A
DST.2.040.020.030 4,0 0,2 8 12,0 3,8 6 64 2 40° HA A
DST.2.040.020.050 4,0 0,2 8 20,0 3,8 6 64 2 40° HA A
DST.2.040.020.070 4,0 0,2 8 28,0 3,8 6 78 2 40° HA A
DST.2.040.050.030 4,0 0,5 8 12,0 3,8 6 64 2 40° HA A
DST.2.040.050.050 4,0 0,5 8 20,0 3,8 6 64 2 40° HA A
DST.2.040.050.070 4,0 0,5 8 28,0 3,8 6 78 2 40° HA A
DST.2.040.100.030 4,0 1,0 8 12,0 3,8 6 64 2 40° HA A
DST.2.040.100.050 4,0 1,0 8 20,0 3,8 6 64 2 40° HA A
DST.2.040.100.070 4,0 1,0 8 28,0 3,8 6 78 2 40° HA A
DST.2.050.020.030 5,0 0,2 10 15,0 4,7 6 64 2 40° HA A
DST.2.050.020.050 5,0 0,2 10 25,0 4,7 6 64 2 40° HA A
DST.2.050.020.070 5,0 0,2 10 35,0 4,7 6 78 2 40° HA A
DST.2.050.050.030 5,0 0,5 10 15,0 4,7 6 64 2 40° HA A
DST.2.050.050.050 5,0 0,5 10 25,0 4,7 6 64 2 40° HA A
DST.2.050.050.070 5,0 0,5 10 35,0 4,7 6 78 2 40° HA A
DST.2.050.100.030 5,0 1,0 10 15,0 4,7 6 64 2 40° HA A
DST.2.050.100.050 5,0 1,0 10 25,0 4,7 6 64 2 40° HA A
DST.2.050.100.070 5,0 1,0 10 35,0 4,7 6 78 2 40° HA A

A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request
e OcHOBHOE NpuMeHeHue / recommended
0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHWe / alternative recommendation
- HENPUroAHbIN / not suitable
TBEPAbIV cnnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMIaB C NOKPbITUEM / coated grades
¢ Hanavikon/Cermet / brazed/Cermet
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Pexunmbl pe3aHus DST @ 3,5-5 mm
Cutting Data DST & 3,5-5 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
160 190 140 170
160 190 130 160
150 180 120 140
140 170 100 120
140 170 80 100
140 170 70 80
120 140 70 80
110 130 55 70
M1.1 90 110 40 50
M2.1 80 100 - - -
M3.1 60 70 - - -

d, f, a, a, f, a, a,

815 5° 0,025 0,35 0,70 0,036 0,18 0,35
315 & 0,025 0,35 0,70 0,036 0,18 0,35
815 6 0,025 0,35 0,70 0,036 0,18 0,35
3,5 & 0,025 0,35 0,70 0,036 0,18 0,35
815 OF 0,025 0,35 0,70 0,036 0,18 0,35
3,5 &° 0,025 0,35 0,70 0,036 0,18 0,35
815 & 0,025 0,35 0,70 0,036 0,18 0,35
315 & 0,025 0,35 0,70 0,036 0,18 0,35
815 & 0,025 0,35 0,70 0,036 0,18 0,35
4,0 & 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40
4,0 OF 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40
4,0 & 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40
4,0 5° 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40
4,0 & 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40
4,0 & 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40
4,0 & 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40
4,0 & 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40
4,0 & 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40
5,0 5° 0,035 0,50 1,00 0,049 0,25 0,50
5,0 & 0,035 0,50 1,00 0,049 0,25 0,50
5,0 OF 0,035 0,50 1,00 0,049 0,25 0,50
5,0 & 0,035 0,50 1,00 0,049 0,25 0,50
5,0 OF 0,035 0,50 1,00 0,049 0,25 0,50
5,0 &° 0,035 0,50 1,00 0,049 0,25 0,50
5,0 O 0,035 0,50 1,00 0,049 0,25 0,50
5,0 &° 0,035 0,50 1,00 0,049 0,25 0,50
5,0 " 0,035 0,50 1,00 0,049 0,25 0,50

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopoBas KoHueBas pe3a
Torus End Mill Cﬁh HORN I]h)

DST

@ WM%T'_W’“M%M Z2

30° " HA | )o015]| ag7 ||/ ]0-005

O603HauyeHue d, r I, l, d, d, I, Z Tun ¥
Part number Type 3
l_

DST.2.060.020.030 6 0,2 12 18 57 6 64 2 HA A
DST.2.060.020.050 6 0,2 12 30 57 6 78 2 HA A
DST.2.060.020.070 6 0,2 12 42 57 6 100 2 HA A
DST.2.060.050.030 6 0,5 12 18 5,7 6 64 2 HA A
DST.2.060.050.050 6 0,5 12 30 57 6 78 2 HA A
DST.2.060.050.070 6 0,5 12 42 57 6 100 2 HA A
DST.2.060.100.030 6 1,0 12 18 5,7 6 64 2 HA A
DST.2.060.100.050 6 1,0 12 30 57 6 78 2 HA A
DST.2.060.100.070 6 1,0 12 42 57 6 100 2 HA A
DST.2.060.200.030 6 2,0 12 18 57 6 64 2 HA A
DST.2.060.200.050 6 2,0 12 30 5,7 6 78 2 HA A
DST.2.060.200.070 6 2,0 12 42 57 6 100 2 HA A
DST.2.080.020.030 8 0,2 16 24 7,6 8 64 2 HA A
DST.2.080.020.050 8 0,2 16 40 7,6 8 100 2 HA A
DST.2.080.020.070 8 0,2 16 56 7,6 8 100 2 HA A
DST.2.080.050.030 8 0,5 16 24 7,6 8 64 2 HA A
DST.2.080.050.050 8 0,5 16 40 7,6 8 100 2 HA A
DST.2.080.050.070 8 0,5 16 56 7,6 8 100 2 HA A
DST.2.080.100.030 8 1,0 16 24 7,6 8 64 2 HA A
DST.2.080.100.050 8 1,0 16 40 7,6 8 100 2 HA A
DST.2.080.100.070 8 1,0 16 56 7,6 8 100 2 HA A
DST.2.080.200.030 8 2,0 16 24 7,6 8 64 2 HA A
DST.2.080.200.050 8 2,0 16 40 7,6 8 100 2 HA A
DST.2.080.200.070 8 2,0 16 56 7,6 8 100 2 HA A
A co Cknapa/onstock A4 Henenu/ 4 weeks x [lo 3anpocy / upon request

e OCcHOBHOE NnpuMeHeHue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHWe / alternative recommendation

- HENPUroAHbIN / not suitable

TBEPAbIV cnnae 6e3 NoKpbITUst / uncoated grades
TBEPAbIV CNIaB C NOKPbITMEM / coated grades

I c Hanavikon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3smepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpgoro cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexnmbl pe3aHuns DST @ 6-8 mm
Cutting Data DST & 6-8 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
160 190 140 170
160 190 130 160
150 180 120 140
140 170 100 120
140 170 80 100
140 170 70 80
120 140 70 80
110 130 55 70
M1.1 90 110 40 50
M2.1 80 100 - - -
M3.1 60 70 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,

6 5° 0,041 0,60 1,20 0,058 0,30 0,60
6 & 0,041 0,60 1,20 0,058 0,30 0,60
6 & 0,041 0,60 1,20 0,058 0,30 0,60
6 & 0,041 0,60 1,20 0,058 0,30 0,60
6 OF 0,041 0,60 1,20 0,058 0,30 0,60
6 &° 0,041 0,60 1,20 0,058 0,30 0,60
6 & 0,041 0,60 1,20 0,058 0,30 0,60
6 & 0,041 0,60 1,20 0,058 0,30 0,60
6 & 0,041 0,60 1,20 0,058 0,30 0,60
6 & 0,041 0,60 1,20 0,058 0,30 0,60
6 5° 0,041 0,60 1,20 0,058 0,30 0,60
6 & 0,041 0,60 1,20 0,058 0,30 0,60
8 5° 0,054 0,80 1,60 0,076 0,40 0,80
8 & 0,054 0,80 1,60 0,076 0,40 0,80
8 & 0,054 0,80 1,60 0,076 0,40 0,80
8 & 0,054 0,80 1,60 0,076 0,40 0,80
8 & 0,054 0,80 1,60 0,076 0,40 0,80
8 & 0,054 0,80 1,60 0,076 0,40 0,80
8 5° 0,054 0,80 1,60 0,076 0,40 0,80
8 & 0,054 0,80 1,60 0,076 0,40 0,80
8 OF 0,054 0,80 1,60 0,076 0,40 0,80
8 & 0,054 0,80 1,60 0,076 0,40 0,80
8 OF 0,054 0,80 1,60 0,076 0,40 0,80
8 &° 0,054 0,80 1,60 0,076 0,40 0,80

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopoBas KoHueBas pe3a
Torus End Mill Cﬁh HORN I]h)

DST

@ WM%T'_W’“M%M Z2

30° " HA | )o015]| ag7 ||/ ]0-005

O603HauyeHue d, r l, I, d, d, I, Z Tun ¥
Part number Type 3
|_

DST.2.100.020.030 10 0,2 20 30 9,6 10 78 2 HA A
DST.2.100.020.050 10 0,2 20 50 9,6 10 100 2 HA A
DST.2.100.020.070 10 0,2 20 70 9,6 10 120 2 HA A
DST.2.100.050.030 10 0,5 20 30 9,6 10 78 2 HA A
DST.2.100.050.050 10 0,5 20 50 9,6 10 100 2 HA A
DST.2.100.050.070 10 0,5 20 70 9,6 10 120 2 HA A
DST.2.100.100.030 10 1,0 20 30 9,6 10 78 2 HA A
DST.2.100.100.050 10 1,0 20 50 9,6 10 100 2 HA A
DST.2.100.100.070 10 1,0 20 70 9,6 10 120 2 HA A
DST.2.100.200.030 10 2,0 20 30 9,6 10 78 2 HA A
DST.2.100.200.050 10 2,0 20 50 9,6 10 100 2 HA A
DST.2.100.200.070 10 2,0 20 70 9,6 10 120 2 HA A
DST.2.120.020.030 12 0,2 24 36 11,6 12 100 2 HA A
DST.2.120.020.050 12 0,2 24 60 11,6 12 120 2 HA A
DST.2.120.020.070 12 0,2 24 84 11,6 12 140 2 HA A
DST.2.120.050.030 12 0,5 24 36 11,6 12 100 2 HA A
DST.2.120.050.050 12 0,5 24 60 11,6 12 120 2 HA A
DST.2.120.050.070 12 0,5 24 84 11,6 12 140 2 HA A
DST.2.120.100.030 12 1,0 24 36 11,6 12 100 2 HA A
DST.2.120.100.050 12 1,0 24 60 11,6 12 120 2 HA A
DST.2.120.100.070 12 1,0 24 84 11,6 12 140 2 HA A
DST.2.120.200.030 12 2,0 24 36 11,6 12 100 2 HA A
DST.2.120.200.050 12 2,0 24 60 11,6 12 120 2 HA A
DST.2.120.200.070 12 2,0 24 84 11,6 12 140 2 HA A
A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks x [lo 3anpocy / upon request

o OCHOBHOe npuMeHeHue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeEHEHWE / alternative recommendation

- HENPUIOAHbIV / not suitable

TBEPAbIV cnnae 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CNaB C NOKPbITUEM / coated grades

B ¢ Hanarikon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3smepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpgoro cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexnmbl pe3aHus DST @ 10-12 mm
Cutting Data DST & 10-12 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
160 190 140 170
160 190 130 160
150 180 120 140
140 170 100 120
140 170 80 100
140 170 70 80
120 140 70 80
110 130 55 70
M1.1 90 110 40 50
M2.1 80 100 - - -
M3.1 60 70 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,

10 O 0,066 1,00 2,00 0,094 0,50 1,00
10 & 0,066 1,00 2,00 0,094 0,50 1,00
10 6 0,066 1,00 2,00 0,094 0,50 1,00
10 & 0,066 1,00 2,00 0,094 0,50 1,00
10 O 0,066 1,00 2,00 0,094 0,50 1,00
10 &° 0,066 1,00 2,00 0,094 0,50 1,00
10 & 0,066 1,00 2,00 0,094 0,50 1,00
10 & 0,066 1,00 2,00 0,094 0,50 1,00
10 & 0,066 1,00 2,00 0,094 0,50 1,00
10 & 0,066 1,00 2,00 0,094 0,50 1,00
10 5° 0,066 1,00 2,00 0,094 0,50 1,00
10 & 0,066 1,00 2,00 0,094 0,50 1,00
12 5° 0,079 1,20 2,40 0,112 0,60 1,20
12 5 0,079 1,20 2,40 0,112 0,60 1,20
12 OF 0,079 1,20 2,40 0,112 0,60 1,20
12 58 0,079 1,20 2,40 0,112 0,60 1,20
12 6 0,079 1,20 2,40 0,112 0,60 1,20
12 & 0,079 1,20 2,40 0,112 0,60 1,20
12 5° 0,079 1,20 2,40 0,112 0,60 1,20
12 & 0,079 1,20 2,40 0,112 0,60 1,20
12 5 0,079 1,20 2,40 0,112 0,60 1,20
12 5° 0,079 1,20 2,40 0,112 0,60 1,20
12 OF 0,079 1,20 2,40 0,112 0,60 1,20
12 &° 0,079 1,20 2,40 0,112 0,60 1,20

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopoBas KoHueBas pe3a
Torus End Mill Cﬁh HORN I]h)

DST

@ WM%T'_W’“ML%M Z2

30° r HA 0.015 997 /‘ 0.005

ebd1
v
od,

O603HauyeHue d, r I, I, d, d, I, z Tun ¥
Part number Type 3

—
DST.2.160.020.030 16 0,2 32 48 15,4 16 100 2 HA A
DST.2.160.020.050 16 0,2 32 80 15,4 16 140 2 HA A
DST.2.160.020.070 16 0,2 32 112 15,4 16 163 2 HA A
DST.2.160.050.030 16 0,5 32 48 15,4 16 100 2 HA A
DST.2.160.050.050 16 0,5 32 80 15,4 16 140 2 HA A
DST.2.160.050.070 16 0,5 32 112 15,4 16 163 2 HA A
DST.2.160.100.030 16 1,0 32 48 15,4 16 100 2 HA A
DST.2.160.100.050 16 1,0 32 80 15,4 16 140 2 HA A
DST.2.160.100.070 16 1,0 32 112 15,4 16 163 2 HA A
DST.2.160.200.030 16 2,0 32 48 15,4 16 100 2 HA A
DST.2.160.200.050 16 2,0 32 80 15,4 16 140 2 HA A
DST.2.160.200.070 16 2,0 32 112 15,4 16 163 2 HA A

A co Cknapa /onstock A4 Hepenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request
o OcHOBHOE NnpumeHeHue / recommended
0 AnbTepHaTMBHOE NpUMeEHEHUe / alternative recommendation
- HENPUroAHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C NOKPbITUEM / coated grades
I ¢ Hanaiiko/Cermet / brazed/Cermet
Pa3mepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpgoro cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades
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Pexnmbl pe3aHus DST @ 16 mm
Cutting Data DST & 16 mm Cﬁh HORN [lh)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
160 190 140 170
160 190 130 160
150 180 120 140
140 170 100 120
140 170 80 100
140 170 70 80
120 140 70 80
110 130 55 70
M1.1 90 110 40 50
M2.1 80 100 - - -
M3.1 60 70 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,
16 O 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 & 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 6 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 5 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 O 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 &° 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 & 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 & 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 & 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 & 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 5° 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 & 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopoBas KoHueBas pe3a
Torus End Mill Cﬁh HORN I]h)

DST

o | £ %YEEIMM%M za

30° P HA | o015]| ‘ag7 ||/ |0-005

od,
ad,

-

O603HauyeHue d, r I, I, d, d, l, z Y Tun ¥
Part number Type 3

—
DST.4.035.020.030 3,5 0,2 7 10,5 3,4 6 64 4 40° HA A
DST.4.035.020.050 3,5 0,2 7 17,5 3,4 6 64 4 40° HA A
DST.4.035.020.070 3,5 0,2 7 24,5 3,4 6 64 4 40° HA A
DST.4.035.050.030 3,5 0,5 7 10,5 3,4 6 64 4 40° HA A
DST.4.035.050.050 3,5 0,5 7 17,5 3,4 6 64 4 40° HA A
DST.4.035.050.070 3,5 0,5 7 24,5 3,4 6 64 4 40° HA A
DST.4.035.100.030 3,5 1,0 7 10,5 3,4 6 64 4 40° HA A
DST.4.035.100.050 3,5 1,0 7 17,5 3,4 6 64 4 40° HA A
DST.4.035.100.070 3,5 1,0 7 24,5 3,4 6 64 4 40° HA A
DST.4.040.020.030 4,0 0,2 8 12,0 3,8 6 64 4 40° HA A
DST.4.040.020.050 4,0 0,2 8 20,0 3,8 6 64 4 40° HA A
DST.4.040.020.070 4,0 0,2 8 28,0 3,8 6 78 4 40° HA A
DST.4.040.050.030 4,0 0,5 8 12,0 3,8 6 64 4 40° HA A
DST.4.040.050.050 4,0 0,5 8 20,0 3,8 6 64 4 40° HA A
DST.4.040.050.070 4,0 0,5 8 28,0 3,8 6 78 4 40° HA A
DST.4.040.100.030 4,0 1,0 8 12,0 3,8 6 64 4 40° HA A
DST.4.040.100.050 4,0 1,0 8 20,0 3,8 6 64 4 40° HA A
DST.4.040.100.070 4,0 1,0 8 28,0 3,8 6 78 4 40° HA A

A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X [Mo 3anpocy / upon request
e OCHOBHOE NnpuMeHeHue / recommended
0 AnbTepHaTMBHOE NpuUMeHeHune / alternative recommendation
- HENPUIOAHbIW / not suitable
TBEPAbIV cnnaB 6e3 NoKpbITUSA / uncoated grades
TBEPAbIV CMIaB C NOKPbITMEM / coated grades
I ¢ Hanaiiko/Cermet / brazed/Cermet
Pa3mepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPAOrO cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades
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Pexunmbl pe3aHus DST @ 3,5-4 mm
Cutting Data DST @ 3,5-4 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
160 190 140 170
160 190 130 160
150 180 120 140
140 170 100 120
140 170 80 100
140 170 70 80
120 140 70 80
110 130 55 70
M1.1 90 110 40 50
M2.1 80 100 - - -
M3.1 60 70 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,

815 4° 0,025 0,35 0,70 0,035 0,18 0,35
315 4° 0,025 0,35 0,70 0,035 0,18 0,35
815 4° 0,025 0,35 0,70 0,035 0,18 0,35
S 4° 0,025 0,35 0,70 0,035 0,18 0,35
815 4° 0,025 0,35 0,70 0,035 0,18 0,35
3,5 4° 0,025 0,35 0,70 0,035 0,18 0,35
815 4° 0,025 0,35 0,70 0,035 0,18 0,35
315 4° 0,025 0,35 0,70 0,035 0,18 0,35
815 4° 0,025 0,35 0,70 0,035 0,18 0,35
4,0 4° 0,025 0,35 0,70 0,035 0,18 0,35
4,0 4° 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40
4,0 4° 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40
4,0 4° 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40
4,0 4° 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40
4,0 4° 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40
4,0 4° 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40
4,0 4° 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40
4,0 4° 0,028 0,40 0,80 0,040 0,20 0,40

Paamepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopoBas KoHueBas pe3a
Torus End Mill Cﬁh HORN I]h)

DST

o | £ %vmﬂhsul%m za

30° P HA | o015]| ‘ag7 ||/ |0-005

od,
ad,

Sg
r [S!
O603HauyeHue d, r I, I d, d, I, z Y Tun ¥
Part number Type 3
l_
DST.4.050.020.030 6 0,2 10 15 4,7 6 64 4 40° HA A
DST.4.050.020.050 5 0,2 10 25 4,7 6 64 4 40° HA A
DST.4.050.020.070 5) 0,2 10 85) 4,7 6 78 4 40° HA A
DST.4.050.050.030 5 0,5 10 15 4,7 6 64 4 40° HA A
DST.4.050.050.050 5 0,5 10 25 4,7 6 64 4 40° HA A
DST.4.050.050.070 5) 0,5 10 35 4,7 6 78 4 40° HA A
DST.4.050.100.030 © 1,0 10 15 4,7 6 64 4 40° HA A
DST.4.050.100.050 5) 1,0 10 25 4,7 6 64 4 40° HA A
DST.4.050.100.070 © 1,0 10 &5 4,7 6 78 4 40° HA A
DST.4.060.020.030 6 0,2 12 18 5,7 6 64 4 - HA A
DST.4.060.020.050 6 0,2 12 30 5,7 6 78 4 - HA A
DST.4.060.020.070 6 0,2 12 42 5,7 6 100 4 - HA A
DST.4.060.050.030 6 0,5 12 18 57 6 64 4 - HA A
DST.4.060.050.050 6 0,5 12 30 5,7 6 78 4 - HA A
DST.4.060.050.070 6 0,5 12 42 57 6 100 4 - HA A
DST.4.060.100.030 6 1,0 12 18 57 6 64 4 - HA A
DST.4.060.100.050 6 1,0 12 30 5,7 6 78 4 - HA A
DST.4.060.100.070 6 1,0 12 42 5,7 6 100 4 - HA A
DST.4.060.200.030 6 2,0 12 18 5,7 6 64 4 - HA A
DST.4.060.200.050 6 2,0 12 30 57 6 78 4 - HA A
DST.4.060.200.070 6 2,0 12 42 5,6 6 100 4 - HA A
A co Cknapa/onstock A4 Hepnenu/ 4 weeks x [lo 3anpocy / upon request
e OcHOBHOE npuMeHeHue / recommended
0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHWE / alternative recommendation
- HENPUIoAHbIV / not suitable
TBEPAObIV cnnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAObIV CMIaB C NOKPbITMEM / coated grades
Bl ¢ Hanaikon/Cermet / brazed/Cermet
Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPLOrO cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades
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Pexnmbl pe3aHuns DST @ 5-6 mm
Cutting Data DST & 5-6 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
160 190 140 170
160 190 130 160
150 180 120 140
140 170 100 120
140 170 80 100
140 170 70 80
120 140 70 80
110 130 55 70
M1.1 90 110 40 50
M2.1 80 100 - - -
M3.1 60 70 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,

5 4° 0,034 0,50 1,00 0,048 0,25 0,50
5) 4° 0,034 0,50 1,00 0,048 0,25 0,50
5] 4° 0,034 0,50 1,00 0,048 0,25 0,50
5 4° 0,034 0,50 1,00 0,048 0,25 0,50
5] 4° 0,034 0,50 1,00 0,048 0,25 0,50
5) 4° 0,034 0,50 1,00 0,048 0,25 0,50
5) 4° 0,034 0,50 1,00 0,048 0,25 0,50
5) 4° 0,034 0,50 1,00 0,048 0,25 0,50
5 4° 0,034 0,50 1,00 0,048 0,25 0,50
6 4° 0,041 0,60 1,20 0,057 0,30 0,60
6 4° 0,041 0,60 1,20 0,057 0,30 0,60
6 4° 0,041 0,60 1,20 0,057 0,30 0,60
6 4° 0,041 0,60 1,20 0,057 0,30 0,60
6 4° 0,041 0,60 1,20 0,057 0,30 0,60
6 4° 0,041 0,60 1,20 0,057 0,30 0,60
6 4° 0,041 0,60 1,20 0,057 0,30 0,60
6 4° 0,041 0,60 1,20 0,057 0,30 0,60
6 4° 0,041 0,60 1,20 0,057 0,30 0,60
6 4° 0,041 0,60 1,20 0,057 0,30 0,60
6 4° 0,041 0,60 1,20 0,057 0,30 0,60
6 4° 0,041 0,60 1,20 0,057 0,30 0,60

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopoBas KoHueBas pe3a
Torus End Mill Cﬁh HORN I]h)

DST

o | £ %mﬂhsm%m za

300 r HA - 001 5 997 / 0005

od,
ad,

Sg
r [S!
O603HauyeHue d, r l, l, d, d, I, z Tun ¥
Part number Type 3
|_
DST.4.080.020.030 8 0,2 16 24 7,6 8 64 4 HA A
DST.4.080.020.050 8 0,2 16 40 7,6 8 100 4 HA A
DST.4.080.020.070 8 0,2 16 56 7,6 8 100 4 HA A
DST.4.080.050.030 8 0,5 16 24 7,6 8 64 4 HA A
DST.4.080.050.050 8 0,5 16 40 7,6 8 100 4 HA A
DST.4.080.050.070 8 0,5 16 56 7,6 8 100 4 HA A
DST.4.080.100.030 8 1,0 16 24 7,6 8 64 4 HA A
DST.4.080.100.050 8 1,0 16 40 7,6 8 100 4 HA A
DST.4.080.100.070 8 1,0 16 56 7,6 8 100 4 HA A
DST.4.080.200.030 8 2,0 16 24 7,6 8 64 4 HA A
DST.4.080.200.050 8 2,0 16 40 7,6 8 100 4 HA A
DST.4.080.200.070 8 2,0 16 56 7,6 8 100 4 HA A
DST.4.100.020.030 10 0,2 20 30 9,6 10 78 4 HA A
DST.4.100.020.050 10 0,2 20 50 9,6 10 100 4 HA A
DST.4.100.020.070 10 0,2 20 70 9,6 10 120 4 HA A
DST.4.100.050.030 10 0,5 20 30 9,6 10 78 4 HA A
DST.4.100.050.050 10 0,5 20 50 9,6 10 100 4 HA A
DST.4.100.050.070 10 0,5 20 70 9,6 10 120 4 HA A
DST.4.100.100.030 10 1,0 20 30 9,6 10 78 4 HA A
DST.4.100.100.050 10 1,0 20 50 9,6 10 100 4 HA A
DST.4.100.100.070 10 1,0 20 70 9,6 10 120 4 HA A
DST.4.100.200.030 10 2,0 20 30 9,6 10 78 4 HA A
DST.4.100.200.050 10 2,0 20 50 9,6 10 100 4 HA A
DST.4.100.200.070 10 2,0 20 70 9,6 10 120 4 HA A
A co Cknapa/onstock A4 Hepnenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request
o OCcHOBHOE NMpumeHeHne / recommended
0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHWe / alternative recommendation
- HENPUroAHKIN / not suitable
TBEPAbIV cnnae 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CNaB C NOKPbITUEM / coated grades
B ¢ nanaiikon/Cermet / brazed/Cermet
Pa3smepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpgoro cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades
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Pexnmbl pe3aHus DST @ 8-10 mm
Cutting Data DST & 8-10 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
160 190 140 170
160 190 130 160
150 180 120 140
140 170 100 120
140 170 80 100
140 170 70 80
120 140 70 80
110 130 55 70
M1.1 90 110 40 50
M2.1 80 100 - - -
M3.1 60 70 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,

8 4° 0,053 0,80 1,60 0,075 0,40 0,80
8 4° 0,053 0,80 1,60 0,075 0,40 0,80
8 4° 0,053 0,80 1,60 0,075 0,40 0,80
8 4° 0,053 0,80 1,60 0,075 0,40 0,80
8 4° 0,053 0,80 1,60 0,075 0,40 0,80
8 4° 0,053 0,80 1,60 0,075 0,40 0,80
8 4° 0,053 0,80 1,60 0,075 0,40 0,80
8 4° 0,053 0,80 1,60 0,075 0,40 0,80
8 4° 0,053 0,80 1,60 0,075 0,40 0,80
8 4° 0,053 0,80 1,60 0,075 0,40 0,80
8 4° 0,053 0,80 1,60 0,075 0,40 0,80
8 4° 0,053 0,80 1,60 0,075 0,40 0,80
10 4° 0,066 1,00 2,00 0,093 0,50 1,00
10 4° 0,066 1,00 2,00 0,093 0,50 1,00
10 4° 0,066 1,00 2,00 0,093 0,50 1,00
10 4° 0,066 1,00 2,00 0,093 0,50 1,00
10 4° 0,066 1,00 2,00 0,093 0,50 1,00
10 4° 0,066 1,00 2,00 0,093 0,50 1,00
10 4° 0,066 1,00 2,00 0,093 0,50 1,00
10 4° 0,066 1,00 2,00 0,093 0,50 1,00
10 4° 0,066 1,00 2,00 0,093 0,50 1,00
10 4° 0,066 1,00 2,00 0,093 0,50 1,00
10 4° 0,066 1,00 2,00 0,093 0,50 1,00
10 4° 0,066 1,00 2,00 0,093 0,50 1,00

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopoBas KoHueBas pe3a
Torus End Mill Cﬁh HORN I]h)

DST

o | £ %vmﬂhsul%m za

30° P HA | o015]| ‘ag7 ||/ |0-005

od,
ad,

Sg
r [S]
O603HauyeHue d, r I, I, d, d, I, z Tun ¥
Part number Type 3
'_
DST.4.120.020.030 12 0,2 24 36 11,6 12 100 4 HA A
DST.4.120.020.050 12 0,2 24 60 11,6 12 120 4 HA A
DST.4.120.020.070 12 0,2 24 84 11,6 12 140 4 HA A
DST.4.120.050.030 12 0,5 24 36 11,6 12 100 4 HA A
DST.4.120.050.050 12 0,5 24 60 11,6 12 120 4 HA A
DST.4.120.050.070 12 0,5 24 84 11,6 12 140 4 HA A
DST.4.120.100.030 12 1,0 24 36 11,6 12 100 4 HA A
DST.4.120.100.050 12 1,0 24 60 11,6 12 120 4 HA A
DST.4.120.100.070 12 1,0 24 84 11,6 12 140 4 HA A
DST.4.120.200.030 12 2,0 24 36 11,6 12 100 4 HA A
DST.4.120.200.050 12 2,0 24 60 11,6 12 120 4 HA A
DST.4.120.200.070 12 2,0 24 84 11,6 12 140 4 HA A
DST.4.160.020.030 16 0,2 32 48 15,4 16 100 4 HA A
DST.4.160.020.050 16 0,2 32 80 15,4 16 140 4 HA A
DST.4.160.020.070 16 0,2 32 112 15,4 16 163 4 HA A
DST.4.160.050.030 16 0,5 32 48 15,4 16 100 4 HA A
DST.4.160.050.050 16 0,5 32 80 15,4 16 140 4 HA A
DST.4.160.050.070 16 0,5 32 112 15,4 16 163 4 HA A
DST.4.160.100.030 16 1,0 32 48 15,4 16 100 4 HA A
DST.4.160.100.050 16 1,0 32 80 15,4 16 140 4 HA A
DST.4.160.100.070 16 1,0 32 112 15,4 16 163 4 HA A
DST.4.160.200.030 16 2,0 32 48 15,4 16 100 4 HA A
DST.4.160.200.050 16 2,0 32 80 15,4 16 140 4 HA A
DST.4.160.200.070 16 2,0 32 112 15,4 16 163 4 HA A
A co Cknapga/onstock A4 Hepgenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request
e OCHOBHOE npuMeHeHue / recommended
0 AnbTepHaTMBHOE NMPUMEHEHME / alternative recommendation
- HEMPUIOAHbIN / not suitable
TBEPAbIV cnnaB 6e3 NokpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CNMaB C NOKPbITUEM / coated grades
Bl ¢ Hanaikon/Cermet / brazed/Cermet
Pa3smepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpgoro cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades
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Pexnmbl pe3aHus DST @ 12-16 mm
Cutting Data DST & 12-16 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
160 190 140 170
160 190 130 160
150 180 120 140
140 170 100 120
140 170 80 100
140 170 70 80
120 140 70 80
110 130 55 70
M1.1 90 110 40 50
M2.1 80 100 - - -
M3.1 60 70 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,
12 4° 0,066 1,00 2,00 0,093 0,50 1,00
12 4° 0,079 1,20 2,40 0,111 0,60 1,20
12 4° 0,079 1,20 2,40 0,111 0,60 1,20
12 4° 0,079 1,20 2,40 0,111 0,60 1,20
12 4° 0,079 1,20 2,40 0,111 0,60 1,20
12 4° 0,079 1,20 2,40 0,111 0,60 1,20
12 4° 0,079 1,20 2,40 0,111 0,60 1,20
12 4° 0,079 1,20 2,40 0,111 0,60 1,20
12 4° 0,079 1,20 2,40 0,111 0,60 1,20
12 4° 0,079 1,20 2,40 0,11 0,60 1,20
12 4° 0,079 1,20 2,40 0,111 0,60 1,20
12 4° 0,079 1,20 2,40 0,11 0,60 1,20
16 4° 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 4° 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 4° 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 4° 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 4° 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 4° 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 4° 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 4° 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 4° 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 4° 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 4° 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60
16 4° 0,104 1,60 3,20 0,147 0,80 1,60

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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KoHueBas MHOrosy6as dpesa Cﬁh HORN [il1)
End Mill multiple fluted

DSM

0| G oo A | A BT 5

45° HA 097 /(0.005

od,
od,

[HocTynHa k noctaske Ao @3 MM npeaBapuTenbHO B CGOpKe C NOALLUMHWMKOM Afs
BbICOKOCKOPOCTHOTO LWNuUHAens (cm. cTp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O6Go3Ha4yeHue d, I, d, I, z % v
Part number %)
'_

DSM.6.020.20 2 4 6 57 6 40° A
DSM.6.020.30 2 6 6 57 6 40° A
DSM.6.020.40 2 8 6 57 6 40° A
DSM.6.030.20 3 6 6 57 6 40° A
DSM.6.030.30 3 9 6 57 6 40° A
DSM.6.030.40 3 12 6 57 6 40° A
DSM.6.040.20 4 8 6 57 6 40° A
DSM.6.040.30 4 12 6 57 6 40° A
DSM.6.040.40 4 16 6 57 6 40° A
DSM.6.050.20 5 10 6 57 6 40° A
DSM.6.050.30 5 15 6 57 6 40° A
DSM.6.050.40 5 20 6 57 6 40° A
DSM.6.060.20 6 12 6 50 6 - A
DSM.6.060.30 6 18 6 57 6 - A
DSM.6.060.40 6 24 6 64 6 - A
A co Cknaga/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks x [lo 3anpocy / upon request

e OCcHOBHOe npuMeHeHue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NPUMeEHEHWE / alternative recommendation

- HENPUIoAHbI / not suitable

TBEPAbIV cnnae 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CNMaB C NOKPbITUEM / coated grades

B ¢ Hanaitkoii/Cermet / brazed/Cermet

Pa3mepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBE€pAOro cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexumbl pe3aHmnsa DSM @ 2-6 mm
Cutting Data DSM @ 2-6 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
140 170 120 140
140 170 100 120
130 160 100 120
120 140 80 100
120 140 70 80
120 140 60 70
100 120 55 70
90 110 40 50
M1.1 80 100 35 40
M2.1 60 70 - - -
M3.1 45 50 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,

2 2° 0,007 0,20 4,00 0,004 0,06 4,00
2 2° 0,007 0,20 4,00 0,004 0,06 4,00
2 2° 0,007 0,20 4,00 0,004 0,06 4,00
3 2° 0,011 0,30 6,00 0,011 0,09 6,00
3 2° 0,011 0,30 6,00 0,011 0,09 6,00
3 2° 0,011 0,30 6,00 0,011 0,09 6,00
4 2° 0,015 0,40 8,00 0,017 0,12 8,00
4 2° 0,015 0,40 8,00 0,017 0,12 8,00
4 2° 0,008 0,40 8,00 0,017 0,12 8,00
5) 2° 0,012 0,50 10,00 0,024 0,15 10,00
5 2° 0,012 0,50 10,00 0,024 0,15 10,00
5) 2° 0,012 0,50 10,00 0,024 0,15 10,00
6 2° 0,016 0,60 12,00 0,030 0,18 12,00
6 2° 0,016 0,60 12,00 0,030 0,18 12,00
6 2° 0,016 0,60 12,00 0,030 0,18 12,00

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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KoHueBas MHOrosy6as dpesa Cﬁh HORN [il1)
End Mill multiple fluted

DSM

" %TEE[‘MMJ%M Z7 | 28

45° HA 097 /(0.005

o o
-g L\ -8 f
Iz

O6o03Ha4yeHue d, I, d, l, Z v

Part number %)
'_

DSM.7.080.20 8 16 8 54 7 A
DSM.7.080.30 8 24 8 64 7 A
DSM.7.080.40 8 32 8 78 7 A
DSM.7.100.20 10 20 10 60 7 A
DSM.7.100.30 10 30 10 70 7 A
DSM.7.100.40 10 40 10 89 7 A
DSM.7.120.20 12 24 12 78 7 A
DSM.7.120.30 12 36 12 83 7 A
DSM.7.120.40 12 48 12 100 7 A
DSM.8.160.20 16 32 16 89 8 A
DSM.8.160.30 16 48 16 100 8 A
DSM.8.160.40 16 64 16 120 8 A
DSM.8.200.20 20 40 20 102 8 A
DSM.8.200.30 20 60 20 125 8 A
DSM.8.200.40 20 80 20 150 8 A
A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks x [lo 3anpocy / upon request

o OCHOBHOe npuMeHeHue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHWe / alternative recommendation

- HENPUIOAHbIN / not suitable

TBEPAbIV cnnae 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CNMaB C NOKPbITUEM / coated grades

I ¢ Hanavikon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3mepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEépAOrO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexunmbl pe3aHnss DSM @ 8-20 mm
Cutting Data DSM @ 8-20 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
140 170 120 140
140 170 100 120
130 160 100 120
120 140 80 100
120 140 70 80
120 140 60 70
100 120 55 70
90 110 40 50
M1.1 80 100 35 40
M2.1 60 70 - - -
M3.1 45 50 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,

8 2° 0,019 0,80 16,00 0,038 0,24 16,00
8 2° 0,019 0,80 16,00 0,038 0,24 16,00
8 2° 0,019 0,80 16,00 0,038 0,24 16,00
10 2° 0,027 1,00 20,00 0,050 0,30 20,00
10 2° 0,027 1,00 20,00 0,050 0,30 20,00
10 2° 0,027 1,00 20,00 0,050 0,30 20,00
12 2° 0,035 1,20 24,00 0,063 0,36 24,00
12 2° 0,035 1,20 24,00 0,063 0,36 24,00
12 2° 0,035 1,20 24,00 0,063 0,36 24,00
16 2° 0,047 1,60 32,00 0,085 0,48 32,00
16 2° 0,047 1,60 32,00 0,085 0,48 32,00
16 2° 0,047 1,60 32,00 0,085 0,48 32,00
20 2° 0,062 2,00 40,00 0,110 0,60 40,00
20 2° 0,062 2,00 40,00 0,110 0,60 40,00
20 2° 0,062 2,00 40,00 0,110 0,60 40,00

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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KoHueBas MHorosy6as cpesa, c paguycom Cﬁh HORN fil1)

End Mill multiple fluted, corner radius

DSMR

o | EA ) G o B[] 5 ¢

45° r HA 097 /(0.005

od,

N\

gdzhs
SO IR 58

[HocTynHa k noctaske Ao @3 MM npeaBapuTenbHO B cGOpKe C NOALLUMHUKOM Afs
BbICOKOCKOPOCTHOTO LWUNuUHAens (cm. cTp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O6Go3Ha4yeHue d, r I, d, I, Z % v
Part number %)
|_

DSMR.6.020.020.20 2 0,2 4 6 57 6 40° A
DSMR.6.020.020.30 2 0,2 6 6 57 6 40° A
DSMR.6.020.020.40 2 0,2 8 6 57 6 40° A
DSMR.6.030.020.20 3 0,2 6 6 57 6 40° A
DSMR.6.030.020.30 & 0,2 9 6 57 6 40° A
DSMR.6.030.020.40 3 0,2 12 6 57 6 40° A
DSMR.6.030.050.20 3 0,5 6 6 57 6 40° A
DSMR.6.030.050.30 3 0,5 9 6 57 6 40° A
DSMR.6.030.050.40 3 0,5 12 6 57 6 40° A
DSMR.6.040.020.20 4 0,2 8 6 57 6 40° A
DSMR.6.040.020.30 4 0,2 12 6 57 6 40° A
DSMR.6.040.020.40 4 0,2 16 6 57 6 40° A
DSMR.6.040.050.20 4 0,5 8 6 57 6 40° A
DSMR.6.040.050.30 4 0,5 12 6 57 6 40° A
DSMR.6.040.050.40 4 0,5 20 6 57 6 40° A
DSMR.6.050.020.20 5 0,2 10 6 57 6 40° A
DSMR.6.050.020.30 5 0,2 15 6 57 6 40° A
DSMR.6.050.020.40 5 0,2 20 6 57 6 40° A
DSMR.6.050.050.20 5 0,5 10 6 57 6 40° A
DSMR.6.050.050.30 5 0,5 15 6 57 6 40° A
DSMR.6.050.050.40 5 0,5 20 6 57 6 40° A
A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request

e OCHOBHO€ npuMeHeHue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHWe / alternative recommendation

- HENPUroaHbIN / not suitable

TBEPAbIV cnnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMIaB C NOKPbITUEM / coated grades

B ¢ Hanankon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPLOrO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexumbl pesaHmna DSMR @ 2-5 mm
Cutting Data DSM @ 2-5 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
140 170 120 140
140 170 100 120
130 160 100 120
120 140 80 100
120 140 70 80
120 140 60 70
100 120 55 70
90 110 40 50
M1.1 80 100 35 40
M2.1 60 70 - - -
M3.1 45 50 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,

2 & 0,000 0,20 4,00 0,004 0,06 4,00
2 & 0,000 0,20 4,00 0,004 0,06 4,00
2 3° 0,000 0,20 4,00 0,004 0,06 4,00
3 & 0,004 0,30 6,00 0,011 0,09 6,00
3 & 0,004 0,30 6,00 0,011 0,09 6,00
3 3° 0,004 0,30 6,00 0,011 0,09 6,00
3 & 0,004 0,30 6,00 0,011 0,09 6,00
3 & 0,004 0,30 6,00 0,011 0,09 6,00
3 & 0,004 0,30 6,00 0,011 0,09 6,00
4 & 0,008 0,40 8,00 0,017 0,12 8,00
4 & 0,008 0,40 8,00 0,017 0,12 8,00
4 3° 0,008 0,40 8,00 0,017 0,12 8,00
4 & 0,008 0,40 8,00 0,017 0,12 8,00
4 3° 0,008 0,40 8,00 0,017 0,12 8,00
4 3° 0,008 0,40 8,00 0,017 0,12 8,00
5) & 0,012 0,50 10,00 0,024 0,15 10,00
5 & 0,012 0,50 10,00 0,024 0,15 10,00
5) & 0,012 0,50 10,00 0,024 0,15 10,00
5 & 0,012 0,50 10,00 0,024 0,15 10,00
5) 3° 0,012 0,50 10,00 0,024 0,15 10,00
) 3° 0,012 0,50 10,00 0,024 0,15 10,00

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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KoHueBas MHorosy6as cpesa, c paguycom Cﬁh HORN fil1)

End Mill multiple fluted, corner radius

DSMR

o | B G o B LA ] 5 | 24

45° P HA 0g7 /(0.005

O603HauyeHue d, r l, d, I, z ¥
Part number %)
l_

DSMR.6.060.020.20 6 0,2 12 6 50 6 A
DSMR.6.060.020.30 6 0,2 18 6 57 6 A
DSMR.6.060.020.40 6 0,2 24 6 64 6 A
DSMR.6.060.050.20 6 0,5 12 6 50 6 A
DSMR.6.060.050.30 6 0,5 18 6 57 6 A
DSMR.6.060.050.40 6 0,5 24 6 64 6 A
DSMR.6.060.100.20 6 1,0 12 6 50 6 A
DSMR.6.060.100.30 6 1,0 18 6 57 6 A
DSMR.6.060.100.40 6 1,0 24 6 64 6 A
DSMR.7.080.020.20 8 0,2 16 8 54 7 A
DSMR.7.080.020.30 8 0,2 24 8 64 7 A
DSMR.7.080.020.40 8 0,2 32 8 78 7 A
DSMR.7.080.050.20 8 0,5 16 8 54 7 A
DSMR.7.080.050.30 8 0,5 24 8 64 7 A
DSMR.7.080.050.40 8 0,5 32 8 78 7 A
DSMR.7.080.100.20 8 1,0 16 8 54 7 A
DSMR.7.080.100.30 8 1,0 24 8 64 7 A
DSMR.7.080.100.40 8 1,0 32 8 78 7 A
A co Cknapa /onstock A4 Hepenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request

e OCHOBHO€ npumeHeHune / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpMMeHeHWe / alternative recommendation

- HENPUrOAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUSA / uncoated grades
TBEpPAbIN CnnaB C NOKPbITUEM / coated grades

I ¢ Hanavikon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3mepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPAOrO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades

B52



Pexxumbl pesaHmna DSMR @ 6-8 mm
Cutting Data DSMR @ 6-8 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
140 170 120 140
140 170 100 120
130 160 100 120
120 140 80 100
120 140 70 80
120 140 60 70
100 120 55 70
90 110 40 50
M1.1 80 100 35 40
M2.1 60 70 - - -
M3.1 45 50 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,

6 & 0,016 0,60 12,00 0,030 0,18 12,00
6 & 0,016 0,60 12,00 0,030 0,18 12,00
6 3° 0,016 0,60 12,00 0,030 0,18 12,00
6 & 0,016 0,60 12,00 0,030 0,18 12,00
6 & 0,016 0,60 12,00 0,030 0,18 12,00
6 3y 0,016 0,60 12,00 0,030 0,18 12,00
6 & 0,016 0,60 12,00 0,030 0,18 12,00
6 3° 0,016 0,60 12,00 0,030 0,18 12,00
6 Sy 0,016 0,60 12,00 0,030 0,18 12,00
8 & 0,019 0,80 16,00 0,038 0,24 16,00
8 & 0,019 0,80 16,00 0,038 0,24 16,00
8 & 0,019 0,80 16,00 0,038 0,24 16,00
8 & 0,019 0,80 16,00 0,038 0,24 16,00
8 3° 0,019 0,80 16,00 0,038 0,24 16,00
8 3° 0,019 0,80 16,00 0,038 0,24 16,00
8 & 0,019 0,80 16,00 0,038 0,24 16,00
8 & 0,019 0,80 16,00 0,038 0,24 16,00
8 & 0,019 0,80 16,00 0,038 0,24 16,00

Paamepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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KoHueBasi MHorosybas cpesa, ¢ paguycom

(ph HORN i)

End Mill multiple fluted, corner radius

w LA

s [

Z7
45° r HA og7 f 0.003
|1
|2
| i
%7 = = 74[] T
_8 /& =R
r

O6Go3Ha4yeHue d, r I, d, l,
Part number

DSMR.7.100.020.20 10 0,2 20 10 60
DSMR.7.100.020.30 10 0,2 30 10 70
DSMR.7.100.020.40 10 0,2 40 10 89
DSMR.7.100.050.20 10 0,5 20 10 60
DSMR.7.100.050.30 10 0,5 30 10 70
DSMR.7.100.050.40 10 0,5 40 10 89
DSMR.7.100.100.20 10 1,0 20 10 60
DSMR.7.100.100.30 10 1,0 30 10 70
DSMR.7.100.100.40 10 1,0 40 10 89
DSMR.7.120.020.20 12 0,2 24 12 70
DSMR.7.120.020.30 12 0,2 36 12 83
DSMR.7.120.020.40 12 0,2 48 12 100
DSMR.7.120.050.20 12 0,5 24 12 70
DSMR.7.120.050.30 12 0,5 36 12 83
DSMR.7.120.050.40 12 0,5 48 12 100
DSMR.7.120.100.20 12 1,0 24 12 70
DSMR.7.120.100.30 12 1,0 36 12 83
DSMR.7.120.100.40 12 1,0 48 12 100

A co Cknapa /onstock A4 Hepenu/ 4 weeks x INo 3anpocy / upon request
o OcHOBHOE npumeHeHwue / recommended
0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHWe / alternative recommendation
- HENPUrOAHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUSA / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C NOKPbITUEM / coated grades
B c Hanaikoit/Cermet / brazed/Cermet
Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

B54

DSMR

> > > > > > > > > > > > > > > > > > TS3K

7
7
7
7
7
7
7
7
7
7
7
7
7
7
7
7
7
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Mapkun TBEpAOro crnnaea
Carbide grades



Pexumbl pesaHmnsa DSMR @ 10-12 mm
Cutting Data DSMR @ 10-12 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
140 170 120 140
140 170 100 120
130 160 100 120
120 140 80 100
120 140 70 80
120 140 60 70
100 120 55 70
90 110 40 50
M1.1 80 100 35 40
M2.1 60 70 - - -
M3.1 45 50 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,

10 & 0,027 1,00 20,00 0,050 0,30 20,00
10 & 0,027 1,00 20,00 0,050 0,30 20,00
10 3° 0,027 1,00 20,00 0,050 0,30 20,00
10 & 0,027 1,00 20,00 0,050 0,30 20,00
10 & 0,027 1,00 20,00 0,050 0,30 20,00
10 3° 0,027 1,00 20,00 0,050 0,30 20,00
10 & 0,027 1,00 20,00 0,050 0,30 20,00
10 & 0,027 1,00 20,00 0,050 0,30 20,00
10 & 0,027 1,00 20,00 0,050 0,30 20,00
12 & 0,035 1,20 24,00 0,063 0,36 24,00
12 & 0,035 1,20 36,00 0,063 0,36 36,00
12 3° 0,035 1,20 48,00 0,063 0,36 48,00
12 3° 0,035 1,20 24,00 0,063 0,36 24,00
12 3° 0,035 1,20 36,00 0,063 0,36 36,00
12 3° 0,035 1,20 48,00 0,063 0,36 48,00
12 & 0,035 1,20 24,00 0,063 0,36 24,00
12 & 0,035 1,20 36,00 0,063 0,36 36,00
12 3° 0,035 1,20 48,00 0,063 0,36 48,00

Paamepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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KoHueBas MHorosy6as cpesa, c paguycom Cﬁh HORN fil1)

End Mill multiple fluted, corner radius

DSMR

I L S O .

45° r HA 097 /(0.005

O603HauyeHue d, r I, d, I, Z ¥
Part number »

—
DSMR.8.160.020.20 16 0,2 32 16 89 8 A
DSMR.8.160.020.30 16 0,2 48 16 100 8 A
DSMR.8.160.020.40 16 0,2 64 16 120 8 A
DSMR.8.160.050.20 16 0,5 32 16 89 8 A
DSMR.8.160.050.30 16 0,5 48 16 100 8 A
DSMR.8.160.050.40 16 0,5 64 16 120 8 A
DSMR.8.160.100.20 16 1,0 32 16 89 8 A
DSMR.8.160.100.30 16 1,0 48 16 100 8 A
DSMR.8.160.100.40 16 1,0 64 16 120 8 A
DSMR.8.200.020.20 20 0,2 40 20 102 8 A
DSMR.8.200.020.30 20 0,2 60 20 125 8 A
DSMR.8.200.020.40 20 0,2 80 20 150 8 A
DSMR.8.200.050.20 20 0,5 40 20 102 8 A
DSMR.8.200.050.30 20 0,5 60 20 125 8 A
DSMR.8.200.050.40 20 0,5 80 20 150 8 A
DSMR.8.200.100.20 20 1,0 40 20 102 8 A
DSMR.8.200.100.30 20 1,0 60 20 125 8 A
DSMR.8.200.100.40 20 1,0 80 20 150 8 A

A co Cknaga/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE npumeHeHwue / recommended
0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHMe / alternative recommendation
- HENPUIroAHbIN / not suitable
TBEpAbIV crnaB 6e3 NoKpbITMS / uncoated grades
TBEPABIV CNNaB C MOKPbITUEM / coated grades
I ¢ Hanavkon/Cermet / brazed/Cermet
Pa3mepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPAOrO cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades

B56



Pexunmbl pe3aHns DSMR @ 16-20 mm
Cutting Data DSMR @ 16-20 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
140 170 120 140
140 170 100 120
130 160 100 120
120 140 80 100
120 140 70 80
120 140 60 70
100 120 55 70
90 110 40 50
M1.1 80 100 35 40
M2.1 60 70 - - -
M3.1 45 50 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,

16 & 0,047 1,60 32,00 0,085 0,48 32,00
16 & 0,047 1,60 48,00 0,085 0,48 48,00
16 3° 0,047 1,60 64,00 0,085 0,48 64,00
16 & 0,047 1,60 32,00 0,085 0,48 32,00
16 & 0,047 1,60 48,00 0,085 0,48 48,00
16 3° 0,047 1,60 64,00 0,085 0,48 64,00
16 & 0,047 1,60 32,00 0,085 0,48 32,00
16 & 0,047 1,60 48,00 0,085 0,48 48,00
16 & 0,047 1,60 64,00 0,085 0,48 64,00
20 & 0,062 2,00 40,00 0,110 0,60 40,00
20 & 0,062 2,00 60,00 0,110 0,60 60,00
20 3° 0,062 2,00 80,00 0,110 0,60 80,00
20 3° 0,062 2,00 40,00 0,110 0,60 40,00
20 3° 0,062 2,00 60,00 0,110 0,60 60,00
20 3° 0,062 2,00 80,00 0,110 0,60 80,00
20 & 0,062 2,00 40,00 0,110 0,60 40,00
20 & 0,062 2,00 60,00 0,110 0,60 60,00
20 3° 0,062 2,00 80,00 0,110 0,60 80,00

Paamepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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KoHueBas chpesa ana yepHoBoMn
o6paboTKun, c pagnycom Cﬁh HORN |]|D
Roughing End Mil, corner radius

DSR

@ @AM %TEEI”“J%M z3

45° r HA | ong ||/ [0:005

~.
od,
od,

[HocTynHa k noctaske Ao @3 MM nNpeABapuUTeribHO B COOPKE C NMOALLMMHUKOM Af1S
BbICOKOCKOPOCTHOIO LWnuHAens (cm. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O603HauyeHue d, r I, l, d, d, I, z ¥

Part number %)
|_

DSR.3.020.38.03 2 0,2 3 10,5 1,9 3 38 8 A
DSR.3.030.38.03 3 0,2 4 10,5 29 3 38 3 A
DSR.3.040.50.06 4 0,2 5 12,5 3,8 6 50 & A
DSR.3.040.63.06 4 0,2 5 12,5 3,8 6 63 3 A
DSR.3.050.50.06 5) 0,2 6 14,5 4,7 6 50 3 A
DSR.3.050.63.06 5) 0,2 6 14,5 4,7 6 63 3 A
DSR.3.060.63.06 6 0,3 7 16,5 5,6 6 63 3 A
DSR.3.080.63.08 8 0,5 9 20,5 7,4 8 63 3 A
DSR.3.100.69.10 10 0,5 12 25,5 9,4 10 69 3 A
DSR.3.120.77.12 12 0,5 15 30,5 11,4 12 77 3 A
DSR.3.160.88.16 16 0,5 18 38,0 15,4 16 88 3 A
A co Cknaga/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE nNpumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTMBHOE NPUMEHEHME / alternative recommendation

- HENPUroAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUSA / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C MOKPbITUEM / coated grades

B ¢ nanankoin/Cermet / brazed/Cermet

Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPLOrO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexnmbl pe3aHnst DSR @ 2-16 mm
Cutting Data DSMR @ 2-16 mm (ﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min
160 190
160 190
150 180
140 170
140 170
140 170
120 140
110 130

Ly B

d, f, a, a, f, a, a,

2 5° 0,007 2 2 0,014 0,50 2,00
3 & 0,011 3 3 0,022 0,75 3,00
4 & 0,015 4 4 0,030 1,00 4,00
4 & 0,015 4 4 0,030 1,00 4,00
5] OF 0,019 ) ) 0,038 1,25 5,00
5) &° 0,019 5) 5) 0,038 1,25 5,00
6 & 0,023 6 6 0,046 1,50 6,00
8 & 0,031 8 8 0,062 2,00 8,00
10 & 0,039 10 10 0,078 2,50 10,00
12 & 0,047 12 12 0,094 3,00 12,00
16 5° 0,063 16 16 0,126 4,00 16,00

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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KoHueBas chpesa ona 4YepHoBOW
06paboTku, ¢ dhackoii Cﬁh HORN ill)

Roughing End Mil, corner bevel

DSF

s o | LA %vEEl”“%M z3

45° bx45° HA oh9 / 0.005

o

e

bx45°

[HocTynHa k noctaske Ao @3 MM npeaBapuTenbHO B c6opke C NOALLUIHUKOM Afs
BbICOKOCKOPOCTHOrO LWNMHAeNs (cM. cTp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O603HauyeHue d, b l, d, I, Z ¥
Part number %)
|_

DSF.3.020.38.03 2 0,10 8 S 38 3 A
DSF.3.030.38.03 3) 0,10 10 3 38 3 A
DSF.3.040.50.04 4 0,10 12 4 50 3 A
DSF.3.050.50.05 5) 0,15 14 5) 50 3 A
DSF.3.060.63.06 6 0,15 16 6 63 & A
DSF.3.080.63.08 8 0,20 20 8 63 3 A
DSF.3.100.69.10 10 0,20 22 10 69 3 A
DSF.3.120.77.12 12 0,25 25 12 77 3 A
DSF.3.160.88.16 16 - 35 16 88 3 A
A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE NpumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHue / alternative recommendation

- HEMPUroZHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMaB C NOKPbITMEM / coated grades

B ¢ Hanaiikon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3mepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPLOrO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades

B60



Pexnmbl pe3aHus DSF @ 2-16 mm
Cutting Data DSF & 2-16 mm (ﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min
160 190
160 190
150 180
140 170
140 170
140 170
120 140
110 130

/‘ | |

d, f, a, a, f, a, a,

2 OF 0,008 2 2 0,016 0,50 4,00
3 & 0,012 3 3 0,024 0,75 6,00
4 Of 0,016 4 4 0,032 1,00 8,00
5 5° 0,020 5) 5) 0,040 1,25 10,00
6 Of 0,024 6 6 0,048 1,50 12,00
8 & 0,032 8 8 0,064 2,00 16,00
10 OF 0,040 10 10 0,080 2,50 20,00
12 & 0,048 12 12 0,096 3,00 24,00
16 6 0,064 16 16 0,128 4,00 32,00

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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KoHueBas chpesa ona 4YepHoBOW
06paboTku, ¢ dhackoii Cﬁh HORN ill)
Roughing End Mil, corner bevel

DSF

@ WM %vEEl”“%M z4

45° bx45° HA oh9 / 0.005

.t

a=l I] o
Q /g 2
bx45°
O603HauyeHue d, b l, d, I, Z ¥
Part number %’
'_
DSF.4.040.50.04 4 0,10 12 4 50 4 A
DSF.4.060.63.06 6 0,15 16 6 63 4 A
DSF.4.080.63.08 8 0,20 20 8 63 4 A
DSF.4.100.69.10 10 0,20 22 10 69 4 A
DSF.4.120.77.12 12 0,25 25 12 77 4 A
DSF.4.160.88.16 16 - 35 16 88 4 A
A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE npumeHeHwue / recommended
0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHwue / alternative recommendation
- HEMPUroAHbIN / not suitable
TBEpAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUSA / uncoated grades
TBEPAbIV CMaB C MNOKPbITMEM / coated grades
I ¢ Hanarikoi/Cermet / brazed/Cermet
Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpLOrO cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades
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Pexnmbl pe3aHus DSF @ 4-16 mm
Cutting Data DSF & 4-16 mm (ﬁh HORN I]h)

Ly L
vc = m/min vc = m/min
160 190
160 190
150 180
140 170
140 170
140 170
120 140
110 130

Ly L
d, f, a, a, f, a, a,
4 4° 0,012 4 4 0,025 1,00 8,00
6 4° 0,020 6 6 0,041 1,50 12,00
8 4° 0,028 8 8 0,057 2,00 16,00
10 4° 0,036 10 10 0,073 2,50 20,00
12 4° 0,044 12 12 0,089 3,00 24,00
16 4° 0,060 16 16 0,121 4,00 32,00

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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KoHueBas cpesa gnsa tpoxouagarbHOro

¢dpesepoBaHus (ﬁh HORN |]|D

End Mill Trochoidal Milling

DSFT
@ w" M %vz[]ahs[ﬂ['zhf’% A Z4 | z5

36-40°|| bxas HA HB oce8 /‘ G008

'r
§ . . 'gm
HocTtynHa k noctaske Ao @3 MM npeaBapuTenbHO B CO0PKE C NOALWMMHUKOM ANs
BbICOKOCKOPOCTHOTO LWNMHAenst (cm. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)
O603HauyeHue d, b I, d, I, z 1 Tun ¥
Part number Type 3
'_

DSFT.4.020.010.20 2 0,10 6 6 50 4 40° HA A
DSFT.4.020.010.30 2 0,10 7 6 50 4 40° HA A
DSFT.4.020.010.40 2 0,10 9 6 54 4 40° HA A
DSFT.4.030.010.20 3 0,10 7 6 50 4 40° HA A
DSFT.4.030.010.30 3 0,10 10 6 54 4 40° HA A
DSFT.4.030.010.40 3 0,10 13 6 57 4 40° HA A
DSFT.4.040.010.20 4 0,10 9 6 50 4 40° HA A
DSFT.4.040.010.30 4 0,10 13 6 57 4 40° HA A
DSFT.4.040.010.40 4 0,10 17 6 60 4 40° HA A
DSFT.4.050.010.20 5 0,10 11 6 50 4 40° HA A
DSFT.4.050.010.30 5 0,10 16 6 57 4 40° HA A
DSFT.4.050.010.40 5 0,10 21 6 64 4 40° HA A
DSFT.5.060.010.20 6 0,10 13 6 57 5 - HA A
DSFT.5.060.010.30 6 0,10 19 6 64 5 - HA A
DSFT.5.060.010.40 6 0,10 25 6 64 5 - HA A
DSFT.5.080.015.20 8 0,15 17 8 57 5 - HA A
DSFT.5.080.015.30 8 0,15 25 8 64 5 - HA A
DSFT.5.080.015.40 8 0,15 33 8 72 5 - HA A
DSFT.5.100.020.20 10 0,20 21 10 64 5 - HA A
DSFT.5.100.020.20B 10 0,20 21 10 64 5 - HB A
DSFT.5.100.020.30 10 0,20 31 10 78 5 - HA A
DSFT.5.100.020.30B 10 0,20 31 10 78 5 - HB A
DSFT.5.100.020.40 10 0,20 41 10 89 5 - HA A
DSFT.5.100.020.40B 10 0,20 41 10 89 5 - HB A
A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE nNpuMeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHue / alternative recommendation

- HENPUIroAHbIN / not suitable

TBEpAbIN cnnas 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMaB C NOKPbITUEM / coated grades

Bl ¢ Hanaikoi/Cermet / brazed/Cermet

Pa3smepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpgoro cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades

B64



Pexnmbl pe3aHust DSFT @ 2-10 mm
Cutting Data DSF & 2-10 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min
170 200
170 200
160 190
160 190
150 180
150 180
140 170
140 170

d, f, a, a, f, a, a,
2 & 0,017 0,40 4,0 0,030 0,20 4,0
2 & 0,016 0,36 6,0 0,029 0,18 6,0
2 3° 0,015 0,32 8,0 0,027 0,16 8,0
3 & 0,029 0,60 6,0 0,048 0,30 6,0
3 & 0,028 0,54 9,0 0,045 0,27 9,0
3 3° 0,026 0,48 12,0 0,043 0,24 12,0
4 & 0,042 0,80 8,0 0,065 0,40 8,0
4 & 0,040 0,72 12,0 0,062 0,36 12,0
4 & 0,037 0,64 16,0 0,059 0,32 16,0
5) & 0,054 1,00 10,0 0,083 0,50 10,0
5 & 0,051 0,90 15,0 0,079 0,45 15,0
5] 3° 0,048 0,80 20,0 0,074 0,40 20,0
6 & 0,062 1,20 12,0 0,094 0,60 12,0
6 & 0,059 1,08 18,0 0,089 0,54 18,0
6 & 0,055 0,96 24,0 0,084 0,48 24,0
8 3° 0,087 1,60 16,0 0,129 0,80 16,0
8 3° 0,082 1,44 24,0 0,122 0,72 24,0
8 & 0,078 1,28 32,0 0,115 0,64 32,0
10 & 0,112 2,00 20,0 0,164 1,00 20,0
10 3° 0,106 1,80 30,0 0,156 0,90 30,0
10 & 0,100 1,60 40,0 0,147 0,80 40,0
10 & 0,112 2,00 20,0 0,164 1,00 20,0
10 & 0,106 1,80 30,0 0,156 0,90 30,0
10 & 0,100 1,60 40,0 0,147 0,80 40,0

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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KoHueBas chpes3a gnsa TpoxoumganbHOro

dpesepoBaHus Cﬁl’l HORN [il1)

End Mill Trochoidal Milling

DSFT
@ " M %YEEIahSEﬂ:'EMJ% A Z5| 26 || 27

36-40°|| bxas HA HB oce8 /‘ G008

bx45°
O603HauyeHue d, b I, d, l, z Tnn ¥
Part number Type 3
'_

DSFT.6.120.020.20 12 0,2 26 12 78 6 HA A
DSFT.6.120.020.20B 12 0,2 26 12 78 6 HB A
DSFT.6.120.020.30 12 0,2 38 12 100 6 HA A
DSFT.6.120.020.30B 12 0,2 38 12 100 6 HB A
DSFT.5.120.020.40 12 0,2 50 12 110 5 HA A
DSFT.5.120.020.40B 12 0,2 50 12 110 5 HB A
DSFT.6.160.030.20 16 0,3 34 16 100 6 HA A
DSFT.6.160.030.20B 16 0,3 34 16 100 6 HB A
DSFT.6.160.030.30 16 0,3 50 16 120 6 HA A
DSFT.6.160.030.30B 16 0,3 50 16 120 6 HB A
DSFT.5.160.030.40 16 0,3 66 16 130 5 HA A
DSFT.5.160.030.40B 16 0,3 66 16 130 5 HB A
DSFT.7.200.040.20 20 0,4 42 20 100 7 HA A
DSFT.7.200.040.20B 20 0,4 42 20 100 7 HB A
DSFT.7.200.040.30 20 0,4 62 20 120 7 HA A
DSFT.7.200.040.30B 20 0,4 62 20 120 7 HB A
DSFT.5.200.040.40 20 0,4 82 20 140 5 HA A
DSFT.5.200.040.40B 20 0,4 82 20 140 5 HB A
A co Cknapa /onstock A4 Hegenu/ 4 weeks x INo 3anpocy / upon request

o OcHOBHOE npumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHMe / alternative recommendation

- HENPUroAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITMS / uncoated grades
TBEPAbIV CNNaB C NOKPbITUEM / coated grades

B ¢ Hanankon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3mepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPAOrO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexunmbl pe3aHnsa DSFT @ 12-20 mm
Cutting Data DSF @ 12-20 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min
170 200
170 200
160 190
160 190
150 180
150 180
140 170
140 170

d, f, a, a, f, a, a,
12 & 0,133 2,40 24,0 0,195 1,20 24,0
12 3° 0,127 2,16 36,0 0,185 1,08 36,0
12 3° 0,119 1,92 48,0 0,174 0,96 48,0
12 & 0,133 2,40 24,0 0,195 1,20 24,0
12 & 0,127 2,16 36,0 0,185 1,08 36,0
12 3° 0,119 1,92 48,0 0,174 0,96 48,0
16 & 0,183 3,20 32,0 0,265 1,60 32,0
16 & 0,174 2,88 48,0 0,252 1,44 48,0
16 & 0,164 2,56 64,0 0,237 1,28 64,0
16 & 0,183 3,20 32,0 0,265 1,60 32,0
16 & 0,174 2,88 48,0 0,252 1,44 48,0
16 3° 0,164 2,56 64,0 0,237 1,28 64,0
20 & 0,231 4,00 40,0 0,332 2,00 40,0
20 & 0,219 3,60 60,0 0,315 1,80 60,0
20 & 0,206 3,20 80,0 0,297 1,60 80,0
20 3° 0,231 4,00 40,0 0,332 2,00 40,0
20 3° 0,219 3,60 60,0 0,315 1,80 60,0
20 & 0,206 3,20 80,0 0,297 1,60 80,0

Pa3smepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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KoHueBas ¢pesa ana chpesepoBaHusa ¢

BbICOKOW nogaveun Cﬁl’l HORN ill)
High Feed Mill

DSH

N AET

30° Fin

|3
APy

— | nrw
B [ ) ) ) 8

/ S
=}
r.

theo

-

3

[ocTynHa k noctaske fo @3 MM npeABapuTesibHO B COOPKe C NOAWMUMHUKOM Afs
BbICOKOCKOPOCTHOTO WNUHAENs (cm. cTp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O603HauyeHue d, I I8 d, d, L, Z Tun a, ¥
Part number Type 3
'_

DSH.4.020.035.020 2 0,35 4 1,8 6 50 4 HA 0,20 A
DSH.4.020.035.030 2 0,35 6 1,8 6 50 4 HA 0,20 A
DSH.4.030.050.020 3 0,50 6 2,7 6 50 4 HA 0,30 A
DSH.4.030.050.030 3) 0,50 9 2,7 6 50 4 HA 0,30 A
DSH.4.040.070.020 4 0,70 8 3,6 6 50 4 HA 0,35 A
DSH.4.040.070.030 4 0,70 12 3,6 6 57 4 HA 0,35 A
DSH.4.050.080.020 5) 0,80 10 4,5 6 50 4 HA 0,38 A
DSH.4.050.080.030 5 0,80 15 4,5 6 57 4 HA 0,38 A
DSH.4.060.080.020 6 0,80 12 54 6 50 4 HA 0,40 A
DSH.4.060.080.030 6 0,80 18 54 6 64 4 HA 0,40 A
DSH.4.080.140.020 8 1,40 16 7,2 8 60 4 HA 0,50 A
DSH.4.080.140.030 8 1,40 24 7,2 8 63 4 HA 0,50 A
DSH.4.100.200.020 10 2,00 20 9,0 10 70 4 HA 0,70 A
DSH.4.100.200.030 10 2,00 30 9,0 10 78 4 HA 0,70 A
DSH.4.120.210.020 12 2,10 24 10,8 12 78 4 HA 0,80 A
DSH.4.120.210.030 12 2,10 36 10,8 12 89 4 HA 0,80 A
DSH.4.160.280.020 16 2,80 32 - 16 89 4 HA 1,00 A
DSH.4.160.280.030 16 2,80 48 - 16 100 4 HA 1,00 A
A co Cknapa /onstock A4 Hegenu/ 4 weeks x INo 3anpocy / upon request

e OcHOBHOE npumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHMe / alternative recommendation

- HENPUIroAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITMSA / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C NOKPbITUEM / coated grades

B ¢ Hanavikoit/Cermet / brazed/Cermet

Pa3mepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPAOrO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexunmbl pe3aHunst DSH @ 2-16 mm
Cutting Data DSH @ 2-16 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
170 200 140 170
170 200 140 170
160 190 130 160
160 190 130 160
150 180 120 140
150 180 120 140
140 170 100 120
140 170 80 100
M1.1 120 140 70 80
M2.1 110 130 . = .
M3.1 100 120 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,
2 & 0,070 2 0,15 0,081 1,50 0,17
2 & 0,070 2 0,14 0,081 1,50 0,15
3 3° 0,110 3 0,20 0,128 2,25 0,23
3 & 0,110 3 0,20 0,128 2,25 0,23
4 & 0,150 4 0,24 0,174 3,00 0,27
4 3° 0,150 4 0,24 0,174 3,00 0,27
5) & 0,190 5 0,26 0,220 3,75 0,29
5) & 0,190 5) 0,26 0,220 3,75 0,29
6 & 0,230 6 0,27 0,266 4,50 0,31
6 & 0,230 6 0,27 0,266 4,50 0,31
8 & 0,310 8 0,34 0,359 6,00 0,38
8 3° 0,310 8 0,34 0,359 6,00 0,38
10 & 0,390 10 0,47 0,451 7,50 0,54
10 & 0,390 10 0,47 0,451 7,50 0,54
12 & 0,470 12 0,54 0,543 9,00 0,61
12 3° 0,470 12 0,54 0,543 9,00 0,61
16 3° 0,630 16 0,68 0,728 12,00 0,77
16 & 0,630 16 0,68 0,728 12,00 0,77

Paamepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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Ppe3a ansa cHATUA hacKu
Chamfer Milling Cutter Cﬁh HORN [lh)

DSFF

&[],

0° /| 0.01

od,
| 90°

md2

O603HauyeHue d, I, d, I, Z ¥
Part number %’
|_
DSFF.4.04.50.04.45 4 2 4 50 4 A
DSFF.4.06.63.06.45 6 3 6 63 4 A
DSFF.4.08.63.08.45 8 4 8 63 4 A
DSFF.4.10.69.10.45 10 5) 10 69 4 A
DSFF.4.12.77.12.45 12 6 12 77 4 A
A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4weeks x Mo 3anpocy / upon request
e OCHOBHO€e npuMeHeHue / recommended
0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHwue / alternative recommendation
- HEMPUroAHbIN / not suitable
TBEPAbIV cnnaB 6e3 NoKpbITUA / uncoated grades
TBEPAbIV CMIaB C NOKPbITUEM / coated grades
B ¢ Hanankon/Cermet / brazed/Cermet
Pa3smepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpgoro cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades
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Pexxumbl pe3aHna DSFF @ 2-4 mm
Cutting Data DSFF & 2-4 mm (ﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min
170 120 140
170 100 120
160 100 120
140 80 100
140 70 80
140 60 70
120 55 70
110 40 50
M1.1 80 100 35 40
M2.1 60 70 - - -
M3.1 45 50 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,

2 0,030 0,60 0,60 0,050 0,10 0,10
2 0,040 0,75 0,75 0,060 0,15 0,15
3 0,450 1,00 1,00 0,070 0,20 0,20
3 0,050 1,25 1,25 0,080 0,25 0,25
4 0,060 1,50 1,50 0,080 0,30 0,30

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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LlenbHas TBepAocnnaBHas koHueBas ¢pe3a (T HORN ok
Solid Carbide End Mills Cﬁ ORN [ill)

‘E DSKMH PaguycHas dpesa Micro 202-33,0 Z2 B74-B77

Ball Nose End Mill Micro

DSK.2 PagnycHas cpesa 24,0-3 16,0 Z2 B78 —B79
Ball nose End Mill

DSK.4 PagnycHas cpesa 240-312,0 Z4 B80 — B81
Ball nose End Mill

DSTMH TopoBas koHueBast pesa Micro 30,1-03,0 Z2 B82 — B89
C e e—— Torus End Mill Micro

T DSTH.2 TopoBas koHLeBast dpesa 340-312,0 Z2 B90 — B101
] : — Torus End Mill

@ DSTH.4 TopoBas koHLUeBasi pesa 340-312,0 Z4 B102 - B111

= E— Torus End Mill

M DSMH  KoHueBasi MHorosybas cpesa 330-312,0 Z6 B112 - B113

End Mill multiple fluted

w DSMRH KoHueBasi MHorosy6as dpeaa, @30-@120 Z6 B114-B115

C paguycom

End Mill multiple fluted, corner radius
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LlenbHaa TBepaocnnaBHas KoOHUeBas dpesa HORN
Solid Carbide End Mills (ﬁh O I]h)

DS

Ana o6paboTku: designed for:

- 3aKkanéHHbIX cTanemn - hardened Steels
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PagunycHasa dpesa Micro
Ballnose End Mill Micro

(ph HORN i)

&

%

@ W EEIahS Z2
30° [ 0.01 HA 097 0.005
I1
!

ﬂﬂ

Q
HocTtynHa k noctaske Ao @3 MM npeaBapuTenbHO B COOPKE C NOALWMMHUKOM A
BbICOKOCKOPOCTHOIO WnuHAens (cm. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)
O603HauyeHue d, r I, I, d, d, I, z y1
Part number
DSKMH.020.015 0,2 0,10 0,30 - - 4 50 2 20°
DSKMH.020.030 0,2 0,10 0,30 0,6 0,18 4 50 2 40°
DSKMH.020.050 0,2 0,10 0,30 1,0 0,18 4 50 2 40°
DSKMH.030.015 0,3 0,15 0,45 - - 4 50 2 20°
DSKMH.030.030 0,3 0,15 0,45 0,9 0,28 4 50 2 40°
DSKMH.030.050 0,3 0,15 0,45 1,5 0,28 4 50 2 40°
DSKMH.040.015 0,4 0,20 0,60 - - 4 50 2 20°
DSKMH.040.030 0,4 0,20 0,60 1,2 0,38 4 50 2 40°
DSKMH.040.050 0,4 0,20 0,60 2,0 0,38 4 50 2 40°
DSKMH.050.015 0,5 0,25 0,75 - - 4 50 2 20°
DSKMH.050.030 0,5 0,25 0,75 1,5 0,47 4 50 2 40°
DSKMH.050.050 0,5 0,25 0,75 2,5 0,47 4 50 2 40°
DSKMH.050.070 0,5 0,25 0,75 3,5 0,47 4 50 2 40°
DSKMH.060.015 0,6 0,30 0,90 - - 4 50 2 20°
DSKMH.060.030 0,6 0,30 0,90 1,8 0,56 4 50 2 40°
DSKMH.060.050 0,6 0,30 0,90 3,0 0,56 4 50 2 40°
DSKMH.060.070 0,6 0,30 0,90 4,2 0,56 4 50 2 40°
DSKMH.080.015 0,8 0,40 - 1,2 - 4 50 2 20°
DSKMH.080.030 0,8 0,40 1,20 24 0,75 4 50 2 40°
DSKMH.080.050 0,8 0,40 1,20 4,0 0,75 4 50 2 40°
DSKMH.080.070 0,8 0,40 1,20 5,6 0,75 4 50 2 40°

A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE npumeHeHwue / recommended
0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHue / alternative recommendation

- HEMPUroAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUSA / uncoated grades

TBEPAbIV CMaB C MNOKPbITUEM / coated grades

B ¢ nanankon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.

Dimensions in mm

B74

DSKMH

y2

20°
20°

20°
20°

20°
20°

20°
20°
20°

20°
20°
20°

20°
20°
20°

¥2

1,5
1,5

1,5
1,5

1,5
1,5

1,5
1,5
1,5

1,5
1,5
1,5

1,5
1,5
1,5

> > > > > > > > > > > > > > > > > > > > > TS3E

Mapku TBEpPLOrO cnnasa

Carbide grades



Pexnmbl pe3aHns DSKMH @ 0,2-0,8 mm
Cutting Data DSKMH @ 0,2-0,8 mm (ﬁh HORN I]h)

BcTpeyHoe dopesepoBaHmne / Conventional milling HSC ®pesepoBaHme / HSC milling
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
H1.1 120 150 H1.1 180 220
H1.2 100 130 H1.2 160 190
H1.3 80 100 H1.3 140 170
H1.4 70 90 H1.4 120 140

|3 eff
>(-O

d, 0 | 05 | 1° 2° 3° f, A a, f, a a,

0,2 5° 0,30 | 0,50 | 050 | 0,60 | 0,60 | 0004 | 004 | 003 | 0008 | 001 | 0,02
0,2 4° 060 | 070 | 0,70 | 0,80 | 0,90 | 0,004 | 004 | 003 | 0008 | 001 | 0,02
0,2 3° 1,00 | 090 | 090 | 1,00 | 120 | 0004 | 004 | 002 | 0007 | 001 | 0,02
0,3 5° 045 | 1,90 | 1,10 | 1,20 | 1,50 | 0,005 | 006 | 005 | 0010 | 002 | 0,03
0,3 4° 09 | 1,30 | 1,30 | 1,40 | 1,80 | 0005 | 006 | 004 | 0010 | 002 | 003
0,3 3° 1,50 | 1,50 | 1,50 | 1,60 | 2,10 | 0,05 | 006 | 003 | 0009 | 002 | 0,02
0,4 5° 060 | 1,70 | 1,70 | 1,80 | 240 | 0007 | 008 | 006 | 0012 | 002 | 004
0,4 4° 1,20 | 1,90 | 1,90 | 2,00 | 270 | 0007 | 008 | 005 | 0012 | 002 | 0,04
0,4 3° 2,00 | 210 | 210 | 220 | 3,00 | 0006 | 008 | 004 | 0011 | 002 | 003
0,5 5° 075 | 2,30 | 230 | 240 | 3,30 | 0008 | 010 | 008 | 0014 | 003 | 005
05 4° 1,50 | 2,50 | 2,50 | 2,60 | 3,60 | 0008 | 010 | 007 | 0014 | 003 | 005
0,5 3° 250 | 270 | 270 | 2,80 | 3,90 | 0007 | 010 | 006 | 0013 | 003 | 0,04
05 2° 350 | 2,90 | 290 | 300 | 420 | 0006 | 010 | 005 | 001 | 003 | 003
0,6 5° 090 | 3,10 | 310 | 3,20 | 450 | 0009 | 012 | 009 | 0016 | 003 | 0,06
0,6 4° 1,80 | 330 | 3,30 | 340 | 480 | 0009 | 012 | 008 | 0016 | 003 | 006
0,6 3° 300 | 3,50 | 350 | 360 | 510 | 0008 | 012 | 007 | 0014 | 003 | 005
06 2° 420 | 370 | 3,70 | 3,80 | 540 | 0,007 | 012 | 005 | 0013 | 003 | 0,04
038 5° 1,20 | 390 | 390 | 400 | 570 | 001 | 016 | 012 | 0020 | 004 | 0,08
038 4 240 | 410 | 410 | 420 | 600 | 0011 | 016 | 010 | 0020 | 004 | 008
038 3° 400 | 430 | 430 | 440 | 630 | 0010 | 016 | 009 | 0018 | 004 | 0,06
0,8 2° 560 | 4,550 | 450 | 460 | 660 | 0009 | 016 | 007 | 0016 | 004 | 0,05

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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PagunycHasa dpesa Micro
Ballnose End Mill Micro (ﬁh HORN [il)

DSKMH

@ v |O|© %[Elam%mgzz

30° 001 HA || og7 ||/ %005

JocTynHa k noctaske Ao @3 MM npeABapuTeNibHO B COOPKe C NOAWMUMHUKOM Af1s
BbICOKOCKOPOCTHOrO WwnuHaens (cm. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O603HauyeHue d, r l, l, d, d, I, z y1 y2 d, L
Part number 3
'_

DSKMH.100.015 1,0 0,50 1,50 - - 4 50 2 20° -° - A
DSKMH.100.030 1,0 0,50 1,50 3,0 0,95 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSKMH.100.050 1,0 0,50 1,50 5,0 0,95 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSKMH.100.070 1,0 0,50 1,50 7,0 0,95 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSKMH.120.015 1,2 0,60 1,80 - - 4 50 2 20° -° - A
DSKMH.120.030 1,2 0,60 1,80 3,6 1,15 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSKMH.120.050 1,2 0,60 1,80 6,0 1,15 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSKMH.120.070 1,2 0,60 1,80 8,4 1,15 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSKMH.150.015 1,5 0,75 2,25 - - 4 50 2 20° -° - A
DSKMH.150.030 1,5 0,75 2,25 4,5 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSKMH.150.050 1,5 0,75 2,25 7,5 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSKMH.150.070 1,5 0,75 2,25 10,5 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSKMH.200.015 2,0 1,00 3,00 - - 4 50 2 20° -° - A
DSKMH.200.030 2,0 1,00 3,00 6,0 1,90 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSKMH.200.050 2,0 1,00 3,00 10,0 1,90 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSKMH.200.070 2,0 1,00 3,00 14,0 1,90 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSKMH.250.015 2,5 1,25 3,75 - - 4 50 2 20° -° - A
DSKMH.250.030 2,5 1,25 3,75 7,5 2,40 4 50 2 40° 20° 3,5 A
DSKMH.250.050 2,5 1,25 3,75 12,5 2,40 4 50 2 40° 20° 3,5 A
DSKMH.250.070 2,5 1,25 3,75 17,5 2,40 4 50 2 40° 20° 3,5 A
DSKMH.300.015 3,0 1,50 4,50 - - 4 50 2 20° -° - A
DSKMH.300.030 3,0 1,50 4,50 9,0 2,90 4 50 2 40° 20° 3,5 A
DSKMH.300.050 3,0 1,50 4,50 15,0 2,90 4 50 2 40° 20° 3,5 A
DSKMH.300.070 3,0 1,50 4,50 21,0 2,90 4 60 2 40° 20° 3,5 A
A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE NpumMeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHue / alternative recommendation

- HENPUIrOAHbIN / not suitable

TBEPAbIN cnnae 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMaB C NOKPbITUEM / coated grades

Bl ¢ nanaiikoin/Cermet / brazed/Cermet

Pa3smepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpgoro cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexumbl pe3aHmna DSKMH @ 1-3 mm
Cutting Data DST @ 1-3 mm

(ph HORN i)

BcTpeyHoe dopesepoBaHmne / Conventional milling

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

d

q
1,0
1,0
1,0
1,0
1,2
1,2
1,2
1,2
1,5
1,5
1,5
1,5
2,0
2,0
2,0
2,0
2,5
25
2,5
245
3,0
3,0
3,0
3,0

vc = m/min

120

100

80

70

0°

5° 1,50
4° 3,00
g 5,00
2% 7,00
5° 1,80
4° 3,60
3° 6,00
2° 8,40
5° 2,25
4° 4,50
3° 7,50
0 10,50
5° 3,00
4° 6,00
P 10,00
20 14,00
5° 3,75
4° 7,50
3° 12,50
2° 17,50
5° 4,50
4° 9,00
3° 15,00
2 21,00

¥

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.

Dimensions in mm

0,5°

4,70
4,90
5,10
5,30
2,00
3,90
6,30
8,80
2,50
4,80
7,90
11,00
3,30
6,40
10,50
14,60
4,00
7,90
13,10
18,20
4,80
9,40
15,60
21,80

\

vc = m/min
150
130
100
90

10 20
4,70 4,80
4,90 5,00
5,10 5,20
5,30 5,40
2,10 2,30
4,00 4,20
6,50 6,80
9,00 9,50
2,60 2,80
4,90 5,10
8,10 8,50
11,20 | 11,80
3,40 3,70
6,50 6,80
10,70 | 11,30
14,90 | 14,70
4,20 4,60
8,10 8,50
13,40 | 14,00
18,60 | 20,00
5,00 5,50
9,70 | 10,30
16,00 o0

22,60 o0

g0
6,90
7,20
7,50
7,80
2,60
4,40
7,20
10,00
3,10
5,40
8,90
12,90
4,10
7,20
12,10
17,80
5,10
8,90
15,60

6,00

HSC ®pesepoBaHme / HSC milling

0,013
0,013
0,012
0,011
0,016
0,016
0,014
0,012
0,019
0,019
0,017
0,015
0,024
0,024
0,022
0,020
0,030
0,030
0,027
0,024
0,036
0,036
0,032
0,029

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

0,20
0,20
0,20
0,20
0,24
0,24
0,24
0,24
0,30
0,30
0,30
0,30
0,40
0,40
0,40
0,40
0,50
0,50
0,50
0,50
0,60
0,60
0,60
0,60

P

vc = m/min

180

160

140

120

a, f,

0,15 0,024
0,13 0,024
0,11 0,021
0,09 0,019
0,18 0,028
0,16 0,028
0,13 0,025
0,11 0,022
0,23 0,033
0,20 0,033
0,17 0,030
0,14 0,027
0,30 0,043
0,26 0,043
0,22 0,039
0,18 0,034
0,38 0,053
0,33 0,053
0,28 0,048
0,23 0,042
0,45 0,063
0,39 0,063
0,33 0,056
0,27 0,050

&

vc = m/min

0,05
0,05
0,05
0,05
0,06
0,06
0,06
0,06
0,08
0,08
0,08
0,08
0,10
0,10
0,10
0,10
0,13
0,13
0,13
0,13
0,15
0,15
0,15
0,15

220
190
170
140

0,10
0,10
0,08
0,06
0,12
0,12
0,10
0,07
0,15
0,15
0,12
0,09
0,20
0,20
0,16
0,12
0,25
0,25
0,20
0,15
0,30
0,30
0,24
0,18

B77



PaguycHas dpesa

Ball Nose End Mill

(ph HORN i)

&

@ @?\ EEIahS Z2
300 | 0.01 HA 997
1
I2
g —— F
r

O603HauyeHue d, r I, I, d, d,
Part number

DSKH.2.040.015 4 2,0 6,0 6,0 = 6
DSKH.2.040.030 4 2,0 6,0 12,0 3,8 6
DSKH.2.040.050 4 2,0 6,0 20,0 3,8 6
DSKH.2.040.070 4 2,0 6,0 28,0 3,8 6
DSKH.2.050.015 5 2,5 7,5 7,5 - 6
DSKH.2.050.030 5 2,5 7,5 15,0 4,7 6
DSKH.2.050.050 5 2,5 7,5 25,0 4,7 6
DSKH.2.050.070 5 2,5 7,5 35,0 4,7 6
DSKH.2.060.015 6 3,0 9,0 9,0 = 6
DSKH.2.060.030 6 3,0 9,0 18,0 57 6
DSKH.2.060.050 6 3,0 9,0 30,0 57 6
DSKH.2.060.070 6 3,0 9,0 42,0 57 6
DSKH.2.080.015 8 4,0 12,0 12,0 = 8
DSKH.2.080.030 8 4,0 12,0 24,0 7,6 8
DSKH.2.080.050 8 4,0 12,0 40,0 7,6 8
DSKH.2.080.070 8 4,0 12,0 56,0 7,6 8
DSKH.2.100.015 10 5,0 15,0 15,0 : 10
DSKH.2.100.030 10 5,0 15,0 30,0 9,6 10
DSKH.2.100.050 10 5,0 15,0 50,0 9,6 10
DSKH.2.100.070 10 5,0 15,0 70,0 9,6 10
DSKH.2.120.015 12 6,0 18,0 18,0 = 12
DSKH.2.120.030 12 6,0 18,0 36,0 11,6 12
DSKH.2.120.050 12 6,0 18,0 60,0 11,6 12
DSKH.2.120.070 12 6,0 18,0 84,0 11,6 12

A co Cknapa /onstock A4 Hepenw/ 4 weeks X [No 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE NpumeHeHwue / recommended
0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHNe / alternative recommendation

- HeNpUrogdHbIN / not suitable
TBEPAbIN cnnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C NOKPbITUEM / coated grades

I ¢ Hanavikoi/Cermet / brazed/Cermet

Pa3smepbl ykasaHbl B MM.

Dimensions in mm

B78

64
64
64
64
64
64
64
78
64
64
78
78
64
64
78
100
78
78
100
120
78
100
120
140

DSKH

z Y L

(97)

&2
2 20° A
2 20° A
2 20° A
2 20° A
2 20° A
2 20° A
2 20° A
2 20° A
2 -° A
2 -° A
2 -° A
2 -° A
2 -° A
2 -° A
2 -° A
2 - A
2 . A
2 - A
2 . A
2 - A
2 - A
2 . A
2 - A
2 . A

Mapku TBEpgoro cnnasa
Carbide grades



Pexxumbl pesaHmna DSKH @ 4-12 mm

Cutting Data DST @ 4-12 mm

(ph HORN i)

BcTpeyHoe dopesepoBaHmne / Conventional milling

\

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

o

(oo lie RN e - RNe >IN >Rie> o> RS NS, NG, BING, I - N SN SN SN

o]

10
10
10
10
12
12
12
12

vc = m/min

50
4°
30
o0
5o
4°
30
90
5o
4°
30
g0
50
4°
30
o0
5o
4°
30
20
50
4°
30
o0

¥

120
100
80
70

f

z

0,013
0,013
0,012
0,011
0,016
0,016
0,014
0,012
0,019
0,019
0,017
0,015
0,024
0,024
0,022
0,020
0,030
0,030
0,027
0,024
0,036
0,036
0,032
0,029

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.

Dimensions in mm

0,20
0,20
0,20
0,20
0,24
0,24
0,24
0,24
0,30
0,30
0,30
0,30
0,40
0,40
0,40
0,40
0,50
0,50
0,50
0,50
0,60
0,60
0,60
0,60

vc = m/min

150
130
100

90

0,15
0,13
0,11
0,09
0,18
0,16
0,13
0,11
0,23
0,20
0,17
0,14
0,30
0,26
0,22
0,18
0,38
0,33
0,28
0,23
0,45
0,39
0,33
0,27

0,024
0,024
0,021
0,019
0,028
0,028
0,025
0,022
0,033
0,033
0,030
0,027
0,043
0,043
0,039
0,034
0,053
0,053
0,048
0,042
0,063
0,063
0,056
0,050

0,05
0,05
0,05
0,05
0,06
0,06
0,06
0,06
0,08
0,08
0,08
0,08
0,10
0,10
0,10
0,10
0,13
0,13
0,13
0,13
0,15
0,15
0,15
0,15

HSC ®pesepoBaHme / HSC milling

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

0,10
0,10
0,08
0,06
0,12
0,12
0,10
0,07
0,15
0,15
0,12
0,09
0,20
0,20
0,16
0,12
0,25
0,25
0,20
0,15
0,30
0,30
0,24
0,18

P

vc = m/min
180
160
140
120

&

vc = m/min
220
190
170
140

B79



PaguycHas dpesa
Ball Nose End Mill

(ph HORN i)

@@?\Hﬁw

EEIahS Z 4
30° i HA || 297
I1
ly
ﬁ
HllSSESEES S
7 .
r/ S

O603HauyeHue d, r I, I, d, d,
Part number
DSKH.4.040.015 4 2,0 6,0 6,0 = 6
DSKH.4.040.030 4 2,0 6,0 12,0 3,8 6
DSKH.4.040.050 4 2,0 6,0 20,0 3,8 6
DSKH.4.040.070 4 2,0 6,0 28,0 3,8 6
DSKH.4.050.015 5 2,5 7,5 7,5 - 6
DSKH.4.050.030 5 2,5 7,5 15,0 47 6
DSKH.4.050.050 5 2,5 7,5 25,0 4,7 6
DSKH.4.050.070 5 2,5 7,5 35,0 47 6
DSKH.4.060.015 6 3,0 9,0 9,0 = 6
DSKH.4.060.030 6 3,0 9,0 18,0 57 6
DSKH.4.060.050 6 3,0 9,0 30,0 57 6
DSKH.4.060.070 6 3,0 9,0 42,0 St/ 6
DSKH.4.080.015 8 4,0 12,0 12,0 = 8
DSKH.4.080.030 8 4,0 12,0 24,0 7,6 8
DSKH.4.080.050 8 4,0 12,0 40,0 7,6 8
DSKH.4.080.070 8 4,0 12,0 56,0 7,6 8
DSKH.4.100.015 10 5,0 15,0 15,0 - 10
DSKH.4.100.030 10 5,0 15,0 30,0 9,6 10
DSKH.4.100.050 10 5,0 15,0 50,0 9,6 10
DSKH.4.100.070 10 5,0 15,0 70,0 9,6 10
DSKH.4.120.015 12 6,0 18,0 18,0 = 12
DSKH.4.120.030 12 6,0 18,0 36,0 11,6 12
DSKH.4.120.050 12 6,0 18,0 60,0 11,6 12
DSKH.4.120.070 12 6,0 18,0 84,0 11,6 12

A co Cknapa /onstock A4 Hepenw /4 weeks X [No 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE NpumeHeHwue / recommended
0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHNe / alternative recommendation

- HeNpUrogHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C NOKPbITUEM / coated grades

I ¢ Hanaikoi/Cermet / brazed/Cermet

Pa3smepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

B80

64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
78
78
64
64
78
100
78
78
100
120
78
100
120
140

DSKH

Ll
°
> > > > > > > > > > > > > > > > > > > > > > > > TS3E

B e = s I I N SN N S N S S N S

Mapku TBEpgoro cnnasa
Carbide grades



Pexxumbl pesaHmna DSKH @ 4-12 mm

Cutting Data DST @ 4-12 mm

(ph HORN i)

BcTpeyHoe dopesepoBaHmne / Conventional milling

\

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

o

(oo 2o RN e - RNe >IN >Rie> o> IS NS, NG, BING, I - N ~ N SN SN

o]

10
10
10
10
12
12
12
12

vc = m/min

50
4°
30
o0
5o
4°
30
90
5o
4°
30
g0
50
4°
30
o0
5o
4°
30
20
50
4°
30
o0

¥

120
100
80
70

f

z

0,023
0,023
0,021
0,019
0,035
0,035
0,031
0,028
0,046
0,046
0,041
0,037
0,068
0,068
0,061
0,055
0,090
0,090
0,081
0,072
0,113
0,113
0,102
0,090

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.

Dimensions in mm

0,80
0,80
0,80
0,80
1,00
1,00
1,00
1,00
1,20
1,20
1,20
1,20
1,60
1,60
1,60
1,60
2,00
2,00
2,00
2,00
2,40
2,40
2,40
2,40

vc = m/min

150
130
100

90

0,60
0,52
0,44
0,36
0,75
0,65
0,55
0,45
0,90
0,78
0,66
0,54
1,20
1,04
0,88
0,72
1,50
1,30
1,10
0,90
1,80
1,56
1,32
1,08

0,035
0,035
0,032
0,028
0,055
0,055
0,049
0,044
0,074
0,074
0,067
0,059
0,113
0,113
0,102
0,090
0,152
0,152
0,137
0,121
0,191
0,191
0,172
0,153

0,20
0,20
0,20
0,20
0,25
0,25
0,25
0,25
0,30
0,30
0,30
0,30
0,40
0,40
0,40
0,40
0,50
0,50
0,50
0,50
0,60
0,60
0,60
0,60

HSC ®pesepoBaHme / HSC milling

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

0,40
0,40
0,32
0,24
0,50
0,50
0,40
0,30
0,60
0,60
0,48
0,36
0,80
0,80
0,64
0,48
1,00
1,00
0,80
0,60
1,20
1,20
0,96
0,72

P

vc = m/min
180
160
140
120

&

vc = m/min
220
190
170
140

B81



TopoBas koHueBasi ¢ppe3a Micro
Torus End Mill Micro Cﬁh HORN I]h)

DSTMH

| 7 [B] G [ EATE T,

300 r HA - 001 5 097 /‘ 0005

.

od,

[octynHa k noctaske Ao @3 MM npeaBapuTenbHO B CHOpKe € NOALIMMHUKOM Ans
BbICOKOCKOPOCTHOTO LWNMHAEenNs (cm. cTp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O6o03HaYeHue d, r I, I d, d, l, YA v1 y2 d, L
Part number 3
|_

DSTMH.010.000.015 0,1 0 0,15 0,15 - 4 50 2 20° -° - A
DSTMH.010.000.030 0,1 0 0,15 0,30 0,084 4 50 2 20° -° - A
DSTMH.020.000.015 0,2 0 0,30 0,30 - 4 50 2 20° -° - A
DSTMH.020.000.030 0,2 0 0,30 0,60 0,180 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTMH.020.000.050 0,2 0 0,30 1,00 0,180 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTMH.030.005.015 0,3 0,05 0,45 0,45 - 4 50 2 20° -° - A
DSTMH.030.005.030 0,3 0,05 0,45 0,90 0,280 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTMH.030.005.050 0,3 0,05 0,45 1,50 0,280 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTMH.040.005.015 0,4 0,05 0,60 0,60 - 4 50 2 20° -° - A
DSTMH.040.005.030 0,4 0,05 0,60 1,20 0,380 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTMH.040.005.050 0,4 0,05 0,60 2,00 0,380 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTMH.050.005.015 0,5 0,05 0,75 0,75 - 4 50 2 20° -° - A
DSTMH.050.005.030 0,5 0,05 0,75 1,50 0,470 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTMH.050.005.050 0,5 0,05 0,75 2,50 0,470 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTMH.050.005.070 0,5 0,05 0,75 3,50 0,470 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTMH.050.010.015 0,5 0,10 0,75 0,75 - 4 50 2 20° -° - A
DSTMH.050.010.030 0,5 0,10 0,75 1,50 0,470 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTMH.050.010.050 0,5 0,10 0,75 2,50 0,470 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTMH.050.010.070 0,5 0,10 0,75 3,50 0,470 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTMH.060.005.015 0,6 0,05 0,90 0,90 - 4 50 2 20° -° - A
DSTMH.060.005.030 0,6 0,05 0,90 1,80 0,560 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTMH.060.005.050 0,6 0,05 0,90 3,00 0,560 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTMH.060.005.070 0,6 0,05 0,90 4,20 0,560 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTMH.060.010.015 0,6 0,10 0,90 0,90 - 4 50 2 20° -° - A
DSTMH.060.010.030 0,6 0,10 0,90 1,80 0,560 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTMH.060.010.050 0,6 0,10 0,90 3,00 0,560 4 50 2 40° 20° 1,5 A
DSTMH.060.010.070 0,6 0,10 0,90 4,20 0,560 4 50 2 40° 20° 1,5 A
A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request

e OCHOBHOE NpuUMeHeHune / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHue / alternative recommendation

- HEMPUroZHbIN / not suitable

TBEpAbIN cnnas 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMaB C NOKPbITUEM / coated grades

Bl ¢ Hanaikoi/Cermet / brazed/Cermet

Pa3smepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpgoro cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades

B82



Pexnmbl pe3aHns DSTMH @ 0,1-0,6 mm
Cutting Data DSTMH & 0,1-0,6 mm (ﬁh HORN I]h)

BcTpeyHoe dopesepoBaHmne / Conventional milling HSC ®pesepoBaHme / HSC milling
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
H1.1 120 150 H1.1 180 220
H1.2 100 130 H1.2 160 190
H1.3 80 100 H1.3 140 170
H1.4 70 90 H1.4 120 140

|3 eff
>(-O

d, 0 | 05 | 1° 2° 3° f, a, a, f, a, a,

0,1 5° 015 | 030 | 030 | 040 | 040 | 0003 | 002 | 002 | 0,005 | 0,01 0,01
0,1 4° 030 | 050 | 050 | 0,60 | 0,70 | 0,003 | 002 | 001 | 0005 | 0,01 0,01
0.2 5° 030 | 050 | 050 | 060 | 0,70 | 0,004 | 004 | 003 | 0007 | 002 | 0,02
0.2 4° 060 | 070 | 0,70 | 0,80 | 0,90 | 0,004 | 004 | 003 | 0007 | 002 | 0,02
02 3° 1,00 | 1,10 | 1,20 | 1,30 | 140 | 0004 | 004 | 002 | 0006 | 002 | 0,02
03 5° 045 | 060 | 0,70 | 080 | 0,90 | 0005 | 006 | 005 | 0008 | 002 | 0,03
03 4 09 | 100 | 110 | 1,20 | 1,20 | 0005 | 006 | 004 | 0008 | 002 | 0,03
0,3 3° 1,50 | 1,60 | 1,70 | 1,80 | 190 | 0,005 | 006 | 003 | 0007 | 002 | 0,02
04 5° 060 | 0,80 | 080 | 090 | 1,70 | 0007 | 008 | 006 | 0010 | 003 | 0,04
04 4° 1,20 | 1,40 | 1,40 | 1,50 | 1,60 | 0007 | 008 | 005 | 0010 | 003 | 0,04
04 3° 200 | 220 | 230 | 240 | 250 | 0,006 | 008 | 004 | 0009 | 003 | 0,03
05 5° 075 | 1,00 | 100 | 1,10 | 1,30 | 0008 | 010 | 008 | 0011 | 004 | 0,05
05 4° 1,50 | 1,70 | 1,70 | 1,90 | 200 | 0008 | 010 | 007 | 0011 | 004 | 005
05 3° 250 | 270 | 2,80 | 3,00 | 3,0 | 0007 | 010 | 006 | 0010 | 004 | 0,04
05 2° 350 | 370 | 390 | 410 | 430 | 0006 | 010 | 005 | 0009 | 004 | 0,03
05 5° 075 | 1,00 | 100 | 1,10 | 1,30 | 0008 | 010 | 008 | 0011 | 004 | 0,05
05 4° 1,50 | 1,70 | 1,70 | 1,90 | 2,00 | 0008 | 010 | 007 | 0011 | 004 | 005
05 3° 250 | 2,70 | 2,80 | 300 | 3,0 | 0007 | 010 | 006 | 0010 | 004 | 0,04
05 2 350 | 370 | 390 | 410 | 430 | 0006 | 010 | 005 | 0009 | 004 | 0,03
06 5° 09 | 110 | 120 | 1,30 | 1,50 | 0,009 | 012 | 009 | 0013 | 005 | 0,06
06 4° 1,80 | 2,00 | 2,10 | 220 | 230 | 0009 | 012 | 008 | 0013 | 005 | 0,06
06 3° 300 | 330 | 340 | 350 | 3,70 | 0008 | 012 | 007 | 0012 | 005 | 0,05
06 2° 420 | 450 | 460 | 490 | 510 | 0007 | 012 | 005 | 0010 | 005 | 0,04
06 5° 09 | 1,10 | 120 | 1,30 | 1,50 | 0,009 | 0412 | 009 | 0013 | 005 | 0,06
06 4 1,80 | 2,00 | 210 | 220 | 230 | 0009 | 012 | 008 | 0013 | 005 | 0,06
06 3° 300 | 330 | 330 | 350 | 3,70 | 0008 & 0412 | 007 | 0012 | 005 | 0,05
06 2° 420 | 450 | 460 | 49 | 510 | 0007 | 012 | 005 | 0010 | 005 | 0,04

Pa3smepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

B83



TopoBas koHueBasi ¢ppe3a Micro
Torus End Mill Micro

(ph HORN i)

A

@ @ TﬁahS Z2
300 HA 0.015 097 0.005
|1
I
|2
!
o~
©
Q
[ocTynHa k noctaske fo @3 MM NpeABapuTENbHO B COOPKe € NOALIMMHWKOM Ans
BbICOKOCKOPOCTHOTO LUNnHAens (cm. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)
O603HauyeHue d, r l, l, d, d, I, Z y1
Part number
DSTMH.080.005.015 0,8 0,05 1,2 1,2 - 4 50 2 20°
DSTMH.080.005.030 0,8 0,05 1,2 24 0,75 4 50 2 40°
DSTMH.080.005.050 0,8 0,05 1,2 4,0 0,75 4 50 2 40°
DSTMH.080.005.070 0,8 0,05 1,2 5,6 0,75 4 50 2 40°
DSTMH.080.010.015 0,8 0,10 1,2 1,2 - 4 50 2 20°
DSTMH.080.010.030 0,8 0,10 1,2 24 0,75 4 50 2 40°
DSTMH.080.010.050 0,8 0,10 1,2 4,0 0,75 4 50 2 40°
DSTMH.080.010.070 0,8 0,10 1,2 5,6 0,75 4 50 2 40°
DSTMH.100.005.015 1,0 0,05 1,5 1,5 - 4 50 2 20°
DSTMH.100.005.030 1,0 0,05 1,5 3,0 0,95 4 50 2 40°
DSTMH.100.005.050 1,0 0,05 1,5 5,0 0,95 4 50 2 40°
DSTMH.100.005.070 1,0 0,05 1,5 7,0 0,95 4 50 2 40°
DSTMH.100.010.015 1,0 0,10 1,5 1,5 = 4 50 2 20°
DSTMH.100.010.030 1,0 0,10 1,5 3,0 0,95 4 50 2 40°
DSTMH.100.010.050 1,0 0,10 1,5 5,0 0,95 4 50 2 40°
DSTMH.100.010.070 1,0 0,10 1,5 7,0 0,95 4 50 2 40°
DSTMH.120.010.015 1,2 0,10 1,8 1,8 - 4 50 2 20°
DSTMH.120.010.030 1,2 0,10 1,8 3,6 1,15 4 50 2 40°
DSTMH.120.010.050 1,2 0,10 1,8 6,0 1,15 4 50 2 40°
DSTMH.120.010.070 1,2 0,10 1,8 8,4 1,15 4 50 2 40°

A co Cknapa /onstock A4 Hegenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE NpuUMeHeHMe / recommended
0 AnbTepHaTUBHOE NpuUMeHeHue / alternative recommendation
- HENPUIroAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C NOKPbITUEM / coated grades

I ¢ Hananko/Cermet / brazed/Cermet
Pasmepbl ykasaHbl B MM.

Dimensions in mm

B84

DSTMH

Y2

20°
20°
20°

20°
20°
20°

20°
20°
20°

20°
20°
20°

20°
20°
20°

y2

1,5
1,5
1,5

1,5
1,5
1,5

2,0
2,0
2,0

2,0
2,0
2,0

2,0
2,0
2,0

> > > > > > > > > > > > > > > > > > > > TS3E

Mapku TBEpAOrO cnnasa
Carbide grades



Pexumbl pesaimna DSTMH @ 0,8-1,2 mm
Cutting Data DSTMH & 0,8-1,2 mm (ﬁh HORN I]h)

BcTpeyHoe dopesepoBaHmne / Conventional milling HSC ®pesepoBaHme / HSC milling
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
H1.1 120 150 H1.1 180 220
H1.2 100 130 H1.2 160 190
H1.3 80 100 H1.3 140 170
H1.4 70 90 H1.4 120 140

I3eff
>(-O

d, 0 | 05 | 1 2° 3° f, a, a, f, a, a,

0,8 5° 1,20 | 1,40 | 1,50 | 1,70 | 1,90 | 0011 | 016 | 012 | 0016 | 006 | 0,08
0,8 4° 240 | 2,70 | 2,70 | 2,90 | 3,00 | 0011 | 016 | 010 | 0016 | 006 | 0,08
0,8 5° 400 | 430 | 440 | 470 | 49 | 0010 | 016 | 009 | 0015 | 006 | 0,06
0,8 4° 560 | 590 | 610 | 640 | 680 | 0009 | 016 | 007 | 0013 | 006 | 005
0,8 3° 1,20 | 140 | 1,50 | 1,70 | 190 | 0011 | 016 | 012 | 0016 | 006 | 0,08
0,8 5° 240 | 2,60 | 2,70 | 2,90 | 3,00 | 0011 | 016 | 010 | 0016 | 006 | 0,08
038 4 400 | 430 | 440 | 460 | 490 | 0010 | 016 | 009 | 0015 | 006 | 0,06
08 3° 560 | 590 | 610 | 640 | 680 | 0009 & 016 | 007 | 0013 | 006 | 005
1,0 5° 1,50 | 1,70 | 1,80 | 2,90 | 240 | 0013 | 020 | 015 | 0019 | 008 | 0,10
1,0 4° 300 | 3,30 | 340 | 350 | 3,70 | 0013 | 020 | 013 | 0019 | 008 | 0,10
1,0 3° 500 | 530 | 550 | 580 | 610 | 0012 | 020 | 011 | 0017 | 008 | 0,08
1,0 5° 700 | 7,40 | 7,60 | 800 | 840 | 0011 | 020 | 009 | 0015 | 008 | 0,06
1,0 4° 1,50 | 1,70 | 1,80 | 2,0 | 230 | 0013 | 020 | 015 | 0019 | 008 | 0,10
1,0 3° 300 | 3,30 | 340 | 350 | 3,70 | 0013 | 020 | 0413 | 0019 | 008 | 0,10
1,0 2° 500 | 530 | 550 | 580 | 610 | 0012 | 020 | 011 | 0017 | 008 | 008
1,0 5° 700 | 7,40 | 7,60 | 800 | 840 | 0011 | 020 | 009 | 0015 | 008 | 0,06
1,2 4 1,80 | 210 | 220 | 240 | 270 | 0016 | 024 | 018 | 0022 | 009 | 0,12
1,2 3° 360 | 3,90 | 400 | 420 | 440 | 0016 | 024 | 016 | 0022 | 009 | 0,12
1,2 2° 600 | 640 | 650 | 690 | 7,20 | 0014 | 024 | 013 | 0020 | 009 | 0,10
1,2 5° 840 | 880 | 900 | 850 | 10,60 | 0012 | 024 | 041 | 0018 | 009 | 0,07

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopoBas koHueBasi ¢ppe3a Micro
Torus End Mill Micro Cﬁh HORN I]h)

DSTMH
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[ocTynHa k noctaeke Ao @3 MM npeaBapuTenbHO B COOPKe C MOALIMMHUKOM ANS
BbICOKOCKOPOCTHOTO LWNMHAeNs (cM. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O603HauyeHue d, r I, I, d, d, I, z y1 y2 d, L
Part number 3
l_

DSTMH.150.010.015 1,5 0,1 2,25 2,25 - 4 50 2 20° -° - A
DSTMH.150.010.030 1,5 0,1 2,25 4,50 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSTMH.150.010.050 1,5 0,1 2,25 7,50 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSTMH.150.010.070 1,5 0,1 2,25 10,50 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSTMH.150.020.015 1,5 0,2 2,25 2,25 - 4 50 2 20° -° - A
DSTMH.150.020.030 1,5 0,2 2,25 4,50 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSTMH.150.020.050 1,5 0,2 2,25 7,50 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSTMH.150.020.070 1,5 0,2 2,25 10,50 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSTMH.150.050.015 1,5 0,5 2,25 2,25 - 4 50 2 20° -° - A
DSTMH.150.050.030 1,5 0,5 2,25 4,50 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSTMH.150.050.050 1,5 0,5 2,25 7,50 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSTMH.150.050.070 1,5 0,5 2,25 10,50 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSTMH.200.010.015 2,0 0,1 3,00 3,00 - 4 50 2 20° -° - A
DSTMH.200.010.030 2,0 0,1 3,00 6,00 1,90 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSTMH.200.010.050 2,0 0,1 3,00 10,00 1,90 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSTMH.200.010.070 2,0 0,1 3,00 14,00 1,90 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSTMH.200.020.015 2,0 0,2 3,00 3,00 - 4 50 2 20° -° - A
DSTMH.200.020.030 2,0 0,2 3,00 6,00 1,90 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSTMH.200.020.050 2,0 0,2 3,00 10,00 1,90 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSTMH.200.020.070 2,0 0,2 3,00 14,00 1,90 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSTMH.200.050.015 2,0 0,5 3,00 3,00 - 4 50 2 20° -° - A
DSTMH.200.050.030 2,0 0,5 3,00 6,00 1,90 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSTMH.200.050.050 2,0 0,5 3,00 10,00 1,90 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSTMH.200.050.070 2,0 0,5 3,00 14,00 1,90 4 50 2 40° 20° 3,0 A
A co Cknapa /onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X [No 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE NpumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHNe / alternative recommendation

- HENpPUrogHbIv / not suitable

TBEpAbIN cnnae 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMNaB C NOKPbITUEM / coated grades

B ¢ Hanankoi/Cermet / brazed/Cermet

Pa3smepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpgoro cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexnmbl pe3aHnsa DSTMH @ 1,5-2 mm
Cutting Data DSTMH @ 1,5-2 mm (ﬁh HORN I]h)

BcTpeyHoe dopesepoBaHmne / Conventional milling HSC ®pesepoBaHme / HSC milling
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
H1.1 120 150 H1.1 180 220
H1.2 100 130 H1.2 160 190
H1.3 80 100 H1.3 140 170
H1.4 70 90 H1.4 120 140

|3 eff
>(-O

d, 0 | 05 | 1 2° 3° f, a, a, f, a, a,

1,5 5° 225 | 250 | 2,70 | 3,00 | 340 | 0019 | 030 | 023 | 0027 | 0,111 0,15
1,5 4° 450 | 480 | 490 | 520 | 550 | 0019 | 030 | 020 | 0027 | 0,11 0,15
1,5 3° 750 | 7,90 | 810 | 850 | 9,00 | 0017 | 030 | 017 | 0025 | 0,11 0,12
1,5 2° 10,50 | 11,00 | 11,20 | 11,80 | 13,10 | 0,015 | 030 | 0114 | 0022 | 0,11 0,09
1,5 5° 225 | 250 | 2,70 | 300 | 340 | 0019 | 030 | 023 | 0027 | 0,11 0,15
1,5 4° 450 | 480 | 490 | 520 | 550 | 0019 | 030 | 020 | 0027 | 0,11 0,15
1,5 3° 750 | 7,90 | 810 | 850 | 9,00 | 0017 | 030 | 017 | 0025 | 0,11 0,12
1,5 2> | 1050 | 11,00 | 11,20 | 11,80 | 13,90 | 0,015 | 030 | 0114 | 0,022 | 0,11 0,09
1,5 5° 225 | 2,50 | 260 | 290 | 320 | 0019 | 030 | 023 | 0027 | 011 0,15
1,5 4° 450 | 480 | 490 | 520 | 540 | 0019 | 030 | 020 | 0027 | 0,11 0,15
1,5 3° 750 | 7,90 | 810 | 850 | 890 | 0017 | 030 | 017 | 0025 | 0,11 0,12
1,5 2° 10,50 | 11,00 | 11,20 | 11,80 | 13,00 | 0,015 | 030 | 0114 | 0022 | 0,11 0,09
2,0 5° 300 | 3,30 | 350 | 390 | 450 | 0024 | 040 | 030 | 003 | 015 | 0,20
2,0 4° 600 | 640 | 660 | 690 | 7,30 | 0024 | 040 | 026 | 003 | 015 | 020
2,0 3 | 10,00 | 10,50 | 10,80 | 11,30 | 12,50 | 0,022 | 040 | 022 | 0032 | 015 | 0,16
2,0 2° | 14,00 | 14,60 | 15,00 | 16,00 | 1820 | 0,020 | 040 | 018 | 0028 | 015 | 0,12
2,0 5° 300 | 3,30 | 350 | 390 | 440 | 0024 | 040 | 030 | 003 | 015 | 0,20
2,0 4° 600 | 640 | 660 | 690 | 7,30 | 0024 | 040 | 026 | 003 | 015 | 0,20
2,0 3 | 10,00 | 10,50 | 10,80 | 11,30 | 12,50 | 0,022 | 040 | 022 | 0032 | 015 | 0,16
2,0 2° | 14,00 | 14,60 | 1500 | 15,90 | 18,20 | 0,020 | 040 | 018 | 0028 | 015 | 0,12
2,0 5° 300 | 3,30 | 350 | 380 | 430 | 0024 | 040 | 030 | 003 | 015 | 0,20
2,0 4° 600 | 640 | 660 | 690 | 7,30 | 0024 | 040 | 026 | 0035 | 015 | 0,20
2,0 3° 10,00 | 10,50 | 10,80 | 11,30 | 12,30 | 0,022 | 040 | 022 | 0032 | 015 | 0,16
2,0 2° 14,00 | 14,60 | 15,00 | 15,90 | 18,00 | 0,020 | 040 | 0118 | 0028 | 015 | 0,12

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopoBas koHueBasi ¢ppe3a Micro
Torus End Mill Micro Cﬁh HORN I]h)

DSTMH

| 7 [B] G [ EATE T,

300 r HA - 001 5 097 /‘ 0005

f

od,

[ocTynHa k noctaske Ao @3 MM nNpeaBapuTensbHO B COOPKe C NOALWMMHUKOM AN
BbICOKOCKOPOCTHOTO LWnuHAensi (cm. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O603Ha4yeHue d, r I, I, d, d, l, VA y1 y2 d, L
Part number 3

'_
DSTMH.250.010.015 2,5 0,1 3,75 3,75 - 4 50 2 20° -° - A
DSTMH.250.010.030 2,5 0,1 3,75 7,50 2,4 4 50 2 40° 20° 315 A
DSTMH.250.010.050 2,5 0,1 3,75 12,50 2,4 4 50 2 40° 20° 3,5 A
DSTMH.250.010.070 2,5 0,1 3,75 17,50 2,4 4 50 2 40° 20° 3,5 A
DSTMH.250.020.015 2,5 0,2 3,75 3,75 - 4 50 2 20° -° - A
DSTMH.250.020.030 2,5 0,2 3,75 7,50 2,4 4 50 2 40° 20° 3,5 A
DSTMH.250.020.050 2,5 0,2 3,75 12,50 2,4 4 50 2 40° 20° 815 A
DSTMH.250.020.070 2,5 0,2 3,75 17,50 2,4 4 50 2 40° 20° 315 A
DSTMH.250.050.015 2,5 0,5 3,75 3,75 - 4 50 2 20° -° - A
DSTMH.250.050.030 2,5 0,5 3,75 7,50 2,4 4 50 2 40° 20° 315 A
DSTMH.250.050.050 2,5 0,5 3,75 12,50 2,4 4 50 2 40° 20° 85 A
DSTMH.250.050.070 2,5 0,5 3,75 17,50 2,4 4 50 2 40° 20° 3,5 A
DSTMH.300.010.015 3,0 0,1 4,50 4,50 - 4 50 2 20° -° - A
DSTMH.300.010.030 3,0 0,1 4,50 9,00 29 4 50 2 40° 20° 315 A
DSTMH.300.010.050 3,0 0,1 4,50 15,00 2,9 4 50 2 40° 20° 815 A
DSTMH.300.010.070 3,0 0,1 4,50 21,00 2,9 4 60 2 40° 20° 3,5 A
DSTMH.300.020.015 3,0 0,2 4,50 4,50 - 4 50 2 20° -° - A
DSTMH.300.020.030 3,0 0,2 4,50 9,00 2,9 4 50 2 40° 20° 315 A
DSTMH.300.020.050 3,0 0,2 4,50 15,00 2,9 4 50 2 40° 20° 85 A
DSTMH.300.020.070 3,0 0,2 4,50 21,00 2,9 4 60 2 40° 20° 3,5 A
DSTMH.300.050.015 3,0 0,5 4,50 4,50 - 4 50 2 20° -° - A
DSTMH.300.050.030 3,0 0,5 4,50 9,00 2,9 4 50 2 40° 20° 3,5 A
DSTMH.300.050.050 3,0 0,5 4,50 15,00 2,9 4 50 2 40° 20° 85 A
DSTMH.300.050.070 3,0 0,5 4,50 21,00 29 4 60 2 40° 20° 315 A
DSTMH.300.100.015 3,0 1,0 4,50 4,50 - 4 50 2 20° -° - A
DSTMH.300.100.030 3,0 1,0 4,50 9,00 2,9 4 50 2 40° 20° 3,5 A
DSTMH.300.100.050 3,0 1,0 4,50 15,00 2,9 4 50 2 40° 20° 3,5 A
DSTMH.300.100.070 3,0 1,0 4,50 21,00 2,9 4 60 2 40° 20° 3,5 A

A co Cknapa /onstock A4 Hegenu/ 4 weeks X [No 3anpocy / upon request
o OcHOBHOE npumeHeHwue / recommended
0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHMe / alternative recommendation
- HENPUIrOAHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITMSA / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C NOKPbITUEM / coated grades
B ¢ Hanavikoin/Cermet / brazed/Cermet
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Pexnmbl pe3annsa DSTMH @ 2,5-3 mm

Cutting Data DSTMH @ 2,5-3 mm

(ph HORN i)

BcTpeyHoe dopesepoBaHmne / Conventional milling

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

d

1

2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
25
2,5
245
2,5
2,5
2,5
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

vc = m/min

120

100

80

70

0°

5° 3,75
4° 7,50
3° 12,50
7= 17,50
5° 3,75
4° 7,50
3° 12,50
2° 17,50
5° 3,75
4° 7,50
3° 12,50
ZE 17,50
5° 4,50
4° 9,00
3° 15,00
2° 21,00
5° 4,50
4° 9,00
3° 15,00
2° 21,00
5° 4,50
4° 9,00
3 15,00
2° 21,00
5° 4,50
4° 9,00
3° 15,00
2 21,00

¥

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.

Dimensions in mm

\

vc = m/min
150
130
100
90
|3 eff
>(-O
0,5° 1° 2°
410 | 4,30 | 4,90
8,00 | 820 | 8,60
13,10 | 13,40 | 14,10
18,20 | 18,70 | 20,30
410 | 4,30 | 4,80
8,00 | 820 | 860
13,10 | 13,40 | 14,10
18,20 | 18,70 | 20,30
410 | 4,30 | 4,80
8,00 | 8,10 | 8,60
13,10 | 13,40 | 14,00
18,20 | 18,60 | 20,20
490 | 520 | 5,80
9,50 | 9,70 | 10,60
15,70 | 16,10 5
21,80 | 22,80 ©
490 | 520 | 5,80
9,50 | 9,70 | 10,60
15,60 | 16,10 ©
21,80 | 22,80 B3
490 | 510 | 5,70
9,50 | 9,70 | 10,50
15,60 | 16,10 5
21,80 | 22,80 o
490 | 510 | 5,60
9,50 | 9,70 | 10,40
15,60 | 16,00 5
21,80 | 22,70 o

HSC ®pesepoBaHme / HSC milling

0,030
0,030
0,027
0,024
0,030
0,030
0,027
0,024
0,030
0,030
0,027
0,024
0,036
0,036
0,032
0,029
0,036
0,036
0,032
0,029
0,036
0,036
0,032
0,029
0,036
0,036
0,032
0,029

P

vc = m/min

H1.1 180

H1.2 160

H1.3 140

H1.4 120

a, a, f,

0,50 0,38 0,043
0,50 0,33 0,043
0,50 0,28 0,039
0,50 0,23 0,035
0,50 0,38 0,043
0,50 0,33 0,043
0,50 0,28 0,039
0,50 0,23 0,035
0,50 0,38 0,043
0,50 0,33 0,043
0,50 0,28 0,039
0,50 0,23 0,035
0,60 0,45 0,051
0,60 0,39 0,051
0,60 0,33 0,046
0,60 0,27 0,041
0,60 0,45 0,051
0,60 0,39 0,051
0,60 0,33 0,046
0,60 0,27 0,041
0,60 0,45 0,051
0,60 0,39 0,051
0,60 0,33 0,046
0,60 0,27 0,041
0,60 0,45 0,051
0,60 0,39 0,051
0,60 0,33 0,046
0,60 0,27 0,041

&

vc = m/min

0,19
0,19
0,19
0,19
0,19
0,19
0,19
0,19
0,19
0,19
0,19
0,19
0,23
0,23
0,23
0,23
0,23
0,23
0,23
0,23
0,23
0,23
0,23
0,23
0,23
0,23
0,23
0,23

220
190
170
140

0,25
0,25
0,20
0,15
0,25
0,25
0,20
0,15
0,25
0,25
0,20
0,15
0,30
0,30
0,24
0,18
0,30
0,30
0,24
0,18
0,30
0,30
0,24
0,18
0,30
0,30
0,24
0,18
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TopoBas KoHueBas pe3a

Torus End Mill

(ph HORN i)

%
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300 r HA 001 5 gg? 0005
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r/ =
O603HauyeHue d, r I, I, d, d, I,
Part number
DSTH.2.040.020.015 4 0,2 6 6 - 6 64
DSTH.2.040.020.030 4 0,2 6 12 3,8 6 64
DSTH.2.040.020.050 4 0,2 6 20 3,8 6 64
DSTH.2.040.020.070 4 0,2 6 28 3,8 6 78
DSTH.2.040.050.015 4 0,5 6 6 - 6 64
DSTH.2.040.050.030 4 0,5 6 12 3,8 6 64
DSTH.2.040.050.050 4 0,5 6 20 3,8 6 64
DSTH.2.040.050.070 4 0,5 6 28 3,8 6 78
DSTH.2.040.100.015 4 1,0 6 6 - 6 64
DSTH.2.040.100.030 4 1,0 6 12 3,8 6 64
DSTH.2.040.100.050 4 1,0 6 20 3,8 6 64
DSTH.2.040.100.070 4 1,0 6 28 3,8 6 78

A co Cknapa /onstock A4 Hegenw/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE NpumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHNe / alternative recommendation
- HEeNPUroAHbIN / not suitable

TBEPAbIV cnnas 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMaB C NOKPbITUEM / coated grades
¢ Hanavkow/Cermet / brazed/Cermet

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.

Dimensions in mm

B90
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Mapku TBEpgoro cnnasa
Carbide grades



Pexxumbl pe3aHmna DSTH @ 4 mm
Cutting Data DSTH @ 4 mm Cﬁh HORN I]h)

BcTpeyHoe dopesepoBaHmne / Conventional milling HSC ®pesepoBaHme / HSC milling
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
H1.1 120 150 H1.1 180 220
H1.2 100 130 H1.2 160 190
H1.3 80 100 H1.3 140 170
H1.4 70 90 H1.4 120 140

d, f, a, a, f, a, a,
4 &° 0,047 0,80 0,60 0,067 0,30 0,40
4 4° 0,047 0,80 0,52 0,067 0,30 0,40
4 & 0,042 0,80 0,44 0,060 0,30 0,32
4 2° 0,037 0,80 0,36 0,054 0,30 0,24
4 5° 0,047 0,80 0,60 0,067 0,30 0,40
4 4° 0,047 0,80 0,52 0,067 0,30 0,40
4 3° 0,042 0,80 0,44 0,060 0,30 0,32
4 2° 0,037 0,80 0,36 0,054 0,30 0,24
4 & 0,047 0,80 0,60 0,067 0,30 0,40
4 4° 0,047 0,80 0,52 0,067 0,30 0,40
4 3° 0,042 0,80 0,44 0,060 0,30 0,32
4 2° 0,037 0,80 0,36 0,054 0,30 0,24

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopoBas KoHueBas pe3a
Torus End Mill

(ph HORN i)

| 0| B G oy £ | B
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300 r HA - 001 5 gg? 0005
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O603HauyeHue d, r l, I, d, d, I,
Part number

DSTH.2.050.020.015 5 0,2 7,5 7,5 = 6 64
DSTH.2.050.020.030 5 0,2 7,5 15,0 4,7 6 64
DSTH.2.050.020.050 5 0,2 7,5 25,0 4,7 6 64
DSTH.2.050.020.070 5 0,2 7,5 35,0 4,7 6 78
DSTH.2.050.050.015 5 0,5 7,5 7,5 - 6 64
DSTH.2.050.050.030 5 0,5 7,5 15,0 4,7 6 64
DSTH.2.050.050.050 5 0,5 7,5 25,0 4,7 6 64
DSTH.2.050.050.070 5 0,5 7,5 35,0 4,7 6 78
DSTH.2.050.100.015 5 1,0 7,5 7,5 = 6 64
DSTH.2.050.100.030 5 1,0 7,5 15,0 47 6 64
DSTH.2.050.100.050 5 1,0 7,5 25,0 4,7 6 64
DSTH.2.050.100.070 5 1,0 7,5 35,0 4,7 6 78

A co Cknapa /onstock A4 Hepenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE NpumMeHeHwue / recommended
0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHNe / alternative recommendation
- HENPUIroaHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C NOKPbITUEM / coated grades
I ¢ Hanaiikoi/Cermet / brazed/Cermet
Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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Mapku TBEpgoro cnnasa
Carbide grades



Pexxumbl pe3aHmna DSTH @ 5 mm
Cutting Data DSTH @ 5 mm Cﬁh HORN I]h)

BcTpeyHoe dopesepoBaHmne / Conventional milling HSC ®pesepoBaHme / HSC milling
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
H1.1 120 150 H1.1 180 220
H1.2 100 130 H1.2 160 190
H1.3 80 100 H1.3 140 170
H1.4 70 90 H1.4 120 140

d, f, a, a, f, a, a,

5 &° 0,058 1,00 0,75 0,083 0,38 0,50
5) 4° 0,058 1,00 0,65 0,083 0,38 0,50
5] & 0,052 1,00 0,55 0,075 0,38 0,40
5) 2° 0,046 1,00 0,45 0,066 0,38 0,30
5] 5° 0,058 1,00 0,75 0,083 0,38 0,50
5 4° 0,058 1,00 0,65 0,083 0,38 0,50
5 3° 0,052 1,00 0,55 0,075 0,38 0,40
5 2° 0,046 1,00 0,45 0,066 0,38 0,30
) & 0,058 1,00 0,75 0,083 0,38 0,50
5) 4° 0,058 1,00 0,65 0,083 0,38 0,50
o) 3° 0,052 1,00 0,55 0,075 0,38 0,40
5) 2° 0,046 1,00 0,45 0,066 0,38 0,30

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopoBas KoHueBas pe3a
Torus End Mill Cﬁh HORN I]h)

DSTH

| 7 [B] G [ EATE T,

300 r HA - 001 5 gg? /‘ 0005

|
3 | — — 3
/!‘ =
t/ &

O603HauyeHue d, r I, I, d, d, I, z L

Part number 8
'_

DSTH.2.060.020.015 6 0,2 9 9 - 6 64 2 A

DSTH.2.060.020.030 6 0,2 9 18 57 6 64 2 A

DSTH.2.060.020.050 6 0,2 9 30 5,7 6 78 2 A

DSTH.2.060.020.070 6 0,2 9 42 57 6 78 2 A

DSTH.2.060.050.015 6 0,5 9 9 - 6 64 2 A

DSTH.2.060.050.030 6 0,5 9 18 57 6 64 2 A

DSTH.2.060.050.050 6 0,5 9 30 57 6 78 2 A

DSTH.2.060.050.070 6 0,5 9 42 57 6 78 2 A

DSTH.2.060.100.015 6 1,0 9 9 - 6 64 2 A

DSTH.2.060.100.030 6 1,0 9 18 57 6 64 2 A

DSTH.2.060.100.050 6 1,0 9 30 5,7 6 78 2 A

DSTH.2.060.100.070 6 1,0 9 42 57 6 78 2 A

DSTH.2.060.200.015 6 2,0 9 9 - 6 64 2 A

DSTH.2.060.200.030 6 2,0 9 18 57 6 64 2 A

DSTH.2.060.200.050 6 2,0 9 30 5,7 6 78 2 A

DSTH.2.060.200.070 6 2,0 9 42 5,7 6 78 2 A

A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE npumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHue / alternative recommendation

- HENPUIrOAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUSA / uncoated grades
TBEPAbIV CMMaB C MNOKPbITMEM / coated grades

I ¢ Hanaikoii/Cermet / brazed/Cermet

Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpLOroO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexxumbl pe3aHmna DSTH @ 6 mm
Cutting Data DSTH @ 6 mm Cﬁh HORN I]h)

BcTpeyHoe dopesepoBaHmne / Conventional milling HSC ®pesepoBaHme / HSC milling
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
H1.1 120 150 H1.1 180 220
H1.2 100 130 H1.2 160 190
H1.3 80 100 H1.3 140 170
H1.4 70 90 H1.4 120 140

d, f, a, a, f, a, a,

6 &° 0,069 1,20 0,90 0,099 0,45 0,60
6 4° 0,069 1,20 0,78 0,099 0,45 0,60
6 & 0,062 1,20 0,66 0,089 0,45 0,48
6 2° 0,055 1,20 0,54 0,079 0,45 0,36
6 5° 0,069 1,20 0,90 0,099 0,45 0,60
6 4° 0,069 1,20 0,78 0,099 0,45 0,60
6 3° 0,062 1,20 0,66 0,089 0,45 0,48
6 2° 0,055 1,20 0,54 0,079 0,45 0,36
6 & 0,069 1,20 0,90 0,099 0,45 0,60
6 4° 0,069 1,20 0,78 0,099 0,45 0,60
6 3° 0,062 1,20 0,66 0,089 0,45 0,48
6 2° 0,055 1,20 0,54 0,079 0,45 0,36
6 & 0,069 1,20 0,90 0,099 0,45 0,60
6 4° 0,069 1,20 0,78 0,099 0,45 0,60
6 3° 0,062 1,20 0,66 0,089 0,45 0,48
6 2° 0,055 1,20 0,54 0,079 0,45 0,36

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopoBas KoHueBas pe3a
Torus End Mill Cﬁh HORN I]h)

DSTH

| 7 [B] G [ EATE T,

300 r HA - 001 5 gg? /‘ 0005

|
g ] — — 3
/!‘ =
r/ &

O603HauyeHue d, r I, l, d, d, I, Z L

Part number 8
'_

DSTH.2.080.020.015 8 0,2 12 12 - 8 64 2 A

DSTH.2.080.020.030 8 0,2 12 24 7,6 8 64 2 A

DSTH.2.080.020.050 8 0,2 12 40 7,6 8 78 2 A

DSTH.2.080.020.070 8 0,2 12 56 7,6 8 100 2 A

DSTH.2.080.050.015 8 0,5 12 12 - 8 64 2 A

DSTH.2.080.050.030 8 0,5 12 24 7,6 8 64 2 A

DSTH.2.080.050.050 8 0,5 12 40 7,6 8 78 2 A

DSTH.2.080.050.070 8 0,5 12 56 7,6 8 100 2 A

DSTH.2.080.100.015 8 1,0 12 12 - 8 64 2 A

DSTH.2.080.100.030 8 1,0 12 24 7,6 8 64 2 A

DSTH.2.080.100.050 8 1,0 12 40 7,6 8 78 2 A

DSTH.2.080.100.070 8 1,0 12 56 7,6 8 100 2 A

DSTH.2.080.200.015 8 2,0 12 12 - 8 64 2 A

DSTH.2.080.200.030 8 2,0 12 24 7,6 8 64 2 A

DSTH.2.080.200.050 8 2,0 12 40 7,6 8 78 2 A

DSTH.2.080.200.070 8 2,0 12 56 7,6 8 100 2 A

A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE npumeHeHue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHue / alternative recommendation

- HEMPUroAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUSA / uncoated grades
TBEPAbIV CMaB C MNOKPbITMEM / coated grades

I ¢ Hanaviko/Cermet / brazed/Cermet

Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpLOroO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexxumbl pe3aHmna DSTH @ 8 mm
Cutting Data DSTH @ 8 mm Cﬁh HORN I]h)

BcTpeyHoe dopesepoBaHmne / Conventional milling HSC ®pesepoBaHme / HSC milling
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
H1.1 120 150 H1.1 180 220
H1.2 100 130 H1.2 160 190
H1.3 80 100 H1.3 140 170
H1.4 70 90 H1.4 120 140

d, f, a, a, f, a, a,
8 &° 0,092 1,60 1,20 0,130 0,60 0,80
8 4° 0,092 1,60 1,04 0,130 0,60 0,80
8 & 0,082 1,60 0,88 0,117 0,60 0,64
8 2° 0,073 1,60 0,72 0,104 0,60 0,48
8 5° 0,092 1,60 1,20 0,130 0,60 0,80
8 4° 0,092 1,60 1,04 0,130 0,60 0,80
8 3° 0,082 1,60 0,88 0,117 0,60 0,64
8 2° 0,073 1,60 0,72 0,104 0,60 0,48
8 & 0,092 1,60 1,20 0,130 0,60 0,80
8 4° 0,092 1,60 1,04 0,130 0,60 0,80
8 3° 0,082 1,60 0,88 0,117 0,60 0,64
8 2° 0,073 1,60 0,72 0,104 0,60 0,48
8 & 0,092 1,60 1,20 0,130 0,60 0,80
8 4° 0,092 1,60 1,04 0,130 0,60 0,80
8 3° 0,082 1,60 0,88 0,117 0,60 0,64
8 2° 0,073 1,60 0,72 0,104 0,60 0,48

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopoBas KoHueBas pe3a
Torus End Mill Cﬁh HORN I]h)

DSTH

| 7 [B] G [ EATE T,

300 r HA - 001 5 gg? /‘ 0005

|
3 | — — 3
/!‘ =
t/ &

O603HauyeHue d, r I, I, d, d, I, Z L

Part number 8
'_

DSTH.2.100.020.015 10 0,2 15 15 - 10 78 2 A

DSTH.2.100.020.030 10 0,2 15 30 9,6 10 78 2 A

DSTH.2.100.020.050 10 0,2 15 50 9,6 10 100 2 A

DSTH.2.100.020.070 10 0,2 15 70 9,6 10 120 2 A

DSTH.2.100.050.015 10 0,5 15 15 - 10 78 2 A

DSTH.2.100.050.030 10 0,5 15 30 9,6 10 78 2 A

DSTH.2.100.050.050 10 0,5 15 50 9,6 10 100 2 A

DSTH.2.100.050.070 10 0,5 15 70 9,6 10 120 2 A

DSTH.2.100.100.015 10 1,0 15 15 - 10 78 2 A

DSTH.2.100.100.030 10 1,0 15 30 9,6 10 78 2 A

DSTH.2.100.100.050 10 1,0 15 50 9,6 10 100 2 A

DSTH.2.100.100.070 10 1,0 15 70 9,6 10 120 2 A

DSTH.2.100.200.015 10 2,0 15 15 - 10 78 2 A

DSTH.2.100.200.030 10 2,0 15 30 9,6 10 78 2 A

DSTH.2.100.200.050 10 2,0 15 50 9,6 10 100 2 A

DSTH.2.100.200.070 10 2,0 15 70 9,6 10 120 2 A

A co Cknapga/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE npumeHeHue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHue / alternative recommendation

- HENPUIOAHbIN / not suitable

TBEpAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUSA / uncoated grades
TBEPAbIV CMaB C MNOKPbITUEM / coated grades

B ¢ Hanankon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpLOroO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexnmbl pe3aHmns DSTH @ 10 mm
Cutting Data DSTH @ 10 mm Cﬁh HORN I]h)

BcTpeyHoe dopesepoBaHmne / Conventional milling HSC ®pesepoBaHme / HSC milling
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
H1.1 120 150 H1.1 180 220
H1.2 100 130 H1.2 160 190
H1.3 80 100 H1.3 140 170
H1.4 70 90 H1.4 120 140

d, f, a, a, f, a, a,
10 &° 0,114 2,00 1,50 0,162 0,75 1,00
10 4° 0,114 2,00 1,30 0,162 0,75 1,00
10 & 0,103 2,00 1,10 0,146 0,75 0,80
10 2° 0,091 2,00 0,90 0,130 0,75 0,60
10 5° 0,114 2,00 1,50 0,162 0,75 1,00
10 4° 0,114 2,00 1,30 0,162 0,75 1,00
10 3° 0,103 2,00 1,10 0,146 0,75 0,80
10 2° 0,091 2,00 0,90 0,130 0,75 0,60
10 & 0,114 2,00 1,50 0,162 0,75 1,00
10 4° 0,114 2,00 1,30 0,162 0,75 1,00
10 3° 0,103 2,00 1,10 0,146 0,75 0,80
10 2° 0,091 2,00 0,90 0,130 0,75 0,60
10 & 0,114 2,00 1,50 0,162 0,75 1,00
10 4° 0,114 2,00 1,30 0,162 0,75 1,00
10 3° 0,103 2,00 1,10 0,146 0,75 0,80
10 2° 0,091 2,00 0,90 0,130 0,75 0,60

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopoBas KoHueBas pe3a
Torus End Mill Cﬁh HORN I]h)

DSTH

| 7 [B] G [ EATE T,

300 r HA - 001 5 gg? /‘ 0005

|
3 | — — 3
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t/ &

O603HauyeHue d, r I, I, d, d, I, Z L

Part number %
|_

DSTH.2.120.020.015 12 0,2 18 18 - 12 78 2 A

DSTH.2.120.020.030 12 0,2 18 36 11,6 12 100 2 A

DSTH.2.120.020.050 12 0,2 18 60 11,6 12 120 2 A

DSTH.2.120.020.070 12 0,2 18 84 11,6 12 140 2 A

DSTH.2.120.050.015 12 0,5 18 18 - 12 78 2 A

DSTH.2.120.050.030 12 0,5 18 36 11,6 12 100 2 A

DSTH.2.120.050.050 12 0,5 18 60 11,6 12 120 2 A

DSTH.2.120.050.070 12 0,5 18 84 11,6 12 140 2 A

DSTH.2.120.100.015 12 1,0 18 18 - 12 78 2 A

DSTH.2.120.100.030 12 1,0 18 36 11,6 12 100 2 A

DSTH.2.120.100.050 12 1,0 18 60 11,6 12 120 2 A

DSTH.2.120.100.070 12 1,0 18 84 11,6 12 140 2 A

DSTH.2.120.200.015 12 2,0 18 18 - 12 78 2 A

DSTH.2.120.200.030 12 2,0 18 36 11,6 12 100 2 A

DSTH.2.120.200.050 12 2,0 18 60 11,6 12 120 2 A

DSTH.2.120.200.070 12 2,0 18 84 11,6 12 140 2 A

A co Cknaga/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE nNpumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpuMeHeHue / alternative recommendation

- HENPUrOAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUA / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C MNOKPbITMEM / coated grades

B ¢ nanankoin/Cermet / brazed/Cermet

Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpLOroO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexumbl pe3aHmnsa DSTH @ 12 mm
Cutting Data DSTH @ 12 mm Cﬁh HORN I]h)

BcTpeyHoe dopesepoBaHmne / Conventional milling HSC ®pesepoBaHme / HSC milling
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
H1.1 120 150 H1.1 180 220
H1.2 100 130 H1.2 160 190
H1.3 80 100 H1.3 140 170
H1.4 70 90 H1.4 120 140

d, f, a, a, f, a, a,
12 &° 0,136 2,40 1,80 0,194 0,90 1,20
12 4° 0,136 2,40 1,56 0,194 0,90 1,20
12 & 0,123 2,40 1,32 0,175 0,90 0,96
12 2° 0,109 2,40 1,08 0,155 0,90 0,72
12 5° 0,136 2,40 1,80 0,194 0,90 1,20
12 4° 0,136 2,40 1,56 0,194 0,90 1,20
12 3° 0,123 2,40 1,32 0,175 0,90 0,96
12 2° 0,109 2,40 1,08 0,155 0,90 0,72
12 & 0,136 2,40 1,80 0,194 0,90 1,20
12 4° 0,136 2,40 1,56 0,194 0,90 1,20
12 3° 0,123 2,40 1,32 0,175 0,90 0,96
12 2° 0,109 2,40 1,08 0,155 0,90 0,72
12 & 0,136 2,40 1,80 0,194 0,90 1,20
12 4° 0,136 2,40 1,56 0,194 0,90 1,20
12 S 0,123 2,40 1,32 0,175 0,90 0,96
12 2° 0,109 2,40 1,08 0,155 0,90 0,72

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopoBas KoHueBas pe3a

Torus End Mill

(ph HORN i)

@

%

I e 2
30° 0.015 o297 0.005
l
— 7" N‘
i3 = 3
7 - i 1
r/ IS "

O603HauyeHue d, r I, I, d, d, I,
Part number

DSTH.4.040.020.015 4 0,2 6,0 6,0 = 6 64
DSTH.4.040.020.030 4 0,2 6,0 12,0 3,8 6 64
DSTH.4.040.020.050 4 0,2 6,0 20,0 3,8 6 64
DSTH.4.040.020.070 4 0,2 6,0 28,0 3,8 6 78
DSTH.4.040.050.015 4 0,5 6,0 6,0 - 6 64
DSTH.4.040.050.030 4 0,5 6,0 12,0 3,8 6 64
DSTH.4.040.050.050 4 0,5 6,0 20,0 3,8 6 64
DSTH.4.040.050.070 4 0,5 6,0 28,0 3,8 6 78
DSTH.4.040.100.015 4 1,0 6,0 6,0 = 6 64
DSTH.4.040.100.030 4 1,0 6,0 12,0 3,8 6 64
DSTH.4.040.100.050 4 1,0 6,0 20,0 3,8 6 64
DSTH.4.040.100.070 4 1,0 6,0 28,0 3,8 6 78
DSTH.4.050.020.015 5 0,2 7,5 7,5 = 6 64
DSTH.4.050.020.030 5 0,2 7,5 15,0 4,7 6 64
DSTH.4.050.020.050 5 0,2 7,5 25,0 47 6 64
DSTH.4.050.020.070 5 0,2 7,5 35,0 4,7 6 78
DSTH.4.050.050.015 5 0,5 7,5 7,5 : 6 64
DSTH.4.050.050.030 5 0,5 7,5 15,0 4,7 6 64
DSTH.4.050.050.050 5 0,5 7,5 25,0 4,7 6 64
DSTH.4.050.050.070 5 0,5 7,5 35,0 47 6 78
DSTH.4.050.100.015 5 1,0 7,5 7,5 = 6 64
DSTH.4.050.100.030 5 1,0 7,5 15,0 47 6 64
DSTH.4.050.100.050 5 1,0 7,5 25,0 47 6 64
DSTH.4.050.100.070 5 1,0 7,5 35,0 4,7 6 78

A co Cknapa /onstock A4 Hepenw/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE NpumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTMBHOE NpUMeHeHNe / alternative recommendation
- HeNpUrogHbIN / not suitable
TBEPAbIN cnnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMNaB C MNOKPbITUEM / coated grades

I ¢ Hanankon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.

Dimensions in mm
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Carbide grades



Pexumbl pe3aHmna DSTH @ 4-5 mm

Cutting Data DSTH @ 4-5 mm

(ph HORN i)

BcTpeyHoe dopesepoBaHmne / Conventional milling

\

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

o

(6 IS, IS, B¢, IS, RIS IS, RIS, IS ) BING) IS, HEE S e A i A i i e

o

vc = m/min

5°
40
30
o0
5o
40
30
20
5o
4°
30
o0
5o
4°
30
g0
50
4°
30
o0
50
4°
30
20

¥

120

100
80
70

f

0,019
0,019
0,017
0,015
0,019
0,019
0,017
0,015
0,019
0,019
0,017
0,015
0,030
0,030
0,027
0,024
0,030
0,030
0,027
0,024
0,030
0,030
0,027
0,024

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.

Dimensions in mm

0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00

vc = m/min

150
130
100

90

0,60
0,52
0,44
0,36
0,60
0,52
0,44
0,36
0,60
0,52
0,44
0,36
075
0,65
0,55
0,45
0,75
0,65
0,55
0,45
0,75
0,65
0,55
0,45

0,022
0,022
0,020
0,018
0,022
0,022
0,020
0,018
0,022
0,022
0,020
0,018
0,038
0,038
0,034
0,030
0,038
0,038
0,034
0,030
0,038
0,038
0,034
0,030

0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,38
0,38
0,38
0,38
0,38
0,38
0,38
0,38
0,38
0,38
0,38
0,38

HSC ®pesepoBaHme / HSC milling

H1.1
H1.2
H1.3
H1.4

0,40
0,40
0,32
0,24
0,40
0,40
0,32
0,24
0,40
0,40
0,32
0,24
0,50
0,50
0,40
0,30
0,50
0,50
0,40
0,30
0,50
0,50
0,40
0,30

P

vc = m/min
180
160
140
120

&

vc = m/min
220
190
170
140
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TopoBas KoHueBas pe3a
Torus End Mill Cﬁh HORN I]h)

DSTH
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O603HauyeHue d, r I, I, d, d, I, z L
Part number 8
'_
DSTH.4.060.020.015 6 0,2 9 9 - 6 64 4 A
DSTH.4.060.020.030 6 0,2 9 18 57 6 64 4 A
DSTH.4.060.020.050 6 0,2 9 30 5,7 6 78 4 A
DSTH.4.060.020.070 6 0,2 9 42 57 6 78 4 A
DSTH.4.060.050.015 6 0,5 9 9 - 6 64 4 A
DSTH.4.060.050.030 6 0,5 9 18 57 6 64 4 A
DSTH.4.060.050.050 6 0,5 ¢ 30 5,7 6 78 4 A
DSTH.4.060.050.070 6 0,5 9 42 57 6 78 4 A
DSTH.4.060.100.015 6 1,0 9 9 - 6 64 4 A
DSTH.4.060.100.030 6 1,0 9 18 57 6 64 4 A
DSTH.4.060.100.050 6 1,0 9 30 5,7 6 78 4 A
DSTH.4.060.100.070 6 1,0 9 42 57 6 78 4 A
DSTH.4.060.200.015 6 2,0 9 9 - 6 64 4 A
DSTH.4.060.200.030 6 2,0 9 18 57 6 64 4 A
DSTH.4.060.200.050 6 2,0 9 30 5,7 6 78 4 A
DSTH.4.060.200.070 6 2,0 9 42 5,7 6 78 4 A
A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request
e OCHOBHOE NpuMeHeHune / recommended
0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHNe / alternative recommendation
- HEMNPUroZHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUSA / uncoated grades
TBEPAbIV CMNaB C MNOKPbITUEM / coated grades
I ¢ Hanawikon/Cermet / brazed/Cermet
Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpLOroO cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades
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Pexxumbl pe3aHmna DSTH @ 6 mm
Cutting Data DSTH @ 6 mm Cﬁh HORN I]h)

BcTpeyHoe dopesepoBaHmne / Conventional milling HSC ®pesepoBaHme / HSC milling
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
H1.1 120 150 H1.1 180 220
H1.2 100 130 H1.2 160 190
H1.3 80 100 H1.3 140 170
H1.4 70 90 H1.4 120 140

d, f, a, a, f, a, a,

6 &° 0,040 1,20 0,90 0,053 0,45 0,60
6 4° 0,040 1,20 0,78 0,053 0,45 0,60
6 & 0,036 1,20 0,66 0,048 0,45 0,48
6 2° 0,032 1,20 0,54 0,042 0,45 0,36
6 5° 0,040 1,20 0,90 0,053 0,45 0,60
6 4° 0,040 1,20 0,78 0,053 0,45 0,60
6 3° 0,036 1,20 0,66 0,048 0,45 0,48
6 2° 0,032 1,20 0,54 0,042 0,45 0,36
6 & 0,040 1,20 0,90 0,053 0,45 0,60
6 4° 0,040 1,20 0,78 0,053 0,45 0,60
6 3° 0,036 1,20 0,66 0,048 0,45 0,48
6 2° 0,032 1,20 0,54 0,042 0,45 0,36
6 & 0,040 1,20 0,90 0,053 0,45 0,60
6 4° 0,040 1,20 0,78 0,053 0,45 0,60
6 3° 0,036 1,20 0,66 0,048 0,45 0,48
6 2° 0,032 1,20 0,54 0,042 0,45 0,36

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopoBas KoHueBas pe3a
Torus End Mill Cﬁh HORN I]h)

DSTH

@ @/\M%TVW“M%M r !

300 r HA - 001 5 gg? /‘ 0005

|

g g g
/ G ‘T f
r/ 8 '
O603HauyeHue d, r I, l, d, d, I, Z L
Part number 8
|_
DSTH.4.080.020.015 8 0,2 12 12 - 8 64 4 A
DSTH.4.080.020.030 8 0,2 12 24 7,6 8 64 4 A
DSTH.4.080.020.050 8 0,2 12 40 7,6 8 78 4 A
DSTH.4.080.020.070 8 0,2 12 56 7,6 8 100 4 A
DSTH.4.080.050.015 8 0,5 12 12 - 8 64 4 A
DSTH.4.080.050.030 8 0,5 12 24 7,6 8 64 4 A
DSTH.4.080.050.050 8 0,5 12 40 7,6 8 78 4 A
DSTH.4.080.050.070 8 0,5 12 56 7,6 8 100 4 A
DSTH.4.080.100.015 8 1,0 12 12 - 8 64 4 A
DSTH.4.080.100.030 8 1,0 12 24 7,6 8 64 4 A
DSTH.4.080.100.050 8 1,0 12 40 7,6 8 78 4 A
DSTH.4.080.100.070 8 1,0 12 56 7,6 8 100 4 A
DSTH.4.080.200.015 8 2,0 12 12 - 8 64 4 A
DSTH.4.080.200.030 8 2,0 12 24 7,6 8 64 4 A
DSTH.4.080.200.050 8 2,0 12 40 7,6 8 78 4 A
DSTH.4.080.200.070 8 2,0 12 56 7,6 8 100 4 A
A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE npumeHeHwue / recommended
0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHNe / alternative recommendation
- HEMPUroZHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnae 6e3 NoKpbITHA / uncoated grades
TBEPAbIV CMNaB C MNOKPbITUEM / coated grades
I c Hanakoi/Cermet / brazed/Cermet
Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpLOroO cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades
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Pexxumbl pe3aHmna DSTH @ 8 mm
Cutting Data DSTH @ 8 mm Cﬁh HORN I]h)

BcTpeyHoe dopesepoBaHmne / Conventional milling HSC ®pesepoBaHme / HSC milling
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
H1.1 120 150 H1.1 180 220
H1.2 100 130 H1.2 160 190
H1.3 80 100 H1.3 140 170
H1.4 70 90 H1.4 120 140

d, f, a, a, f, a, a,

8 &° 0,060 1,60 1,20 0,083 0,60 0,80
8 4° 0,060 1,60 1,04 0,083 0,60 0,80
8 & 0,054 1,60 0,88 0,075 0,60 0,64
8 2° 0,048 1,60 0,72 0,067 0,60 0,48
8 5° 0,060 1,60 1,20 0,083 0,60 0,80
8 4° 0,060 1,60 1,04 0,083 0,60 0,80
8 3° 0,054 1,60 0,88 0,075 0,60 0,64
8 2° 0,048 1,60 0,72 0,067 0,60 0,48
8 & 0,060 1,60 1,20 0,083 0,60 0,80
8 4° 0,060 1,60 1,04 0,083 0,60 0,80
8 3° 0,054 1,60 0,88 0,075 0,60 0,64
8 2° 0,048 1,60 0,72 0,067 0,60 0,48
8 & 0,060 1,60 1,20 0,083 0,60 0,80
8 4° 0,060 1,60 1,04 0,083 0,60 0,80
8 3° 0,054 1,60 0,88 0,075 0,60 0,64
8 2° 0,048 1,60 0,72 0,067 0,60 0,48

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopoBas KoHueBas pe3a
Torus End Mill Cﬁh HORN I]h)

DSTH

@ @/\M%TVW“M%M r !

300 r HA - 001 5 gg? /‘ 0005

|

g 4 E
/ G ‘T f
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O603HauyeHue d, r I, I, d, d, I, Z L
Part number 8
l_
DSTH.4.100.020.015 10 0,2 15 15 - 10 78 4 A
DSTH.4.100.020.030 10 0,2 15 30 9,6 10 78 4 A
DSTH.4.100.020.050 10 0,2 15 50 9,6 10 100 4 A
DSTH.4.100.020.070 10 0,2 15 70 9,6 10 120 4 A
DSTH.4.100.050.015 10 0,5 15 15 - 10 78 4 A
DSTH.4.100.050.030 10 0,5 15 30 9,6 10 78 4 A
DSTH.4.100.050.050 10 0,5 15 50 9,6 10 100 4 A
DSTH.4.100.050.070 10 0,5 15 70 9,6 10 120 4 A
DSTH.4.100.100.015 10 1,0 15 15 - 10 78 4 A
DSTH.4.100.100.030 10 1,0 15 30 9,6 10 78 4 A
DSTH.4.100.100.050 10 1,0 15 50 9,6 10 100 4 A
DSTH.4.100.100.070 10 1,0 15 70 9,6 10 120 4 A
DSTH.4.100.200.015 10 2,0 15 15 - 10 78 4 A
DSTH.4.100.200.030 10 2,0 15 30 9,6 10 78 4 A
DSTH.4.100.200.050 10 2,0 15 50 9,6 10 100 4 A
DSTH.4.100.200.070 10 2,0 15 70 9,6 10 120 4 A
A co Cknapa /onstock A4 Hepenw/ 4 weeks X [No 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE NpuMeHeHwue / recommended
0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHNe / alternative recommendation
- HENpPUrogHbIv / not suitable
TBEPAbIN cnnae 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMNaB C NOKPbITUEM / coated grades
I c Hanamnkown/Cermet / brazed/Cermet
Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpLOroO cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades
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Pexnmbl pe3aHmns DSTH @ 10 mm
Cutting Data DSTH @ 10 mm Cﬁh HORN I]h)

BcTpeyHoe dopesepoBaHmne / Conventional milling HSC ®pesepoBaHme / HSC milling
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
H1.1 120 150 H1.1 180 220
H1.2 100 130 H1.2 160 190
H1.3 80 100 H1.3 140 170
H1.4 70 90 H1.4 120 140

d, f, a, a, f, a, a,
10 &° 0,080 2,00 1,50 0,114 0,75 1,00
10 4° 0,080 2,00 1,30 0,114 0,75 1,00
10 & 0,072 2,00 1,10 0,102 0,75 0,80
10 2° 0,064 2,00 0,90 0,091 0,75 0,60
10 5° 0,080 2,00 1,50 0,114 0,75 1,00
10 4° 0,080 2,00 1,30 0,114 0,75 1,00
10 3° 0,072 2,00 1,10 0,102 0,75 0,80
10 2° 0,064 2,00 0,90 0,091 0,75 0,60
10 o8 0,080 2,00 1,50 0,114 0,75 1,00
10 4° 0,080 2,00 1,30 0,114 0,75 1,00
10 3° 0,072 2,00 1,10 0,102 0,75 0,80
10 2° 0,064 2,00 0,90 0,091 0,75 0,60
10 & 0,080 2,00 1,50 0,114 0,75 1,00
10 4° 0,080 2,00 1,30 0,114 0,75 1,00
10 3° 0,072 2,00 1,10 0,102 0,75 0,80
10 2° 0,064 2,00 0,90 0,091 0,75 0,60

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopoBas KoHueBas pe3a
Torus End Mill Cﬁh HORN I]h)

DSTH

| 7 [B] G [ EATE T,

300 r HA - 001 5 gg? /‘ 0005

|

g g g
/ G ‘T f

r/ 8 '
O603HauyeHue d, r I, I, d, d, I, Z L
Part number 3

|_
DSTH.4.120.020.015 12 0,2 18 18 - 12 78 4 A
DSTH.4.120.020.030 12 0,2 18 36 11,6 12 100 4 A
DSTH.4.120.020.050 12 0,2 18 60 11,6 12 120 4 A
DSTH.4.120.020.070 12 0,2 18 84 11,6 12 140 4 A
DSTH.4.120.050.015 12 0,5 18 18 - 12 78 4 A
DSTH.4.120.050.030 12 0,5 18 36 11,6 12 100 4 A
DSTH.4.120.050.050 12 0,5 18 60 11,6 12 120 4 A
DSTH.4.120.050.070 12 0,5 18 84 11,6 12 140 4 A
DSTH.4.120.100.015 12 1,0 18 18 - 12 78 4 A
DSTH.4.120.100.030 12 1,0 18 36 11,6 12 100 4 A
DSTH.4.120.100.050 12 1,0 18 60 11,6 12 120 4 A
DSTH.4.120.100.070 12 1,0 18 84 11,6 12 140 4 A
DSTH.4.120.200.015 12 2,0 18 18 - 12 78 4 A
DSTH.4.120.200.030 12 2,0 18 36 11,6 12 100 4 A
DSTH.4.120.200.050 12 2,0 18 60 11,6 12 120 4 A
DSTH.4.120.200.070 12 2,0 18 84 11,6 12 140 4 A
A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE npumeHeHue / recommended
0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHue / alternative recommendation
- HENPUIrOAHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUA / uncoated grades
TBEPAbIV CMaB C MNOKPbITMEM / coated grades

I ¢ Hanaviko/Cermet / brazed/Cermet
Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpLOroO cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades
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Pexumbl pe3aHmnsa DSTH @ 12 mm
Cutting Data DSTH @ 12 mm Cﬁh HORN I]h)

BcTpeyHoe dopesepoBaHmne / Conventional milling HSC ®pesepoBaHme / HSC milling
vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
H1.1 120 150 H1.1 180 220
H1.2 100 130 H1.2 160 190
H1.3 80 100 H1.3 140 170
H1.4 70 90 H1.4 120 140

d, f, a, a, f, a, a,
12 &° 0,101 2,40 1,80 0,144 0,90 1,20
12 4° 0,101 2,40 1,56 0,144 0,90 1,20
12 & 0,091 2,40 1,32 0,130 0,90 0,96
12 2° 0,081 2,40 1,08 0,115 0,90 0,72
12 5° 0,101 2,40 1,80 0,144 0,90 1,20
12 4° 0,101 2,40 1,56 0,144 0,90 1,20
12 3° 0,091 2,40 1,32 0,130 0,90 0,96
12 2° 0,081 2,40 1,08 0,115 0,90 0,72
12 & 0,101 2,40 1,80 0,144 0,90 1,20
12 4° 0,101 2,40 1,56 0,144 0,90 1,20
12 3° 0,091 2,40 1,32 0,130 0,90 0,96
12 2° 0,081 2,40 1,08 0,115 0,90 0,72
12 & 0,101 2,40 1,80 0,144 0,90 1,20
12 4° 0,101 2,40 1,56 0,144 0,90 1,20
12 S 0,091 2,40 1,32 0,130 0,90 0,96
12 2° 0,081 2,40 1,08 0,115 0,90 0,72

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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KoHueBas mHorosybas cpesa
End Mill multiple fluted (ph HORN piD)

DSMH

0| G oo A | A BT 5

45° HA 097 /(0.005

o B, _ ; 2=l
2] o= Q
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K
r/

[locTynHa k noctaske Ao @3 MM npeABapuUTesibHO B CGOpKe C NMOALLMMHUKOM ANs
BbICOKOCKOPOCTHOIO LWnuHAens (cm. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O6o03Ha4yeHue d

Part number ' ? ’ ’ ? ! z ! u&’J
'_
DSMH.6.03.040 3 7,5 12 2,86 6 64 6 20° A
DSMH.6.04.040 4 10,0 16 3,80 6 64 6 20° A
DSMH.6.05.040 5 12,5 20 4,70 6 64 6 20° A
DSMH.6.06.040 6 15,0 24 5,70 6 64 6 -° A
DSMH.6.08.040 8 20,0 32 7,60 8 78 6 -° A
DSMH.6.10.040 10 25,0 40 9,40 10 78 6 -° A
DSMH.6.12.040 12 30,0 48 11,40 12 100 6 -° A
DSMH.6.16.040 16 40,0 64 15,40 16 120 6 -° A
A co Cknapa /onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X INo 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE NpuMeHeHune / recommended
0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHWe / alternative recommendation
- HENPUroAHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUA / uncoated grades
TBEPAbIN CrnaB C NOKPbITUEM / coated grades
I c Hanankon/Cermet / brazed/Cermet
Pa3mepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBE€pAOro cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades
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Pexnmbl pe3aHmns DSMH @ 3-16 mm
Cutting Data DSMH @ 3-16 mm (ﬁh HORN I]h)

4 4

vc = m/min vc = m/min
H1.1 120 150
H1.2 100 130
H1.3 80 100
H1.4 70 90

d, f, a, a, f, a, a,

3 2° 0,009 0,30 6,00 0,009 0,06 6,00
4 2° 0,016 0,40 8,00 0,019 0,08 8,00
5] 2° 0,022 0,50 10,00 0,029 0,10 10,00
6 2° 0,028 0,60 12,00 0,039 0,12 12,00
8 2° 0,041 0,80 16,00 0,059 0,16 16,00
10 2° 0,054 1,00 20,00 0,080 0,20 20,00
12 2° 0,066 1,20 24,00 | 0,100 0,24 24,00
16 2° 0,092 1,60 32,00 | 0,140 0,32 32,00

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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KoHueBas MHorosy6as cpesa, c paguycom (ﬁh HORN fil1)

End Mill multiple fluted, corner radius

DSMRH

o w | £ %vEEIﬂhS%M z6

45° r HA 097 /' |0.005

[ocTynHa k noctaske Ao @3 MM npeABapuUTeribHO B CGOpKe C NMOALLMMHUKOM ANs
BbICOKOCKOPOCTHOTO LWnuHAens (cm. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O603HauyeHue d, r I, I, d, d, I, z Y L
Part number 3
|_

DSMRH.6.03.020.040 3 0,2 7,5 12 2,86 6 64 6 20° A
DSMRH.6.03.050.040 3 0,5 7,5 12 2,86 6 64 6 20° A
DSMRH.6.03.100.040 & 1,0 7,5 12 2,86 6 64 6 20° A
DSMRH.6.04.020.040 4 0,2 10,0 16 3,80 6 64 6 20° A
DSMRH.6.04.050.040 4 0,5 10,0 16 3,80 6 64 6 20° A
DSMRH.6.04.100.040 4 1,0 10,0 16 3,80 6 64 6 20° A
DSMRH.6.05.020.040 5 0,2 12,5 20 4,70 6 64 6 20° A
DSMRH.6.05.050.040 5) 0,5 12,5 20 4,70 6 64 6 20° A
DSMRH.6.05.100.040 5 1,0 12,5 20 4,70 6 64 6 20° A
DSMRH.6.06.020.040 6 0,2 15,0 24 5,70 6 64 6 -° A
DSMRH.6.06.050.040 6 0,5 15,0 24 5,70 6 64 6 -° A
DSMRH.6.06.100.040 6 1,0 15,0 24 5,70 6 64 6 -° A
DSMRH.6.08.020.040 8 0,2 20,0 32 7,60 8 78 6 -° A
DSMRH.6.08.050.040 8 0,5 20,0 32 7,60 8 78 6 -° A
DSMRH.6.08.100.040 8 1,0 20,0 32 7,60 8 78 6 -° A
DSMRH.6.10.020.040 10 0,2 25,0 40 9,40 10 78 6 -° A
DSMRH.6.10.050.040 10 0,5 25,0 40 9,40 10 78 6 -° A
DSMRH.6.10.100.040 10 1,0 25,0 40 9,40 10 78 6 -° A
DSMRH.6.10.200.040 10 2,0 25,0 40 9,40 10 78 6 -° A
DSMRH.6.12.020.040 12 0,2 30,0 48 11,40 12 100 6 -° A
DSMRH.6.12.050.040 12 0,5 30,0 48 11,40 12 100 6 -° A
DSMRH.6.12.100.040 12 1,0 30,0 48 11,40 12 100 6 -° A
DSMRH.6.12.200.040 12 2,0 30,0 48 11,40 12 100 6 -° A
A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE npumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTMBHOE NMpUMeHeHNe / alternative recommendation

- HEMNPUrOAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMNaB C MNOKPbITMEM / coated grades

I c Hanavikon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPLOrO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexnmbl pe3aHnsa DSMRH @ 3,0 - 12,0 mm
Cutting Data DSMH @ 3-12 mm Cﬁh HORN I]h)

D

vc = m/min vc = m/min
H1.1 120 150
H1.2 100 130
H1.3 80 100
H1.4 70 90

d, f, a, a, f, a, a,

3 2° 0,009 0,30 6,00 0,009 0,06 6,00
3 2° 0,009 0,30 6,00 0,009 0,06 6,00
3 2° 0,009 0,30 6,00 0,009 0,06 6,00
4 2° 0,016 0,40 8,00 0,019 0,08 8,00
4 2° 0,016 0,40 8,00 0,019 0,08 8,00
4 2° 0,016 0,40 8,00 0,019 0,08 8,00
5 2° 0,022 0,50 10,00 | 0,029 0,10 10,00
5 2° 0,022 0,50 10,00 | 0,029 0,10 10,00
) 2° 0,022 0,50 10,00 | 0,029 0,10 10,00
6 2° 0,028 0,60 12,00 0,039 0,12 12,00
6 2° 0,028 0,60 12,00 0,039 0,12 12,00
6 2° 0,028 0,60 12,00 0,039 0,12 12,00
8 2° 0,041 0,80 16,00 0,059 0,16 16,00
8 2° 0,041 0,80 16,00 0,059 0,16 16,00
8 2° 0,041 0,80 16,00 0,059 0,16 16,00
10 2° 0,054 1,00 20,00 0,080 0,20 20,00
10 2° 0,054 1,00 20,00 0,080 0,20 20,00
10 2° 0,054 1,00 20,00 0,080 0,20 20,00
10 2° 0,054 1,00 20,00 0,080 0,20 20,00
12 2° 0,066 1,20 24,00 0,100 0,24 24,00
12 2° 0,066 1,20 24,00 0,100 0,24 24,00
12 2° 0,066 1,20 24,00 0,100 0,24 24,00
12 2° 0,066 1,20 24,00 | 0,100 0,24 24,00

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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LlenbHasa TBepaocnnaBHas KoHUueBasa dpesa

Solid Carbide End Mills

(ph HORN i)

B116

DSKC

DSKC.220°

DSTC

DSMRC

PagnycHas ¢pesa
Ball Nose End Mill

KoHueBas dpesa co
cchepuryecknm KoHuom 220°

Ball Nose End Mill 220°

TopoBas KoHLEeBas dpesa
Torus End Mill

KoHueBasi MHOrosybas cdpesa
End Mill multiple fluted

@1,0-216,0

@30-212,0

215-212,0

@3,0-216,0

22-77

22-77

22-75

22-75

B118 - B119

B120 - B121

B122 -B123

B124 —-B125



LlenbHas TBepAocnnaBHas koHueBas ¢pe3a (T HORN ok
Solid Carbide End Mills (ﬁ ORN [ill)

DS

Ana o6paboTku: designed for:

- KobanbT-XpoMoOBbIX cTaneu - Cobalt Chromium Steels
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PaguycHas dpesa

Ball Nose End Mill

(ph HORN i)

o T

I 4

EEIahS
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og7
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od,

[HocTynHa k noctaske Ao @3 MM npeaBapuTenbHO B c6Opke C NOALLUMHUKOM AJs
BbICOKOCKOPOCTHOTO LWNMHAeNs (cMm. cTp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O6o03Ha4yeHue
Part number

DSKC.2.010.063.06
DSKC.2.015.063.06
DSKC.2.020.063.06
DSKC.2.020.077.06
DSKC.2.030.063.06
DSKC.2.030.077.06
DSKC.3.040.063.06
DSKC.3.040.077.06
DSKC.4.050.063.06
DSKC.4.050.077.06
DSKC.4.060.063.06
DSKC.4.060.077.06
DSKC.4.060.099.08
DSKC.5.080.063.08
DSKC.5.080.077.08
DSKC.5.080.099.08
DSKC.5.100.077.10
DSKC.5.100.099.10
DSKC.7.120.077.12
DSKC.7.120.099.12
DSKC.7.160.099.16

d

1

1,0
125
2,0
2,0
3,0
3,0
4,0
4,0
5,0
5,0
6,0
6,0
6,0
8,0
8,0
8,0
10,0
10,0
12,0
12,0
16,0

r

0,50
0,75
1,00
1,00
1,50
1,50
2,00
2,00
2,50
2,50
3,00
3,00
3,00
4,00
4,00
4,00
5,00
5,00
6,00
6,00
8,00

2

O 00 OO 0ot oo B WWNDN

[ N U N
NN OO ®

20

3,0

4,5

5,0

8,0

7,5

12,0
10,0
16,0
12,5
20,0
15,0
24,0
36,0
20,0
32,0
48,0
25,0
40,0
30,0
48,0
50,0

A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE NpumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHNe / alternative recommendation
- HEMPUroZHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMNaB C MNOKPbITUEM / coated grades
I c Hanarikon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.

Dimensions in mm
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7,4
74
7,4
9,4
9,4
11,4
11,4
15,4
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DSKC

63
63
63
77
63
77
63
77
63
77
63
77
99
63
77
99
77
99
77
99
99
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Mapku TBEpPLOrO cnnasa
Carbide grades



Pexunmbl pe3aHns DSKC @ 1,0 - 16,0 mm
Cutting Data DSKC & 1,0 - 16,0 mm

(ph HORN i)

L

vc = m/min

S1 -
S2 45
s3 40

d1

1,0 5°

1,5 5°

2,0 5°

2,0 5°

3,0 5°

3,0 5°

4,0 5°

4,0 5°

5,0 4°

5,0 4°

6,0 4°

6,0 4°

6,0 4°

8,0 32

8,0 3°

8,0 3°

10,0 3°

10,0 3°

12,0 3°

12,0 3°

16,0 3°

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

&

vc = m/min
60
50

f, a,
0,011 0,20
0,013 0,30
0,015 0,40
0,015 0,40
0,020 0,60
0,020 0,60
0,018 0,80
0,018 0,80
0,020 1,00
0,020 1,00
0,024 1,20
0,024 1,20
0,024 1,20
0,032 1,60
0,032 1,60
0,032 1,60
0,041 2,00
0,041 2,00
0,048 2,40
0,048 2,40
0,065 3,20

0,50
0,75
1,00
1,00
1,50
1,50
2,00
2,00
2,50
2,50
3,00
3,00
3,00
4,00
4,00
4,00
5,00
5,00
6,00
6,00
8,00

0,017
0,022
0,026
0,026
0,035
0,035
0,032
0,032
0,035
0,035
0,044
0,044
0,044
0,059
0,059
0,059
0,077
0,077
0,091
0,091
0,126

0,05
0,08
0,10
0,10
0,15
0,15
0,20
0,20
0,25
0,25
0,30
0,30
0,30
0,40
0,40
0,40
0,50
0,50
0,60
0,60
0,80

0,10
0,15
0,20
0,20
0,30
0,30
0,40
0,40
0,50
0,50
0,60
0,60
0,60
0,80
0,80
0,80
1,00
1,00
1,20
1,20
1,60
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KoHueBas cpe3a co chepnyeckum

KOHUOM 220°
Ballnose End Mill 220°

(ph HORN i)

@@?‘Hﬁ%

EElahS

30° HA | 297 /' |0.005
|
|3
4 , =
sLmt o ——— i
/‘L>~ " f
ie]
Q
r
[ocTynHa k noctaske Ao @3 MM npeABapuTesibHO B CGOpKe C MOALLMUMHUKOM ATs
BbICOKOCKOPOCTHOrO WnuHaens (cm. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)
O603HauyeHue d, r I, I, d,
Part number
DSKC.2.030.063.06.2 3 1,5 2,0 15 2,80
DSKC.3.040.063.06.2 4 2,0 2,6 20 3,75
DSKC.4.050.063.06.2 5 2,5 3,3 25 4,70
DSKC.4.060.063.06.2 6 3,0 4,0 30 5,65
DSKC.5.080.088.08.2 8 4,0 518 40 7,50
DSKC.5.100.101.10.2 10 5,0 6,7 50 9,40
DSKC.7.120.119.12.2 12 6,0 8,0 60 11,30

A co Cknapa /onstock A4 Hepenw/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE NpumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeEHEHNe / alternative recommendation

- HENPUroaHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C NOKPbITMEM / coated grades

I ¢ Hanawkon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

B120

DSKC 220°

63
63
63
63
88
101
119
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Mapku TBEépAOrO cnnasa
Carbide grades



Pexunmbl pe3aHns DSKC @ 3,0 - 12,0 mm
Cutting Data DSKC & 3,0 - 12,0 mm Cﬁh HORN I]h)

_ D

vc = m/min vc = m/min

s1 2 2

S2 45 60

s3 40 50

d1 0° fz a, a, fZ a, a,
3 5° 0,3 0,015 0,60 1,50 0,026 0,15 0,30
4 5° 0,3 0,014 0,80 2,00 0,023 0,20 0,40
5 4° 0,3 0,015 1,00 2,50 0,027 0,25 0,50
6 4° 0,3 0,020 1,20 3,00 0,035 0,30 0,60
8 & 0,3 0,027 1,60 4,00 0,050 0,40 0,80
10 3° 0,3 0,036 2,00 5,00 0,068 0,50 1,00
12 3° 0,3 0,043 2,40 6,00 0,082 0,60 1,20

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

B121



TopoBas KoHueBas pe3a
Torus End Mill Cﬁh HORN I]h)

DSTC

Q| 0| ER| G forps B | 2

30° " HA 097 /' |0.005

i

[ocTynHa k noctaske fo @3 MM npeABapuTenbHO B CGOpKe C NOALIMMHWKOM Ans
BbICOKOCKOPOCTHOTO LWnunHAens (cm. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

Bestellnummer d, r l, I8 d, d, I, YA Q
Part number g
|_

DSTC.2.15.01.055.06 1,5 0,1 2,5 5,5 1,4 6 55 2 A
DSTC.2.02.02.055.06 2,0 0,2 3,0 55 1,9 6 55 2 A
DSTC.2.03.02.055.06 3,0 0,2 4,0 7,5 2,9 6 55 2 A
DSTC.2.03.05.055.06 3,0 0,5 4,0 7,5 29 6 55 2 A
DSTC.3.04.02.055.06 4,0 0,2 5,0 8,5 3,8 6 55 3 A
DSTC.3.04.05.055.06 4,0 0,5 50 8,5 3,8 6 55 3 A
DSTC.4.05.02.055.06 5,0 0,2 6,0 12,5 4,7 6 55 4 A
DSTC.4.05.05.055.06 50 0,5 6,0 12,5 4,7 6 55 4 A
DSTC.4.05.10.055.06 50 1,0 6,0 12,5 4,7 6 55 4 A
DSTC.4.06.02.055.06 6,0 0,2 6,0 15,5 5,6 6 55 4 A
DSTC.4.06.05.055.06 6,0 0,5 6,0 15,5 5,6 6 55 4 A
DSTC.4.06.10.055.06 6,0 1,0 6,0 15,5 5,6 6 55 4 A
DSTC.5.08.02.063.08 8,0 0,2 10,0 20,5 7,4 8 63 ® A
DSTC.5.08.05.063.08 8,0 0,5 10,0 20,5 7.4 8 63 5 A
DSTC.5.08.10.063.08 8,0 1,0 10,0 20,5 7.4 8 63 5 A
DSTC.5.08.15.063.08 8,0 1,5 10,0 20,5 7,4 8 63 5 A
DSTC.5.10.02.077.10 10,0 0,2 15,0 25,5 9,4 10 77 5 A
DSTC.5.10.05.077.10 10,0 0,5 15,0 25,5 9,4 10 77 5 A
DSTC.5.10.10.077.10 10,0 1,0 15,0 25,5 9,4 10 77 5 A
DSTC.5.10.15.077.10 10,0 1,5 15,0 25,5 9,4 10 77 5) A
DSTC.5.12.02.077.12 12,0 0,2 18,0 30,5 11,4 12 77 5 A
DSTC.5.12.05.077.12 12,0 0,5 18,0 30,5 11,4 12 77 5 A
DSTC.5.12.10.077.12 12,0 1,0 18,0 30,5 11,4 12 77 5 A
DSTC.5.12.15.077.12 12,0 1,5 18,0 30,5 11,4 12 77 5 A
DSTC.5.12.20.077.12 12,0 2,0 18,0 30,5 11,4 12 77 5 A
A co Cknaga/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE npumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTBHOE NpuMeHeHue / alternative recommendation

- HENPUIrOAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUSA / uncoated grades
TBEPAbIV CMNaB C MNOKPbITMEM / coated grades

B c Hanankon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3mepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpLOrO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades

B122



Pexnmbl pe3annsa DSTC @ 1,5-12,0 mm

Cutting Data DSTC & 1,5 - 12,0 mm

(ph HORN i)

L

vc = m/min

S1 =
S2 45
s3 40

d1

1,5 5°

2,0 5°

3,0 5°

3,0 5°

4,0 5°

4,0 5°

5,0 4°

5,0 4°

5,0 4°

6,0 4°

6,0 4°

6,0 4°

8,0 3°

8,0 3°

8,0 3°

8,0 3°

10,0 3°

10,0 3°

10,0 3°

10,0 3°

12,0 3°

12,0 3°

12,0 3°

12,0 3°

12,0 3°

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

&

vc = m/min
60
50

f, a,
0,014 0,30
0,017 0,40
0,023 0,60
0,023 0,60
0,024 0,80
0,024 0,80
0,027 1,00
0,027 1,00
0,027 1,00
0,034 1,20
0,034 1,20
0,034 1,20
0,045 1,60
0,045 1,60
0,045 1,60
0,045 1,60
0,057 2,00
0,057 2,00
0,057 2,00
0,057 2,00
0,070 2,40
0,070 2,40
0,070 2,40
0,070 2,40
0,070 2,40

1,50
2,00
3,00
3,00
4,00
4,00
5,00
5,00
5,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00
8,00
8,00
10,00
10,00
10,00
10,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00

0,019
0,025
0,038
0,038
0,039
0,039
0,046
0,046
0,046
0,058
0,058
0,058
0,080
0,080
0,080
0,080
0,106
0,106
0,106
0,106
0,132
0,132
0,132
0,132
0,132

0,08
0,10
0,15
0,15
0,20
0,20
0,25
0,25
0,25
0,30
0,30
0,30
0,40
0,40
0,40
0,40
0,50
0,50
0,50
0,50
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60

0,15
0,20
0,30
0,30
0,40
0,40
0,50
0,50
0,50
0,60
0,60
0,60
0,80
0,80
0,80
0,80
1,00
1,00
1,00
1,00
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
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KoHueBas MHorosy6as cpesa, c paguycom (ﬁh HORN fil1)

End Mill multiple fluted, corner radius

DSMRC

o | B4 | G o) £ | EA

30° P HA 0g7 /(0.005

. /

[ocTynHa k noctaske Ao @3 MM nNpeABapuUTeribHO B COOPKE C NMOALLMMHUKOM Af1S
BbICOKOCKOPOCTHOIO LWnuHaens (cm. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O6Go3Ha4yeHue d, r I, I, d, d, I, Z &)
Part number %
|_

DSMRC.4.03.55.06.02 3 0,2 9,5 9,5 - 6 55 4 A
DSMRC.4.03.55.06.3S 3 0,3 3,0 9,5 29 6 55 4 A
DSMRC.4.04.55.06.02 4 0,2 12,5 12,5 - 6 55 4 A
DSMRC.4.04.55.06.3S 4 0,3 4,0 12,5 3,9 6 55 4 A
DSMRC.4.05.55.06.02 5 0,2 15,5 15,5 - 6 59 4 A
DSMRC.4.05.55.06.5S 5 0,5 5,0 15,5 4.8 6 55 4 A
DSMRC.5.06.63.06.02 6 0,2 18,5 18,5 - 6 63 5 A
DSMRC.5.06.63.06.5S 6 0,5 6,0 18,5 5,8 6 63 5 A
DSMRC.5.08.63.08.10 8 1,0 24,5 24,5 - 8 63 5 A
DSMRC.5.08.63.08.5S 8 0,5 8,0 24,5 7,8 8 63 5 A
DSMRC.5.10.77.10.10 10 1,0 30,5 30,5 - 10 77 5 A
DSMRC.5.10.77.10.5S 10 0,5 10,0 30,5 9,8 10 77 5 A
DSMRC.7.12.88.12.10 12 1,0 36,5 36,5 - 12 88 7 A
DSMRC.7.12.88.12.2S 12 0,2 12,0 36,5 11,8 12 88 7 A
DSMRC.7.16.99.16.05 16 0,5 48,5 48,5 - 16 99 7 A
DSMRC.7.16.99.16.20 16 2,0 48,5 48,5 - 16 99 7 A
A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE NpumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NMpUMeHeHNe / alternative recommendation

- HEMPUroZHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITKS / uncoated grades
TBEPAbIV CMNaB C MNOKPbITUEM / coated grades

I c Hanawikoin/Cermet / brazed/Cermet

Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpLOroO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades

B124



Pexunmbl pe3aHns DSMRC @ 3,0 - 16,0 mm
Cutting Data DSTC & 3,0 - 16,0 mm

(ph HORN i)

L

vc = m/min

S1 -

S2 45

s3 40
d, 0°
3 3° 0,3
3 3° 0,3
4 3° 0,3
4 3° 0,3
5 & 0,3
5 3° 0,3
6 3° 0,3
6 3° 0,3
8 3° 0,3
8 3° 0,3
10 3° 0,3
10 32 0,3
12 3° 0,3
12 3° 0,3
16 3° 0,3
16 3° 0,3

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

w

vc = m/min
60
50

fZ ae
0,010 0,45
0,010 0,45
0,015 0,60
0,015 0,60
0,020 0,75
0,020 0,75
0,024 0,90
0,024 0,90
0,034 1,20
0,034 1,20
0,044 1,50
0,044 1,50
0,052 1,80
0,052 1,80
0,073 2,40
0,073 2,40

9,00
3,00
12,00
4,00
15,00
5,00
18,00
6,00
24,00
8,00
30,00
10,00
36,00
12,00
48,00
48,00

0,013
0,013
0,022
0,022
0,031
0,031
0,036
0,036
0,054
0,054
0,072
0,072
0,086
0,086
0,122
0,122

0,15
0,15
0,20
0,20
0,25
0,25
0,30
0,30
0,40
0,40
0,50
0,50
0,60
0,60
0,80
0,80

0,30
0,30
0,40
0,40
0,50
0,50
0,60
0,60
0,80
0,80
1,00
1,00
1,20
1,20
1,60
1,60
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LlenbHas TBepaocnnasHas koHuesas dpe3a (T HORN oh
Solid Carbide End Mills (ﬁ ORN [ill)

@/; DSRV.4 KoHueBas ¢pesa, ¢ paguycom 320-9320,0 Z4 B128 — B139
— End Mill, corner radius

M&; DSRV.5 KoHueBas dpesa, ¢ paguycom @320-320,0 Z5 B140 — B151

e End Mill, corner radius

B126



LlenbHas TBepAocnnaBHas koHueBas ¢pe3a (T HORN ok
Solid Carbide End Mills Cﬁ ORN [ill)

DS

Ana o6paboTku: designed for:

- TuTaHa - Titanium

B127



KoHueBas dpesa, c paguycom (ﬁh HORN |]|D

End Mil, corner radius

DSRV

42 o | A %vEEIahS%M za4

36-40°|| r HA | oes ||/ 005

od,
ad,

-

JocTynHa k noctaske Ao @3 MM npeABapuTeNibHO B COOPKe C NOAWMUMHUKOM Afs
BbICOKOCKOPOCTHOrO wWnuHaens (cm. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O6o3HauyeHune d, r I, I, d, d, I, VA Y ®opma N
Part number Form %
l_

DSRV.4.020.010.20 2 0,1 3 4 1,90 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.020.010.30 2 0,1 5 6 1,90 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.020.020.20 2 0,2 3 4 1,90 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.020.020.30 2 0,2 5 6 1,90 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.030.010.20 3 0,1 5 6 2,85 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.030.010.30 3 0,1 7 9 2,85 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.030.020.20 3 0,2 5 6 2,85 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.030.020.30 3 0,2 7 9 2,85 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.030.050.20 8 0,5 5 6 2,85 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.030.050.30 3 0,5 7 9 2,85 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.040.010.20 4 0,1 6 8 3,80 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.040.010.30 4 0,1 9 12 3,80 6 57 4 40° HA A
DSRV.4.040.020.20 4 0,2 6 8 3,80 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.040.020.30 4 0,2 9 12 3,80 6 57 4 40° HA A
DSRV.4.040.050.20 4 0,5 6 8 3,80 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.040.050.30 4 0,5 9 12 3,80 6 57 4 40° HA A
DSRV.4.050.010.20 5 0,1 8 10 4,75 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.050.010.30 5) 0,1 11 15 4,75 6 57 4 40° HA A
DSRV.4.050.020.20 © 0,2 8 10 4,75 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.050.020.30 5) 0,2 11 15 4,75 6 57 4 40° HA A
DSRV.4.050.050.20 ) 0,5 8 10 4,75 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.050.050.30 5 0,5 11 15 4,75 6 57 4 40° HA A
DSRV.4.050.100.20 5 1,0 8 10 4,75 6 50 4 40° HA A
DSRV.4.050.100.30 5 1,0 11 15 4,75 6 57 4 40° HA A
A co Cknapa /onstock A4 Hepnenw/ 4 weeks X [No 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE npumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeEHeHMNe / alternative recommendation

- HENPUroAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C NOKPbITUEM / coated grades

I c Hanawvikon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3smepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpgoro cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades

B128



Pexnmbl pe3aHnss DSRV @ 2,0 - 5,0 mm
Cutting Data DSRV @ 2,0 - 5,0 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min
M1.1 100 130 190
M2.1 80 100 150
M3.1 70 90 130
$1.1 60 80 120
S2.1 40 50 70
$3.1 33 40 60

Ly L &
d, f, a, a, f, a, a, f, a, a,
2 5° 0,008 2,00 2,00 0,009 0,40 3,00 0,038 0,10 3,00
2 & 0,007 2,00 2,00 0,008 0,40 4,00 0,040 0,10 4,00
2 & 0,008 2,00 2,00 0,009 0,40 3,00 0,045 0,10 3,00
2 &° 0,007 2,00 2,00 0,008 0,40 4,00 0,040 0,10 4,00
3 oF 0,012 3,00 3,00 0,016 0,60 4,50 0,066 0,15 4,50
3 ° 0,010 3,00 3,00 0,014 0,60 6,00 0,059 0,15 6,00
3 5° 0,012 3,00 3,00 0,016 0,60 4,50 0,066 0,15 4,50
3 5° 0,010 3,00 3,00 0,014 0,60 6,00 0,059 0,15 6,00
& 5° 0,012 3,00 3,00 0,016 0,60 4,50 0,066 0,15 4,50
3 5° 0,010 3,00 3,00 0,014 0,60 6,00 0,059 0,15 6,00
4 5° 0,016 4,00 4,00 0,022 0,80 6,00 0,087 0,20 6,00
4 & 0,013 4,00 4,00 0,020 0,80 8,00 0,079 0,20 8,00
4 5° 0,016 4,00 4,00 0,022 0,80 6,00 0,087 0,20 6,00
4 & 0,013 4,00 4,00 0,020 0,80 8,00 0,079 0,20 8,00
4 5° 0,016 4,00 4,00 0,022 0,80 6,00 0,087 0,20 6,00
4 5° 0,013 4,00 4,00 0,020 0,80 8,00 0,079 0,20 8,00
) 5° 0,020 5,00 5,00 0,029 1,00 7,50 0,109 0,25 7,50
5) 5° 0,016 5,00 5,00 0,026 1,00 10,00 0,098 0,25 10,00
6 5° 0,020 5,00 5,00 0,029 1,00 7,50 0,109 0,25 7,50
5) 5° 0,016 5,00 5,00 0,026 1,00 10,00 0,098 0,25 10,00
5 5° 0,020 5,00 5,00 0,029 1,00 7,50 0,109 0,25 7,50
5) 5° 0,016 5,00 5,00 0,026 1,00 10,00 0,098 0,25 10,00
) & 0,020 5,00 5,00 0,029 1,00 7,50 0,109 0,25 7,50
5) & 0,016 5,00 5,00 0,026 1,00 10,00 0,098 0,25 10,00

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

B129



KoHueBas dpesa, c paguycom (ﬁh HORN |]|D

End Mil, corner radius

DSRV

@ @AM %vEEI"“J%M Z4

36-40°|| r HA | oes ||/ 005

od,
ad,

/g
r [S]
O603HauyeHue d, r l, l, d, d, I, z ®oépma X
Part number Form %
l_
DSRV.4.060.010.20 6 0,1 9 12 5,7 6 50 4 HA A
DSRV.4.060.010.30 6 0,1 13 18 57 6 57 4 HA A
DSRV.4.060.020.20 6 0,2 9 12 57 6 50 4 HA A
DSRV.4.060.020.30 6 0,2 13 18 57 6 57 4 HA A
DSRV.4.060.050.20 6 0,5 9 12 57 6 50 4 HA A
DSRV.4.060.050.30 6 0,5 13 18 5,7 6 57 4 HA A
DSRV.4.060.100.30 6 1,0 13 18 57 6 57 4 HA A
DSRV.4.060.100.20 6 1,0 9 12 57 6 50 4 HA A
DSRV.4.080.010.20 8 0,1 12 16 7,6 8 58 4 HA A
DSRV.4.080.010.30 8 0,1 17 24 7,6 8 63 4 HA A
DSRV.4.080.020.20 8 0,2 12 16 7,6 8 58 4 HA A
DSRV.4.080.020.30 8 0,2 17 24 7,6 8 63 4 HA A
DSRV.4.080.050.20 8 0,5 12 16 7,6 8 58 4 HA A
DSRV.4.080.050.30 8 0,5 17 24 7,6 8 63 4 HA A
DSRV.4.080.100.20 8 1,0 12 16 7,6 8 58 4 HA A
DSRV.4.080.100.30 8 1,0 17 24 7,6 8 63 4 HA A
DSRV.4.080.150.20 8 1,5 12 16 7,6 8 58 4 HA A
DSRV.4.080.150.30 8 1,5 17 24 7,6 8 63 4 HA A
A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE npumeHeHwue / recommended
0 AnbTepHaTVBHOE NpuMeHeHue / alternative recommendation
- HENPUroAHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C MNOKPbITMEM / coated grades
I c Hanawikoin/Cermet / brazed/Cermet
Pa3mepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPAOrO cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades

B130



Pexunmbl pe3aHnst DSRV @ 6,0 - 8,0 mm
Cutting Data DSRV @ 6,0 - 8,0 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min
M1.1 100 130 190
M2.1 80 100 150
M3.1 70 90 130
$1.1 60 80 120
S2.1 40 50 70
$3.1 33 40 60

Ly B LJ
d, f, a, a, f, a, a, f, a, a,
6 5° 0,024 6,00 6,00 0,035 1,20 9,00 0,130 0,30 9,00
6 & 0,020 6,00 6,00 0,031 1,20 12,00 0,117 0,30 12,00
6 & 0,024 6,00 6,00 0,035 1,20 9,00 0,130 0,30 9,00
6 &° 0,020 6,00 6,00 0,031 1,20 12,00 0,117 0,30 12,00
6 oF 0,024 6,00 6,00 0,035 1,20 9,00 0,130 0,30 9,00
6 ° 0,020 6,00 6,00 0,031 1,20 12,00 0,117 0,30 12,00
6 5° 0,024 6,00 6,00 0,035 1,20 9,00 0,130 0,30 9,00
6 5° 0,020 6,00 6,00 0,031 1,20 12,00 0,117 0,30 12,00
8 5° 0,032 8,00 8,00 0,048 1,60 12,00 0,172 0,40 12,00
8 5° 0,026 8,00 8,00 0,043 1,60 16,00 0,155 0,40 16,00
8 ° 0,032 8,00 8,00 0,048 1,60 12,00 0,172 0,40 12,00
8 & 0,026 8,00 8,00 0,043 1,60 16,00 0,155 0,40 16,00
8 5° 0,032 8,00 8,00 0,048 1,60 12,00 0,172 0,40 12,00
8 & 0,026 8,00 8,00 0,043 1,60 16,00 0,155 0,40 16,00
8 5° 0,032 8,00 8,00 0,048 1,60 12,00 0,172 0,40 12,00
8 5° 0,026 8,00 8,00 0,043 1,60 16,00 0,155 0,40 16,00
8 5° 0,032 8,00 8,00 0,048 1,60 12,00 0,172 0,40 12,00
8 5° 0,026 8,00 8,00 0,043 1,60 16,00 0,155 0,40 16,00

Paamepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

B131



KoHueBas dpesa, c paguycom (ﬁh HORN |]|D

End Mil, corner radius

DSRV
@ W M %\'EEIahSEE'EhS% M z4

36-40°| r HA | HB | ses |/ |0005

G 2,5/v,

o
T
O603HauyeHue d, r I, I, d, d, I, z ®opma N
Part number Form %
l_

DSRV.4.100.010.20 10 0,1 15 20 9,5 10 66 4 HA A
DSRV.4.100.010.20B 10 0,1 15 20 9,5 10 66 4 HB A
DSRV.4.100.010.30 10 0,1 21 30 9,5 10 72 4 HA A
DSRV.4.100.010.30B 10 0,1 21 30 9,5 10 72 4 HB A
DSRV.4.100.020.20 10 0,2 15 20 9,5 10 66 4 HA A
DSRV.4.100.020.20B 10 0,2 15 20 9,5 10 66 4 HB A
DSRV.4.100.020.30 10 0,2 21 30 85 10 72 4 HA A
DSRV.4.100.020.30B 10 0,2 21 30 9,5 10 72 4 HB A
DSRV.4.100.050.20 10 0,5 15 20 €5 10 66 4 HA A
DSRV.4.100.050.20B 10 0,5 15 20 9,5 10 66 4 HB A
DSRV.4.100.050.30 10 0,5 21 30 9,5 10 72 4 HA A
DSRV.4.100.050.30B 10 0,5 21 30 915 10 72 4 HB A
DSRV.4.100.100.20 10 1,0 15 20 9,5 10 66 4 HA A
DSRV.4.100.100.20B 10 1,0 15 20 9,5 10 66 4 HB A
DSRV.4.100.100.30 10 1,0 21 30 9,5 10 72 4 HA A
DSRV.4.100.100.30B 10 1,0 21 30 9,5 10 72 4 HB A
DSRV.4.100.150.20 10 1,5 15 20 5 10 66 4 HA A
DSRV.4.100.150.20B 10 1,5 15 20 9,5 10 66 4 HB A
DSRV.4.100.150.30 10 1,5 21 30 G5 10 72 4 HA A
DSRV.4.100.150.30B 10 1,5 21 30 9,5 10 72 4 HB A
DSRV.4.100.200.20 10 2,0 15 20 9,5 10 66 4 HA A
DSRV.4.100.200.20B 10 2,0 15 20 9,5 10 66 4 HB A
DSRV.4.100.200.30 10 2,0 21 30 9,5 10 72 4 HA A
DSRV.4.100.200.30B 10 2,0 21 30 9,5 10 72 4 HB A
DSRV.4.100.250.20 10 2,5 15 20 9,5 10 66 4 HA A
DSRV.4.100.250.20B 10 2,5 15 20 9,5 10 66 4 HB A
DSRV.4.100.250.30 10 2,5 21 30 9,5 10 72 4 HA A
DSRV.4.100.250.30B 10 2,5 21 30 9,5 10 72 4 HB A
DSRV.4.100.300.20 10 3,0 15 20 €5 10 66 4 HA A
DSRV.4.100.300.20B 10 3,0 15 20 9,5 10 66 4 HB A
DSRV.4.100.300.30 10 3,0 21 30 S 10 72 4 HA A
DSRV.4.100.300.30B 10 3,0 21 30 9,5 10 72 4 HB A
A co Cknaga/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request Pa3mepbl ykasaHbl B MM.

o OcHOBHOE npumeHeHwue / recommended Dimensions in mm

0 AnbTepHaTUBHOE NpMMeHeHue / alternative recommendation

- HENPUroAHbIN / not suitable

TBEpAbIN cnnae 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIN CNNaB C NOKPbITUEM / coated grades
I c Hanawvkon/Cermet / brazed/Cermet
B132 Mapku TBEpPAOrO cnnasa

Carbide grades



Pexumbl pe3aHmna DSRV @ 10 mm
Cutting Data DSRV @ 10 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min
M1.1 100 130 190
M2.1 80 100 150
M3.1 70 90 130
$1.1 60 80 120
S2.1 40 50 70
$3.1 33 40 60

d, f, a, a, f, a, a, f, a, a,

10 6 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 5° 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 Of 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 &° 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 5 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 & 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 5° 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 5° 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 5° 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 5° 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 5° 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 & 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 O 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 & 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 OF 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 & 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 5° 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 5° 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 5° 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 5° 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 5° 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 5° 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 5° 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 & 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 OF 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 &° 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 O 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 ° 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 5° 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 5° 0,040 10,00 10,00 0,060 2,00 15,00 0,215 0,50 15,00
10 5° 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00
10 5° 0,032 10,00 10,00 0,054 2,00 20,00 0,194 0,50 20,00

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

B133



KoHueBas dpesa, c paguycom (ﬁh HORN |]|D

End Mil, corner radius

DSRV
@ W M %(EuahSEﬂjahSJ% M z4

36-40°| r HA | HB | ses |/ |0005

G 2,5/v,

/¥
O603Ha4yeHue d, r l, l, d, d, I, Z dopma N2
Part number Form E
}_
DSRV.4.120.020.20 12 0,2 18 24 1,4 12 73 4 HA A
DSRV.4.120.020.20B 12 0,2 18 24 11,4 12 73 4 HB A
DSRV.4.120.020.30 12 0,2 26 36 11,4 12 83 4 HA A
DSRV.4.120.020.30B 12 0,2 26 36 1,4 12 83 4 HB A
DSRV.4.120.050.20 12 0,5 18 24 11,4 12 73 4 HA A
DSRV.4.120.050.20B 12 0,5 18 24 1,4 12 73 4 HB A
DSRV.4.120.050.30 12 0,5 26 36 11,4 12 83 4 HA A
DSRV.4.120.050.30B 12 0,5 26 36 11,4 12 83 4 HB A
DSRV.4.120.100.20 12 1,0 18 24 11,4 12 73 4 HA A
DSRV.4.120.100.20B 12 1,0 18 24 11,4 12 73 4 HB A
DSRV.4.120.100.30 12 1,0 26 36 1,4 12 83 4 HA A
DSRV.4.120.100.30B 12 1,0 26 36 11,4 12 83 4 HB A
DSRV.4.120.150.20 12 1,5 18 24 1,4 12 73 4 HA A
DSRV.4.120.150.20B 12 1,5 18 24 11,4 12 73 4 HB A
DSRV.4.120.150.30 12 1,5 26 36 11,4 12 83 4 HA A
DSRV.4.120.150.30B 12 1,5 26 36 1,4 12 83 4 HB A
DSRV.4.120.200.20 12 2,0 18 24 11,4 12 73 4 HA A
DSRV.4.120.200.20B 12 2,0 18 24 1,4 12 73 4 HB A
DSRV.4.120.200.30 12 2,0 26 36 11,4 12 83 4 HA A
DSRV.4.120.200.30B 12 2,0 26 36 11,4 12 83 4 HB A
DSRV.4.120.250.20 12 2,5 18 24 11,4 12 73 4 HA A
DSRV.4.120.250.20B 12 25 18 24 11,4 12 73 4 HB A
DSRV.4.120.250.30 12 2,5 26 36 1,4 12 83 4 HA A
DSRV.4.120.250.30B 12 2,5 26 36 11,4 12 83 4 HB A
DSRV.4.120.300.30 12 3,0 26 36 11,4 12 83 4 HA A
DSRV.4.120.300.30B 12 3,0 26 36 1,4 12 83 4 HB A
DSRV.4.120.300.20 12 3,0 18 24 11,4 12 73 4 HA A
DSRV.4.120.300.20B 12 3,0 18 24 1,4 12 73 4 HB A
A co Cknapa /onstock A4 Hegenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request
o OcHOBHOE npumeHeHwue / recommended
0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHMe / alternative recommendation
- HENPUroAHbIN / not suitable
TBEpPAbIN cnnae 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CNNaB C NOKPbITUEM / coated grades
I c Hanankon/Cermet / brazed/Cermet
Pa3mepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEépAOrO cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades

B134



Pexumbl pe3aHmns DSRV @ 12 mm

Cutting Data DSRV @ 12 mm

(ph HORN i)

M1.1
M2.1
M3.1
S$1.1
S2.1
S3.1

d1

12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

Pa3mepbl yka3aHbl B MM.

vc = m/min

100

80

70

60

40

33

fZ

5° 0,048
5° 0,048
5° 0,039
5° 0,039
5° 0,048
5° 0,048
5° 0,039
5° 0,039
5° 0,048
5° 0,048
5° 0,039
5° 0,039
5° 0,048
5° 0,048
5° 0,039
5° 0,039
5° 0,048
5° 0,048
5° 0,039
5° 0,039
5° 0,048
5° 0,048
5° 0,039
5° 0,039
5° 0,048
5° 0,048
5° 0,039
5° 0,039

Dimensions in mm

vc = m/min

130
100
90
80
50
40

4

a

e

12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00

12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00

vc = m/min

0,073
0,073
0,066
0,066
0,073
0,073
0,066
0,066
0,073
0,073
0,066
0,066
0,073
0,073
0,066
0,066
0,073
0,073
0,066
0,066
0,073
0,073
0,066
0,066
0,073
0,073
0,066
0,066

190
150
130
120
70
60

2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40

18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00

0,258
0,258
0,232
0,232
0,258
0,258
0,232
0,232
0,258
0,258
0,232
0,232
0,258
0,258
0,232
0,232
0,258
0,258
0,232
0,232
0,258
0,258
0,232
0,232
0,258
0,258
0,232
0,232

0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60

18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
18,00
18,00
24,00
24,00
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KoHueBas dpesa, c paguycom (ﬁh HORN |]|D

End Mil, corner radius

DSRV
@ W M %(EuahSEﬂjahSJ% M z4

36-40°| r HA | HB | ses |/ |0005

G 2,5/v,

/¥
O603HauyeHue d, r l, I8 d, d, l, z ®opma N
Part number Form %
l_
DSRV.4.160.020.20 16 0,2 24 32 15,2 16 82 4 HA A
DSRV.4.160.020.20B 16 0,2 24 32 15,2 16 82 4 HB A
DSRV.4.160.020.30 16 0,2 34 48 15,2 16 100 4 HA A
DSRV.4.160.020.30B 16 0,2 34 48 15,2 16 100 4 HB A
DSRV.4.160.050.20 16 0,5 24 32 15,2 16 82 4 HA A
DSRV.4.160.050.20B 16 0,5 24 32 15,2 16 82 4 HB A
DSRV.4.160.050.30 16 0,5 34 48 15,2 16 100 4 HA A
DSRV.4.160.050.30B 16 0,5 34 48 15,2 16 100 4 HB A
DSRV.4.160.100.20 16 1,0 24 32 15,2 16 82 4 HA A
DSRV.4.160.100.20B 16 1,0 24 32 15,2 16 82 4 HB A
DSRV.4.160.100.30 16 1,0 34 48 15,2 16 100 4 HA A
DSRV.4.160.100.30B 16 1,0 34 48 15,2 16 100 4 HB A
DSRV.4.160.150.20 16 1,5 24 32 15,2 16 82 4 HA A
DSRV.4.160.150.30 16 1,5 34 48 15,2 16 100 4 HA A
DSRV.4.160.150.20B 16 1,5 24 32 15,2 16 82 4 HB A
DSRV.4.160.150.30B 16 1,5 34 48 15,2 16 100 4 HB A
DSRV.4.160.200.20 16 2,0 24 32 15,2 16 82 4 HA A
DSRV.4.160.200.20B 16 2,0 24 32 15,2 16 82 4 HB A
DSRV.4.160.200.30 16 2,0 34 48 15,2 16 100 4 HA A
DSRV.4.160.200.30B 16 2,0 34 48 15,2 16 100 4 HB A
DSRV.4.160.250.20 16 2,5 24 32 15,2 16 82 4 HA A
DSRV.4.160.250.20B 16 2,5 24 32 15,2 16 82 4 HB A
DSRV.4.160.250.30 16 2,5 34 48 15,2 16 100 4 HA A
DSRV.4.160.250.30B 16 2,5 34 48 15,2 16 100 4 HB A
DSRV.4.160.300.20 16 3,0 24 32 15,2 16 82 4 HA A
DSRV.4.160.300.20B 16 3,0 24 32 15,2 16 82 4 HB A
DSRV.4.160.300.30 16 3,0 34 48 15,2 16 100 4 HA A
DSRV.4.160.300.30B 16 3,0 34 48 15,2 16 100 4 HB A
DSRV.4.160.400.20 16 4,0 24 32 15,2 16 82 4 HA A
DSRV.4.160.400.20B 16 4,0 24 32 15,2 16 82 4 HB A
DSRV.4.160.400.30 16 4,0 34 48 15,2 16 100 4 HA A
DSRV.4.160.400.30B 16 4,0 34 48 15,2 16 100 4 HB A
A co Cknapa /onstock A4 Hegenw/ 4 weeks X [No 3anpocy / upon request Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
o OCHOBHOE NpuMeHeHwue / recommended Dimensions in mm

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHNe / alternative recommendation
- HENPUIroaHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMaB C NOKPbITMEM / coated grades
¢ Hanavkow/Cermet / brazed/Cermet
B136 Mapku TBépqorQ cnnasa
Carbide grades




Pexumbl pe3aHmna DSRV @ 16 mm
Cutting Data DSRV @ 16 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min
M1.1 100 130 190
M2.1 80 100 150
M3.1 70 90 130
$1.1 60 80 120
S2.1 40 50 70
$3.1 33 40 60

d, f, a, a, f, a, a, f, a, a,

16 6 0,064 16,00 16,00 0,099 3,20 24,00 0,343 0,80 24,00
16 5° 0,064 16,00 16,00 0,099 3,20 24,00 0,343 0,80 24,00
16 Of 0,052 16,00 16,00 0,089 3,20 32,00 0,309 0,80 32,00
16 &° 0,052 16,00 16,00 0,089 3,20 32,00 0,309 0,80 32,00
16 5 0,064 16,00 16,00 0,099 3,20 24,00 0,343 0,80 24,00
16 & 0,064 16,00 16,00 0,099 3,20 24,00 0,343 0,80 24,00
16 5° 0,052 16,00 16,00 0,089 3,20 32,00 0,309 0,80 32,00
16 5° 0,052 16,00 16,00 0,089 3,20 32,00 0,309 0,80 32,00
16 5° 0,064 16,00 16,00 0,099 3,20 24,00 0,343 0,80 24,00
16 5° 0,064 16,00 16,00 0,099 3,20 24,00 0,343 0,80 24,00
16 5° 0,052 16,00 16,00 0,089 3,20 32,00 0,309 0,80 32,00
16 & 0,052 16,00 16,00 0,089 3,20 32,00 0,309 0,80 32,00
16 O 0,064 16,00 16,00 0,099 3,20 24,00 0,343 0,80 24,00
16 & 0,064 16,00 16,00 0,099 3,20 24,00 0,343 0,80 24,00
16 OF 0,052 16,00 16,00 0,089 3,20 32,00 0,309 0,80 32,00
16 & 0,052 16,00 16,00 0,089 3,20 32,00 0,309 0,80 32,00
16 5° 0,064 16,00 16,00 0,099 3,20 24,00 0,343 0,80 24,00
16 5° 0,064 16,00 16,00 0,099 3,20 24,00 0,343 0,80 24,00
16 5° 0,052 16,00 16,00 0,089 3,20 32,00 0,309 0,80 32,00
16 5° 0,052 16,00 16,00 0,089 3,20 32,00 0,309 0,80 32,00
16 5° 0,064 16,00 16,00 0,099 3,20 24,00 0,343 0,80 24,00
16 5° 0,064 16,00 16,00 0,099 3,20 24,00 0,343 0,80 24,00
16 5° 0,052 16,00 16,00 0,089 3,20 32,00 0,309 0,80 32,00
16 & 0,052 16,00 16,00 0,089 3,20 32,00 0,309 0,80 32,00
16 OF 0,064 16,00 16,00 0,099 3,20 24,00 0,343 0,80 24,00
16 &° 0,064 16,00 16,00 0,099 3,20 24,00 0,343 0,80 24,00
16 O 0,052 16,00 16,00 0,089 3,20 32,00 0,309 0,80 32,00
16 ° 0,052 16,00 16,00 0,089 3,20 32,00 0,309 0,80 32,00
16 5° 0,064 16,00 16,00 0,099 3,20 24,00 0,343 0,80 24,00
16 5° 0,064 16,00 16,00 0,099 3,20 24,00 0,343 0,80 24,00
16 5° 0,052 16,00 16,00 0,089 3,20 32,00 0,309 0,80 32,00
16 5° 0,052 16,00 16,00 0,089 3,20 32,00 0,309 0,80 32,00

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

B137



KoHueBas dpesa, c paguycom (ﬁh HORN |]|D

End Mil, corner radius

DSRV
@ W M %\'EEIahSEE'EhS% M z4

36-40°| r HA | HB | ses |/ |0005

G 2,5/v,

/¥
O603HauyeHue d, r l, I, d, d, I, z ®opma N
Part number Form %
l_

DSRV.4.200.020.20 20 0,2 30 40 19 20 92 4 HA A
DSRV.4.200.020.20B 20 0,2 30 40 19 20 92 4 HB A
DSRV.4.200.020.30 20 0,2 42 60 19 20 120 4 HA A
DSRV.4.200.020.30B 20 0,2 42 60 19 20 120 4 HB A
DSRV.4.200.050.20 20 0,5 30 40 19 20 92 4 HA A
DSRV.4.200.050.20B 20 0,5 30 40 19 20 92 4 HB A
DSRV.4.200.050.30 20 0,5 42 60 19 20 120 4 HA A
DSRV.4.200.050.30B 20 0,5 42 60 19 20 120 4 HB A
DSRV.4.200.100.20 20 1,0 30 40 19 20 92 4 HA A
DSRV.4.200.100.20B 20 1,0 30 40 19 20 92 4 HB A
DSRV.4.200.100.30 20 1,0 42 60 19 20 120 4 HA A
DSRV.4.200.100.30B 20 1,0 42 60 19 20 120 4 HB A
DSRV.4.200.150.20 20 1,5 30 40 19 20 92 4 HA A
DSRV.4.200.150.20B 20 1,5 30 40 19 20 92 4 HB A
DSRV.4.200.150.30 20 1,5 42 60 19 20 120 4 HA A
DSRV.4.200.150.30B 20 1,5 42 60 19 20 120 4 HB A
DSRV.4.200.200.20 20 2,0 30 40 19 20 92 4 HA A
DSRV.4.200.200.20B 20 2,0 30 40 19 20 92 4 HB A
DSRV.4.200.200.30 20 2,0 42 60 19 20 120 4 HA A
DSRV.4.200.200.30B 20 2,0 42 60 19 20 120 4 HB A
DSRV.4.200.250.20 20 2,5 30 40 19 20 92 4 HA A
DSRV.4.200.250.20B 20 2,5 30 40 19 20 92 4 HB A
DSRV.4.200.250.30 20 2,5 42 60 19 20 120 4 HA A
DSRV.4.200.250.30B 20 2,5 42 60 19 20 120 4 HB A
DSRV.4.200.300.20 20 3,0 30 40 19 20 92 4 HA A
DSRV.4.200.300.20B 20 3,0 30 40 19 20 92 4 HB A
DSRV.4.200.300.30 20 3,0 42 60 19 20 120 4 HA A
DSRV.4.200.300.30B 20 3,0 42 60 19 20 120 4 HB A
DSRV.4.200.400.20 20 4,0 30 40 19 20 92 4 HA A
DSRV.4.200.400.20B 20 4,0 30 40 19 20 92 4 HB A
DSRV.4.200.400.30 20 4,0 42 60 19 20 120 4 HA A
DSRV.4.200.400.30B 20 4,0 42 60 19 20 120 4 HB A
A co Cknaga/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request Pa3mepbl ykasaHbl B MM.

o OcHOBHOEe npumeHeHwue / recommended Dimensions in mm

0 AnbTepHaTBHOE NpuUMeHeHue / alternative recommendation

- HENPUIroAHbIN / not suitable

TBEpPAbIN cnnae 6e3 NokpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CNNaB C NOKPbITUEM / coated grades
I c Hanankon/Cermet / brazed/Cermet
B138 Mapku TBEpPAOrO cnnasa

Carbide grades



Pexumbl pe3aHmna DSRV @ 20 mm
Cutting Data DSRV @ 20 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min
M1.1 100 130 190
M2.1 80 100 150
M3.1 70 90 130
$1.1 60 80 120
S2.1 40 50 70
$3.1 33 40 60

d, f, a, a, f, a, a, f, a, a,

20 6 0,080 20,00 20,00 0,124 4,00 30,00 0,428 1,00 30,00
20 & 0,080 20,00 20,00 0,124 4,00 30,00 0,428 1,00 30,00
20 Of 0,064 20,00 20,00 0,112 4,00 40,00 0,385 1,00 40,00
20 &° 0,064 20,00 20,00 0,112 4,00 40,00 0,385 1,00 40,00
20 5 0,080 20,00 20,00 0,124 4,00 30,00 0,428 1,00 30,00
20 & 0,080 20,00 20,00 0,124 4,00 30,00 0,428 1,00 30,00
20 5° 0,064 20,00 20,00 0,112 4,00 40,00 0,385 1,00 40,00
20 5° 0,064 20,00 20,00 0,112 4,00 40,00 0,385 1,00 40,00
20 5° 0,080 20,00 20,00 0,124 4,00 30,00 0,428 1,00 30,00
20 5° 0,080 20,00 20,00 0,124 4,00 30,00 0,428 1,00 30,00
20 5° 0,064 20,00 20,00 0,112 4,00 40,00 0,385 1,00 40,00
20 & 0,064 20,00 20,00 0,112 4,00 40,00 0,385 1,00 40,00
20 O 0,080 20,00 20,00 0,124 4,00 30,00 0,428 1,00 30,00
20 & 0,080 20,00 20,00 0,124 4,00 30,00 0,428 1,00 30,00
20 OF 0,064 20,00 20,00 0,112 4,00 40,00 0,385 1,00 40,00
20 & 0,064 20,00 20,00 0,112 4,00 40,00 0,385 1,00 40,00
20 5° 0,080 20,00 20,00 0,124 4,00 30,00 0,428 1,00 30,00
20 5° 0,080 20,00 20,00 0,124 4,00 30,00 0,428 1,00 30,00
20 5° 0,064 20,00 20,00 0,112 4,00 40,00 0,385 1,00 40,00
20 5° 0,064 20,00 20,00 0,112 4,00 40,00 0,385 1,00 40,00
20 5° 0,080 20,00 20,00 0,124 4,00 30,00 0,428 1,00 30,00
20 5° 0,080 20,00 20,00 0,124 4,00 30,00 0,428 1,00 30,00
20 5° 0,064 20,00 20,00 0,112 4,00 40,00 0,385 1,00 40,00
20 & 0,064 20,00 20,00 0,112 4,00 40,00 0,385 1,00 40,00
20 & 0,080 20,00 20,00 0,124 4,00 30,00 0,428 1,00 30,00
20 &° 0,080 20,00 20,00 0,124 4,00 30,00 0,428 1,00 30,00
20 O 0,064 20,00 20,00 0,112 4,00 40,00 0,385 1,00 40,00
20 ° 0,064 20,00 20,00 0,112 4,00 40,00 0,385 1,00 40,00
20 5° 0,080 20,00 20,00 0,124 4,00 30,00 0,428 1,00 30,00
20 5° 0,080 20,00 20,00 0,124 4,00 30,00 0,428 1,00 30,00
20 5° 0,064 20,00 20,00 0,112 4,00 40,00 0,385 1,00 40,00
20 5° 0,064 20,00 20,00 0,112 4,00 40,00 0,404 1,00 40,00

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

B139



KoHueBas dpesa, c paguycom (ﬁh HORN |]|D

End Mil, corner radius

DSRV

42 w | £ %vEEIM%M z5

36-40°|| r HA | oes ||/ 005

od,
ad,

-

[ocTynHa k noctaske Ao @3 MM nNpeABapuTeribHO B COOPKE C NMOALLMMHUKOM Af1S
BbICOKOCKOPOCTHOIO LWnuHAens (cm. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O6o3HauyeHune d, r I, I, d, d, I, VA Y ®opma N
Part number Form %
l_

DSRV.5.020.010.20 2 0,1 3 4 1,90 6 50 5) 40° HA A
DSRV.5.020.010.30 2 0,1 5 6 1,90 6 50 5 40° HA A
DSRV.5.020.020.20 2 0,2 3 4 1,90 6 50 5) 40° HA A
DSRV.5.020.020.30 2 0,2 5 6 1,90 6 50 5 40° HA A
DSRV.5.030.010.20 3 0,1 5 6 2,85 6 50 5 40° HA A
DSRV.5.030.010.30 3 0,1 7 9 2,85 6 50 5) 40° HA A
DSRV.5.030.020.20 3 0,2 5 6 2,85 6 50 5 40° HA A
DSRV.5.030.020.30 3 0,2 7 9 2,85 6 50 D) 40° HA A
DSRV.5.030.050.20 8 0,5 5 6 2,85 6 50 5 40° HA A
DSRV.5.030.050.30 3 0,5 7 9 2,85 6 50 5) 40° HA A
DSRV.5.040.010.20 4 0,1 6 8 3,80 6 50 5) 40° HA A
DSRV.5.040.010.30 4 0,1 9 12 3,80 6 57 5 40° HA A
DSRV.5.040.020.20 4 0,2 6 8 3,80 6 50 5 40° HA A
DSRV.5.040.020.30 4 0,2 9 12 3,80 6 57 5 40° HA A
DSRV.5.040.050.20 4 0,5 6 8 3,80 6 50 5 40° HA A
DSRV.5.040.050.30 4 0,5 9 12 3,80 6 57 5) 40° HA A
DSRV.5.050.010.20 5 0,1 8 10 4,75 6 50 5 40° HA A
DSRV.5.050.010.30 5) 0,1 11 15 4,75 6 57 5) 40° HA A
DSRV.5.050.020.20 © 0,2 8 10 4,75 6 50 © 40° HA A
DSRV.5.050.020.30 5) 0,2 11 15 4,75 6 57 5) 40° HA A
DSRV.5.050.050.20 ) 0,5 8 10 4,75 6 50 5) 40° HA A
DSRV.5.050.050.30 5 0,5 11 15 4,75 6 57 5 40° HA A
DSRV.5.050.100.20 5 1,0 8 10 4,75 6 50 5) 40° HA A
DSRV.5.050.100.30 5 1,0 11 15 4,75 6 57 5 40° HA A
A co Cknapa /onstock A4 Hepnenu/ 4 weeks X [No 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE NnpumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHNe / alternative recommendation

- HENPUroaHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C NOKPbITUEM / coated grades

I c Hanankon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3smepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpgoro cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades

B140



Pexunmbl pe3aHnst DSRV @ 2,0 - 4,0 mm
Cutting Data DSRV @ 2,0 - 4,0 mm (ph HORN pi»

vc = m/min vc = m/min vc = m/min
M1.1 100 130 190
M2.1 80 100 150
M3.1 70 90 130
$1.1 60 80 120
S2.1 40 50 70
$3.1 33 40 60

d, f, a, a, f, a, a, f, a, a,
2 & 0,007 2,00 2,00 0,009 0,40 3,00 0,035 0,10 3,00
2 & 0,005 2,00 2,00 0,004 0,40 4,00 0,032 0,10 4,00
2 3° 0,007 2,00 2,00 0,009 0,40 3,00 0,035 0,10 3,00
2 3° 0,005 2,00 2,00 0,004 0,40 4,00 0,032 0,10 4,00
3 & 0,011 3,00 3,00 0,016 0,60 4,50 0,057 0,15 4,50
3 3y 0,008 3,00 3,00 0,010 0,60 6,00 0,051 0,15 6,00
3 & 0,011 3,00 3,00 0,016 0,60 4,50 0,057 0,15 4,50
3 3° 0,008 3,00 3,00 0,010 0,60 6,00 0,051 0,15 6,00
& Sy 0,011 3,00 3,00 0,016 0,60 4,50 0,057 0,15 4,50
3 & 0,008 3,00 3,00 0,010 0,60 6,00 0,051 0,15 6,00
4 & 0,015 4,00 4,00 0,022 0,80 6,00 0,078 0,20 6,00
4 3° 0,012 4,00 4,00 0,016 0,80 8,00 0,070 0,20 8,00
4 & 0,015 4,00 4,00 0,022 0,80 6,00 0,078 0,20 6,00
4 3° 0,012 4,00 4,00 0,016 0,80 8,00 0,070 0,20 8,00
4 3° 0,015 4,00 4,00 0,022 0,80 6,00 0,078 0,20 6,00
4 & 0,012 4,00 4,00 0,016 0,80 8,00 0,070 0,20 8,00

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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KoHueBas dpesa, c paguycom (ﬁh HORN |]|D

End Mil, corner radius

DSRV

42 w | £ %vEEIahS%M z5

36-40°|| r HA | oes ||/ 005

od,
ad,

/Sy
r [S]
O603HauyeHue d, r l, l, d, d, I, z ®oépma X
Part number Form %
|_
DSRV.5.060.010.20 6 0,1 9 12 5,7 6 50 6 HA A
DSRV.5.060.010.30 6 0,1 13 18 57 6 57 5) HA A
DSRV.5.060.020.20 6 0,2 9 12 5,7 6 50 5 HA A
DSRV.5.060.020.30 6 0,2 13 18 57 6 57 5) HA A
DSRV.5.060.050.20 6 0,5 9 12 57 6 50 ) HA A
DSRV.5.060.050.30 6 0,5 13 18 5,7 6 57 5) HA A
DSRV.5.060.100.20 6 1,0 9 12 57 6 50 ) HA A
DSRV.5.060.100.30 6 1,0 13 18 57 6 57 5) HA A
DSRV.5.080.010.20 8 0,1 12 16 7,6 8 58 5) HA A
DSRV.5.080.010.30 8 0,1 17 24 7,6 8 63 5) HA A
DSRV.5.080.020.20 8 0,2 12 16 7,6 8 58 ) HA A
DSRV.5.080.020.30 8 0,2 17 24 7,6 8 63 ) HA A
DSRV.5.080.050.20 8 0,5 12 16 7,6 8 58 5 HA A
DSRV.5.080.050.30 8 0,5 17 24 7,6 8 63 5) HA A
DSRV.5.080.100.20 8 1,0 12 16 7,6 8 58 5 HA A
DSRV.5.080.100.30 8 1,0 17 24 7,6 8 63 5) HA A
DSRV.5.080.150.20 8 1,5 12 16 7,6 8 58 ) HA A
DSRV.5.080.150.30 8 1,5 17 24 7,6 8 63 5) HA A
A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE NpumeHeHwue / recommended
0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHNe / alternative recommendation
- HEMPUroZHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIN CNNaBe C NOKPbITUEM / coated grades
mm c Hanavikoin/Cermet / brazed/Cermet
Pa3mepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPAOrO cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades

B142



Pexunmbl pe3aHnst DSRV @ 6,0 - 8,0 mm
Cutting Data DSRV @ 6,0 - 8,0 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min
M1.1 100 130 190
M2.1 80 100 150
M3.1 70 90 130
$1.1 60 80 120
S2.1 40 50 70
$3.1 33 40 60

d, f, a, a, f, a, a, f, a, a,

6 & 0,023 6,00 6,00 0,035 1,20 9,00 0,121 0,30 9,00
6 & 0,018 6,00 6,00 0,027 1,20 12,00 0,108 0,30 12,00
6 3° 0,023 6,00 6,00 0,035 1,20 9,00 0,121 0,30 9,00
6 3° 0,018 6,00 6,00 0,027 1,20 12,00 0,108 0,30 12,00
6 & 0,023 6,00 6,00 0,035 1,20 9,00 0,121 0,30 9,00
6 3y 0,018 6,00 6,00 0,027 1,20 12,00 0,108 0,30 12,00
6 & 0,023 6,00 6,00 0,035 1,20 9,00 0,121 0,30 9,00
6 3° 0,018 6,00 6,00 0,027 1,20 12,00 0,108 0,30 12,00
8 Sy 0,031 8,00 8,00 0,047 1,60 12,00 0,163 0,40 12,00
8 & 0,024 8,00 8,00 0,039 1,60 16,00 0,147 0,40 16,00
8 & 0,031 8,00 8,00 0,047 1,60 12,00 0,163 0,40 12,00
8 3° 0,024 8,00 8,00 0,039 1,60 16,00 0,147 0,40 16,00
8 & 0,031 8,00 8,00 0,047 1,60 12,00 0,163 0,40 12,00
8 3° 0,024 8,00 8,00 0,039 1,60 16,00 0,147 0,40 16,00
8 3° 0,031 8,00 8,00 0,047 1,60 12,00 0,163 0,40 12,00
8 & 0,024 8,00 8,00 0,039 1,60 16,00 0,147 0,40 16,00
8 & 0,031 8,00 8,00 0,047 1,60 12,00 0,163 0,40 12,00
8 3y 0,024 8,00 8,00 0,039 1,60 16,00 0,147 0,40 16,00

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

B143



KoHueBas dpesa, c paguycom (ﬁh HORN |]|D

End Mil, corner radius

DSRV
@ W M %Y EEIahSEﬂ:!EhSJ% M Z5

36-40°| r HA | HB | ses ||/ [0:005

G 2,5/v,

/¥
O603HauyeHue d, r I, I, d, d, I, z ®opma N
Part number Form %
l_

DSRV.5.100.010.20 10 0,1 15 20 9,5 10 66 5) HA A
DSRV.5.100.010.20B 10 0,1 15 20 9,5 10 66 5] HB A
DSRV.5.100.010.30 10 0,1 21 30 9,5 10 72 5 HA A
DSRV.5.100.010.30B 10 0,1 21 30 9,5 10 72 5) HB A
DSRV.5.100.020.20 10 0,2 15 20 9,5 10 66 5 HA A
DSRV.5.100.020.20B 10 0,2 15 20 9,5 10 66 5) HB A
DSRV.5.100.020.30 10 0,2 21 30 85 10 72 ) HA A
DSRV.5.100.020.30B 10 0,2 21 30 9,5 10 72 5 HB A
DSRV.5.100.050.20 10 0,5 15 20 €5 10 66 5) HA A
DSRV.5.100.050.20B 10 0,5 15 20 9,5 10 66 5 HB A
DSRV.5.100.050.30B 10 0,5 21 30 9,5 10 72 5 HB A
DSRV.5.100.050.30 10 0,5 21 30 915 10 72 5) HA A
DSRV.5.100.100.20 10 1,0 15 20 9,5 10 66 5) HA A
DSRV.5.100.100.20B 10 1,0 15 20 9,5 10 66 5 HB A
DSRV.5.100.100.30 10 1,0 21 30 9,5 10 72 5 HA A
DSRV.5.100.100.30B 10 1,0 21 30 9,5 10 72 5 HB A
DSRV.5.100.150.20 10 1,5 15 20 5 10 66 ) HA A
DSRV.5.100.150.20B 10 1,5 15 20 9,5 10 66 5) HB A
DSRV.5.100.150.30 10 1,5 21 30 G5 10 72 5) HA A
DSRV.5.100.150.30B 10 1,5 21 30 9,5 10 72 o) HB A
DSRV.5.100.200.20 10 2,0 15 20 9,5 10 66 5) HA A
DSRV.5.100.200.20B 10 2,0 15 20 9,5 10 66 5) HB A
DSRV.5.100.200.30 10 2,0 21 30 9,5 10 72 5 HA A
DSRV.5.100.200.30B 10 2,0 21 30 9,5 10 72 3 HB A
DSRV.5.100.250.20 10 2,5 15 20 9,5 10 66 5 HA A
DSRV.5.100.250.20B 10 2,5 15 20 9,5 10 66 5) HB A
DSRV.5.100.250.30 10 2,5 21 30 9,5 10 72 ) HA A
DSRV.5.100.250.30B 10 2,5 21 30 9,5 10 72 5 HB A
DSRV.5.100.300.20 10 3,0 15 20 €5 10 66 5) HA A
DSRV.5.100.300.20B 10 3,0 15 20 9,5 10 66 5) HB A
DSRV.5.100.300.30 10 3,0 21 30 S 10 72 5) HA A
DSRV.5.100.300.30B 10 3,0 21 30 9,5 10 72 5 HB A
A co Cknaga/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request Pa3mepbl ykasaHbl B MM.

e OcHOBHOEe npumeHeHwue / recommended Dimensions in mm

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHMe / alternative recommendation

- HENPUIroAHbIN / not suitable

TBEpPAbIN cnnae 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CNNaB C NOKPbITUEM / coated grades
I c Hanavikow/Cermet / brazed/Cermet
B144 Mapku TBEpPAOrO cnnasa

Carbide grades



Pexumbl pe3aHmna DSRV @ 10 mm

Cutting Data DSRV @ 10 mm

(ph HORN i)

M1.1
M2.1
M3.1
S$1.1
S2.1
S3.1

d1

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.

vc = m/min

100

80

70

60

40

33

fZ

3° 0,039
3° 0,038
3° 0,032
3° 0,031
3° 0,039
3° 0,038
3° 0,032
3° 0,031
3° 0,039
3° 0,038
3° 0,032
3° 0,031
3° 0,039
3° 0,038
3° 0,032
3° 0,031
3° 0,039
3° 0,038
3° 0,032
3° 0,031
3° 0,039
3° 0,038
3° 0,032
3° 0,031
3° 0,039
3° 0,038
3° 0,032
3° 0,031
3° 0,039
3° 0,038
3° 0,032
3° 0,031

Dimensions in mm

vc = m/min

10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00

130
100
90
80
50
40

10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00

vc = m/min

0,060
0,056
0,054
0,050
0,060
0,056
0,054
0,050
0,060
0,056
0,054
0,050
0,060
0,056
0,054
0,050
0,060
0,056
0,054
0,050
0,060
0,056
0,054
0,050
0,060
0,056
0,054
0,050
0,060
0,056
0,054
0,050

190
150
130
120
70
60

2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00

15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00

0,206
0,206
0,185
0,185
0,206
0,206
0,185
0,185
0,206
0,206
0,185
0,185
0,206
0,206
0,185
0,185
0,206
0,206
0,185
0,185
0,206
0,206
0,185
0,185
0,206
0,206
0,185
0,185
0,206
0,206
0,185
0,185

15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
15,00
15,00
20,00
20,00
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KoHueBas dpesa, c paguycom (ﬁh HORN |]|D

End Mil, corner radius

DSRV
@ W M %Y EEIahSEﬂ:!EhSJ% M Z5

36-40°| r HA | HB | ses ||/ [0:005

G 2,5/v,

S
O603Ha4yeHue d, r l, l, d, d, I, Z dopma N2
Part number Form lU_'J
—
DSRV.5.120.020.20 12 0,2 18 24 11,4 12 73 ) HA A
DSRV.5.120.020.20B 12 0,2 18 24 11,4 12 73 5 HB A
DSRV.5.120.020.30 12 0,2 26 36 11,4 12 83 5) HA A
DSRV.5.120.020.30B 12 0,2 26 36 11,4 12 83 5 HB A
DSRV.5.120.050.20 12 0,5 18 24 11,4 12 73 5 HA A
DSRV.5.120.050.20B 12 0,5 18 24 11,4 12 73 5 HB A
DSRV.5.120.050.30 12 0,5 26 36 11,4 12 83 5 HA A
DSRV.5.120.050.30B 12 0,5 26 36 11,4 12 83 5 HB A
DSRV.5.120.100.20 12 1,0 18 24 11,4 12 73 ) HA A
DSRV.5.120.100.20B 12 1,0 18 24 11,4 12 73 5 HB A
DSRV.5.120.100.30 12 1,0 26 36 11,4 12 83 ) HA A
DSRV.5.120.100.30B 12 1,0 26 36 11,4 12 83 5 HB A
DSRV.5.120.150.20 12 1,5 18 24 11,4 12 73 5) HA A
DSRV.5.120.150.20B 12 1,5 18 24 11,4 12 73 5 HB A
DSRV.5.120.150.30 12 1,5 26 36 11,4 12 83 5) HA A
DSRV.5.120.150.30B 12 1,5 26 36 11,4 12 83 5 HB A
DSRV.5.120.200.20 12 2,0 18 24 11,4 12 73 5 HA A
DSRV.5.120.200.20B 12 2,0 18 24 11,4 12 73 5 HB A
DSRV.5.120.200.30 12 2,0 26 36 11,4 12 83 5 HA A
DSRV.5.120.200.30B 12 2,0 26 36 11,4 12 83 5 HB A
DSRV.5.120.250.20 12 2,5 18 24 11,4 12 73 ) HA A
DSRV.5.120.250.20B 12 2,5 18 24 11,4 12 73 5 HB A
DSRV.5.120.250.30 12 2,5 26 36 11,4 12 83 5) HA A
DSRV.5.120.250.30B 12 25 26 36 11,4 12 83 5 HB A
DSRV.5.120.300.20 12 3,0 18 24 11,4 12 73 5 HA A
DSRV.5.120.300.20B 12 3,0 18 24 11,4 12 73 S HB A
DSRV.5.120.300.30 12 3,0 26 36 11,4 12 83 5) HA A
DSRV.5.120.300.30B 12 3,0 26 36 11,4 12 83 5 HB A
A co Cknaga/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request Pasmepbl ykasaHbl B MM.
e OCHOBHOE NpUMeHeHMe / recommended Dimensions in mm

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHNe / alternative recommendation
- HENPUIroaHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C NOKPbITUEM / coated grades
I ¢ Hanawikon/Cermet / brazed/Cermet

Mapku TBEépAOrO cnnasa
Carbide grades

B146



Pexumbl pe3aHmns DSRV @ 12 mm
Cutting Data DSRV @ 12 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min
M1.1 100 130 190
M2.1 80 100 150
M3.1 70 90 130
$1.1 60 80 120
S2.1 40 50 70
$3.1 33 40 60

d, f, a, a, f, a, a, f, a, a,

12 3 0,047 12,00 12,00 0,073 2,40 18,00 0,248 0,60 18,00
12 3° 0,046 12,00 12,00 0,069 2,40 18,00 0,248 0,60 18,00
12 3° 0,038 12,00 12,00 0,066 2,40 24,00 0,223 0,60 24,00
12 3° 0,037 12,00 12,00 0,062 2,40 24,00 0,223 0,60 24,00
12 3° 0,047 12,00 12,00 0,073 2,40 18,00 0,248 0,60 18,00
12 & 0,046 12,00 12,00 0,069 2,40 18,00 0,248 0,60 18,00
12 3° 0,038 12,00 12,00 0,066 2,40 24,00 0,223 0,60 24,00
12 3° 0,037 12,00 12,00 0,062 2,40 24,00 0,223 0,60 24,00
12 3° 0,047 12,00 12,00 0,073 2,40 18,00 0,248 0,60 18,00
12 3° 0,046 12,00 12,00 0,069 2,40 18,00 0,248 0,60 18,00
12 3° 0,038 12,00 12,00 0,066 2,40 24,00 0,223 0,60 24,00
12 3° 0,037 12,00 12,00 0,062 2,40 24,00 0,223 0,60 24,00
12 3° 0,047 12,00 12,00 0,073 2,40 18,00 0,248 0,60 18,00
12 3° 0,046 12,00 12,00 0,069 2,40 18,00 0,248 0,60 18,00
12 3¢ 0,038 12,00 12,00 0,066 2,40 24,00 0,223 0,60 24,00
12 3° 0,037 12,00 12,00 0,062 2,40 24,00 0,223 0,60 24,00
12 3° 0,047 12,00 12,00 0,073 2,40 18,00 0,248 0,60 18,00
12 3° 0,046 12,00 12,00 0,069 2,40 18,00 0,248 0,60 18,00
12 3° 0,038 12,00 12,00 0,066 2,40 24,00 0,223 0,60 24,00
12 3° 0,037 12,00 12,00 0,062 2,40 24,00 0,223 0,60 24,00
12 3° 0,047 12,00 12,00 0,073 2,40 18,00 0,248 0,60 18,00
12 3° 0,046 12,00 12,00 0,069 2,40 18,00 0,248 0,60 18,00
12 3° 0,038 12,00 12,00 0,066 2,40 24,00 0,223 0,60 24,00
12 3° 0,037 12,00 12,00 0,062 2,40 24,00 0,223 0,60 24,00
12 35 0,047 12,00 12,00 0,073 2,40 18,00 0,248 0,60 18,00
12 3° 0,046 12,00 12,00 0,069 2,40 18,00 0,248 0,60 18,00
12 3° 0,038 12,00 12,00 0,066 2,40 24,00 0,223 0,60 24,00
12 3° 0,037 12,00 12,00 0,062 2,40 24,00 0,223 0,60 24,00

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

B147



KoHueBas dpesa, c paguycom (ﬁh HORN |]|D

End Mil, corner radius

DSRV
@ W M %Y EEIahSEﬂ:!EhSJ% M Z5

36-40°| r HA | HB | ses ||/ [0:005

G 2,5/v,

/¥
O603HauyeHue d, r l, I8 d, d, l, z ®opma N
Part number Form %
l_

DSRV.5.160.020.20 16 0,2 24 32 15,2 16 82 5 HA A
DSRV.5.160.020.20B 16 0,2 24 32 15,2 16 82 5 HB A
DSRV.5.160.020.30 16 0,2 34 48 15,2 16 100 5 HA A
DSRV.5.160.020.30B 16 0,2 34 48 15,2 16 100 ) HB A
DSRV.5.160.050.20 16 0,5 24 32 15,2 16 82 5 HA A
DSRV.5.160.050.20B 16 0,5 24 32 15,2 16 82 5 HB A
DSRV.5.160.050.30 16 0,5 34 48 15,2 16 100 5 HA A
DSRV.5.160.050.30B 16 0,5 34 48 15,2 16 100 5 HB A
DSRV.5.160.100.20 16 1,0 24 32 15,2 16 82 o) HA A
DSRV.5.160.100.20B 16 1,0 24 32 15,2 16 82 5 HB A
DSRV.5.160.100.30 16 1,0 34 48 15,2 16 100 5 HA A
DSRV.5.160.100.30B 16 1,0 34 48 15,2 16 100 5 HB A
DSRV.5.160.150.20 16 1,5 24 32 15,2 16 82 5 HA A
DSRV.5.160.150.20B 16 1,5 24 32 15,2 16 82 5 HB A
DSRV.5.160.150.30 16 1,5 34 48 15,2 16 100 5 HA A
DSRV.5.160.150.30B 16 1,5 34 48 15,2 16 100 5 HB A
DSRV.5.160.200.20 16 2,0 24 32 15,2 16 82 5 HA A
DSRV.5.160.200.20B 16 2,0 24 32 15,2 16 82 5 HB A
DSRV.5.160.200.30B 16 2,0 34 48 15,2 16 100 5 HB A
DSRV.5.160.200.30 16 2,0 34 48 15,2 16 100 5 HA A
DSRV.5.160.250.20 16 2,5 24 32 15,2 16 82 5 HA A
DSRV.5.160.250.20B 16 2,5 24 32 15,2 16 82 5 HB A
DSRV.5.160.250.30 16 2,5 34 48 15,2 16 100 5 HA A
DSRV.5.160.250.30B 16 2,5 34 48 15,2 16 100 5 HB A
DSRV.5.160.300.20 16 3,0 24 32 15,2 16 82 5 HA A
DSRV.5.160.300.20B 16 3,0 24 32 15,2 16 82 5 HB A
DSRV.5.160.300.30 16 3,0 34 48 15,2 16 100 5 HA A
DSRV.5.160.300.30B 16 3,0 34 48 15,2 16 100 5 HB A
DSRV.5.160.400.20 16 4,0 24 32 15,2 16 82 5 HA A
DSRV.5.160.400.20B 16 4,0 24 32 15,2 16 82 5 HB A
DSRV.5.160.400.30 16 4,0 34 48 15,2 16 100 o) HA A
DSRV.5.160.400.30B 16 4,0 34 48 15,2 16 100 5 HB A
A co Cknaga/onstock A4 Hepgenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request Pa3mepbl ykasaHbl B MM.

e OcHOBHOE npumeHeHwue / recommended Dimensions in mm

0 AnbTepHaTUBHOE NpuUMeHeHMe / alternative recommendation

- HENPUroAHbIN / not suitable

TBEpAbIN cnnae 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CNNaB C NOKPbITUEM / coated grades
I c Hanankon/Cermet / brazed/Cermet
B148 Mapku TBEpPAOrO cnnasa

Carbide grades



Pexumbl pe3aHmna DSRV @ 16 mm
Cutting Data DSRV @ 16 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min
M1.1 100 130 190
M2.1 80 100 150
M3.1 70 90 130
$1.1 60 80 120
S2.1 40 50 70
$3.1 33 40 60

d, f, a, a, f, a, a, f, a, a,

16 3° 0,063 16,00 16,00 0,099 3,20 24,00 0,333 0,80 24,00
16 & 0,062 16,00 16,00 0,094 3,20 24,00 0,333 0,80 24,00
16 & 0,051 16,00 16,00 0,089 3,20 32,00 0,300 0,80 32,00
16 3y 0,050 16,00 16,00 0,085 3,20 32,00 0,300 0,80 32,00
16 & 0,063 16,00 16,00 0,099 3,20 24,00 0,333 0,80 24,00
16 & 0,062 16,00 16,00 0,094 3,20 24,00 0,333 0,80 24,00
16 S 0,051 16,00 16,00 0,089 3,20 32,00 0,300 0,80 32,00
16 & 0,050 16,00 16,00 0,085 3,20 32,00 0,300 0,80 32,00
16 & 0,063 16,00 16,00 0,099 3,20 24,00 0,333 0,80 24,00
16 & 0,062 16,00 16,00 0,094 3,20 24,00 0,333 0,80 24,00
16 3° 0,051 16,00 16,00 0,089 3,20 32,00 0,300 0,80 32,00
16 & 0,050 16,00 16,00 0,085 3,20 32,00 0,300 0,80 32,00
16 & 0,063 16,00 16,00 0,099 3,20 24,00 0,333 0,80 24,00
16 & 0,062 16,00 16,00 0,094 3,20 24,00 0,333 0,80 24,00
16 & 0,051 16,00 16,00 0,089 3,20 32,00 0,300 0,80 32,00
16 3° 0,050 16,00 16,00 0,085 3,20 32,00 0,300 0,80 32,00
16 3° 0,063 16,00 16,00 0,099 3,20 24,00 0,333 0,80 24,00
16 & 0,062 16,00 16,00 0,094 3,20 24,00 0,333 0,80 24,00
16 & 0,051 16,00 16,00 0,089 3,20 32,00 0,300 0,80 32,00
16 3° 0,050 16,00 16,00 0,085 3,20 32,00 0,300 0,80 32,00
16 S 0,063 16,00 16,00 0,099 3,20 24,00 0,333 0,80 24,00
16 3° 0,062 16,00 16,00 0,094 3,20 24,00 0,333 0,80 24,00
16 & 0,051 16,00 16,00 0,089 3,20 32,00 0,300 0,80 32,00
16 & 0,050 16,00 16,00 0,085 3,20 32,00 0,300 0,80 32,00
16 3° 0,063 16,00 16,00 0,099 3,20 24,00 0,333 0,80 24,00
16 3° 0,062 16,00 16,00 0,094 3,20 24,00 0,333 0,80 24,00
16 3° 0,051 16,00 16,00 0,089 3,20 32,00 0,300 0,80 32,00
16 3y 0,050 16,00 16,00 0,085 3,20 32,00 0,300 0,80 32,00
16 & 0,063 16,00 16,00 0,099 3,20 24,00 0,333 0,80 24,00
16 3° 0,062 16,00 16,00 0,094 3,20 24,00 0,333 0,80 24,00
16 S 0,051 16,00 16,00 0,089 3,20 32,00 0,300 0,80 32,00
16 & 0,050 16,00 16,00 0,085 3,20 32,00 0,300 0,80 32,00

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

B149



KoHueBas dpesa, c paguycom (ﬁh HORN |]|D

End Mil, corner radius

DSRV
@ W M %g' EEIahSEﬂ:!EhSJ% M Z5

36-40°| r HA | HB | ses ||/ [0:005

G 2,5/v,

T
|
O603HauyeHue d, r l, I, d, d, I, z ®opma N
Part number Form %
l_

DSRV.5.200.020.20 20 0,2 30 40 19 20 92 5 HA A
DSRV.5.200.020.20B 20 0,2 30 40 19 20 92 5 HB A
DSRV.5.200.020.30 20 0,2 42 60 19 20 120 5 HA A
DSRV.5.200.020.30B 20 0,2 42 60 19 20 120 5 HB A
DSRV.5.200.050.20 20 0,5 30 40 19 20 92 5 HA A
DSRV.5.200.050.20B 20 0,5 30 40 19 20 92 5 HB A
DSRV.5.200.050.30 20 0,5 42 60 19 20 120 5 HA A
DSRV.5.200.050.30B 20 0,5 42 60 19 20 120 5 HB A
DSRV.5.200.100.20 20 1,0 30 40 19 20 92 5 HA A
DSRV.5.200.100.20B 20 1,0 30 40 19 20 92 5 HB A
DSRV.5.200.100.30 20 1,0 42 60 19 20 120 5 HA A
DSRV.5.200.100.30B 20 1,0 42 60 19 20 120 5 HB A
DSRV.5.200.150.20 20 1,5 30 40 19 20 92 5 HA A
DSRV.5.200.150.20B 20 1,5 30 40 19 20 92 5 HB A
DSRV.5.200.150.30 20 1,5 42 60 19 20 120 5 HA A
DSRV.5.200.150.30B 20 1,5 42 60 19 20 120 5 HB A
DSRV.5.200.200.20 20 2,0 30 40 19 20 92 5 HA A
DSRV.5.200.200.20B 20 2,0 30 40 19 20 92 5 HB A
DSRV.5.200.200.30 20 2,0 42 60 19 20 120 5 HA A
DSRV.5.200.200.30B 20 2,0 42 60 19 20 120 5 HB A
DSRV.5.200.250.20B 20 2,5 30 40 19 20 92 5 HB A
DSRV.5.200.250.20 20 2,5 30 40 19 20 92 5 HA A
DSRV.5.200.250.30 20 2,5 42 60 19 20 120 5 HA A
DSRV.5.200.250.30B 20 2,5 42 60 19 20 120 5 HB A
DSRV.5.200.300.20 20 3,0 30 40 19 20 92 5 HA A
DSRV.5.200.300.20B 20 3,0 30 40 19 20 92 5 HB A
DSRV.5.200.300.30 20 3,0 42 60 19 20 120 5 HA A
DSRV.5.200.300.30B 20 3,0 42 60 19 20 120 5 HB A
DSRV.5.200.400.20 20 4,0 30 40 19 20 92 5 HA A
DSRV.5.200.400.20B 20 4,0 30 40 19 20 92 5 HB A
DSRV.5.200.400.30 20 4,0 42 60 19 20 120 5 HA A
DSRV.5.200.400.30B 20 4,0 42 60 19 20 120 5 HB A
A co Cknapa /onstock A4 Hegenu/ 4 weeks x INo 3anpocy / upon request Pa3mepbl ykasaHbl B MM.

o OcHOBHOE npumeHeHwue / recommended Dimensions in mm

0 AnbTepHaTUBHOE NpuUMeHeHue / alternative recommendation

- HeNpUrogHbIN / not suitable

TBEpAbIV crnnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIN CNNaB C NOKPbITUEM / coated grades
I c Hanawikow/Cermet / brazed/Cermet
B150 Mapku TBEpPAOrO cnnasa

Carbide grades



Pexumbl pe3aHmna DSRV @ 20 mm
Cutting Data DSRV @ 20 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min
M1.1 100 130 190
M2.1 80 100 150
M3.1 70 90 130
$1.1 60 80 120
S2.1 40 50 70
$3.1 33 40 60

d, f, a, a, f, a, a, f, a, a,

20 3° 0,079 20,00 20,00 0,124 4,00 30,00 0,419 1,00 30,00
20 & 0,078 20,00 20,00 0,120 4,00 30,00 0,419 1,00 30,00
20 & 0,064 20,00 20,00 0,112 4,00 40,00 0,377 1,00 40,00
20 3y 0,063 20,00 20,00 0,108 4,00 40,00 0,377 1,00 40,00
20 & 0,079 20,00 20,00 0,124 4,00 30,00 0,419 1,00 30,00
20 & 0,078 20,00 20,00 0,120 4,00 30,00 0,419 1,00 30,00
20 S 0,064 20,00 20,00 0,112 4,00 40,00 0,377 1,00 40,00
20 & 0,063 20,00 20,00 0,108 4,00 40,00 0,377 1,00 40,00
20 & 0,079 20,00 20,00 0,124 4,00 30,00 0,419 1,00 30,00
20 & 0,078 20,00 20,00 0,120 4,00 30,00 0,419 1,00 30,00
20 3° 0,064 20,00 20,00 0,112 4,00 40,00 0,377 1,00 40,00
20 & 0,063 20,00 20,00 0,108 4,00 40,00 0,377 1,00 40,00
20 & 0,079 20,00 20,00 0,124 4,00 30,00 0,419 1,00 30,00
20 & 0,078 20,00 20,00 0,120 4,00 30,00 0,419 1,00 30,00
20 & 0,064 20,00 20,00 0,112 4,00 40,00 0,377 1,00 40,00
20 3° 0,063 20,00 20,00 0,108 4,00 40,00 0,377 1,00 40,00
20 3° 0,079 20,00 20,00 0,124 4,00 30,00 0,419 1,00 30,00
20 & 0,078 20,00 20,00 0,120 4,00 30,00 0,419 1,00 30,00
20 & 0,064 20,00 20,00 0,112 4,00 40,00 0,377 1,00 40,00
20 3° 0,063 20,00 20,00 0,108 4,00 40,00 0,377 1,00 40,00
20 S 0,079 20,00 20,00 0,124 4,00 30,00 0,419 1,00 30,00
20 3° 0,078 20,00 20,00 0,120 4,00 30,00 0,419 1,00 30,00
20 & 0,064 20,00 20,00 0,112 4,00 40,00 0,377 1,00 40,00
20 & 0,063 20,00 20,00 0,108 4,00 40,00 0,377 1,00 40,00
20 3° 0,079 20,00 20,00 0,124 4,00 30,00 0,419 1,00 30,00
20 3° 0,078 20,00 20,00 0,120 4,00 30,00 0,419 1,00 30,00
20 3° 0,064 20,00 20,00 0,112 4,00 40,00 0,377 1,00 40,00
20 & 0,063 20,00 20,00 0,108 4,00 40,00 0,377 1,00 40,00
20 & 0,079 20,00 20,00 0,124 4,00 30,00 0,419 1,00 30,00
20 3° 0,078 20,00 20,00 0,120 4,00 30,00 0,419 1,00 30,00
20 S 0,064 20,00 20,00 0,112 4,00 40,00 0,377 1,00 40,00
20 & 0,063 20,00 20,00 0,108 4,00 40,00 0,377 1,00 40,00

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

B151



LlenbHasa TBepaocnnaBHas KoHUueBasa dpesa

Solid Carbide End Mills

(ph HORN i)

SN

B152

DSKMA

DSMA

DSTMA

DSA.1

DSKA

DSA.3

DSRA.3

DSFA.3

DSFRA.3

PagnycHas cpesa Micro
Ball Nose End Mill Micro

KoHueBas gpesa Micro,
C OCTPbIM Yrnom
End Mill Micro, sharp

Topyc koHueBast pesa
Torus End Mill Micro

KoHueBasi ogHo3ybas cpesa
End Mill single fluted

PaguycHasa dpesa
Ball Nose End Mill

KoHueBas dpesa,
C OCTpbIM YoM
End Mill, sharp

KoHueBasi opesa,
C paanycom
End Mill, Corner Radius

KoHueBasi ppesa HPC,
C OCTPbIM YrfiOoM
End Mill HPC, corner bevel

KoHueBasi opesa ans 4YepHoBOW,

C HakaTKom

©01-23,0

20,1-93,0

J0,1-93,0

@0,3-020,0

J4,0-220,0

@4,0-020,0

d4,0-020,0

76,0-220,0

©6,0-020,0

Roughing End Mill with ripper profile

Z2

Z2

Z2

ZA1

Z2

Z3

Z3

Z3

B154 — B157

B158 — B161

B162 - B167

B168 — B171

B172 -B173

B174 - B175

B176 - B183

B184 —B185

B186 - B187



LlenbHas TBepAocnnaBHasi KOHLeBas dhpesa
Solid Carbide End Mills Cﬁh HORN [il)

DS

Ana o6paboTku: designed for:

- AntoMMHUEBbIX CNJ1aBoOB - Aluminium
- CUHTETUKHN - Synthetics

B153



PagunycHasa dpesa Micro
Ball Nose End Mill Micro Cﬁh HORN I]h)

DSKMA

@ |9 | O %TEEI”“% Z2

30° i HA || 297

JocTynHa k noctaske Ao @3 MM npeABapuTesibHO B COOPKe C NOAWMUMHUKOM ANs
BbICOKOCKOPOCTHOTO WNUHAENs (cm. cTp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O603HauyeHue d, r I, I, d, d, I, Z y1 y2 d, X
Part number O]
=

DSKMA.010.030 0,1 0,05 0,25 0,3 0,084 4 50 2 20° -° 0 A
DSKMA.010.050 0,1 0,05 0,25 0,5 0,084 4 50 2 40° 20° 2 A
DSKMA.010.070 0,1 0,05 0,25 0,7 0,084 4 50 2 40° 20° 2 A
DSKMA.020.030 0,2 0,10 0,50 0,6 0,180 4 50 2 20° -° 0 A
DSKMA.020.050 0,2 0,10 0,50 1,0 0,180 4 50 2 40° 20° 2 A
DSKMA.020.070 0,2 0,10 0,50 1,4 0,180 4 50 2 40° 20° 2 A
DSKMA.030.030 0,3 0,15 0,75 0,9 0,280 4 50 2 20° -° 0 A
DSKMA.030.050 0,3 0,15 0,75 1,5 0,280 4 50 2 40° 20° 2 A
DSKMA.030.070 0,3 0,15 0,75 2,1 0,280 4 50 2 40° 20° 2 A
DSKMA.050.030 0,5 0,25 1,25 1,5 0,470 4 50 2 20° -° 0 A
DSKMA.050.050 0,5 0,25 1,25 2,5 0,470 4 50 2 40° 20° 2 A
DSKMA.050.070 0,5 0,25 1,25 3,5 0,470 4 50 2 40° 20° 2 A
DSKMA.060.030 0,6 0,30 1,50 1,8 0,560 4 50 2 20° -° 0 A
DSKMA.060.050 0,6 0,30 1,50 3,0 0,560 4 50 2 40° 20° 2 A
DSKMA.060.070 0,6 0,30 1,50 4,2 0,560 4 50 2 40° 20° 2 A
DSKMA.080.030 0,8 0,40 2,00 2,4 0,750 4 50 2 20° -° 0 A
DSKMA.080.050 0,8 0,40 2,00 4,0 0,750 4 50 2 40° 20° 2 A
DSKMA.080.070 0,8 0,40 2,00 5,6 0,750 4 50 2 40° 20° 2 A

A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE npumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTMBHOE NMpUMeHeHue / alternative recommendation

- HEMNPUrOAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUSA / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C MNOKPbITMEM / coated grades

I c Hanawkoi/Cermet / brazed/Cermet

Pa3mepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPAOrO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades

B154



Pexnmbl pe3ainsa DSKMA @ 0,1 - 0,8 mm
Cutting Data DSKMA @ 0,1 - 0,8 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min
N1.1 460 550
N1.2 480 580
N2.1 460 550
N2.2 390 470
N2.3 260 310
N3.1 330 400
N3.2 290 350
N4.1 330 400

|3 eff
>(-O

d, 0 | 05 | 1 2° 3° f, a, a, f, a, a,

0,1 7° 03 | 03 | 03 | 03 | 04 | 0005 | 003 | 010 | 0006 | 001 | 0,01
0,1 5° 05 | 05 | 05 | 05 | 05 | 0004 | 003 | 010 | 0,005 | 001 | 0,01
0,1 3° 07 | o7 | 07 | o7 | 08 | 0004 | 003 | 010 | 0005 | 001 | 001
0,2 7° 06 | 06 | 06 | 07 | 08 | 0006 | 006 | 020 | 0007 | 0,01 0,02
0,2 5° 7,0 | 1,0 | 10 | 11 | 11 | 0005 | 006 | 020 | 0006 | 001 | 0,02
0,2 3° 14 | 14 | 14 | 15 | 16 | 0004 | 006 | 020 | 0,006 | 0,01 0,01
03 7° 09 | 09 | 09 | 10 | 12 | 0007 | 009 | 030 | 0009 | 002 | 003
0,3 5° 15 | 15 | 15 | 16 | 17 | 0006 | 009 | 030 | 0008 | 002 | 0,02
03 3° 21 | 21 | 22 | 23 | 24 | 0005 | 009 | 030 | 0007 | 002 | 0,02
0,5 7° 5 | 15 | 16 | 18 | 20 | 0009 | 015 | 050 | 0012 | 003 | 0,05
0,5 5° 25 | 25 | 26 | 27 | 28 | 0008 | 015 | 050 | 001 | 003 | 0,04
05 3° 35 | 35 | 36 | 38 | 40 | 0007 | 015 | 050 | 0,009 | 003 | 0,03
0,6 7° 18 | 18 | 19 | 21 | 24 | 0010 | 018 | 060 | 0013 | 003 | 006
0,6 5° 30 | 30 | 31 | 32 | 34 | 0009 | 018 | 060 | 0012 | 003 | 005
0,6 3° 42 | 43 | 44 | 46 | 48 | 0008 | 018 | 060 | 0011 | 003 | 004
08 7° 24 | 25 | 26 | 29 | 32 | 0012 | 024 | 08 | 0016 | 004 | 008
0,8 5° 40 | 40 | 41 | 43 | 46 | 0010 | 024 | 080 | 0015 | 004 | 0,06
08 3° 56 | 57 | 58 | 61 | 64 | 0009 | 024 | 080 | 0013 | 004 | 005

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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PagunycHasa dpesa Micro
Ball Nose End Mill Micro

(ph HORN i)

% 0| 9| Q| 4 oo B4

Z2
30° i HA || 297
|1
1
- i —] 13#
-Q
[locTynHa k noctaske fo @3 MM npeaBapuTENbHO B CHOPKe C NOALIMMHUKOM Ans
BbICOKOCKOPOCTHOTO LWINMHAENS (cM. cTp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)
O603HauyeHue d, r l, l, d, d, I,
Part number
DSKMA.100.030 1,0 0,50 2,50 3,0 0,95 4 50
DSKMA.100.050 1,0 0,50 2,50 5,0 0,95 4 50
DSKMA.100.070 1,0 0,50 2,50 7,0 0,95 4 50
DSKMA.120.030 1,2 0,60 3,00 3,6 1,15 4 50
DSKMA.120.050 1,2 0,60 3,00 6,0 1,15 4 50
DSKMA.120.070 1,2 0,60 3,00 8,4 1,15 4 50
DSKMA.150.030 1,5 0,75 8,79 4,5 1,45 4 50
DSKMA.150.050 1,5 0,75 W5 7,5 1,45 4 50
DSKMA.150.070 1,5 0,75 N5 10,5 1,45 4 50
DSKMA.200.030 2,0 1,00 5,00 6,0 1,90 4 50
DSKMA.200.050 2,0 1,00 5,00 10,0 1,90 4 50
DSKMA.200.070 2,0 1,00 5,00 14,0 1,90 4 50
DSKMA.250.030 2,5 1,25 6,25 7,5 2,40 4 50
DSKMA.250.050 2,5 1,25 6,25 12,5 2,40 4 50
DSKMA.250.070 2,5 1,25 6,25 17,5 2,40 4 50
DSKMA.300.030 3,0 1,50 7,50 9,0 2,90 4 50
DSKMA.300.050 3,0 1,50 7,50 15,0 2,90 4 50
DSKMA.300.070 3,0 1,50 7,50 21,0 2,90 4 64

A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE npumeHeHwue / recommended
0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHue / alternative recommendation
- HEMPUroZHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMMaB C MNOKPbITMEM / coated grades
I c Hanawikoi/Cermet / brazed/Cermet

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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y1

20°
40°
40°
20°
40°
40°
20°
40°
40°
20°
40°
40°
20°
40°
40°
20°
40°
40°

DSKMA

y2 d, X
O]
=

mo 0 A

20° 2,0 A

20° 2,0 A

= 0 A

20° 2,0 A

20° 2,0 A

= 0 A

20° 2,5 A

20° 2,5 A

=2 0 A

20° 3,0 A

20° 3,0 A

=0 0 A

20° 3,5 A

20° 15 A

=o 0 A

20° 355 A

20° 3,5 A

Mapkun TBEpAOro crnnaea
Carbide grades



Pexnmbl pe3aHnsa DSKMA @ 1,0 - 3,0 mm

Cutting Data DSKMA @ 1,0 - 3,0 mm

(ph HORN i)

N1.1
N1.2
N2.1
N2.2
N2.3
N3.1
N3.2
N4.1

d

q
1,0
1,0
1,0
1,2
1,2
1,2
1,5
1,5
1,5
2,0
2,0
2,0
2,5
25
2,5
3,0
3,0
3,0

vc = m/min
460
480
460
390
260
330
290
330
0°
7 3,0
5° 5,0
3° 7,0
7° 3,6
5° 6,0
3° 8,4
7° 45
5° 75
3° 10,5
T 6,0
5° 10,0
3° 14,0
7 7,5
5° 12,5
3° 17,5
7° 9,0
5° 15,0
3° 21,0

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

vc = m/min
550
580
550
470
310
400
350
400
I3eff
>(-O
0,5° 1° e
3,1 3.2 3,6
5,1 5,2 54
7,1 7.3 7.6
3,7 3,9 43
6,1 6,2 6,5
8,5 8,7 9,2
4,7 4,9 5,4
7,6 7.8 8,2
10,7 | 10,9 | 11,5
6.2 6,5 7,2
10,2 | 104 | 10,9
14,3 | 146 | 153
7.8 8,1 9,0
12,7 | 13,0 | 13,7
17,9 | 183 | 195
9,3 9,8 10,8
15,3 | 15,6 0
214 | 22,1 w

30

4,0
57
8,1

6,9

0,014
0,012
0,011
0,016
0,014
0,013
0,019
0,017
0,015
0,024
0,021
0,019
0,029
0,026
0,023
0,034
0,031
0,027

0,30
0,30
0,30
0,36
0,36
0,36
0,45
0,45
0,45
0,60
0,60
0,60
0,75
0,75
0,75
0,90
0,90
0,90

1,00
1,00
1,00
1,20
1,20
1,20
1,50
1,50
1,50
2,00
2,00
2,00
2,50
2,50
2,50
3,00
3,00
3,00

0,019
0,017
0,015
0,022
0,020
0,018
0,027
0,024
0,021
0,034
0,031
0,027
0,041
0,037
0,033
0,049
0,044
0,039

0,05
0,05
0,05
0,06
0,06
0,06
0,08
0,08
0,08
0,10
0,10
0,10
0,13
0,13
0,13
0,15
0,15
0,15

0,10
0,08
0,06
0,12
0,10
0,07
0,15
0,12
0,09
0,20
0,16
0,12
0,25
0,20
0,15
0,30
0,24
0,18
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KoHueBas cdpe3a micro,

C OCTPbIM Yrfiom (ﬁh HORN ill)
End Mill Micro, sharp

DSMA

R | B | G lor L0 | B | LA 5y

30° HA 0.015 997 / 0.005

—

}___&
: F

O
Q

od,

[HocTynHa k noctaske Ao @3 MM npeaBapuTenbHO B COOpPKE C NOALLMMHMKOM Afs
BbICOKOCKOPOCTHOTO LWUNUHAENs (cm. cTp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O603HauyeHue d, l, I, d, d, l, z v1 y2 d, =
Part number 10}
=

DSMA.010.030 0,1 0,25 0,3 0,084 4 50 2 20° -° 0 A
DSMA.010.050 0,1 0,25 0,5 0,084 4 50 2 40° 20° 2 A
DSMA.010.070 0,1 0,25 0,7 0,084 4 50 2 40° 20° 2 A
DSMA.020.030 0,2 0,50 0,6 0,180 4 50 2 20° -° 0 A
DSMA.020.050 0,2 0,50 1,0 0,180 4 50 2 40° 20° 2 A
DSMA.020.070 0,2 0,50 1,4 0,180 4 50 2 40° 20° 2 A
DSMA.030.030 0,3 0,75 0,9 0,280 4 50 2 20° -° 0 A
DSMA.030.050 0,3 0,75 1,5 0,280 4 50 2 40° 20° 2 A
DSMA.030.070 0,3 0,75 21 0,280 4 50 2 40° 20° 2 A
DSMA.050.030 0,5 1,25 1,5 0,470 4 50 2 20° -° 0 A
DSMA.050.050 0,5 1,25 2,5 0,470 4 50 2 40° 20° 2 A
DSMA.050.070 0,5 1,25 315 0,470 4 50 2 40° 20° 2 A
DSMA.060.030 0,6 1,50 1,8 0,560 4 50 2 20° -° 0 A
DSMA.060.050 0,6 1,50 3,0 0,560 4 50 2 40° 20° 2 A
DSMA.060.070 0,6 1,50 4,2 0,560 4 50 2 40° 20° 2 A
DSMA.080.030 0,8 2,00 2,4 0,750 4 50 2 20° -° 0 A
DSMA.080.050 0,8 2,00 4,0 0,750 4 50 2 40° 20° 2 A
DSMA.080.070 0,8 2,00 5,6 0,750 4 50 2 40° 20° 2 A
DSMA.100.030 1,0 2,50 3,0 0,950 4 50 2 20° -° 0 A
DSMA.100.050 1,0 2,50 5,0 0,950 4 50 2 40° 20° 2 A
DSMA.100.070 1,0 2,50 7,0 0,950 4 50 2 40° 20° 2 A

A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE NpumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHNe / alternative recommendation

- HENPUroAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMNaB C MNOKPbITUEM / coated grades

I c Hanankon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPLOrO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades

B158



Pexumbl pe3aHns DSMA @ 0,1 - 1,0 mm
Cutting Data DSMA @ 0,1 - 1,0 mm (ﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min
N1.1 460 550
N1.2 480 580
N2.1 460 550
N2.2 390 470
N2.3 260 310
N3.1 330 400
N3.2 290 350
N4.1 330 400

|3 eff
>(-O

d, 0 | 05 | 1 2° 3° f, a, a, f, a, a,

0,1 7° 03 | 03 | 03 | 03 | 04 | 0005 | 003 | 010 | 0006 | 001 | 0,01
0,1 5° 05 | 05 | 05 | 05 | 05 | 0004 | 003 | 010 | 0,005 | 001 | 0,01
0,1 3° 07 | o7 | 07 | o7 | 08 | 0004 | 003 | 010 | 0005 | 001 | 001
0,2 7° 06 | 06 | 06 | 07 | 08 | 0006 | 006 | 020 | 0007 | 0,01 0,02
0,2 5° 7,0 | 1,0 | 10 | 11 | 11 | 0005 | 006 | 020 | 0006 | 001 | 0,02
0,2 3° 14 | 14 | 14 | 15 | 16 | 0004 | 006 | 020 | 0,006 | 0,01 0,01
03 7° 09 | 09 | 10 | 12 | 12 | 0007 | 009 | 030 | 0009 | 002 | 003
0,3 5° 15 | 15 | 15 | 16 | 17 | 0006 | 009 | 030 | 0008 | 002 | 0,02
03 3° 21 | 21 | 22 | 23 | 24 | 0005 | 009 | 030 | 0007 | 002 | 0,02
05 7° 5 | 15 | 16 | 18 | 21 | 0009 | 015 | 050 | 0012 | 003 | 0,05
0,5 5° 25 | 25 | 26 | 27 | 29 | 0008 | 015 | 050 | 0011 | 003 | 0,04
05 3° 35 | 35 | 36 | 38 | 40 | 0007 | 015 | 050 | 0,009 | 003 | 0,03
0,6 7° 1,8 | 1,8 | 20 | 22 | 25 | 0010 | 018 | 060 | 0013 | 003 | 006
0,6 5° 30 | 30 | 31 | 33 | 35 | 0009 | 018 | 060 | 0012 | 003 | 005
0,6 3° 42 | 43 | 44 | 46 | 49 | 0008 | 018 | 060 | 001 | 003 | 0,04
08 7° 24 | 25 | 26 | 29 | 34 | 0012 | 024 | 08 | 0016 | 004 | 0,08
038 5° 40 | 41 | 42 | 44 | 46 | 0010 | 024 | 080 | 0015 | 004 | 0,06
08 3° 56 | 57 | 58 | 61 | 65 | 0009 | 024 | 08 | 0013 | 004 | 005
1,0 7° 30 | 31 | 33 | 37 | 42 | 0014 | 030 | 100 | 0019 | 005 | 0,0
1,0 5° 50 | 51 | 52 | 55 | 58 | 0012 | 030 | 100 | 0017 | 005 | 0,08
1,0 3° 70 | 71 | 73 | 77 | 81 | 001 | 030 | 100 | 0015 | 005 | 0,06

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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KoHueBas cpe3a micro,

C OCTPbIM Yrfiom (ﬁh HORN ill)
End Mill Micro, sharp

DSMA

% W) U e B2 | EA ] 5,

30° HA / [o.00

—

1 R
BT F

O
Q

od,

[ocTynHa k noctaske 4o @3 MM nNpeaBapuTenbHO B COOPKe C NOALIMMHUKOM AN
BbICOKOCKOPOCTHOTO LWNMHAensi (cm. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O603HauyeHue d, I, I, d, d, I, z y1 y2 d, =
Part number O]
=

DSMA.120.030 1,2 3,00 3,6 1,15 4 50 2 20° -° 0 A
DSMA.120.050 1,2 3,00 6,0 1,15 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSMA.120.070 1,2 3,00 8,4 1,15 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSMA.150.030 1,5 3,75 4,5 1,45 4 50 2 20° -° 0 A
DSMA.150.050 1,5 3,75 7,5 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSMA.150.070 1,5 3,75 10,5 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSMA.200.030 2,0 5,00 6,0 1,90 4 50 2 20° -° 0 A
DSMA.200.050 2,0 5,00 10,0 1,90 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSMA.200.070 2,0 5,00 14,0 1,90 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSMA.250.030 2,5 6,25 75 2,40 4 50 2 20° -° 0 A
DSMA.250.050 2,5 6,25 12,5 2,40 4 50 2 40° 20° 3,5 A
DSMA.250.070 2,5 6,25 17,5 2,40 4 50 2 40° 20° 3,5 A
DSMA.300.030 3,0 7,50 9,0 2,90 4 50 2 20° -° 0 A
DSMA.300.050 3,0 7,50 15,0 2,90 4 50 2 40° 20° 3,5 A
DSMA.300.070 3,0 7,50 21,0 2,90 4 64 2 40° 20° 3,5 A
A co Cknapa /onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X [No 3anpocy / upon request

o OcHOBHOE npumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTMBHOE NPUMEHEHME / alternative recommendation

- HENPUroAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUSA / uncoated grades
TBEPAbIN CNnaB C NOKPbITUEM / coated grades

I c Hanawvikon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3mepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBE€pAOro cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexunmbl pe3aHns DSMA @ 1,2 - 3,0 mm
Cutting Data DSMA @G 1,2 - 3,0 mm Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min
N1.1 460 550
N1.2 480 580
N2.1 460 550
N2.2 390 470
N2.3 260 310
N3.1 330 400
N3.2 290 350
N4.1 330 400

|3 eff
= L \

d, 0 | 05 | 1 2° 3° f, a, a, f, a, a,

1,2 7° 36 | 37 | 39 | 44 | 51 | 0016 | 036 | 120 | 0022 | 006 | 0,112
1,2 5° 60 | 61 | 63 | 66 | 70 | 0014 | 036 | 120 | 0020 | 006 | 0,10
1,2 3° 84 | 86 | 88 | 92 | 100 | 0013 | 036 | 120 | 0018 | 006 | 0,07
1,5 7° 45 | 47 | 49 | 56 | 64 | 0019 | 045 | 150 | 0027 | 008 | 0,15
1,5 5° 75 | 76 | 78 | 82 | 87 | 0017 | 045 | 150 | 0024 | 008 | 0,12
1,5 3° 10,5 | 10,7 | 11,0 | 116 | 126 | 0015 | 045 | 150 | 0021 | 008 | 0,09
2,0 7° 60 | 63 | 66 | 74 | 85 | 0024 | 060 | 200 | 003 | 010 | 020
2,0 5° 100 | 102 | 105 | 11,0 | 11,9 | 0021 | 060 | 200 | 0031 | 0410 | 0,16
2,0 3° 14,0 | 143 | 147 | 154 | 176 | 0019 | 060 | 200 | 0027 | 010 | 0,12
2,5 7° 75 | 78 | 83 | 93 | 106 | 0029 | 075 | 250 | 0041 | 013 | 025
2,5 5° 125 | 128 | 131 | 138 | « | 0026 | 075 | 250 | 0037 | 013 | 0,20
2,5 3° 175 | 179 | 183 | 198 | = | 0023 | 075 | 250 | 0033 | 013 | 0,15
3,0 7° 90 | 94 | 99 | M2 | = | 0034 | 09 | 300 | 0049 | 015 | 030
3,0 5° 150 | 153 | 157 | = = | 0031 | 090 | 300 | 0044 | 015 | 024
3,0 3° 210 | 215 | 220 | = = | 0027 | 090 | 300 | 0039 | 015 | 0,8

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopounpanbHasa Mukpodpesa
Torus End Mill Micro Cﬁh HORN I]h)

DSTMA

| 7 [B] G [ EATE T,

300 r HA - 001 5 097 /‘ 0005

HocTtynHa k noctaeke o @3 MM npeaBapuTenbHO B COGOPKE C NOALIMUMHUKOM AN
BbICOKOCKOPOCTHOTO LUNMHAeNs (cM. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O603Ha4yeHue d, r l, l, d, d, I, VA y1 y2 dV2 %
Part number O]
=

DSTMA.010.003.030 0,1 0,03 0,25 0,3 0,084 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.010.003.050 0,1 0,03 0,25 0,5 0,084 4 50 2 40° 20° 2 A
DSTMA.010.003.070 0,1 0,03 0,25 0,7 0,084 4 50 2 40° 20° 2 A
DSTMA.020.005.030 0,2 0,05 0,50 0,6 0,180 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.020.005.050 0,2 0,05 0,50 1,0 0,180 4 50 2 40° 20° 2 A
DSTMA.020.005.070 0,2 0,05 0,50 1,4 0,180 4 50 2 40° 20° 2 A
DSTMA.030.005.030 0,3 0,05 0,75 0,9 0,280 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.030.005.050 0,3 0,05 0,75 1,5 0,280 4 50 2 40° 20° 2 A
DSTMA.030.005.070 0,3 0,05 0,75 2,1 0,280 4 50 2 40° 20° 2 A
DSTMA.050.005.030 0,5 0,05 1,25 1,5 0,470 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.050.005.050 0,5 0,05 1,25 2,5 0,470 4 50 2 40° 20° 2 A
DSTMA.050.005.070 0,5 0,05 1,25 3,5 0,470 4 50 2 40° 20° 2 A
DSTMA.050.010.030 0,5 0,10 1,25 1,5 0,470 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.050.010.050 0,5 0,10 1,25 2,5 0,470 4 50 2 40° 20° 2 A
DSTMA.050.010.070 0,5 0,10 1,25 3,5 0,470 4 50 2 40° 20° 2 A
DSTMA.060.005.030 0,6 0,05 1,50 1,8 0,560 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.060.005.050 0,6 0,05 1,50 3,0 0,560 4 50 2 40° 20° 2 A
DSTMA.060.005.070 0,6 0,05 1,50 4,2 0,560 4 50 2 40° 20° 2 A
DSTMA.060.010.030 0,6 0,10 1,50 1,8 0,560 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.060.010.050 0,6 0,10 1,50 3,0 0,560 4 50 2 40° 20° 2 A
DSTMA.060.010.070 0,6 0,10 1,50 4,2 0,560 4 50 2 40° 20° 2 A
DSTMA.080.005.030 0,8 0,05 2,00 2,4 0,750 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.080.005.050 0,8 0,05 2,00 4,0 0,750 4 50 2 40° 20° 2 A
DSTMA.080.005.070 0,8 0,05 2,00 5,6 0,750 4 50 2 40° 20° 2 A
DSTMA.080.010.030 0,8 0,10 2,00 2,4 0,750 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.080.010.050 0,8 0,10 2,00 4,0 0,750 4 50 2 40° 20° 2 A
DSTMA.080.010.070 0,8 0,10 2,00 5,6 0,750 4 50 2 40° 20° 2 A

A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request

e OCHOBHOE NpuUMeHeHune / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHNe / alternative recommendation

- HEMPUroZHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMNaB C NOKPbITUEM / coated grades

I c Hanankown/Cermet / brazed/Cermet

Pa3smepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpAOrO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexunmbl pe3anns DSTMA @ 0,1 - 0,8 mm
Cutting Data DSTMA @ 0,1 - 0,8 mm (ﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min
N1.1 460 550
N1.2 480 580
N2.1 460 550
N2.2 390 470
N2.3 260 310
N3.1 330 400
N3.2 290 350
N4.1 330 400

|3 eff
*O

d, 0 | 05 | 1° 2° 3° f, a, a, f, a, a,

0,1 7° 03 | 03 | 03 | 03 | 04 | 0005 | 003 | 010 | 0006 | 001 | 0,01
0,1 5° 05 | 05 | 05 | 05 | 05 | 0004 | 003 | 010 | 0005 | 001 | 0,01
0,1 3° 07 | o7 | o7 | 08 | 09 | 0004 | 003 | 010 | 0005 | 001 | 0,01
0,2 7° 06 | 06 | 06 | 07 | 08 | 0006 | 006 | 020 | 0007 | 0,01 0,02
0,2 5° 7,0 | 10 | 10 | 11 | 11 | 0005 | 006 | 020 | 0006 | 001 | 0,02
0,2 3° 14 | 14 | 14 | 15 | 16 | 0004 | 006 | 020 | 0006 | 0,01 0,01
0,3 7° 09 | 09 | 09 | 11 | 12 | 0007 | 009 | 030 | 0009 | 002 | 003
0,3 5° 15 | 15 | 15 | 1,6 | 17 | 0006 | 009 | 030 | 0008 | 002 | 0,02
03 3° 24 | 21 | 22 | 23 | 24 | 0005 | 009 | 030 | 0007 | 002 | 0,02
05 7° 5 | 15 | 16 | 18 | 21 | 0009 | 015 | 050 | 0012 | 003 | 0,05
05 5° 25 | 25 | 26 | 27 | 29 | 0008 | 015 | 050 | 0011 | 003 | 0,04
0,5 3° 35 | 35 | 36 | 38 | 40 | 0007 | 015 | 050 | 0,009 | 003 | 0,03
05 7° 15 | 15 | 16 | 18 | 20 | 0009 | 015 | 050 | 0012 | 003 | 005
0,5 5° 25 | 25 | 26 | 27 | 29 | 0008 | 015 | 050 | 0011 | 003 | 0,04
05 3° 35 | 35 | 36 | 38 | 40 | 0007 | 015 | 050 | 0009 | 003 | 0,03
0,6 7° 18 | 18 | 19 | 22 | 25 | 0010 | 018 | 060 | 0013 | 003 | 0,06
06 5° 30 | 30 | 31 | 33 | 35 | 0009 | 018 | 060 | 0012 | 003 | 005
06 3° 42 | 42 | 44 | 46 | 49 | 0008 | 018 | 060 | 0011 | 003 | 0,04
06 7° 18 | 18 | 19 | 22 | 25 | 0010 | 018 | 060 | 0013 | 003 | 0,06
06 5° 30 | 30 | 31 | 33 | 34 | 0009 | 018 | 060 | 0012 | 003 | 005
0,6 3° 42 | 42 | 44 | 46 | 48 | 0008 | 018 | 060 | 001 | 003 | 0,04
0,8 7° 24 | 25 | 26 | 29 | 33 | 0012 | 024 | 080 | 0016 | 004 | 0,08
0,8 5° 40 | 40 | 42 | 44 | 46 | 0010 | 024 | 080 | 0015 | 004 | 006
0,8 3° 56 | 57 | 58 | 61 | 65 | 0009 | 024 | 080 | 0013 | 004 | 005
08 7° 24 | 25 | 26 | 29 | 33 | 0012 | 024 | 080 | 0016 | 004 | 008
08 5° 40 | 40 | 42 | 44 | 46 | 0010 | 024 | 080 | 0015 | 004 | 0,06
08 3° 56 | 57 | 58 | 61 | 65 | 0009 | 024 | 080 | 0013 | 004 | 005

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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TopounpanbHasa Mukpodpesa
Torus End Mill Micro Cﬁh HORN I]h)

DSTMA

| 7 [B] G [ EATE T,

300 r HA - 001 5 097 /‘ 0005

[ocTynHa k noctaske fo @3 MM npeABapuTENbHO B COOpKe C NOALIMMHWKOM Ans
BbICOKOCKOPOCTHOTO WNuHAens (cm. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O603Ha4yeHue d, r l, I8 d, d, I, Z y1 y2 dv2 %
Part number O]

=
DSTMA.100.005.030 1,0 0,05 2,50 3,0 0,95 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.100.005.050 1,0 0,05 2,50 5,0 0,95 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSTMA.100.005.070 1,0 0,05 2,50 7,0 0,95 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSTMA.100.010.030 1,0 0,10 2,50 3,0 0,95 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.100.010.050 1,0 0,10 2,50 5,0 0,95 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSTMA.100.010.070 1,0 0,10 2,50 7,0 0,95 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSTMA.120.005.030 1,2 0,05 3,00 3,6 1,15 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.120.005.050 1,2 0,05 3,00 6,0 1,15 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSTMA.120.005.070 1,2 0,05 3,00 8,4 1,15 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSTMA.120.010.030 1,2 0,10 3,00 3,6 1,15 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.120.010.050 1,2 0,10 3,00 6,0 1,15 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSTMA.120.010.070 1,2 0,10 3,00 8,4 1,15 4 50 2 40° 20° 2,0 A
DSTMA.150.010.030 1,5 0,10 &1 4,5 1,45 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.150.010.050 1,5 0,10 3,75 75 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSTMA.150.010.070 1,5 0,10 NG 10,5 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSTMA.150.020.030 1,5 0,20 3,75 4,5 1,45 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.150.020.050 1,5 0,20 &, 1% 7,5 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSTMA.150.020.070 1,5 0,20 S 10,5 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSTMA.150.050.030 1,5 0,50 3,75 4,5 1,45 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.150.050.050 1,5 0,50 S 7,5 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSTMA.150.050.070 1,5 0,50 NS 10,5 1,45 4 50 2 40° 20° 2,5 A
DSTMA.200.010.030 2,0 0,10 5,00 6,0 1,90 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.200.010.050 2,0 0,10 5,00 10,0 1,90 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSTMA.200.010.070 2,0 0,10 5,00 14,0 1,90 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSTMA.200.020.030 2,0 0,20 5,00 6,0 1,90 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.200.020.050 2,0 0,20 5,00 10,0 1,90 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSTMA.200.020.070 2,0 0,20 5,00 14,0 1,90 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSTMA.200.050.030 2,0 0,50 5,00 6,0 1,90 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.200.050.050 2,0 0,50 5,00 10,0 1,90 4 50 2 40° 20° 3,0 A
DSTMA.200.050.070 2,0 0,50 5,00 14,0 1,90 4 50 2 40° 20° 3,0 A

A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks x o 3anpocy / upon request Pasmepebl ykasaHbl B MM.
o OCHOBHOE npumeHeHwue / recommended Dimensions in mm

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHNe / alternative recommendation
- HEMPUroZHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITMSA / uncoated grades
TBEPAbIV CMNaB C MNOKPbITMEM / coated grades
BN ¢ Hanaiikoit/Cermet / brazed/Cermet
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Pexunmbl pe3aHns DSTMA @ 1,0 - 2,0 mm

Cutting Data DSTMA @ 1,0 - 2,0 mm

(ph HORN i)

N1.1
N1.2
N2.1
N2.2
N2.3
N3.1
N3.2
N4.1

d

g
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,2
1,2
1,2
1,2
1,2
1,2
i
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0

vc = m/min
460
480
460
390
260
330
290
330
0°
7 3,0
5° 5,0
3° 7,0
7° 3,0
5° 5,0
3° 7.0
7 3,6
5° 6,0
3° 8,4
T 3,6
5° 6,0
3° 8,4
7 45
5° 7.5
3° 10,5
7° 45
5° 7,5
3° 10,5
7° 45
5° 7,5
3° 10,5
7° 6,0
5° 10,0
3° 14,0
7 6,0
5° 10,0
3° 14,0
7° 6,0
5° 10,0
3° 14,0

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

vc = m/min
550
580
550
470
310
400
350
400
I3eﬁ
*O
0,5° 1° 2°
3,1 3,3 3,7
5,1 5,2 55
7.1 7.3 7.7
3,1 3,3 3,7
5,1 5,2 55
7,1 7.3 7.7
3,7 3,9 4.4
6,1 6,3 6,6
8,6 8,8 9,2
37 3,9 4.4
6,1 6,3 6,6
8,6 8,8 9,2
4,7 4,9 55
7,6 7.8 8,2
10,7 | 11,0 | 116
47 4,9 5,5
7,6 7.8 8,2
10,7 | 11,0 | 115
4,7 4,9 5.4
7.6 7.8 8,2
10,7 | 11,0 | 115
6,3 6,6 74
10,2 | 10,5 | 11,0
143 | 14,7 | 154
6,3 6,6 7.4
10,2 | 104 | 11,0
14,3 | 147 | 154
6,2 6,6 7.3
1,7 | 11,0 | 10,4
14,3 | 146 | 154

30

4,2
5,8
8,1
4,2
5,8
8,1
5,1
7,0
10,0
5,0
6,9
10,0
6,3
8,7
12,6
6,3
8,7
12,5
6,2
8,6
12,4
8,5
11,9
17,6
8,4
11,8
17,5
8,3
10,2
17,4

0,014
0,012
0,011
0,014
0,012
0,011
0,016
0,014
0,013
0,016
0,014
0,013
0,019
0,017
0,015
0,019
0,017
0,015
0,019
0,017
0,015
0,024
0,021
0,019
0,024
0,021
0,019
0,024
0,021
0,019

0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,36
0,36
0,36
0,36
0,36
0,36
0,45
0,45
0,45
0,45
0,45
0,45
0,45
0,45
0,45
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60

1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,50
1,50
1,50
1,50
1,50
1,50
1,50
1,50
1,50
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00

0,019
0,017
0,015
0,019
0,017
0,015
0,022
0,020
0,018
0,022
0,020
0,018
0,027
0,024
0,021
0,027
0,024
0,021
0,027
0,024
0,021
0,034
0,031
0,027
0,034
0,031
0,027
0,034
0,031
0,027

0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10

0,10
0,08
0,06
0,10
0,08
0,06
0,12
0,10
0,07
0,12
0,10
0,07
0,15
0,12
0,09
0,15
0,12
0,09
0,15
0,12
0,09
0,20
0,16
0,12
0,20
0,16
0,12
0,20
0,16
0,12
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TopounpanbHasa Mukpodpesa
Torus End Mill Micro Cﬁh HORN I]h)

DSTMA

| 7 [B] G [ EATE T,

300 r HA - 001 5 gg? /‘ 0005

p— |

~
©
Q

[HocTynHa k noctaske Ao @3 MM npeaBapuTenbHO B CGOpPKe C NOALLUMHMKOM Afs
BbICOKOCKOPOCTHOTO LWUNUHAENs (cm. cTp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)

O603HauyeHue d, r I, l, d, d, I, Z y1 y2 d, =
Part number 10}
=

DSTMA.250.010.030 2,5 0,1 6,25 7,5 2,4 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.250.010.050 2,5 0,1 6,25 12,5 24 4 50 2 40° 20° 315 A
DSTMA.250.010.070 2,5 0,1 6,25 17,5 24 4 50 2 40° 20° 815 A
DSTMA.250.020.030 2,5 0,2 6,25 7,5 24 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.250.020.050 2,5 0,2 6,25 12,5 24 4 50 2 40° 20° SIS A
DSTMA.250.020.070 2,5 0,2 6,25 17,5 2,4 4 50 2 40° 20° 3,5 A
DSTMA.250.050.030 2,5 0,5 6,25 7,5 24 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.250.050.050 2,5 0,5 6,25 12,5 24 4 50 2 40° 20° 315 A
DSTMA.250.050.070 2,5 0,5 6,25 17,5 24 4 50 2 40° 20° 85 A
DSTMA.300.010.030 3,0 0,1 7,50 9,0 2,9 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.300.010.050 3,0 0,1 7,50 15,0 2,9 4 50 2 40° 20° 815 A
DSTMA.300.010.070 3,0 0,1 7,50 21,0 2,9 4 64 2 40° 20° 315 A
DSTMA.300.020.030 3,0 0,2 7,50 9,0 2,9 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.300.020.050 3,0 0,2 7,50 15,0 2,9 4 50 2 40° 20° 315 A
DSTMA.300.020.070 3,0 0,2 7,50 21,0 29 4 64 2 40° 20° Bi5 A
DSTMA.300.050.030 3,0 0,5 7,50 9,0 2,9 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.300.050.050 3,0 0,5 7,50 15,0 2,9 4 50 2 40° 20° S5 A
DSTMA.300.050.070 3,0 0,5 7,50 21,0 2,9 4 64 2 40° 20° 3,5 A
DSTMA.300.100.030 3,0 1,0 7,50 9,0 2,9 4 50 2 20° -° 0 A
DSTMA.300.100.050 3,0 1,0 7,50 15,0 2,9 4 50 2 40° 20° 315 A
DSTMA.300.100.070 3,0 1,0 7,50 21,0 2,9 4 64 2 40° 20° 815 A
A co Cknapa /onstock A4 Hepenw/ 4 weeks X [No 3anpocy / upon request

e OCHOBHOE NpuUMeHeHune / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHNe / alternative recommendation

- HENPUroAaHbIN / not suitable

TBEPAbIN cnnas 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C NOKPbITUEM / coated grades

I c Hanankown/Cermet / brazed/Cermet

Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPLOrO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades

B166



Pexunmbl pe3aHnsa DSTMA @ 2,5 - 3,0 mm
Cutting Data DSTMA @G 2,5 - 3,0 mm (ﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min
N1.1 460 550
N1.2 480 580
N2.1 460 550
N2.2 390 470
N2.3 260 310
N3.1 330 400
N3.2 290 350
N4.1 330 400

I3eff
>(-O

d, 0 | 05 | 1 2° 3° f, a, a, f, a, a,

2,5 7° 75 | 78 | 83 | 93 | 106 | 0029 | 075 | 250 | 0041 | 013 | 025
2,5 5° 125 | 128 | 131 | 138 | = | 0026 | 075 | 250 | 0037 | 013 | 020
25 3° 175 | 179 | 183 | 198 | < | 0023 | 075 | 250 | 0033 | 013 | 0,15
2,5 7° 75 | 78 | 83 | 93 | 105 | 0029 | 075 | 250 | 0041 | 013 | 025
2,5 5° 125 | 128 | 131 | 138 | < | 0026 | 075 | 250 | 0037 | 013 | 020
2,5 3° 17,5 | 179 | 183 | 197 | « | 0023 | 075 | 250 | 0033 | 013 | 0,15
2,5 7° 75 | 78 | 82 | 92 | 104 | 0029 | 075 | 250 | 0041 | 013 | 025
2,5 5° 125 | 127 | 131 | 137 | < | 0026 | 075 | 250 | 0037 | 013 | 020
2,5 3° 175 | 179 | 183 | 197 | = | 0023 | 075 | 250 | 0033 | 013 | 0,15
3,0 7° 90 | 94 | 99 | 112 | 127 | 0034 | 09 | 300 | 0049 | 015 | 0,30
3,0 5° 150 | 153 | 157 | = = | 0031 | 090 | 300 | 0044 | 015 | 0,24
3,0 3° 210 | 215 | 223 | = = | 0027 | 090 | 300 | 0039 | 015 | 0,18
3,0 7° 90 | 94 | 99 | 111 = | 0034 | 090 | 300 | 0049 | 015 | 030
3,0 5° 150 | 153 | 157 | = = | 0031 | 090 | 300 | 0044 | 015 | 024
3,0 3° 210 | 215 | 223 | = = | 0027 | 090 | 300 | 0039 | 015 | 0,8
3,0 7° 90 | 94 | 99 | 111 = | 0034 | 090 | 300 | 0049 | 015 | 0,30
3,0 5° 150 | 153 | 157 | « | 199 | 0031 | 090 | 3,00 | 0044 | 015 | 024
3,0 3° 210 | 215 | 222 | « | 284 | 0027 | 09 | 300 | 0039 | 015 | 0,18
3,0 7° 90 | 94 | 98 | 109 | = | 0034 | 09 | 300 | 0049 | 015 | 030
3,0 5° 150 | 153 | 157 | <« = | 0031 | 09 | 300 | 0044 | 015 | 0,24
3,0 3° 210 | 214 | 222 | = = | 0027 | 090 | 300 | 0039 | 015 | 0,18

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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KoHueBas ogHo3ybas pesa
End Mill single fluted

(ph HORN i)

@

%

B

@ EEIahS Z1
30° HA oho ||/ 0ot
el I1 -
|3
L, L
o % ol ] I <
e / | f:l =)
//
/
/

bx45°
JocTynHa k noctaske Ao @3 MM npeABapuTesibHO B COOPKe C NOAWMUMHUKOM Afs
BbICOKOCKOPOCTHOTO WNUHAENs (cm. cTp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)
O6Go3HaueHue d, I, L, d, d, l, z
Part number
DSA.1.003.030 0,3 0,75 0,90 0,28 4 50 1
DSA.1.003.050 0,3 1,05 1,50 0,28 4 50 1
DSA.1.003.053 0,3 1,50 1,59 0,28 4 50 1
DSA.1.004.030 0,4 1,00 1,20 0,38 4 50 1
DSA.1.004.050 0,4 1,40 2,00 0,38 4 50 1
DSA.1.004.053 0,4 2,00 2,12 0,38 4 50 1
DSA.1.005.030 0,5 1,25 1,50 0,47 4 50 1
DSA.1.005.050 0,5 1,75 2,50 0,47 4 50 1
DSA.1.005.053 0,5 2,50 2,65 0,47 4 50 1
DSA.1.006.030 0,6 1,50 1,80 0,56 4 50 1
DSA.1.006.050 0,6 2,10 3,00 0,56 4 50 1
DSA.1.006.053 0,6 3,00 3,18 0,56 4 50 1
DSA.1.008.030 0,8 2,00 2,40 0,75 4 50 1
DSA.1.008.050 0,8 2,80 4,00 0,75 4 50 1
DSA.1.008.053 0,8 4,00 4,24 0,75 4 50 1
DSA.1.010.030 1,0 2,50 3,00 0,95 4 50 1
DSA.1.010.050 1,0 3,50 5,00 0,95 4 50 1
DSA.1.010.053 1,0 5,00 5,30 0,95 4 50 1
DSA.1.012.030 1,2 3,00 3,60 1,15 4 50 1
DSA.1.012.050 1,2 4,20 6,00 1,15 4 50 1
DSA.1.012.053 1,2 6,00 6,36 1,15 4 50 1
DSA.1.015.030 1,5 W5 4,50 1,45 4 50 1
DSA.1.015.050 1,5 5,25 7,50 1,45 4 50 1
DSA.1.015.053 1,5 7,50 7,95 1,45 4 50 1
DSA.1.018.030 1,8 4,50 5,40 1,75 4 50 1
DSA.1.018.050 1,8 6,30 9,00 1,75 4 50 1
DSA.1.018.053 1,8 9,00 9,54 1,75 4 50 1

A co Cknapa /onstock A4 Hegenu/ 4 weeks x [lo 3anpocy / upon request
o OcHOBHOE npumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHWe / alternative recommendation

- HENPUroAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITKS / uncoated grades
TBEPAbIN CNNaB C NOKPbITUEM / coated grades

B c Hanankon/Cermet / brazed/Cermet
Pa3mepbl ykasaHbl B MM.

Dimensions in mm
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v1

20°
40°
40°
20°
40°
40°
20°
40°
40°
20°
40°
40°
20°
40°
40°
20°
40°
40°
20°
40°
40°
20°
40°
40°
20°
40°
40°

DSA

[
y2 d, x

O]

=
2 - A
20° 2,0 A
20° 2,0 A
o - A
20° 2,0 A
20° 2,0 A
O - A
20° 2,0 A
20° 2,0 A
=2 - A
20° 2,0 A
20° 2,0 A
=2 - A
20° 2,0 A
20° 2,0 A
& - A
20° 2,0 A
20° 2,0 A
= - A
20° 2,0 A
20° 2,0 A
o - A
20° 285 A
20° 2,5 A
= o A
20° | 3,0 A
20° 3,0 A

Mapku TBEpPAOrO cnnasa
Carbide grades



Pexunmbl pe3aHns DSA @ 0,3 - 1,8 mm
Cutting Data DSA @ 0,3 - 1,8 mm

(ph HORN i)

N1.1
N1.2
N2.1
N2.2
N2.3
N3.1
N3.2
N4.1

d

q
0,3
0,3
0,3
0,4
0,4
0,4
0,5
0,5
0,5
0,6
0,6
0,6
0,8
0,8
0,8
1,0
1,0
1,0
1,2
1,2
1,2
1,5
i
1,5
1,8
1,8
1,8

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.

vc = m/min

300

320

300

250

180

200

180

200

fZ

7° 0,022
5° 0,016
3° 0,016
7 0,022
5° 0,016
3° 0,016
7 0,023
5° 0,016
3° 0,016
e 0,023
5° 0,016
3° 0,016
7 0,023
5° 0,016
3° 0,016
7 0,023
5° 0,016
3° 0,016
7 0,023
5° 0,016
3° 0,016
T 0,024
5° 0,017
3° 0,017
7° 0,024
5° 0,017
3° 0,017

Dimensions in mm

vc = m/min

390
420
390
330
230
260
230
260

Ly

a

e

0,30
0,30
0,30
0,40
0,40
0,40
0,50
0,50
0,50
0,60
0,60
0,60
0,80
0,80
0,80
1,00
1,00
1,00
1,20
1,20
1,20
1,50
1,50
1,50
1,80
1,80
1,80

0,45
0,45
0,45
0,60
0,60
0,60
0,75
0,75
0,75
0,90
0,90
0,90
1,20
1,20
1,20
1,50
1,50
1,50
1,80
1,80
1,80
2,25
2,25
2,25
2,70
2,70
2,70

0,045
0,031
0,031
0,045
0,031
0,031
0,045
0,032
0,032
0,045
0,032
0,032
0,046
0,032
0,032
0,046
0,032
0,032
0,047
0,033
0,033
0,048
0,033
0,033
0,048
0,034
0,034

0,08
0,08
0,08
0,10
0,10
0,10
0,13
0,13
0,13
0,15
0,15
0,15
0,20
0,20
0,20
0,25
0,25
0,25
0,30
0,30
0,30
0,38
0,38
0,38
0,45
0,45
0,45

0,75
0,75
1,50
1,00
1,00
2,00
1,25
1,25
2,50
1,50
1,50
3,00
2,00
2,00
4,00
2,50
2,50
5,00
3,00
3,00
6,00
3,75
3,75
7,50
4,50
4,50
9,00
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KoHueBas ogHo3yb6as dhpesa

End Mill single fluted

(ph HORN i)

@

X L 2
30° HA oho_ ||/ | o
el I1 -
|3
L, L
3 S : B
Qe / f:l | =
//
/
/

bx45°
[HocTynHa k noctaske Ao @3 MM nNpeaBapuUTesibHO B C6Opke C NOALLMUMHUKOM Af1S
BbICOKOCKOPOCTHOTO LWNMHAenst (cm. ctp. D2)
Pre-assembled available up to @ 3 mm for Toodle high-speed spindle (see page D2)
O6o3HayeHue d, b l, I, d, d, I,
Part number
DSA.1.020.030 2,0 - 5,00 6,00 1,9 4 50
DSA.1.020.050 2,0 - 7,00 10,00 1,9 4 50
DSA.1.020.053 2,0 - 10,00 10,60 1,9 4 50
DSA.1.025.030 2,5 - 6,25 7,50 2,4 4 50
DSA.1.025.050 2,5 - 8,75 12,50 24 4 50
DSA.1.025.053 2,5 - 12,50 13,25 24 4 64
DSA.1.030.030 3,0 0,1 7,50 9,00 2,9 4 50
DSA.1.030.050 3,0 0,1 10,50 15,00 2,9 4 64
DSA.1.030.053 3,0 0,1 15,00 15,90 29 4 64
DSA.1.040.030 4,0 0,1 10,00 12,00 3,8 6 54
DSA.1.040.050 4,0 0,1 14,00 20,00 3,8 6 64
DSA.1.040.053 4,0 0,1 20,00 21,20 3,8 6 64
DSA.1.050.030 5,0 0,1 12,50 15,00 4,7 6 64
DSA.1.050.050 50 0,1 17,50 25,00 4,7 6 64
DSA.1.050.053 5,0 0,1 25,00 26,50 4,7 6 64
DSA.1.060.030 6,0 0,2 15,00 18,00 5,6 6 64
DSA.1.060.050 6,0 0,2 21,00 30,00 5,6 6 82
DSA.1.060.053 6,0 0,2 30,00 31,80 5,6 6 82
DSA.1.080.030 8,0 0,2 20,00 24,00 7,5 8 64
DSA.1.080.050 8,0 0,2 28,00 40,00 7,5 8 82
DSA.1.080.053 8,0 0,2 40,00 42,40 7,5 8 82
DSA.1.100.030 10,0 0,2 25,00 30,00 9,5 10 82
DSA.1.100.050 10,0 0,2 35,00 50,00 a5 10 108
DSA.1.100.053 10,0 0,2 50,00 53,00 9,5 10 108
DSA.1.120.030 12,0 0,2 30,00 36,00 11,5 12 82
DSA.1.120.050 12,0 0,2 42,00 60,00 11,5 12 108
DSA.1.120.053 12,0 0,2 60,00 63,60 11,5 12 108

A co Cknapa /onstock A4 Hegenu/ 4 weeks X INo 3anpocy / upon request

o OCHOBHOE NnpumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeEHeHNe / alternative recommendation

- HENPUroaHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades

TBEPAbIV CMnaB C NOKPbITUEM / coated grades

I c Hanankow/Cermet / brazed/Cermet

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

B170
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Mapkun TBEpPAOro crnnaea
Carbide grades



Pexunmbl pe3annsa DSA @ 2,0 - 12,0 mm
Cutting Data DSA J 2,0 - 12,0 mm

(ph HORN i)

N1.1
N1.2
N2.1
N2.2
N2.3
N3.1
N3.2
N4.1

d

q
2,0
2,0
2,0
2,5
2,5
2,5
3,0
3,0
3,0
4,0
4,0
4,0
5,0
5,0
5,0
6,0
6,0
6,0
8,0
8,0
8,0

10,0

10,0

10,0

12,0

12,0

12,0

Pasmepbl ykasaHbl B MM.

vc = m/min

300

320

300

250

180

200

180

200

fZ

7° 0,027
5° 0,019
3° 0,019
e 0,032
5° 0,022
3° 0,022
7 0,037
5° 0,026
3° 0,026
e 0,047
5° 0,033
3° 0,033
7 0,057
5° 0,040
3° 0,040
e 0,067
5° 0,047
3° 0,047
7 0,087
5° 0,061
3° 0,061
e 0,107
5° 0,075
3° 0,075
7 0,127
5° 0,089
3° 0,089

Dimensions in mm

vc = m/min

390
420
390
330
230
260
230
260

Ly

a

e

2,00
2,00
2,00
2,50
2,50
2,50
3,00
3,00
3,00
4,00
4,00
4,00
5,00
5,00
5,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00
8,00
10,00
10,00
10,00
12,00
12,00
12,00

3,00
3,00
3,00
3,75
3,75
3,75
4,50
4,50
4,50
6,00
6,00
6,00
7,50
7,50
7,50
9,00
9,00
9,00
12,00
12,00
12,00
15,00
15,00
15,00
18,00
18,00
18,00

0,045
0,031
0,031
0,052
0,037
0,037
0,060
0,042
0,042
0,075
0,053
0,053
0,091
0,063
0,063
0,106
0,074
0,074
0,137
0,096
0,096
0,168
0,117
0,117
0,198
0,139
0,139

0,50
0,50
0,50
0,63
0,63
0,63
0,75
0,75
0,75
1,00
1,00
1,00
1,25
1,25
1,25
1,50
1,50
1,50
2,00
2,00
2,00
2,50
2,50
2,50
3,00
3,00
3,00

5,00
5,00
10,00
6,25
6,25
12,50
7,50
7,50
15,00
10,00
10,00
20,00
12,50
12,50
25,00
15,00
15,00
30,00
20,00
20,00
40,00
25,00
25,00
50,00
30,00
30,00
60,00

B171



PaguycHas dpesa
Ball Nose End Mill

(ph HORN i)

&

@ W [EIahS Z2
30° ~— 0.01 HA 097 0.005
1
3 &S IE
/ g
r/ ©

O603HauyeHue d, r I, l, d, d, I,
Part number

DSKA.2.040.030 4 2,0 10,0 12 3,8 6 64
DSKA.2.040.050 4 2,0 10,0 20 3,8 6 64
DSKA.2.040.070 4 2,0 10,0 28 3,8 6 70
DSKA.2.050.030 5 2,5 12,5 15 4,7 6 64
DSKA.2.050.050 5 2,5 12,5 25 4,7 6 64
DSKA.2.050.070 5 2,5 12,5 35 4,7 6 82
DSKA.2.060.030 6 3,0 15,0 18 5,6 6 64
DSKA.2.060.050 6 3,0 15,0 30 5,6 6 82
DSKA.2.060.070 6 3,0 15,0 42 5,6 6 82
DSKA.2.080.030 8 4,0 20,0 24 7,5 8 64
DSKA.2.080.050 8 4,0 20,0 40 7,5 8 82
DSKA.2.080.070 8 4,0 20,0 56 7,5 8 108
DSKA.2.100.030 10 5,0 25,0 30 9,5 10 82
DSKA.2.100.050 10 5,0 25,0 50 9,5 10 108
DSKA.2.100.070 10 5,0 25,0 70 9,5 10 120
DSKA.2.120.030 12 6,0 30,0 36 11,5 12 82
DSKA.2.120.050 12 6,0 30,0 60 11,5 12 108
DSKA.2.120.070 12 6,0 30,0 84 11,5 12 140
DSKA.2.160.030 16 8,0 40,0 48 15,0 16 108
DSKA.2.160.050 16 8,0 40,0 80 15,0 16 140
DSKA.2.200.030 20 10,0 50,0 60 19,0 20 120
DSKA.2.200.050 20 10,0 50,0 100 19,0 20 163

A co Cknapa/onstock A4 Hepnenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE npumeHeHue / recommended
0 AnbTepHaTMBHOE NpUMeEHeHNe / alternative recommendation

- HENPUroaHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C MNOKPbITUEM / coated grades

I ¢ Hanankoin/Cermet / brazed/Cermet

Pa3smepbl ykasaHbl B MM.

Dimensions in mm

B172
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g
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20° A
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O A

O A

Mapku TBEpPLOrO cnnasa

Carbide grades



Pexunmbl pe3aHns DSKA @ 4,0 - 20,0 mm
Cutting Data DSKA @ 4,0 - 20,0 mm

(ph HORN i)

N1.1
N1.2
N2.1
N2.2
N2.3
N3.1
N3.2
N4.1

o

[o=Re RN >R e >IN )RS IS, RIS, I SN S~

N D A A a a a
SoooNNNOOO®

20

Pa3mepbl yka3aHbl B MM.

vc = m/min

460

480

460

390

260

330

290

330

fZ

15° 0,044
10° 0,040
5° 0,035
15° 0,054
10° 0,049
5° 0,043
15° 0,064
10° 0,058
5° 0,052
15° 0,085
10° 0,076
5° 0,068
15° 0,105
10° 0,094
5° 0,084
15° 0,125
10° 0,113
5° 0,100
15° 0,166
10° 0,149
15° 0,206
10° 0,186

Dimensions in mm

\

vc = m/min

1,20
1,20
1,20
1,50
1,50
1,50
1,80
1,80
1,80
2,40
2,40
2,40
3,00
3,00
3,00
3,60
3,60
3,60
4,80
4,80
6,00
6,00

550
580
550
470
310
400
350
400

4,00
4,00
4,00
5,00
5,00
5,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00
8,00
10,00
10,00
10,00
12,00
12,00
12,00
16,00
16,00
20,00
20,00

0,037
0,033
0,030
0,047
0,042
0,037
0,056
0,051
0,045
0,077
0,069
0,061
0,097
0,088
0,078
0,118
0,107
0,095
0,161
0,145
0,204
0,184

0,12
0,12
0,12
0,13
0,13
0,13
0,14
0,14
0,14
0,16
0,16
0,16
0,18
0,18
0,18
0,20
0,20
0,20
0,24
0,24
0,28
0,28

0,40
0,32
0,24
0,50
0,40
0,30
0,60
0,48
0,36
0,80
0,64
0,48
1,00
0,80
0,60
1,20
0,96
0,72
1,60
1,28
2,00
1,60
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YUucrtoBas ¢ppesa c yCcTpbIM yrriom
End Mill, sharp

(ph HORN i)

@

B

@ EEIahS Z3
20° HA sh9
L
l
I -
HELS = =
_8«)

O603HauyeHue d, I, l, d,
Part number

DSA.3.040.030 4 10,0 12,0 3,8
DSA.3.040.050 4 10,0 20,0 3,8
DSA.3.040.053 4 20,0 21,2 3,8
DSA.3.040.070 4 20,0 28,0 3,8
DSA.3.050.030 5 12,5 15,0 4,7
DSA.3.050.050 5 12,5 25,0 47
DSA.3.050.053 5 25,0 26,5 4,7
DSA.3.050.070 5 25,0 35,0 4,7
DSA.3.060.030 6 15,0 18,0 5,6
DSA.3.060.050 6 15,0 30,0 5,6
DSA.3.060.053 6 30,0 31,8 5,6
DSA.3.060.070 6 30,0 42,0 5,6
DSA.3.080.030 8 20,0 24,0 7,5
DSA.3.080.050 8 20,0 40,0 7,5
DSA.3.080.053 8 40,0 42,4 7,5
DSA.3.080.070 8 40,0 56,0 7,5
DSA.3.100.030 10 25,0 30,0 9,5
DSA.3.100.050 10 25,0 50,0 9,5
DSA.3.100.053 10 50,0 53,0 9,5
DSA.3.100.070 10 50,0 70,0 9,5
DSA.3.120.030 12 30,0 36,0 11,5
DSA.3.120.050 12 30,0 60,0 11,5
DSA.3.120.053 12 60,0 63,6 11,5
DSA.3.120.070 12 60,0 84,0 11,5
DSA.3.160.030 16 40,0 48,0 15,0
DSA.3.160.050 16 40,0 80,0 15,0
DSA.3.160.053 16 80,0 84,8 15,0
DSA.3.200.027 20 50,0 54,0 19,0
DSA.3.200.050 20 50,0 100,0 19,0
DSA.3.200.053 20 100,0 106,0 19,0

A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE npumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTuUBHOE NpUMeHeHue / alternative recommendation

- HENpUroaHbIN /

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUSA / uncoated grades

not suitable

TBEPAbIV CMNaB C MNOKPbITMEM / coated grades
B c Hanavikon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3Mepr YKa3aHbl B MM.

Dimensions in mm
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64
64
64
70
64
64
64
82
64
82
82
82
64
82
82
108
82
108
108
120
82
108
108
140
108
140
140
108
163
163

DSA

—

Z \% é

=
3 20° A
3 20° A
3 20° A
3 20° A
3 20° A
3 20° A
3 20° A
3 20° A
3 -° A
3 -° A
3 -° A
3 -° A
3 -° A
3 -° A
3 -° A
3 -° A
3 -° A
3 -° A
3 -° A
3 -° A
3 -° A
3 -° A
3 -° A
3 -° A
3 -° A
3 -° A
3 -° A
3 -° A
3 -° A
3 = o

Mapkun TBEpAOro cnnaea
Carbide grades



Pexunmbl pe3annsa DSA @ 4,0 - 20,0 mm

Cutting Data DSA @ 4,0 - 20,0 mm

(ph HORN i)

N1.1
N1.2
N2.1
N2.2
N2.3
N3.1
N3.2
N4.1

o

@ 0o oo oo oo og ks~ DM S

ROl N> Y . N . SN . RN . ER . N
SO0 NNNNMOOOO®

20

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.

vc = m/min

420

440

420

350

230

290

250

290

fZ

7 0,020
5° 0,014
3° 0,014
3° 0,008
7 0,028
5° 0,020
3° 0,020
3° 0,011
e 0,036
5° 0,025
3° 0,025
3° 0,014
7 0,052
5° 0,036
3° 0,036
3° 0,021
7 0,068
5° 0,048
3° 0,048
3° 0,027
7° 0,084
5° 0,059
3° 0,059
3° 0,034
e 0,116
5° 0,081
3° 0,081
e 0,148
5° 0,104
3° 0,104

Dimensions in mm

vc = m/min

500
530
500
420
280
350
300
350

P

a

1,00
1,00
1,00
1,00
1,25
1,25
1,25
1,25
1,50
1,50
1,50
1,50
2,00
2,00
2,00
2,00
2,50
2,50
2,50
2,50
3,00
3,00
3,00
3,00
4,00
4,00
4,00
5,00
5,00
5,00

10,00
10,00
20,00
20,00
12,50
12,50
25,00
25,00
15,00
15,00
30,00
30,00
20,00
20,00
40,00
40,00
25,00
25,00
50,00
50,00
30,00
30,00
60,00
60,00
40,00
40,00
80,00
50,00
50,00
100,00

0,018
0,012
0,012
0,007
0,027
0,019
0,019
0,011
0,036
0,025
0,025
0,014
0,053
0,037
0,037
0,021
0,071
0,050
0,050
0,029
0,089
0,062
0,062
0,036
0,125
0,088
0,088
0,161
0,113
0,113

0,20
0,20
0,20
0,20
0,25
0,25
0,25
0,25
0,30
0,30
0,30
0,30
0,40
0,40
0,40
0,40
0,50
0,50
0,50
0,50
0,60
0,60
0,60
0,60
0,80
0,80
0,80
1,00
1,00
1,00

10,00
10,00
20,00
20,00
12,50
12,50
25,00
25,00
15,00
15,00
30,00
30,00
20,00
20,00
40,00
40,00
25,00
25,00
50,00
50,00
30,00
30,00
60,00
60,00
40,00
40,00
80,00
50,00
50,00
100,00
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KoHueBas dpesa, c paguycom
End Mill, corner radius

(ph HORN i)

| 0| B B forp

=
&

Z3
o /| 0.01
45 r HA sh9
l
DL T
1,
R e —
/ P
I",f/ g
O603HauyeHue d, r I, I, d, d,
Part number
DSRA.3.040.010.030 4 0,1 10,0 12,0 3,8 6
DSRA.3.040.010.050 4 0,1 10,0 20,0 3,8 6
DSRA.3.040.010.053 4 0,1 20,0 21,2 3,8 6
DSRA.3.040.010.070 4 0,1 20,0 28,0 3,8 6
DSRA.3.040.050.030 4 0,5 10,0 12,0 3,8 6
DSRA.3.040.050.050 4 0,5 10,0 20,0 3,8 6
DSRA.3.040.050.053 4 0,5 20,0 21,2 3,8 6
DSRA.3.040.050.070 4 0,5 20,0 28,0 3,8 6
DSRA.3.040.100.030 4 1,0 10,0 12,0 3,8 6
DSRA.3.040.100.050 4 1,0 10,0 20,0 3,8 6
DSRA.3.040.100.053 4 1,0 20,0 21,2 3,8 6
DSRA.3.040.100.070 4 1,0 20,0 28,0 3,8 6
DSRA.3.050.010.030 5 0,1 12,5 15,0 4,7 6
DSRA.3.050.010.050 5 0,1 12,5 25,0 4,7 6
DSRA.3.050.010.053 5 0,1 25,0 26,5 4,7 6
DSRA.3.050.010.070 5 0,1 25,0 35,0 4,7 6
DSRA.3.050.050.030 5 0,5 12,5 15,0 4,7 6
DSRA.3.050.050.050 5 0,5 12,5 25,0 4,7 6
DSRA.3.050.050.053 5 0,5 25,0 26,5 4,7 6
DSRA.3.050.050.070 5 0,5 25,0 35,0 4,7 6
DSRA.3.050.100.030 5 1,0 12,5 15,0 4,7 6
DSRA.3.050.100.050 5 1,0 12,5 25,0 4,7 6
DSRA.3.050.100.053 5 1,0 25,0 26,5 4,7 6
DSRA.3.050.100.070 5 1,0 25,0 35,0 4,7 6

A co Cknapa /onstock A4 Hepenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE NnpumeHeHwue / recommended
0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeEHeHNe / alternative recommendation
- HENPUroaHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C NOKPbITUEM / coated grades
I c Hanankon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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64
64
70
64
64
64
70
64
64
64
70
64
64
64
82
64
64
64
82
64
64
64
82

DSRA

20°
20°
20°
20°
20°
20°
20°
20°
20°
20°
20°
20°
20°
20°
20°
20°
20°
20°
20°
20°
20°
20°
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Mapku TBEpgoro cnnasa
Carbide grades



Pexunmbl pe3aHns DSRA @ 4,0 - 5,0 mm
Cutting Data DSTMA @ 4,0 - 5,0 mm

(ph HORN i)

N1.1
N1.2
N2.1
N2.2
N2.3
N3.1
N3.2
N4.1

o

(S BN6, WG, RS IS, NS, B¢ NS, IS, NS, B, RN N SN A S S A IR T T T

(¢)]

Pa3smepbl ykasaHbl B MM.

vc = m/min

460

480

460

390

260

330

290

330

fZ

7 0,014
5° 0,010
3° 0,010
3° 0,006
7 0,014
5° 0,010
3° 0,010
3° 0,006
7 0,014
5° 0,010
3° 0,010
3° 0,006
7° 0,019
5° 0,013
3° 0,013
3° 0,008
7 0,019
5° 0,013
3° 0,013
3° 0,008
7 0,019
5° 0,013
3° 0,013
3° 0,008

Dimensions in mm

vc = m/min

550
580
550
470
310
400
350
400

Ly

a

4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00

6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
7,50
7,50
7,50
7,50
7,50
7,50
7,50
7,50
7,50
7,50
7,50
7,50

0,007
0,005
0,005
0,003
0,007
0,005
0,005
0,003
0,007
0,005
0,005
0,003
0,011
0,008
0,008
0,004
0,011
0,008
0,008
0,004
0,011
0,008
0,008
0,004

0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00

10,00
10,00
20,00
20,00
10,00
10,00
20,00
20,00
10,00
10,00
20,00
20,00
12,50
12,50
25,00
25,00
12,50
12,50
25,00
25,00
12,50
12,50
25,00
25,00

B177



KoHueBas dpesa, c paguycom (ﬁh HORN |]|D

End Mill, corner radius

DSRA

& | T [ B % o A -

45° r HA | one ||/]°0

O603HauyeHue d, r I, l, d, d, I, z X
Part number 0]
=
DSRA.3.060.010.030 6 0,1 15 18,0 5,6 6 64 3 A
DSRA.3.060.010.050 6 0,1 15 30,0 5,6 6 82 3 A
DSRA.3.060.010.053 6 0,1 30 31,8 5,6 6 82 3 A
DSRA.3.060.010.070 6 0,1 30 42,0 5,6 6 82 3 A
DSRA.3.060.050.030 6 0,5 15 18,0 5,6 6 64 3 A
DSRA.3.060.050.050 6 0,5 15 30,0 5,6 6 82 3 A
DSRA.3.060.050.053 6 0,5 30 31,8 5,6 6 82 3 A
DSRA.3.060.050.070 6 0,5 30 42,0 5,6 6 82 3 A
DSRA.3.060.100.030 6 1,0 15 18,0 5,6 6 64 3 A
DSRA.3.060.100.050 6 1,0 15 30,0 5,6 6 82 3 A
DSRA.3.060.100.053 6 1,0 30 31,8 5,6 6 82 3 A
DSRA.3.060.100.070 6 1,0 30 42,0 5,6 6 82 3 A
DSRA.3.060.250.030 6 2,5 15 18,0 5,6 6 64 3 A
DSRA.3.060.250.050 6 2,5 15 30,0 5,6 6 82 3 A
DSRA.3.060.250.053 6 2,5 30 31,8 5,6 6 82 3 A
DSRA.3.060.250.070 6 2,5 30 42,0 5,6 6 82 3 A
DSRA.3.080.010.030 8 0,1 20 24,0 7.5 8 64 3 A
DSRA.3.080.010.050 8 0,1 20 40,0 7,5 8 82 3 A
DSRA.3.080.010.053 8 0,1 40 42,4 7.5 8 82 3 A
DSRA.3.080.010.070 8 0,1 40 56,0 7.5 8 108 3 A
DSRA.3.080.050.030 8 0,5 20 24,0 7,5 8 64 3 A
DSRA.3.080.050.050 8 0,5 20 40,0 7.5 8 82 3 A
DSRA.3.080.050.053 8 0,5 40 42,4 7,5 8 82 3 A
DSRA.3.080.050.070 8 0,5 40 56,0 7.5 8 108 3 A
DSRA.3.080.100.030 8 1,0 20 24,0 7.5 8 64 3 A
DSRA.3.080.100.050 8 1,0 20 40,0 7,5 8 82 3 A
DSRA.3.080.100.053 8 1,0 40 42,4 7.5 8 82 3 A
DSRA.3.080.100.070 8 1,0 40 56,0 7,5 8 108 3 A
DSRA.3.080.250.030 8 2,5 20 24,0 7.5 8 64 3 A
DSRA.3.080.250.050 8 2,5 20 40,0 7.5 8 82 3 A
DSRA.3.080.250.053 8 2,5 40 42,4 7,5 8 82 3 A
DSRA.3.080.250.070 8 2,5 40 56,0 7.5 8 108 3 A
A co Cknapa /onstock A4 Hegenu/ 4 weeks x INo 3anpocy / upon request Pa3smepbl ykasaHbl B MM.
o OCHOBHOE NpUMeHeHne / recommended Dimensions in mm

0 AnbTepHaTUBHOE NpMMeHeHue / alternative recommendation
- HENPUroAHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CNNaB C NOKPbITUEM / coated grades
I ¢ Hanankon/Cermet / brazed/Cermet

B178

Mapkun TBEpPAOro crnnaea
Carbide grades



Pexunmbl pe3aHmns DSRA @ 6,0 - 8,0 mm
Cutting Data DSTMA @ 6,0 - 8,0 mm

(ph HORN i)

N1.1
N1.2
N2.1
N2.2
N2.3
N3.1
N3.2
N4.1

o

Q 00 00 00 00 00 0 0 C© 0 00 0 0 0 O O O O O O O O O OO, o,

oo

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.

vc = m/min

350

370

350

300

200

250

220

250

fZ

7 0,024
5° 0,017
3° 0,017
3° 0,010
7 0,024
5° 0,017
3° 0,017
3° 0,010
e 0,024
5° 0,017
3° 0,017
3° 0,010
7 0,024
5° 0,017
3° 0,017
3° 0,010
7 0,034
5° 0,024
3° 0,024
3° 0,014
7° 0,034
5° 0,024
3° 0,024
3° 0,014
e 0,034
5° 0,024
3° 0,024
3° 0,014
7 0,034
5° 0,024
3° 0,024
3° 0,014

Dimensions in mm

vc = m/min

460
480
460
390
260
330
290
330

Ly

a

=

6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00

9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00

0,016
0,011
0,011
0,006
0,016
0,011
0,011
0,006
0,016
0,011
0,011
0,006
0,016
0,011
0,011
0,006
0,025
0,017
0,017
0,010
0,025
0,017
0,017
0,010
0,025
0,017
0,017
0,010
0,025
0,017
0,017
0,010

1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60
1,60

15,00
15,00
30,00
30,00
15,00
15,00
30,00
30,00
15,00
15,00
30,00
30,00
15,00
15,00
30,00
30,00
20,00
20,00
40,00
40,00
20,00
20,00
40,00
40,00
20,00
20,00
40,00
40,00
20,00
20,00
40,00
40,00
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KoHueBas dpesa, c paguycom (ﬁh HORN |]|D

End Mill, corner radius

DSRA

& | T [ B % o A -

45° r HA 0.01

Q
=
o
S

O603HauyeHue d, r I, I, d, d, I, Z X
Part number 0]

=
DSRA.3.100.010.030 10 0,1 25 30,0 9,5 10 82 3 A
DSRA.3.100.010.050 10 0,1 25 50,0 9,5 10 108 3 A
DSRA.3.100.010.053 10 0,1 50 53,0 9,5 10 108 3 A
DSRA.3.100.010.070 10 0,1 50 70,0 9,5 10 120 3 A
DSRA.3.100.050.030 10 0,5 25 30,0 9,5 10 82 3 A
DSRA.3.100.050.050 10 0,5 25 50,0 9,5 10 108 3 A
DSRA.3.100.050.053 10 0,5 50 53,0 9,5 10 108 3 A
DSRA.3.100.050.070 10 0,5 50 70,0 9,5 10 120 3 A
DSRA.3.100.100.030 10 1,0 25 30,0 9,5 10 82 3 A
DSRA.3.100.100.050 10 1,0 25 50,0 9,5 10 108 3 A
DSRA.3.100.100.053 10 1,0 50 53,0 9,5 10 108 3 A
DSRA.3.100.100.070 10 1,0 50 70,0 9,5 10 120 3 A
DSRA.3.100.250.030 10 2,5 25 30,0 9,5 10 82 3 A
DSRA.3.100.250.050 10 2,5 25 50,0 9,5 10 108 3 A
DSRA.3.100.250.053 10 2,5 50 53,0 9,5 10 108 3 A
DSRA.3.100.250.070 10 2,5 50 70,0 9,5 10 120 3 A
DSRA.3.120.010.030 12 0,1 30 36,0 11,5 12 82 3 A
DSRA.3.120.010.050 12 0,1 30 60,0 11,5 12 108 3 A
DSRA.3.120.010.053 12 0,1 60 63,6 11,5 12 108 3 A
DSRA.3.120.010.070 12 0,1 60 84,0 11,5 12 140 3 A
DSRA.3.120.050.030 12 0,5 30 36,0 11,5 12 82 3 A
DSRA.3.120.050.050 12 0,5 30 60,0 11,5 12 108 3 A
DSRA.3.120.050.053 12 0,5 60 63,6 11,5 12 108 3 A
DSRA.3.120.050.070 12 0,5 60 84,0 11,5 12 140 3 A
DSRA.3.120.100.030 12 1,0 30 36,0 11,5 12 82 3 A
DSRA.3.120.100.050 12 1,0 30 60,0 11,5 12 108 3 A
DSRA.3.120.100.053 12 1,0 60 63,6 11,5 12 108 3 A
DSRA.3.120.100.070 12 1,0 60 84,0 11,5 12 140 3 A
DSRA.3.120.250.030 12 2,5 30 36,0 11,5 12 82 3 A
DSRA.3.120.250.050 12 2,5 30 60,0 11,5 12 108 3 A
DSRA.3.120.250.053 12 2,5 60 63,6 11,5 12 108 3 A
DSRA.3.120.250.070 12 2,5 60 84,0 11,5 12 140 3 A
A co Cknapa /onstock A4 Hepenw/ 4 weeks x INo 3anpocy / upon request Pasmepbl ykasaHbl B MM.

o OCHOBHOE NpuUMeHeHne / recommended Dimensions in mm

0 AnbTepHaT1BHOE NpuMeHeHue / alternative recommendation
- HENPUroAHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CNNaB C NOKPbITUEM / coated grades
I ¢ Hanankon/Cermet / brazed/Cermet

B180

Mapkun TBEpPAOro crnnaea
Carbide grades



Pexunmbl pe3aHnsa DSRA @ 10,0 mm

Cutting Data DSTMA @ 10,0 mm

(ph HORN i)

N1.1
N1.2
N2.1
N2.2
N2.3
N3.1
N3.2
N4.1

d1

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

Pa3smepbl ykasaHbl B MM.

vc = m/min

350

370

350

300

200

250

220

250

fZ

7 0,044
5° 0,031
3° 0,031
3° 0,018
7 0,044
5° 0,031
3° 0,031
3° 0,018
e 0,044
5° 0,031
3° 0,031
3° 0,018
7 0,044
5° 0,031
3° 0,031
3° 0,018
7 0,054
5° 0,038
3° 0,038
3° 0,022
7° 0,054
5° 0,038
3° 0,038
3° 0,022
e 0,054
5° 0,038
3° 0,038
3° 0,022
7° 0,054
5° 0,038
3° 0,038
3° 0,022

Dimensions in mm

vc = m/min

460
480
460
390
260
330
290
330

Ly

a

=

10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00

15,00
15,00
15,00
15,00
15,00
15,00
15,00
15,00
15,00
15,00
15,00
15,00
15,00
15,00
15,00
15,00
18,00
18,00
18,00
18,00
18,00
18,00
18,00
18,00
18,00
18,00
18,00
18,00
18,00
18,00
18,00
18,00

0,033
0,023
0,023
0,013
0,033
0,023
0,023
0,013
0,033
0,023
0,023
0,013
0,033
0,023
0,023
0,013
0,042
0,030
0,030
0,017
0,042
0,030
0,030
0,017
0,042
0,030
0,030
0,017
0,042
0,030
0,030
0,017

2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40
2,40

25,00
25,00
50,00
50,00
25,00
25,00
50,00
50,00
25,00
25,00
50,00
50,00
25,00
25,00
50,00
50,00
30,00
30,00
60,00
60,00
30,00
30,00
60,00
60,00
30,00
30,00
60,00
60,00
30,00
30,00
60,00
60,00
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KoHueBas dpesa, c paguycom
End Mill, corner radius

(ph HORN i)

@ W m EEIahs M M Z3
o - /| 0.01
45 HA 2h9
|
HEIN Nt — %
/ o
I"f/ g

O603HauyeHue d, r I, I, d,
Part number

DSRA.3.160.010.030 16 0,1 40 48,0 15
DSRA.3.160.010.050 16 0,1 40 80,0 15
DSRA.3.160.010.053 16 0,1 80 84,8 15
DSRA.3.160.050.030 16 0,5 40 48,0 15
DSRA.3.160.050.050 16 0,5 40 80,0 15
DSRA.3.160.050.053 16 0,5 80 84,8 15
DSRA.3.160.100.030 16 1,0 40 48,0 15
DSRA.3.160.100.050 16 1,0 40 80,0 15
DSRA.3.160.100.053 16 1,0 80 84,8 15
DSRA.3.160.250.030 16 2,5 40 48,0 15
DSRA.3.160.250.050 16 2,5 40 80,0 15
DSRA.3.160.250.053 16 2,5 80 84,8 15
DSRA.3.160.400.030 16 4,0 40 48,0 15
DSRA.3.160.400.050 16 4,0 40 80,0 15
DSRA.3.160.400.053 16 4,0 80 84,8 15
DSRA.3.200.010.027 20 0,1 50 54,0 19
DSRA.3.200.010.050 20 0,1 50 100,0 19
DSRA.3.200.010.053 20 0,1 100 106,0 19
DSRA.3.200.050.027 20 0,5 50 54,0 19
DSRA.3.200.050.050 20 0,5 50 100,0 19
DSRA.3.200.050.053 20 0,5 100 106,0 19
DSRA.3.200.100.027 20 1,0 50 54,0 19
DSRA.3.200.100.050 20 1,0 50 100,0 19
DSRA.3.200.100.053 20 1,0 100 106,0 19
DSRA.3.200.250.027 20 2,5 50 54,0 19
DSRA.3.200.250.050 20 2,5 50 100,0 19
DSRA.3.200.250.053 20 2,5 100 106,0 19
DSRA.3.200.400.027 20 4,0 50 54,0 19
DSRA.3.200.400.050 20 4,0 50 100,0 19
DSRA.3.200.400.053 20 4,0 100 106,0 19

A co Cknapa /onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X [No 3anpocy / upon request

o OcHOBHOE npumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpMMeHeHWe / alternative recommendation

- HENPUroAHbIN / not suitable

TBEpAbIN cnnae 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C NOKPbITUEM / coated grades

B ¢ nanavikon/Cermet / brazed/Cermet

B182

16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

DSRA

108
140
140
108
140
140
108
140
140
108
140
140
108
140
140
108
163
163
108
163
163
108
163
163
108
163
163
108
163
163

Pa3smepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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Mapku TBEpPLOrO cnnasa

Carbide grades



Pexunmbl pe3aHmns DSRA @ 16-20 mm
Cutting Data DSTMA @ 16-20 mm

(ph HORN i)

N1.1
N1.2
N2.1
N2.2
N2.3
N3.1
N3.2
N4.1

d1

16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

Pa3smepbl ykasaHbl B MM.

vc = m/min

350

370

350

300

200

250

220

250

fZ

7 0,074
5° 0,052
3° 0,052
3° 0,074
7 0,052
5° 0,052
3° 0,074
3° 0,052
e 0,052
5° 0,074
3° 0,052
3° 0,052
7 0,074
5° 0,052
3° 0,052
3° 0,094
7 0,066
5° 0,066
3° 0,094
3° 0,066
7° 0,066
5° 0,094
3° 0,066
3° 0,066
7 0,094
5° 0,066
3° 0,066
3° 0,094
7 0,066
5° 0,066

Dimensions in mm

vc = m/min

460
480
460
390
260
330
290
330

Ly

a

=

16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00

24,00
24,00
24,00
24,00
24,00
24,00
24,00
24,00
24,00
24,00
24,00
24,00
24,00
24,00
24,00
30,00
30,00
30,00
30,00
30,00
30,00
30,00
30,00
30,00
30,00
30,00
30,00
30,00
30,00
30,00

0,060
0,042
0,042
0,060
0,042
0,042
0,060
0,042
0,042
0,060
0,042
0,042
0,060
0,042
0,042
0,078
0,055
0,055
0,078
0,055
0,055
0,078
0,055
0,055
0,078
0,055
0,055
0,078
0,055
0,055

3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00

4

40,00
40,00
80,00
40,00
40,00
80,00
40,00
40,00
80,00
40,00
40,00
80,00
40,00
40,00
80,00
50,00
50,00
100,00
50,00
50,00
100,00
50,00
50,00
100,00
50,00
50,00
100,00
50,00
50,00
100,00
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KoHueBas cdpe3sa, HPC, ¢ dhackon
End Mill HPC, corner bevel Cﬁh HORN I]h)

DSFA
s WM@EQ %:EDMJ@L | 24

HA 2h9 /‘ 0.01

G 2,5/v, 36-40°|| b5
h
h
5
|
x-3 ~ | = = - I 5
@ £ | =3
g{
bx45°
O6Go3Ha4yeHue d, b I, I, d, d, I, Z v
Part number ﬁ
P
DSFA.3.060.030 6 0,2 15 18,0 5,6 6 57 3 A
DSFA.3.060.050 6 0,2 15 30,0 5,6 6 70 3 A
DSFA.3.060.053 6 0,2 30 31,8 5,6 6 70 3 A
DSFA.3.060.070 6 0,2 30 42,0 5,6 6 80 3 A
DSFA.3.080.030 8 0,2 20 24,0 7,5 8 64 3 A
DSFA.3.080.050 8 0,2 20 40,0 7,5 8 80 3 A
DSFA.3.080.053 8 0,2 40 42,4 7,5 8 80 8 A
DSFA.3.080.070 8 0,2 40 56,0 7,5 8 100 3 A
DSFA.3.100.030 10 0,2 25 30,0 9,5 10 72 8 A
DSFA.3.100.050 10 0,2 25 50,0 9,5 10 100 3 A
DSFA.3.100.053 10 0,2 50 53,0 9,5 10 100 3 A
DSFA.3.100.070 10 0,2 50 70,0 9,5 10 115 3 A
DSFA.3.120.030 12 0,2 30 36,0 11,5 12 85 3 A
DSFA.3.120.050 12 0,2 30 60,0 11,5 12 108 3 A
DSFA.3.120.053 12 0,2 60 63,6 11,5 12 108 3 A
DSFA.3.120.070 12 0,2 60 84,0 11,5 12 140 & A
DSFA.3.160.030 16 0,5 40 48,0 15,0 16 100 3 A
DSFA.3.160.050 16 0,5 40 80,0 15,0 16 140 3 A
DSFA.3.160.053 16 0,5 80 84,8 15,0 16 140 5 A
DSFA.3.200.027 20 0,5 50 54,0 19,0 20 108 3 A
DSFA.3.200.050 20 0,5 50 100,0 19,0 20 163 3 A
DSFA.3.200.053 20 0,5 100 106,0 19,0 20 163 3 A
A co Cknapa/onstock A4 Hepnenu/ 4 weeks x INo 3anpocy / upon request
o OcHOBHOE npumeHeHwue / recommended
0 AnbTepHaTMBHOE NpUMeEHEHMUe / alternative recommendation
- HENPUroAHbIN / not suitable
TBEPALIN cnnae 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIN CNNaB C NOKPbITUEM / coated grades
I c Hanankon/Cermet / brazed/Cermet
Pa3smepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPLOrO cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades

B184



Pexumbl pe3aHuns DSFA @ 6,0 - 20,0 mm

Cutting Data DSFA @ 6,0 - 20,0 mm

(ph HORN i)

N1.1
N1.2
N2.1
N2.2
N2.3
N3.1
N3.2
N4.1

o

® © 0 oo oo, ¢

|\)|\)_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\w
O OO0 OO NDNDNDNOOOO

20

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.

vc = m/min

450

500

450

350

280

300

280

300

fZ

20° 0,026
10° 0,018
3° 0,018
3° 0,010
20° 0,035
10° 0,025
3° 0,025
3° 0,014
20° 0,044
10° 0,031
3° 0,031
3° 0,018
20° 0,054
10° 0,037
3° 0,037
3° 0,021
20° 0,072
10° 0,050
3° 0,050
20° 0,090
10° 0,063
3° 0,063

Dimensions in mm

vc = m/min

540
600
540
420
340
360
340
360

Ly

a

e

6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00
8,00
8,00
10,00
10,00
10,00
10,00
12,00
12,00
12,00
12,00
16,00
16,00
16,00
20,00
20,00
20,00

9,00

9,00

9,00

9,00

12,00
12,00
12,00
12,00
15,00
15,00
15,00
15,00
18,00
18,00
18,00
18,00
24,00
24,00
24,00
30,00
30,00
30,00

0,047
0,066
0,066
0,038
0,128
0,090
0,090
0,051
0,161
0,113
0,113
0,064
0,194
0,136
0,136
0,078
0,260
0,182
0,182
0,327
0,229
0,229

1,20
0,30
0,30
0,30
0,40
0,40
0,40
0,40
0,50
0,50
0,50
0,50
0,60
0,60
0,60
0,60
0,80
0,80
0,80
1,00
1,00
1,00

15,00
15,00
30,00
30,00
20,00
20,00
40,00
40,00
25,00
25,00
50,00
50,00
30,00
30,00
60,00
60,00
40,00
40,00
80,00
50,00
50,00
100,00
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KoHueBas chpesa Ana yepHoBou
006paboTKKn, C HaKaTKomn (ﬁh HORN |]|D

Roughing End Mill with ripper profile

DSFRA

LA
/| 0.01 Z3

=

i hirars

G 2,5/v, 36-40°|| nbxss HA HB oh9
1
E
E: S ——
_gﬂ
bx45°
O603HauyeHue d, b l, I, d, d, I, z Tvn X
Part number Type o
z

DSFRA.3.060.030 6 0,4 15 18 5,6 6 57 3 HA A
DSFRA.3.060.050 6 0,4 15 30 5,6 6 70 3 HA A
DSFRA.3.080.030 8 0,5 20 24 7,5 8 64 3 HA A
DSFRA.3.080.050 8 0,5 20 40 7,5 8 80 3 HA A
DSFRA.3.100.030 10 0,5 25 30 9,5 10 72 3 HA A
DSFRA.3.100.050 10 0,5 25 50 9,5 10 100 3 HA A
DSFRA.3.120.030 12 0,5 30 36 11,5 12 85 3 HA A
DSFRA.3.120.030.B 12 0,5 30 36 11,5 12 85 3 HB A
DSFRA.3.120.050 12 0,5 30 60 11,5 12 108 3 HA A
DSFRA.3.120.050.B 12 0,5 30 60 11,5 12 108 3 HB A
DSFRA.3.160.030 16 0,6 40 48 15,0 16 100 3 HA A
DSFRA.3.160.030.B 16 0,6 40 48 15,0 16 100 3 HB A
DSFRA.3.160.050 16 0,6 40 80 15,0 16 140 3 HA A
DSFRA.3.160.050.B 16 0,6 40 80 15,0 16 140 3 HB A
DSFRA.3.200.027 20 0,8 50 54 18,8 20 108 3 HA A
DSFRA.3.200.027.B 20 0,8 50 54 18,8 20 108 3 HB A
DSFRA.3.200.050 20 0,8 50 100 18,8 20 163 3 HA A
DSFRA.3.200.050.B 20 0,8 50 100 18,8 20 163 3 HB A
A co Cknapa /onstock A4 Hepenu/ 4 weeks x INo 3anpocy / upon request

o OcHOBHOE npumeHeHwue / recommended

0 AnbTepHaTUBHOE NpUMeHeHNe / alternative recommendation

- HENPUrOAHbIN / not suitable

TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPADBIV CNNaB C NOKPbITUEM / coated grades

I c Hananko/Cermet / brazed/Cermet

Pa3mepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPAOrO cnnasa

Dimensions in mm Carbide grades
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Pexunmbl pe3aHnsa DSFRA @ 6,0 - 20,0 mm
Cutting Data DSFRA & 6,0 - 20,0 mm

(ph HORN i)

N1.1
N1.2
N2.1
N2.2
N2.3
N3.1
N3.2
N4.1

o

© O O

8
10
10
12
12
12
12
16
16
16
16
20
20
20
20

Pasmepbl ykasaHbl B MM.

vc = m/min

450

500

450

350

280

300

280

300

fZ

20° 0,030
10° 0,021
20° 0,041
10° 0,029
20° 0,053
10° 0,037
20° 0,064
20° 0,064
10° 0,045
10° 0,045
20° 0,086
20° 0,086
10° 0,060
10° 0,060
20° 0,108
20° 0,108
10° 0,076
10° 0,076

Dimensions in mm

vc = m/min

540
600
540
420
340
360
340
360

Ly

a

6,00
6,00
8,00
8,00
10,00
10,00
12,00
12,00
12,00
12,00
16,00
16,00
16,00
16,00
20,00
20,00
20,00
20,00

9,00
9,00
12,00
12,00
15,00
15,00
18,00
18,00
18,00
18,00
24,00
24,00
24,00
24,00
30,00
30,00
30,00
30,00

0,062
0,043
0,083
0,058
0,104
0,073
0,125
0,125
0,087
0,087
0,167
0,167
0,117
0,117
0,209
0,209
0,146
0,146

2,40
2,40
3,20
3,20
4,00
4,00
4,80
4,80
4,80
4,80
6,40
6,40
6,40
6,40
8,00
8,00
8,00
8,00

15,00
15,00
20,00
20,00
25,00
25,00
30,00
30,00
30,00
30,00
40,00
40,00
40,00
40,00
50,00
50,00
50,00
50,00
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(ph HORN pill)




Cuctema DG
System DG

(ph HORN i)

A 0 . g 1 A (R

Ppe3epHana cuctema DG
And

- ®pes3epoBaHNA YCTYMNOB N Na30B
- CHATUA backn n LeHTpoBaHUSA

- [podunbHOE hpesepoBaHme

- ®pesbl Ans BbICOKMX Nogad

- ®pesepoBaHme 3BOSIbBEHTHOIO
npodpuns

Milling system DG

for

- Centre cutting and groove milling
- Chamfering and centering

- Copy milling

- High feed milling

- Gear Milling

C1



Cucrtema DG

System DG

(ph HORN i)

XBOCTOBWK (hpesbl
Milling shank

MDG

PexyLuas ronoska
Cutter Head

DGR

Pe>|<yu.|,a;| ronoBkKa
Cutter Head

DGR/DGF/DGRR/
DGH/DGM/DGK/
DGVZ/DGFF/DGV

C2

CtpaHuua/Page
C3-C6

CtpaHunua/Page
C10, C12

N

CtpaHuua/Page
C14

]

G

CrtpaHuua/Page
C16

CTtpaHuua/Page

C20

CtpaHuua/Page
Cc22

CTtpaHuual/Page
C26



dpesepoBaHue yCTYNoB U Na3oB (ﬁh HORN i)

Groove milling

XBoCTOBUK hpe3bl MDG 7 ~N
Milling shank R

C BHyTpeHHUM nogsoaom COX
with through coolant supply

IR

N b

XBocToBuk 90°- Tepmonocazaka
Shank 90° - shrink fit

MaTtepunan xBocToBMKa: TBEpPAbIN CNnas

Material of shank: Carbide
Pemymaﬂ rorioBka

Cutter Head
|2 Tun DGK
- © Type DGM
o o | DGF
Y =1 DGR
@‘E H DGRR
DGFF
i i DGH
L, DGV
i DGVZz
O603Ha4yeHue d l, l, d, Cuctema
Part number System
MDG.10.0010.90.00.A 10 72,8 30,0 9,8 DG10
MDG.10.0010.90.01.A 10 101,8 56,8 9,8 DG10
MDG.12.0012.90.00.A 12 83,3 36,0 1,7 DG12
MDG.12.0012.90.01.A 12 114,3 59,3 1,7 DG12
MDG.16.0016.90.00.A 16 98,8 48,0 15,6 DG16
MDG.16.0016.90.01.A 16 129,8 64,8 15,6 DG16
MDG.20.0020.90.00.A 20 112,3 60,0 19,5 DG20
MDG.20.0020.90.01.A 20 150,3 70,3 19,5 DG20
Opyrne pasmepsbl - N0 3anpocy. Pasmepbl yka3aHbl B MM.
Further sizes upon request Dimensions in mm

Ha dpesepHbix xBocToBrkax MDG10... peabba HE cermeHTnpoBaHal

For toolholders MDG10... Please note the threads are NOT segmented.

3anacHble YacTtu

Kntoun n NPUHaAONEXHOCTU HE BXOOAT B KOMMJEKT NOCTaBKM U OOJKHbI 3aKa3blBaTbCA OTAENIbHO. I'Io,qpoGHyro VIHCbOpMaLl,M}O
N HeobXxoauMble MOMEHTbI 3aTSXKKM CM. TeXHUYeckme pekomeHgauum Ha cTp. C7.

Spare Parts

Wrenches and additional equipment are not combined with the milling shank. Separate order required! For more details and torque specifications please
see the technical data on page H37.

XBOCTOBMKM C NOBPEXAEHHBIM FTHE30M PEXyLLe ronoBKy MOryTHbITb BOCCTaHOBMEHbI B KOMnaHnu HORN .

Milling cutter shanks with damaged seating can be repaired by HORN.
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Ppe3epoBaHUe YCTYNOB U Na3oB
Groove milling

(ph HORN i)

XBocTtoBUK dpe3bl
Milling shank

MDG

6e3 COX

no coolant supply

XBocToBuk 90°- HE peKOMEHAYETCs A1 TEPMONOCaAKM
Shank 90° - not recommended for shrinking

MaTtepuan xBocToBuKa: ctanb
Material of shank: Steel

é o] z
od, .

=
= I
1
b @
o i
° IS
: |
=
Q |
O6Go3Ha4yeHue d I,
Part number
MDG.10.ST10.90.01.A 10 91,8
MDG.10.ST16.90.01.A 16 91,8
MDG.12.ST12.90.01.A 12 109,3
MDG.12.ST16.90.01.A 16 99,3
MDG.16.ST16.90.01.A 16 134,8
MDG.16.ST20.90.01.A 20 104,8
MDG.20.ST20.90.01.A 20 150,3
MDG.20.ST25.90.01.A 25 110,3

Opyrue pasmepsbl - N0 3anpocy.

Further sizes upon request

Ha dpesepHbix xBocToBrkax MDG10... peabba HE cermeHTnpoBaHal
For toolholders MDG10... Please note the threads are NOT segmented.
3anacHble YacTtu

36,8
19,8
44,3
22,3
49,8
27,8
60,3
33,3

Pemymaﬂ ronoeka

Cutter Head
Twun DGK
Type DGM
DGF
DGR
DGRR
DGFF
DGH
DGV
DGVz
d, doépma
Form
9,8 1
9,8 2
1,7 1
11,7 2
15,6 1
15,6 2
19,5 1
19,5 2

Pasmepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

Kritoum mn NPUHaAONEXHOCTU HE BXOOAT B KOMMJEKT NOCTaBKM U OOJKHbI 3aKa3blBaTbCA OTAENIbHO. I'Io,qpoGHyro VIHCbOpMaLl,MIO

1 HeobXxoaVMble MOMEHTbI 3aTsKKM CM. TexHuYeckne pekomeHgaumm Ha ctp. C7.

Spare Parts

Wrenches and additional equipment are not combined with the milling shank. Separate order required! For more details and torque specifications please

see the technical data on page H37.

XBOCTOBUKM C NOBPEXAEHHBIM THE3LOM PEXYLLEN rONoBKN MOIYTObITb BOCCTaHOBMEHbI B koMnaHun HORN .

Milling cutter shanks with damaged seating can be repaired by HORN.
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Ppe3epoBaHUe YCTYNOB U Na3oB
Groove milling

(ph HORN i)

XBocTOBUK (ppesbl M DG

Mlllmg shank C BHYTpeHHUM nogsogom COX
with through coolant supply

XBoCTOBUMK 87°- Tepmonocazaka
Shank 87° - shrink fit

MaTtepunan xBocToBMKa: TBEpPAbIN CNnas
Material of shank: Carbide

|2
u

™

O6Go3Ha4yeHue d I, l,
Part number

MDG.10.0012.87.01.A 12 85 19,7
MDG.12.0016.87.01.A 16 100 23,1
MDG.16.0020.87.01.A 20 100 29,6

[pyrve pasmepsbl - No 3anpocy.

Further sizes upon request

Ha dpesepHbix xBocTtoBukax MDG10... pe3bba HE cermeHTupoBaHa!
For toolholders MDG10... Please note the threads are NOT segmented.
3anacHble Yactu

Pemymaﬂ rorioBka
Cutter Head

Tun DGK

Type DGM
DGF
DGR
DGRR
DGFF
DGH
DGV
DGVzZ

d |

1 3

9,8 22
1,7 42
15,6 43

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

Kntoum n NpUHaOnNeXXHOCTU He BXOAAT B KOMMJIEKT NOCTaBKMN U OOJTKHbI 3aKa3blBaTbCA OTAESNIbHO. I'Iop,po6Hy+0 VIHCbOpMaLI,I/IPO

n HeOGXO}J,VIMbIe MOMEHTbI 3aTsDKKM CM. TexHu4eckme pexkomMmeHgaummn Ha CcTp. C7.
Spare Parts

Wrenches and additional equipment are not combined with the milling shank. Separate order required! For more details and torque specifications please

see the technical data on page H37.

XBOCTOBUKM C NOBPEXAEHHBIM MTHE30M PEXYLLEN rofoBKN MOIYTObITb BOCCTaHOBSEHbI B koMnaHun HORN .

Milling cutter shanks with damaged seating can be repaired by HORN.
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Ppe3epoBaHUe YCTYNOB U Na3oB

Groove milling

(ph HORN i)

XBocTtoBUK dpe3bl

Milling shank

XBocTOBUMK 89°- Tepmonocazaka
Shank 89° - shrink fit

MaTtepunan xBocToBMKa: TBEpPAbIN CNnas

Material of shank: Carbide

MDG

C BHyTpeHHUM nogsoaom COX
with through coolant supply

| -
‘ —89°
O ! J
-o P —
ﬁ °L 08 2|
i
|3

— —

—- -
O6Go3Ha4yeHue d I, l,
Part number
MDG.10.0012.89.01.A 12 115 23,5
MDG.12.0016.89.01.A 16 140 28,8
MDG.16.0020.89.01.A 20 160 37,2

[pyrve pasmepsbl - No 3anpocy.
Further sizes upon request

Ha dpesepHbix xBocTtoBukax MDG10... pe3bba HE cermeHTupoBaHa!
For toolholders MDG10... Please note the threads are NOT segmented.

3anacHble 4yacTu

Pemymaﬂ rorioBka
Cutter Head

Tun
Type

DGK
DGM
DGF
DGR
DGRR
DGFF
DGH
DGV
DGVzZ

d |

1 3

9,8 50
1,7 75
15,6 75

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

Krnoum 1 nprvHaaneXxHoCT! He BXOAAT B KOMMIEKT MOCTaBKM M AOIMKHbI 3akasbiBaTbest 0TAeNbHO. MoapobHyto nHdopmaumio
1 HeobXoaVMblE MOMEHTbI 3aTsXKKM CM. TexHUYeckme pekomeHaaumm Ha cTp. C7.

Spare Parts

Wrenches and additional equipment are not combined with the milling shank. Separate order required! For more details and torque specifications please

see the technical data on page H37.

XBOCTOBUKM C NOBPEXAEHHBIM THE3LOM PEXYLLEN roNoBKN MOIYTObITb BOCCTaHOBMNEHbI B koMnaHum HORN .
Milling cutter shanks with damaged seating can be repaired by HORN.
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TexHn4Yeckue pekomeHgauum (ﬁh HORN fill)

Tecnical Instructions

MomeHTbI 3aTshKKK
Torque for setting

Cuctema MomeHT 3aTshkku  Pasmep raeuHoro  KoMOBUHMPOBaHHbIN [MHaMoOMeTpUYEeCKu rae4HbI KoY
System Torque for setting Kroya KIroY Torque wrench
Nm Wrench size Combination wrench
sw MpuMeHeHMe [nanasoH AN Menkmx
P n3MepeHni cepuii
Application Effective range  for small series
DG10 10 8 S.DG1012 D.DG1001 D0525VK
’ 5-25Nm
DG12 14 10 D.DG1201 D1050VK
10 - 50 Nm
DG20 35 17 BEEmy | AU Ui

PykoBoacTBo Mo cbopke

1. OuncTUTL NOCa0YHOE THE30 B XBOCTOBUKE M OTBETHYIO YaCTb B PEXYLLEN FONOBKE.

2. 3axkaTb XBOCTOBMK (hpe3 B MPUCNOCOBEHNN.

3. HaHecTn cmasky B obriactvt pe3bbbl, KOHYCHOW 1 MIOCKON KOHTAKTHOW NMOBEPXHOCTU PEXYLLEN FONOBKU.

4. BCTaBUTb PEXYLLYHO FONMOBKY B XBOCTOBMK B COOTBETCTBUW C MApKMPOBKOW U BPYYHYHO NOBEPHYTL ee OCTOPOXKHO!
OnacHocTb TpaBMUpoBaHus!

5. 3aTsiHYTb peXyLLytO rONOBKY B XBOCTOBWKE C COOTBETCTBYHOLLMM MOMEHTOM 3aTsXKKW, UCMOMb3Yst
OVHaMOMETPUYECKUI raeyHbIi KIou.

Mprmeyanus:

Vcnonb3oBaHue cmasku CHKaeT TPeHVe MexXay PEXYLLEN rofioBKOM 1 XBOCTOBUKOM. [INs AOCTWPKEHUST BbICOKON
TOYHOCTVM MO paguanbHOMy 1 TOpLEBOMY BeHMI0 HEOGXOAMMO crieanTb, YTOObI MHTEPdENC COeQNHEHUS peXyLLE
rOMOBKM C XBOCTOBUKOM ObIfT YUCTLIM BO BPEMS COOPKW. 3aTsKa pexyLLMX FOfIOBOK C UCMONb30BaHWEM NpeanMcaHHoro
MOMEHTa rapaHTUpyeT NpaBuibHYH UKCaLuo.

Assembly instruction

1. Remove any dirt from the interface and seating surface of the milling cutter shank and Cutter Head.
2. Grip milling cutter shank in jig.
3. Apply lubricant sparingly to thread, taper and seat surface of Cutter Head.
4. Insert Cutter Head into shank and clamp it manually according to mark.
Attention: risk of injury!
5. Tighten Cutter Head in milling cutter shank with a torque wrench, using the recommended torque.

Note:

The use of lubricant reduces friction between Cutter Head and tool holder. For optimum radial and axial run-out precision it is crucial that interfaces and seat
surfaces are clean. Applying the recommended tightening torque for gripping Cutter Heads guarantees the correct insert fit.
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dpesepoBaHMe yCTYNOB U Na3oB (ﬁh HORN i)

Corner and Groove Milling

Pexywas ronoBka DGR e - ™\
Cutter Head C BHYTpeHHUM nogsogom COX b —
with through coolant supply o [
PexyLuas ronoska ¢ pagmycom

Cutter head with corner radius

. 4

ans ope3epHOro XBOCToBMKA
for Milling shank

I Tun MDG
2 Type

Pexyuiasa kpomka 6e3
NnepekpbITUS LeHTpa

face cutting edge not cutting
MokasaHo NpaBoe WCMosHeHne across centre

Picture = right hand cutting version

O603Ha4yeHue Cucrema SW Z d, d, r l, I8 o
Part number System %

<
DGR.3.10.1000.05.IK DG10 8 5 10 9,8 0,5 16,8 55 A
DGR.3.10.1000.10.IK DG10 8 3 10 9,8 1,0 16,8 55 A
DGR.4.10.1000.05.IK DG10 8 4 10 9,8 0,5 16,8 55 A
DGR.4.10.1000.10.IK DG10 8 4 10 9,8 1,0 16,8 55 A
DGR.3.12.1200.05.IK DG12 10 3 12 11,7 0,5 19,3 6,5 A
DGR.4.12.1200.05.IK DG12 10 4 12 1,7 0,5 19,3 6,5 A
DGR.4.12.1200.10.IK DG12 10 4 12 1,7 1,0 19,3 6,5 A
DGR.5.16.1600.05.IK DG16 13 5) 16 15,6 0,5 24,8 8,5 A
DGR.5.16.1600.10.IK DG16 13 5 16 15,6 1,0 24,8 8,5 A
DGR.5.16.1600.15.IK DG16 13 5) 16 15,6 1,5 24,8 8,5 A
DGR.5.16.1600.20.I1K DG16 13 5 16 15,6 2,0 24,8 8,5 A

A co Cknapa /onstock A4 Hepnenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE NnpumeHeHwue / recommended
o NprMeHnmo ¢ orpaHmdeHnsiMu / alternative recommendation
- HENPUroAHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C NOKPbITUEM / coated grades
I ¢ Hanaiikoin/Cermet / brazed/Cermet

Pa3smepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpLOrO cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades
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Pexumbl pe3sanuna DGR...IK
Cutting data DGR...IK (ph HORN D

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
150 180 130 160
150 180 110 130
140 170 110 130
130 160 100 120
130 160 80 100
130 160 70 80
110 130 s1.1 65 80
100 120 S2.1 45 50
M1.1 90 110 S3.1 35 40
M2.1 70 80 - - -
M3.1 60 70 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,
10 O 0,05 10 ) 0,07 4 5
10 & 0,05 10 5) 0,07 4 5
10 4° 0,05 10 ) 0,06 4 5
10 4° 0,05 10 o) 0,06 4 5
12 " 0,06 12 6 0,09 5 6
12 4° 0,06 12 6 0,08 5 6
12 4° 0,06 12 6 0,08 5 6
16 3° 0,08 16 8 0,11 6 8
16 & 0,08 16 8 0,11 6 8
16 & 0,08 16 8 0,11 6 8
16 & 0,08 16 8 0,11 6 8

Pa3amepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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dpesepoBaHMe yCTYNOB U Na3oB (ﬁh HORN i)

Corner and Groove Milling

PexyLiasa ronoBka DGR -~ | N\
Cutter Head

°(

PexyLuas ronoska ¢ pagmycom
Cutter head with corner radius

. 4

ans ope3epHOro XBOCToBMKA
for Milling shank

Tun MDG
I Type

SW
r
PexyLiasa kpomka ¢
nepekpbITUEM LIEHTPA
face cutting edge cutting
Moka3aHo npaBoe UCMNONHeHNe across centre
Picture = right hand cutting version

O603Ha4yeHue Cuctema SW Z d, d, r I, I8 o
Part number System %

<
DGR.3.10.1000.05.00 DG10 8 8 10 9,8 0,5 16,8 5] A
DGR.3.10.1000.10.00 DG10 8 3 10 9,8 1,0 16,8 55 A
DGR.4.10.1000.05.00 DG10 8 4 10 9,8 0,5 16,8 O85) A
DGR.4.10.1000.10.00 DG10 8 4 10 9,8 1,0 16,8 55 A
DGR.3.12.1200.05.00 DG12 10 3 12 11,7 0,5 19,3 6,5 A
DGR.4.12.1200.05.00 DG12 10 4 12 1,7 0,5 19,3 6,5 A
DGR.4.12.1200.10.00 DG12 10 4 12 1,7 1,0 19,3 6,5 A
DGR.5.16.1600.05.00 DG16 13 5 16 15,6 0,5 24,8 8,5 A
DGR.5.16.1600.10.00 DG16 13 5 16 15,6 1,0 24.8 8,5 A
DGR.5.16.1600.15.00 DG16 13 5) 16 15,6 1,5 24,8 8,5 A
DGR.5.16.1600.20.00 DG16 13 © 16 15,6 2,0 24,8 8,5 A
DGR.5.20.2000.05.00 DG20 17 5 20 19,5 0,5 30,3 12,0 A
DGR.5.20.2000.10.00 DG20 17 5 20 19,5 1,0 30,3 12,0 A
DGR.5.20.2000.15.00 DG20 17 5 20 19,5 1,5 30,3 12,0 A
DGR.5.20.2000.20.00 DG20 17 6 20 19,5 2,0 30,3 12,0 A

A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE npumeHeHwue / recommended
o NprMeHnmo ¢ orpaHndeHnsamu / alternative recommendation
- HENPUrOAHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUSA / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C MNOKPbITMEM / coated grades
I ¢ Hanawikon/Cermet / brazed/Cermet
Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpLOro cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades
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Pexunmbl pe3anna DGR
Cutting Data DGR Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
150 180 130 160
150 180 110 130
140 170 110 130
130 160 100 120
130 160 80 100
130 160 70 80
110 130 s1.1 65 80
100 120 S2.1 45 50
M1.1 90 110 S3.1 35 40
M2.1 70 80 - - -
M3.1 60 70 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,
10 O 0,04 10 ) 0,07 4 5
10 & 0,04 10 5) 0,07 4 5
10 4° 0,04 10 ) 0,06 4 5
10 4° 0,04 10 o) 0,06 4 5
12 " 0,05 12 6 0,09 5 6
12 4° 0,05 12 6 0,08 5 6
12 4° 0,05 12 6 0,08 5 6
16 3° 0,07 16 8 0,11 6 8
16 & 0,07 16 8 0,11 6 8
16 & 0,07 16 8 0,11 6 8
16 & 0,07 16 8 0,11 6 8
20 & 0,09 20 10 0,14 8 10
20 3° 0,09 20 10 0,14 8 10
20 & 0,09 20 10 0,14 8 10
20 & 0,09 20 10 0,14 8 10

Pa3smepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm
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dpesepoBaHMe yCTYNOB U Na3oB (ﬁh HORN i)

Corner and Groove Milling

PexyLiasa ronoBka DGF ' | ™\
Cutter Head

o

PexyLuas ronoska c packomn
Cutter head with corner chamfer

. 4

ans ope3epHOro XBOCToBMKA
for Milling shank

3 Tun MDG

v F

zol L =
S o)

SW
bx45°

PexyLiasa kpomka ¢
nepeKkpbITUEM LIeHTPa
face cutting edge cutting

[MokasaHo npaBoe McnonHeHne across centre

Picture = right hand cutting version

O6Go3Ha4yeHue Cuctema SW VA d, d, I, l, b o
Part number System g

<
DGF.3.10.1000.02.00 DG10 8 3 10 9,8 16,8 5.5 0,20 A
DGF.3.12.1200.02.00 DG12 10 3 12 1,7 19,3 6,5 0,20 A
DGF.4.16.1600.02.00 DG16 13 4 16 15,6 24,8 8,5 0,20 A
DGF.4.20.2000.03.00 DG20 17 4 20 19,5 30,3 12,0 0,25 A

A co Cknapa /onstock A4 Hepenu/ 4 weeks x INo 3anpocy / upon request
o OcHOBHOE npumeHeHwue / recommended
o NprMeHnmMo ¢ orpaHmyeHusiMu / alternative recommendation
- HENPUroAHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUSA / uncoated grades
TBEPAbIN CNNaB C NOKPbITUEM / coated grades
I ¢ Hanawvikon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3mepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpAOrO cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades

C12



Pexunmbl pe3aHuna DGF
Cutting Data DGF Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
140 170 120 140
140 170 100 120
130 160 100 120
120 140 90 110
120 140 70 80
120 140 60 70
100 120 s1.1 55 70
90 110 S2.1 40 50
M1.1 80 100 S3.1 30 40
M2.1 60 70 - - -
M3.1 50 60 2 - -

=
(V]
)
—
(V]
V)

d

1 z e p z e p
10 55 0,04 10 &) 0,07 4 5
12 & 0,05 12 6 0,09 5 6
16 4° 0,07 16 8 0,11 6 8
20 4° 0,09 20 10 0,14 8 10

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

C13



KoHueBas c¢pe3a ana yepHoBon o6padboTKu

Roughing End Mill

(ph HORN i)

Pexywas ronoBka DGRR

Cutter Head

PexyLuas ronoska c dpackom
Cutter head with corner chamfer

= . §
g

od,

L o o]
Q

bx45° \ SW

MokasaHo npaBoe UCnoriHeHne
Picture = right hand cutting version

O603Ha4yeHue Cuctema SW Z d,
Part number System

DGRR.3.10.1000.00 DG10 8 8 10
DGRR.4.10.1000.00 DG10 8 4 10
DGRR.3.12.1200.00 DG12 10 8 12
DGRR.4.12.1200.00 DG12 10 4 12
DGRR.5.16.1600.00 DG16 13 6 16
DGRR.5.20.2000.00 DG20 17 5 20

A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE NpumeHeHwue / recommended
o NprMeHnmo ¢ orpaHmndeHnsaMu / alternative recommendation
- HEMPUroZHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMNaB C MNOKpbITMEM / coated grades
I ¢ Hanawikon/Cermet / brazed/Cermet
Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

C14

9,8
9,8
11,7
1,7
15,6
19,5

/

N

A

) /)
(e

ans ope3epHOro XBOCToBMKA
for Milling shank

Tun

Type

16,8
16,8
19,3
19,3
24,8
30,3

MDG

PexyLiasa kpomka ¢
nepekpbITUEM LieHTpa
face cutting edge cutting

across centre

5,5
515
6,5
6,5
8,5
12,0

0,3
0,3
0,5
0,5
0,5
0,5

> > » » » » AN2P

Mapku TBEpPLOrO cnnasa

Carbide grades



Pexunmbl pe3aHnsa DGRR
Cutting Data DGRR Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
120 140 110 130
120 140 100 120
110 130 100 120
110 130 80 100
110 130 60 70
110 130 60 70
100 120 s1.1 50 60
100 120 S2.1 40 50
M1.1 70 80 S3.1 30 40
M2.1 60 70 - - -
M3.1 50 60 2 - -

L B
d, f, a, a, f, a, a,
10 O 0,06 10 ) 0,07 8 5
10 4° 0,05 10 5) 0,06 8 5
12 3° 0,06 12 6 0,07 9 6
12 3° 0,06 12 6 0,07 9 6
16 3° 0,09 16 8 0,10 12 8
20 3° 0,11 20 10 0,13 15 10

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

C15



¢pe3bl AnA BbICOKUX noaad
High Feed Milling

(ph HORN i)

Pexywas ronoBka DGH
Cutter Head

PexyLuas ronoska ¢ pagmycom
Cutter head with corner radius

3
ﬂlz
o Lo ol
Q [
! Sw
theo
[MokasaHo NpaBoe NcnonHeHne
Picture = right hand cutting version
O603Ha4yeHue Cuctema SW Z
Part number System
DGH.4.10.1000.00 DG10 8 4
DGH.4.12.1200.00 DG12 10 4
DGH.4.16.1600.00 DG16 13 4
DGH.4.20.2000.00 DG20 17 4

A co Cknapa /onstock A4 Hepenu/ 4 weeks x INo 3anpocy / upon request

o OcHOBHOE npumeHeHwue / recommended

o NprMeHnmMo ¢ orpaHmyeHusiMu / alternative recommendation

- HENPUroAHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUSA / uncoated grades
TBEPAbIN CNNaB C NOKPbITUEM / coated grades

I ¢ Hanawvikon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.

Dimensions in mm

C16

10
12
16
20

9,8
1,7
15,6
19,5

/

B

N

.

ans ope3epHOro XBOCToBMKA
for Milling shank

Tun

Type

16,8
19,3
24,8
30,3

MDG

0,7
0,8
1,0
1,2

PexyLiasa kpomka 6e3
nepeKkpbITUSA LeHTpa
face cutting edge not cutting

across centre

theo

1,07
1,18
1,38
1,96

> » » » AN2P

Mapkun TBEpPAOro crnnaea
Carbide grades



Pexnmbl pe3aHnsa DGH
Cutting Data DGH

(ph HORN i)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min

190 130 160
190 130 160
190 120 140
180 120 140
170 110 130
170 110 130
160 90 110
160 70 80

M1.1 130 60 70

M2.1 120 - -

M3.1 110 - -

d1 fZ a, a, fz a, a,

10 4° 0,39 10 0,4 0,59 7 0,6

12 4° 0,47 12 0,5 0,71 8 0,7

16 4° 0,63 16 0,6 0,94 11 0,9

20 4° 0,79 20 0,8 1,18 14 1,1

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

Cc17



dpesepoBaHMe yCTYNOB U Na3oB (ﬁh HORN i)

Corner and Groove Milling

PexyLiasa ronoBka DGM ~ | ™\
Cutter Head

°(

MHoro3ybas
multiple fluted

. 4

ans ope3epHOro XBOCToBMKA
for Milling shank

%] Tun MDG
| Type

od,
(0]
GdS

o))
E

PexyLiasa kpomka 6e3
NepeKpbITUS LIeHTpa

m face cutting edge not cutting
OKa3aHO npaBoe UcnoriHeHne across centre

Picture = right hand cutting version

O603Ha4yeHue Cuncrema SW VA d, d, r I8 l, o
Part number System %

<
DGM.7.10.1000.02.0 DG10 8 7 10 9,8 0,2 16,8 55 A
DGM.7.10.1000.10.0 DG10 8 7 10 9,8 1,0 16,8 55 A
DGM.7.12.1200.02.0 DG12 10 7 12 11,7 0,2 19,3 6,5 A
DGM.7.12.1200.10.0 DG12 10 7 12 11,7 1,0 19,3 6,5 A
DGM.9.16.1600.02.0 DG16 13 9 16 15,6 0,2 24,8 9,0 A
DGM.9.16.1600.10.0 DG16 13 9 16 15,6 1,0 24,8 9,0 A
DGM.9.20.2000.02.0 DG20 17 9 20 19,5 0,2 30,3 11,0 A
DGM.9.20.2000.10.0 DG20 17 9 20 19,5 1,0 30,3 11,0 A

A co Cknapa /onstock A4 Hepenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request
o OcHoBHOE npumeHeHwue / recommended
o NprMeHnmo ¢ orpaHmndeHusiMu / alternative recommendation
- HENPUrOAHbIN / not suitable
TBEPALIN cnnae 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIN CNNaB C NOKPbITUEM / coated grades
I ¢ Hanawvikon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEépAOrO cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades

Cc18



Pexunmbl pe3aHnsa DGM
Cutting Data DGM Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
140 170 120 140
140 170 100 120
130 160 100 120
120 140 90 110
120 140 70 80
120 140 60 70
100 120 55 70
90 110 40 50
M1.1 80 100 30 40
M2.1 60 70 - - -
M3.1 50 60 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,

10 2° 0,04 1,0 5,0 0,06 0,20 5,00
10 2° 0,04 1,0 5,0 0,06 0,20 5,00
12 2° 0,05 1,2 6,0 0,08 0,24 6,00
12 2° 0,05 1,2 6,0 0,08 0,24 6,00
16 2° 0,07 1,6 8,0 0,11 0,32 8,00
16 2° 0,07 1,6 8,0 0,11 0,32 8,00
20 2° 0,10 2,0 10,0 0,17 0,40 10,00
20 2° 0,10 2,0 10,0 0,17 0,40 10,00

Pa3smepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

C19



KonupoBanbHoe ¢ppesepoBaHue
Copy Milling (ﬁh HORN I]h)

PexyLiasa ronoBka DGK ~ N\
Cutter Head —

LLlapoBasi copesa 180°
Ballnose milling head 180°

. 4

ans ope3epHOro XBOCToBMKA
for Milling shank

Tvn MDG
l, Type
) [sp]
o — - ©
Q Q
, \\ SwW
PexyLiasa kpomka ¢
nepekpbiTuemM LeHTpa

[MokasaHo npaBoe McnonHeHne EBR U QT Bl

. . ) ) across centre
Picture = right hand cutting version

O603Ha4yeHue Cucrema SW VA d, d, r l, I, o

Part number System %

<

DGK.2.10.1000.00 DG10 8 2 10 9,8 5 16,8 55 A

DGK.4.10.1000.00 DG10 8 4 10 9,8 5 16,8 55 A

DGK.2.12.1200.00 DG12 10 2 12 1,7 6 19,3 6,5 A

DGK.4.12.1200.00 DG12 10 4 12 1,7 6 19,3 6,5 A

DGK.2.16.1600.00 DG16 13 2 16 15,6 8 24,8 8,5 A

DGK.4.16.1600.00 DG16 13 4 16 15,6 8 24,8 8,5 A

DGK.2.20.2000.00 DG20 17 2 20 19,5 10 30,3 12,0 A

DGK.4.20.2000.00 DG20 17 4 20 19,5 10 30,3 12,0 A
A co Cknapa /onstock A4 Hepenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request
o OcHoBHOE npumeHeHwue / recommended
o NprMeHnmo ¢ orpaHmndeHusiMu / alternative recommendation
- HENPUrOAHbIN / not suitable

TBEPALIN cnnae 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIN CNNaB C NOKPbITUEM / coated grades

I ¢ Hanawvikon/Cermet / brazed/Cermet
Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEépAOrO cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades

C20



Pexunmbl pesanna DGK
Cutting Data DGK Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
140 170 120 140
140 170 100 120
130 160 100 120
120 140 90 110
120 140 70 80
120 140 60 70
100 120 55 70
90 110 40 50
M1.1 80 100 30 40
M2.1 60 70 - - -
M3.1 50 60 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,

10 O 0,08 8 3 0,09 0,10 0,50
10 4° 0,05 3 3 0,07 0,10 0,50
12 OF 0,09 4 4 0,10 0,12 0,60
12 4° 0,06 4 4 0,08 0,12 0,60
16 " 0,11 ) 5) 0,13 0,16 0,80
16 4° 0,08 5) 5) 0,11 0,16 0,80
20 " 0,13 6 6 0,15 0,20 1,00
20 4° 0,10 6 6 0,13 0,20 1,00

Pa3smepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

C21



3ybodpesepoBaHue
Gear Milling

(ph HORN i)

PexyLian ronoBka
Cutter Head

DGVZ

PexyLuasn ronoska ¢ NOMHbIM pagnycom, KOHUYeckas
Cutter head conicle ball nose

@Ds

MokasaHo npaBoe UCnoriHeHne
Picture = right hand cutting version

O6Go3HauyeHune Cuctema SW VA Ds
Part number System

DGVZ.4.10.35.15.00 DG10 8 4 10
DGVZ.4.12.35.20.00 DG12 10 4 12
DGVZ.6.16.35.30.00 DG16 13 6 16
DGVZ.6.20.35.50.00 DG20 17 6 20

9,8
1,7
15,6
19,5

A co Cknapa /onstock A4 Hepenu/ 4 weeks x INo 3anpocy / upon request

o OcHOBHOE npumeHeHwue / recommended

o NprMeHnmMo ¢ orpaHmyeHusiMu / alternative recommendation

- HENPUroAHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUSA / uncoated grades
TBEPAbIV CMnaB C NOKPbITUEM / coated grades

I ¢ Hanawvikon/Cermet / brazed/Cermet

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.

Dimensions in mm

C22

155
2,0
3,0
5,0

(

-

~

ans ope3epHOro XBOCToBMKA
for Milling shank

Tun
Type

21
24
32
37

MDG

PexyLiasa kpomka ¢
nepekpbITUEM LieHTpa
face cutting edge cutting

across centre

2,86
3,82
5,72
9,54

12,30
14,30
18,40
20,09

> » » » AN2P

Mapkun TBEpPAOro crnnaea
Carbide grades



Pexunmbl pe3zaHuna DGVZ
Cutting Data DGVZ Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
140 170 120 140
140 170 100 120
130 160 100 120
120 140 90 110
120 140 70 80
120 140 60 70
100 120 55 70
90 110 40 50
M1.1 80 100 30 40
M2.1 60 70 - - -
M3.1 50 60 2 - -

d f a a f a a

1 z e p z e p
10 4° 0,06 1,0 5,0 0,11 0,20 5,00
12 4° 0,06 1,0 5,0 0,11 0,20 5,00
16 2° 0,05 1,2 6,0 0,09 0,24 6,00
20 2° 0,05 1,2 6,0 0,09 0,24 6,00

Pasmepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

C23



C

CHsTue chacku Cﬁh HORN fil1)

Chamfering
Pexywas ronoBka DGFF ' N\
Cutter Head
=
Yrnoas ang cHATMA packn  Angle of chamfer 45 °
Onst ppesepHOro XBOCToBMKa
for Milling shank
|3
Tvn MDG
| Type
2
-
m o
Q| - B 3
al & XL =
SW
0e3 TopLEeBOV pexyLLen
KPOMKM
Moka3aHo npaBoe WCMONHEHNE not face cutting
Picture = right hand cutting version
O603Ha4yeHue Cuncrema SW Z Ds d, l, I, d, o
Part number System g
<
DGFF.3.10.45.00 DG10 8 3 10 9,8 16,8 4,0 2 A
DGFF.4.10.45.00 DG10 8 4 10 9,8 16,8 4,5 1 A
DGFF.3.12.45.00 DG12 10 3 12 11,7 19,3 5,0 2 A
DGFF.4.12.45.00 DG12 10 4 12 11,7 19,3 55 1 A
DGFF.3.16.45.00 DG16 13 3 16 15,6 24,8 7,0 2 A
DGFF.6.16.45.00 DG16 13 6 16 15,6 24,8 7,5 1 A
A co Cknapa/onstock A4 Hepenu/ 4 weeks X Mo 3anpocy / upon request
o OCHOBHOE NpumeHeHwue / recommended
o NprMeHnmo ¢ orpaHmndeHnsaMu / alternative recommendation
- HENPUroAHbIN / not suitable
TBEPAbIV crnaB 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIV CMNaB C MNOKpbITMEM / coated grades
I ¢ Hanawikon/Cermet / brazed/Cermet
Pa3amepbl ykasaHbl B MM. Mapku TBEpPLOrO cnnasa
Dimensions in mm Carbide grades

C24



Pexunmbl pe3aHna DGFF
Cutting Data DGFF Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
140 170 120 140
140 170 100 120
130 160 100 120
120 140 90 110
120 140 70 80
120 140 60 70
100 120 55 70
90 110 40 50
M1.1 80 100 30 40
M2.1 60 70 - - -
M3.1 50 60 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,
10 0,05 2,5 2,5 0,14 0,25 0,25
10 0,04 2,5 2,5 0,10 0,25 0,25
12 0,05 3,0 3,0 0,15 0,30 0,30
12 0,04 3,0 3,0 0,11 0,30 0,30
16 0,06 4,0 4,0 0,18 0,40 0,40
16 0,04 4,0 4,0 0,10 0,40 0,40

Pa3mepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

C25



C

Ppe3epoBaHMe CKPYrneHU (ﬁh HORN fil1)

Corner Rounding

PexyLian ronoBka DGV s
Cutter Head 0 —
=
C BOrHyTbIM pagunycom Radius concave 0,2-3 mm
-

ans ope3epHOro XBOCToBMKA
for Milling shank

|3 Tun MDG
Type
=]
- 5
o 1 r T
w n_nn_— |
FjE= R
Q
1Y o |
ol _J|.0.5
< SW
0e3 TopLEeBOV pexyLLen
KPOMKM
Moka3aHo npaBoe WCMOoNHEHNE not face cutting
Picture = right hand cutting version

O603Ha4yeHue Cuctema SW VA Ds d, r I, d, o
Part number System g
<
DGV.4.10.R020.00 DG10 8 4 10 9,8 0,20 16,8 8,6 A
DGV.4.10.R050.00 DG10 8 4 10 9,8 0,50 16,8 8,0 A
DGV.4.10.R100.00 DG10 8 4 10 9,8 1,00 16,8 7,0 A
DGV.4.10.R125.00 DG10 8 4 10 9,8 1,25 16,8 6,5 A
DGV.4.10.R150.00 DG10 8 4 10 9,8 1,50 16,8 6,0 A
DGV.4.10.R200.00 DG10 8 4 10 9,8 2,00 16,8 5,0 A
DGV.4.10.R250.00 DG10 8 4 10 9,8 2,50 16,8 4,0 A
DGV.4.10.R300.00 DG10 8 4 10 9,8 3,00 16,8 3,0 A

A co Cknapa /onstock A4 Hepenu/ 4 weeks x [No 3anpocy / upon request
o OcHoBHOE npumeHeHwue / recommended
o NprMeHnmo ¢ orpaHmndeHusiMu / alternative recommendation
- HENPUrOAHbIN / not suitable
TBEPALIN cnnae 6e3 NoKpbITUS / uncoated grades
TBEPAbIN CNNaB C NOKPbITUEM / coated grades
I ¢ Hanawvikon/Cermet / brazed/Cermet

Mapku TBEépAOrO cnnasa
Carbide grades

C26



Pexunmbl pesaHna DGV
Cutting Data DGV Cﬁh HORN I]h)

vc = m/min vc = m/min vc = m/min vc = m/min
140 170 120 140
140 170 100 120
130 160 100 120
120 140 90 110
120 140 70 80
120 140 60 70
100 120 55 70
90 110 40 50
M1.1 80 100 30 40
M2.1 60 70 - - -
M3.1 50 60 2 - -

d, f, a, a, f, a, a,
10 0,08 0,20 0,20 0,10 0,20 0,20
10 0,07 0,50 0,50 0,10 0,25 0,25
10 0,06 1,00 1,00 0,10 0,25 0,25
10 0,05 1,25 1,25 0,10 0,25 0,25
10 0,05 1,50 1,50 0,10 0,25 0,25
10 0,04 2,00 2,00 0,10 0,25 0,25
10 0,04 2,50 2,50 0,10 0,25 0,25
10 0,04 3,00 3,00 0,10 0,25 0,25

Pa3smepbl ykasaHbl B MM.
Dimensions in mm

C27
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BbicokoCcKOpoOCTHbIe wnuHaenu Toodle (ﬁh HORN |]|D
Toodle high speed spindle

BbicokoTo4HOE High-precision milling from
¢dpesepoBaHue c diameters of 0,1 - 3,0 mm,
AnameTtpamu 0,1 - 3,0 mm, for DS end mills

Ans KoHueBbIx dpe3 DS

D1



BbICOKOCKOpPOCTHLIe wnuHaenu Toodle Cﬁh HORN I]ID
Toodle high speed spindle

BbICOKOCKOPOCTHbIE

wnuHaens

High Speed Spindles CTp./Page
TB131/ D4

TB131-90 /TG131

[ononHuTenbHble Cro
NPUHaANeXHOCTH Tp./Page
Additional Equipment D5
CkopocTb
BpaLLeHus u c

TP./P.
paBneHve COX D6p age
Rotation Speed and
Coolant Pressure
AESTERTIE) MD CT1p./Page

MOHTaXy D7
Assembly Instruction

Bonee 600 MykpopasMepHbIX KOHLEBLIX (hpe3 npeaBapuTenbHO coGpaHbl B KOMMNMEKT AnNs
YCTaHOBKM B BbICOKOCKOPOCTHOW LUMUHAENb U AOCTYMNHbI B KAYECTBE CTaHAapTHOro
NHCTPYMEHTA

[ns 3akasa pesbl B cbope HeobxoanmMo nameHnTb 6ykBy B 06o3HavyeHun ¢ “DS...." Ha
“TS...."

MNpumep: DSTH.4.120.020.015 ctaHosutca TSTH.4.120.020.015

More than 600 Micro pre-mounted end mills are available as standard within one week.
This changes the part number from “DS....” into “TS.... *
Ordering example: DSTH.4.120.020.015 becomes TSTH.4.120.020.015

S 9 ‘;’94’?4‘5 l'c‘f!'*’c/m&

Vi

D2




(ph HORN i)

BbICOKOCKOPOCTHOM
wnuHpenb ona dope3 DS

Bonee 600 TunoB dpes cepun DS ¢ anameTtpamm pexyLumx kpomok ot 0,1 go 3
MM 1 npeaBapuTenbHO CObpaHHbIe B KOMMIEKT A5 UCMOSb30BaHWsA CO
wnuHaenem Toodle MoryT 6bITb MOCTaBMNEHbI B TEHYEHNE OQHOW HEAENW.
Bbi6op Tuna dpesbl He orpaHNYMBaETCs TONBbKO ANaMETPOM PeXyLLEN KPOMKM.
Brnarogaps MHOrouYMCrneHHbIM BapuaHTaMm C pasfiviyHoN reoMmeTpuen,
NOKPbLITUSMU 1 MapkaMu TBEPAOro cniaea, Hanbonee NoaxoaaLmi
VNHCTPYMEHT MOXeT ObITb BbIOpaH Anst 06paboTkv LIBETHBIX MeTasnmnos,
00bIYHbIX 1 3aKaneHHbIX CTanew, TUTAHOBbIX CMTaBOB, a TakkKe APYrvX
TPyAHoOOpabaTbiBaeMbIx MaTepuaros.

BbICOKOCKOPOCTHBIE LLINMHAENN MOXHO 3aXMmaTb B CTaHAapTHbIE AepXaTenu
VHCTPYMEHTA, TaKkne Kak rmapaBnuyeckme naTpoHbl, 3aXKMMHbIE LiaHTu,
naTtpoHbl Weldon, a Tak e B 00bl4YHblE paCTOYHbIE OMPaBKK.

Toodle high-speed spindles
for DS milling cutters

More than 600 DS milling cutters with cutting edge diameters of between
0.1 and 3 mm can be supplied with a pre-mounted Toodle spindle within one
week. The milling cutters can be adapted to meet speci ic requirements
more than simply in terms of their diameter. Thanks to the numerous versions
with various geometries, coatings and carbide substrates, the tool best suited
to the job can be selected for machining non-ferrous metals, steels, hardened
steels, titanium alloys as well as other hard-to-cut materials.

The high-speed spindles can be clamped with ease in standard tool
holders, such as hydraulic expansion chucks, collet chucks and Weldon shank
adapters, as well as in boring bar holders.

D3




BbicOKOCKOpOCTHbIe wnuHaenu Toodle h HORN oh
Toodle High Speed Spindles (I] o I] )

TB131 COX, macno

Emulsion, Oil

o7

25,5
Sw24

TB131-90 COX, macno

Emulsion, Oil

40
216,

226

TG131 Bosayx

Air mist

i

a7

225,

SW24
25,5

24
30

40

D4



JononHutenbHble NPUHAASIEXHOCTHU (ﬁh HORN I]ID
Additional Equipment

COBopoyHbI OuameTp
KOMMJSIEKT XBOCTOBMKA
Assembly kit Shank diameter
RK13M3 @3mm ﬁ(
> -
RK13M4 @4mm 5}3 y
RK13M6 @6mm S &
C6H0pOoYyHbIN OnameTp
KOMMNJIEKT XBOCTOBUKA
Assembly kit Shank diameter
@ 3 mm
AK13M3  _,
AK13M4
AK13M6
MaHomeTp

Pressure Manometer

PK25
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CKopocCTb BpalleHUs U naBreHune
oxnaxpaaroLen XuaKkocTu (ﬁh HORN [il1)

Rotation Speed and Coolant Pressure

BpaweHue wnuuaens / flasnenne amynbcum Toodle cuumii TB131 n TB131-90

Rotation Speed / Emulsion Pressure

80.000
. 70000 -
- 4
=
S
-
< 60000 |
3
=
I
qa)_ Y
® .S 50000
SE
@ -
rl
g
S 40.000 -
)
x
[e]
30.000
20.000 -

JAasnenune 3mMynbCuu (6ap)

BpaweHue wnuHaensa / lasnenune so3ayxa Toodle 3eneHbiit TG131
Rotation Speed / Air pressure

55.000 -
50.000

=

2 45000 -

&

e

57

= 40.000 -+

@

E I

B

&

2 35000 |

5}

o

=%

g 30.000 -

& X
25.000
20000 ——-r-r-rmrm-m-m-"rio—m—-—mpr-—----—r-_— SN S N S N E—

3 35 4 45 s
[asnexue Bo3gyxa (6ap)

Air pressure
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Assembly Instruction
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Moaxoasawme gepxatenn MHCTPYMEHTOB CMOTPUTE B HAaLLEM KaTtanore
"CBeprieHune 1 pasBepTbiBaHME OTBEPCTUN®

For suitable toolholders please see our catalogue
,Drilling and Reaming*

NPOTOYKA KAHABOK « OTPE3KA + ®PE3EPOBAHWNE KAHABOK + IONBNEHWE NA30B « ®PE3EPOBAHUE
CBEPNEHKE + PA3BEPTLIBAHWE OTBEPCTHN

B e~ —
- e
g L

CBeprneHue 1 pa3BepTbiBaHUe
OTBEpPCTUN

Drilling and Reaming

2019 (nh HoRrN pilD)
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Mpynnbl pexywmux matepuanos no DIN ISO 513
Cutting Material Groups per DIN ISO 513

OcHoBHas rpynna
Main group

TBepabli cnnas
Carbide

Kepamuka
Ceramic cutting material

Anmas

Diamond

Hutpug 6opa

Boron nitride

O6o3HaveHne [Moarpynnebl

HW

HT

HF

HC

CA

CM

CN

CcC

DM

DP

BN

Subgroups

HenokpkiTble TBEpAbIE cnnaBbl, OCHOBaHHbIE Ha WC
uncoated carbides based upon WC

HeﬂOKprTbIe TBepAdble cniaBbl, OCHOBaHHbIE Ha
TiC/TiN (KepmeT)
uncoated carbides based upon TiC/TiN (Cermets)

Menko3epHUCTLIN TBEPAbIA cnnaB
micro grane carbides

HOKprTbIe TBepable crnnaBbl N KEPMETbI
coated carbides / cermets

KepaMMKa Ha OCHOBE Ookcua antoMnHmna
Oxide ceramics based upon Al,O,

CwmMellaHHas kepamuka - kepaMuka Ha OCHoBe
oKcuaa antomMmnHua + Kap6VI,D,bI MeTanrnoB
Mixed ceramics based upon Al,O, + metal carbide
Kepamuka Ha ocHOBe HUTpuAa KpeMHUsi

Nitride ceramics based upon Si,N,

Kepamuka ¢ nokpblITusmu
Coated ceramics

MoHokpuctannmyeckuii anmas
Monocrystaline diamond (MCD)

[Nonukpuctannuyeckun anmas
Polycrystaline diamond (PCD)

Monuvkpuctannuyeckun kybuueckuii HUTpug 6opa
Polycrystaline, cubic boron nitride (PCBN)

Mel ocTaBnsiem 3a coboi npaBo BHOCUTb M3MeHeHUs1 1 fobaBneHns
B CBS13U C HOBeMWNMK pa3paboTkamu B 06racT MHCTpyMEHTa.

KomMnaHusi Horn He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3a OLUMOKM UK oneYvaTky B KaTanore.

BocnpownssegeHve Bcero katanora unm nobow ero Yactu 3anpeLlaercs 6e3 NMCbMeHHOro

paspeLleHns komnaxduy Horn.

M3paHue: Hosi6pb 2019

Subject to technical changes developments.

No responsibility for errors or printer’s errors accepted.

This catalogue may not be reprinted or photocopied in whole or in part
without our written permission.

Edition: November 2019



NMPOTOYKA KAHABOK « OTPE3KA « ®PESEPOBAHME KAHABOK « [JONBJIEHME MA30B « ®PE3EPOBAHUE
CBEPJIEHUE « PA3BEPTLIBAHWE OTBEPCTUW

lepmanusi / Germany

Hartmetall Werkzeugfabrik

Paul HORN GmbH

Unter dem Holz 33-35, D-72072 Tiibingen

Tel +49 (0)7071/70040, Fax +49 (0)7071/72893
E-Mail: info@phorn.de, www.phorn.de

Benuko6putanua / UK and Ireland

HORN CUTTING TOOLS Ltd.

32 New Street, Ringwood, Hampshire,
BH24 3AD, Tel +44 (0)1425/481 800

Fax +44 (0)1425/481 888

E-Mail: info@phorn.co.uk, www.phorn.co.uk

®paHums / France

HORN S.A.S

665, av. Blaise Pascal, Zone Industrielle,

77127 Lieusaint

Tel +33 (0)1648859-58, Fax +33 (0)1648860-49
E-Mail: infos@horn.fr, www.horn.fr

CLUA/USA

HORN USA, Inc.

320 Premier Court, Suite 205, Franklin,

TN 37067

Tel +1 (888)818-HORN, Fax +1(615)771-4101
E-Mail: sales@hornusa.com, www.hornusa.com

Benrpus / Hungary

HORN Magyarorszag Kift.

H-9027 Gyor, Gesztenyefa u. 4

Tel +36 96 55 05 31, Fax +36 96 55 05 32
E-Mail technik@phorn.hu, www.phorn.hu

Kurait / China

HORN (Shanghai) Trading Co. Ltd.

Room 905, No. 518 Anyuan Road, P.R. of China
Putuo District, Shanghai 200060

LT RIZIES185905F HB4R : 200060

Tel : +86 21 52833505 ; 52833205

Fax : +86 21 52832562

E-Mail: info@phorn.cn, www.phorn.cn

Mekcuka / Mexico

HORN HERRAMIENTAS MEXICO

Av. Hércules # 500 Bodega #8

Poligono Empresarial Sta. Rosa

Santa Rosa Jauregui, Querétaro

C.P. 76220

Tel.: +442 291-0321, Fax: +442 291-0915
E-Mail: ventas@phorn.mx, www.phorn.mx

Poccus

000 «XOPH PYC»

121059, Mocksa

yn. bpsiHckas, 4. 5

Ten. +7 495 968 21 68, dakc +7 495 960 21 68
E-Mail: info@hornrus.com, www.hornrus.com

HORN - MPEBOCXOACTBO B TEXHOJIOTUM
HORN - EXCELLENCE IN TECHNOLOGY

(ph HORN pilt)
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