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Druhy poviaku

Ve

High
Medium
v
T..n
Uncoated
Low
Alu/Copper Carbon Cast Iron Sus Pre-hardened Titanium Hardened Steel Graphite
Steel / Alloy Steel Steel
Oznaceni SloZeni Tvrdost Oblast pouZiti Vzhled
uc Uncoated -/- -/- -/-
Uncoated
W AITIN (HV 0.05) Vho':i’nel;)r?bs:tn'edné advy'soke nl;d.‘::us“.’ morre a —
BO819 (Monolayer) 3,300 sucl ec! rva éni. Vhodné pro obrabéni oceli s S——
m tvrdosti az 52 HRC. Blue-Black
W Tisi Based (HV 0.05) Vhodnﬁ E)ro vysokorychlostni (’mokre/suche) obrabéni “
BO9SOO : materiall nad 52 HRC. Vhodné pro vysokou
(Multilayer) 3,600 iy . , - -
rychlost obrab&ni kalenych oceli nad 60 HRC .
AITiSIN Based Vhodné pro vysokoryfchlostm (suché) obrabéni materiald “
(Multilayen) 3,800 nad 50 HRC. Vhodné pro vysokou rychlost e -—
obrabéni kalenych oceli nad 60 HRC. Vc & Vf= +30 % Copper to Brown
W AICTN (HV 0.05) VhoFinve Pro mzkoy az strefnlnl r(’eznou. wchlgst,vmokre i suché “
G6HO (Monolayer) 3.200 obrabéni. Vhodné pro obrabéni oceli a slitin aZ do - -
' tvrdosti 52 HRC
" Blue-Grey
Diamond (GPA) Vhodné pro obrabéni grafitu a kompozitu, -
(Monolayer) 40-920 zesileného plastového skelného vldkna (CRP)
Dark Grey
H2600 Alu 2,600 Povlak vhodny pro obrabéni hliniku. ‘ t
Al
Barley
E TiSi Based (HV 0.05) Vhodné pro vysoce vykonné vrtani v obtizné q
DU (Multilayer) 3,600 obrobitelnych materialech. —
Copper
T8090 TlA.LN (HV 0.05) Vhodné pro nizkou a stfedni feznou rychlost. n
(Multilayer) 3,300

Blue-Black
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AS5F

SE 70 ENDMILLS, 4 FLUTES

#=  VHM SE 70 Fraser, 4 Zihne

ABF

ARTIKL | Skladové polotka|__ Rozméry(mm) |
_ PO T T | T 5 | o |

ASF 0100 050 04 O : e 50 095 4
ASF 0100 050 06 ’ 50 095 6
ASF 0150 050 04 O i d 50 145 4
ASF 0150 050 06 ' 50 145 6
ASF 0200 050 04 O P : 50 194 4
ASF 0200 050 06 50 194 6
ASF 0250 050 04 O o 50 24 4
AS5F 0250 050 06 O ' . 50 24 6
ASF 0300 050 04 O g 50 2.85 4
ASF 0300 050 06 50 2.85 6
ASF 0400 050 04 O n 50 3.8 4
ASF 0400 050 06 4 50 3.8 6
ASF 0400 075 04 O 15 75 3.8 4
ASF 0500 060 06 5 . 60 4.8 6
ASF 0600 040 0613 60 58 6
ASF 0600 060 06 20 " 20 60 58 6
ASF 0600 075 06 O 15 75 5.8 6
ASF 0600 100 06 O % 100 5.8 6
ASF 0800 075 08 . 75 78 8
ASF 0800 100 08 O 25 100 78 8
ASF 1000 075 10 22 75 28 10
ASF 1000 100 10 25 O 25 100 9.8 10
ASF 1000 100 10 30 | 10 100 2.8 10
AS5F 1000 125 10 O 30 125 28 10
ASF 1000150 10 ] 150 9.8 0
ASF 1200 075 12 25 75 n7 12
ASF 1200 100 12 30 (| - 30 100 n7 12
ASF 1200 100 12 35 3k 100 17 12
ASF 1200 150 12 O 150 n7 12
ASF 1600 090 16 32 16 32 90 15 16
ASF 2000 100 20 40 20 40 100 19 20

Diamater (rm)

<1 +0 ~-0.005
1sDs<25 +0 ~-0.010
25sDs6 +0 ~-0.0156
6<D<10 -0005 ~-0020

>10 -0010 ~-0.025

Material Group

NG [EN NGE AN K62 ot oz pos Mot moz [sor[so2 [soa| wor w2 [NGGHN GGEN
Le] L] L]
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Recommended Cutting Data

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

[ H

Ae
SE 70 Endmill, 4 Flutes - ASF e
Slotting \ H
Working Material Hardened Steel | Hardened Steel Hardened Steel
Properties 50 < HRC < 55 | 56<HRC<65 65<HRC<70
Cutting depth, ap 002 %D | 001%D 001xD
Cutting Width, ae 1xD | 1xD 1xD
D Ve Fz i Ve Fz Ve Fz
1 52 0008 ; a4 0008 36 0008
2 79 0014 | 89 0013 60 oo
3 80 0026 | 75 0019 7 0015
4 85 0041 | 79 0026 72 0022
5 20 0034 | 82 0021 74 0018
6 20 0044 | 80 0025 70 0023
8 82 0072 | 82 0033 80 0026
10 86 0100 | 83 0041 79 0033
12 85 o141 | 81 0054 75 0046
16 90 0236 | 85 0096 80 0078
20 94 0250 | 94 0100 88 0089
1 Ae
SE 70 Endmiill, 4 Flutes - AGF "
Side milling 1 H
Working Méterial Hardened Steel | Hardened Steel Hardened Steel
Properties 50 < HRC s 56 | 55<HRC=65 65<HRC=70
Cutting depth, ap 100 %D ~150 x D | 100 xD - 150 x D 100 x D ~ 150 x D
Cutting Width, ae 002 xD | 001xD 001xD
D Ve Fz | Ve Fz Ve Fz
1 49 00089 | 44 0008 36 0008
2 66 0017 | 50 0016 38 0017
3 bl 0028 | 52 0023 as 0025
a 72 0041 | 57 0031 38 0038
5 75 0035 | 55 0026 39 0030
6 7 0,049 | 47 0037 38 0038
8 75 0072 | 63 0037 50 0038
10 74 0099 63 0046 57 0042
12 75 0125 | 68 0056 80 0052
16 20 0130 | 80 0057 70 0054
20 88 0155 | 82 0064 75 0063
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A5)

SE 70R TORUS ENDMILLS WITH RECESS, 4 FLUTES

#=|  \HM SE 70R Standard Torusfraser, 4 Zahne

A5)

e —— A

ARTIKL Skladova polozka |
a

ASJ 0100 050 0400 010
A5J 0100 050 0400 020
AS5J 0100 050 0400 030
ASJ 0150 050 0400 010
ASJ 0150 050 0400 020
A5J 0150 050 0400 030
ASJ 0150 050 0400 050
A5J 0200 050 0400 010
ASJ 0200 050 0400 020
ASJ 0200 050 0400 030
ASJ 0200 050 0400 050
A5J 0250 050 0400 010
AS5J 0250 050 0400 020
ASJ 0250 050 0400 030
ASJ 0250 050 0400 050
ABSJ 0300 050 0400 010
ASJ 0300 040 05600 010
ASJ 0300 050 0400 020
ASJ 0300 060 0500 020
ASJ 0300 050 0400 030
AS5J 0300 050 0600 030
AS5J 0300 050 0400 050
ASJ 0300 060 0600 050
AS5J 0300 050 0400 100
ASJ 0300 060 0600 100
AS5J 0400 060 0400 010
ASJ 0400 075 0600 010
ASJ 0400 060 0400 020
ASJ 0400 075 0600 020
ASJ 0400 060 0400 030
ASJ 0400 075 0600 030
ASJ 0400 0560 0400 050
ASJ 0400 075 0600 050
A5J 0400 060 0400 100
ASJ 0400 075 0600 100

< I < < < 0 T <. o <. O < N <

Material Group

(G oz [Gs) ol ozl por  poz

Z4 I i
Rozméry (mm)
[ D ] | R | d1
01 6 50 095 4
1 25 0,2 & 50 096 4
03 6 50 055 4
01 ? 50 1.45 4
- 4 02 9 50 1.45 4
0,3 9 50 1.45 4
05 9 50 145 4
01 12 50 194 4
5 02 12 50 194 4
03 12 50 194 4
p 05 12 50 154 4
01 15 50 24 4
02 15 50 24 4
25

03 15 50 24 4
0,5 15 50 24 4
” 12 50 285 4
' 15 50 285 6
. 12 50 285 4
15 &0 285 6
. . gis 12 50 285 4
15 &0 285 [
12 50 285 4

0,5
15 40 285 6
5 12 50 285 4
15 &0 2.85 -]
9 " 16 40 38 4
v} i 20 75 3.8 6
9 16 40 38 4

02
10 20 75 38 6

9
: 03 16 50 38 4
10 20 75 38 6
9

- 16 50 38 4
0 20 75 38 6
9 i 16 &0 3.8 4
10 20 75 38 6

P03

o

Diameter (mm) Tolerance

<1
120325
D:25 +0,005 265<Dzx6
3<DsB +0.010 6<D<10
D=6 +0.015 =10

vor wor (1801 [802] (868 wor oo (56 [EED
& [ ]

8 HANAK [\/AR/ART

+0 ~-0008

+0 ~-0010

+0 ~-0015
-0.005 ~-0020
-0.010 ~-0025



A5)

SE 70R TORUS ENDMILLS WITH RECESS, 4 FLUTES

#=|  \HM SE 70R Standard Torusfraser, 4 Zahne

A5)

e —— A

ARTIKL |

AS5.J 0800 060 0600 010
AB.J 0600 075 0600 010
ASJ 0600 060 0400 020
AS5J 0600 075 0600 020
ABJ 0600 060 0600 030
AS5J 0600 075 0600 030
ABJ 0600 060 0600 050
AS5J 0600 075 04600 050

ASJ 0600 075 0600 050 20

ASJ 0600 100 0600 050
ASJ 0600 060 0600 100
A5J 0600 075 0600 100
ASJ 0600 060 0600 150
ASJ 0600 075 0600 150
ASJ 0600 060 0400 200
A5J 0600 075 0600 200
A5J 0800 075 0800 020
ASJ 0800 075 0800 030
ASJ 0800100 0800 030

ASJ 0800 075 0800 050 16
AS5J 0800 075 0800 050 19
ASJ 0B0O 075 0800 050 25

ASJ 0800 100 0800 050
ABJ 0800 075 0800 100
ASJ 0800 100 0800 100
ASJ 0800 075 0800 150
ASJ 0800 100 0800 150
AS5J 0800 075 0800 200
ASJ 0800 100 0800 200

Material Group

WG JGEN JNGE) KGN K62 eor oz pos mor moz [soi 862 [Soa| wor oo NGB [J6GEN
Le] L) L]

Skladové polozka |
]

SO0 O08 000000 OO0 0O8O0CO0O0O

Z4 I
Rozméry (mm)
| o [ o J r | © J L | ag | a3

1 ' a 24 60 58 6
13 ! 30 75 58 6
n 24 &0 5.8 6
13 b 30 75 5.8 6
n 24 &0 5.8 6
13 03 30 75 58 6
1 24 75 58 6
i 13 i 30 100 58 6
20 30 &0 5.8 6
13 30 75 58 6
n ; 24 60 58 6
13 30 75 5.8 6
n - 24 40 58 6
13 ' 30 75 538 6
n 3 24 75 58 6
13 30 75 58 6
" 0,2 26 75 78 8
26 75 78 8

19 03 32 100 78 8
16 26 75 78 8
9 26 75 78 8
25 o 30 75 78 8
8 % 32 100 7.8 8
16 1 26 75 78 8
1] 32 100 78 8
16 e 26 75 78 8
% 32 100 78 8
16 2 26 75 78 8
19 32 100 78 8

Diameter (mm) Tolerance

<1

Diameter (mm) 1sDs25

Ds25

3<Ds
D=6

8 HANAK [\/AR/ART

6

+0.006
+0.010
+0.015

265<Dzx6
6<Ds10
>10

+0 ~-0008

+0 ~-0010

+0 ~-0015
-0.005 ~-0020
-0.010 ~-0025




A5)

SE 70R TORUS ENDMILLS WITH RECESS, 4 FLUTES

#=|  \HM SE 70R Standard Torusfraser, 4 Zahne

A5)

e —— A

Z4

e ' Y ) Rozméry (mm)
SRTAC Sodopolbdefm e T 5 [
19

ASJ 1000 075 1000 030 O a4 30 75 9.8 10
AS.J 1000 100 1000 030 O 22 ' 40 100 9.8 10
ASJ 1000 075 1000 050 19 19 30 75 5.8 10
A5J 1000 075 1000 050 25 O 25 30 75 98 10
ASJ 1000 100 1000 050 22 22 40 100 9.8 10
ASJ 1000 100 1000 050 30 O 30 0,5 40 100 9.8 10
ASJ 1000 125 1000 050 5 40 125 9.8 10
AS5J 1000 150 1000 050 O 40 150 9.8 10
AS5J 1000 150 1000 050 30 O 10 30 40 150 5.8 10
AS5J 1000 075 1000 100 19 i 30 75 9.8 10
ABJ 1000 100 1000 100 22 40 100 9.8 10
ASJ 1000 075 1000 150 | 19 - 30 75 9.8 10
AS5J 1000 100 1000 150 O 22 J a0 100 5.8 10
AS.J 1000 075 1000 200 19 » 30 75 2.8 10
ASJ 1000 100 1000 200 22 40 100 9.8 10
AS5J 1000 075 1000 250 O 19 5 30 75 5.8 10
ASJ 1000 100 1000 250 O 22 i 40 100 5.8 10
ASJ 1200 0751200 030 O 22 _ 35 75 ny 12
ASJ 1200 100 1200 030 ] 26 i 48 100 n7 12
ASJ 1200 075 1200 050 22 35 75 17 12
ASJ 1200 100 1200 050 26 O 26 48 100 n7 12
ASJ 1200 100 1200 050 35 O 35 0,5 48 100 17 12
A5 1200 150 1200 050 26 O 26 48 150 17 12
ASJ 1200 150 1200 050 35 ] 35 48 150 n7 12
AS5J 1200 075 1200 100 22 ] 35 75 n7 12
ASJ 1200 100 1200 100 12 26 48 100 n7 12
ASJ 1200 075 1200 150 O 22 i 35 75 n7 12
AS5J 1200 100 1200 150 O 26 ; 48 100 n7 12
AS5J 1200 075 1200 200 22 ) 85 75 17 12
ASJ 1200 100 1200 200 26 48 100 17 12
ASJ 1200 075 1200 250 O 22 55 35 75 n7 12
AS.J 1200 100 1200 250 O 26 : 48 100 n7 12
ASJ 1200 075 1200 300 22 3 35 75 n7 12
ASJ 1200 100 1200 300 O 26 48 100 n7 12
ASJ 1600 090 1600 050 O i % 0,5 48 90 15 16
ASJ 1600 090 1600 100 1 48 90 15 16
ABJ 2000 100 2000 050 O 20 40 05 60 100 19 20
ASJ 2000 100 2000 100 O 1 60 100 19 20

Diameter (mm) Tolerance

<1 +0 ~-0,008

1:0525  +0--0010

D:25 +0.006 26zDsx6 +0 ~-0015
3<Ds6 +0.010 6<D<10 -0.005 ~-0020
D>6 +0.015 >10 -0.010 ~-0.025

Material Group

G G [N G0 [RGE] o rox so o wor [ (SR (03] vor wor [NGBHN GG
] & [ ]
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K77

SE 70 DH MULTIFLUTE ENDMILLS, 6/7 FLUTES

#=  \HM DH Mehrzahnfraser SE 70 - 6/7 Zihne

UF+

K77 Recess

’ _

' ¢ : Rozmeéry (mm)
ARTIKL | Skladové polotkal _ Rozméry(mm) |
__-_.I g0 | 7
57 6

K77 0300 057 06 3 8 6
K77 0400 057 06 4 n 57 6 6
K77 0500 057 06 5 12 57 6 4
K77 0600 057 4 15 57 13 7
K77 0800 064 8 20 44 8 7
K77 1000 072 10 22 75 10 7
K77 1200 083 12 25 83 12 7
K77 1600 092 16 30 92 16 7
K77 2000 104 20 38 104 20 7

Diameter (mm) Tolerance

D<25 -0.016 ~ +0

25=Ds6 -0.020 ~ +0

6sDs10 -0.025 ~ +0
10<D<12 -0.006 ~ -0,030
D>12 -0,010 - -0.035

Material Group

G G NG KGN JRGE o o2 eo wor oo (NS JSGEN 8031 wor woo |GG NGGE
] & [ ]
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Recommended Cutting Data

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

[ )H

SE 70R Endmiills, 4 Flutes - ASH, A5J

Ae

Ap

Side milling H

Working Material Hardened Steel Hardened Steel Hardened Steel

Properties 50 s HRC < 56 BB < HRC < 656 B85 < HRC < 70

Cutting depth, ap 018 xR 012 xR 009 xR

Cutting Width, ae (D/2)-R (0/2)-R (D/2)-R
D ‘ Ve Fz Vo ' Fz Ve Fz
1 ‘ 0035 0015 0ol4
2 \ 0080 0032 0030
3 \ 0135 0053 0050
4 \ 0190 0076 0072
5 \ 0243 0097 0082
6 \ 80 0.300 70 0121 60 o6
8 ‘ 0402 0160 0162
10 \ 0480 0198 0188
12 \ 0560 0230 0219
16 | 0640 0.251 0240
20 \ 0660 0255 0250

1. Suitable to use in down cutting or contour lines. Reduce the feed rate between 60% and 70% when cutting at an incline (incline angle: 1°) in Z direction.
2. Itis recommended to reduce the speed for corners be set. The speed reduction is approximately 1/2 of the diameter tool, and the feed rate need to be reduced

between 50% and 60%.

SE 70 Multiflutes Endmills, 6 Flute - K73, K76, K77

Ap

Side Milling

Working Material Hardened steel Hardened steel

Properties 45 < HRC < 52 52 < HRC < 68

Cutting depth, ap 100 x D 100 x D

Cutting Width, ae 005xD 006 xD
D Ve Fz Ve Fz
3 o.on 0.
4 \ 150 0016 10 0015
B \ 0021 oote

SE 70 Multiflutes Endmills, 7 Flutes - K73, K76, K77 Ap

Side Milling

Working Material Hardened steel Hardened steel

Properties 45 < HRC < 52 52 < HRC < 68

Cutting depth, ap 100 x D 100 x D

Cutting Width, ae 005 xD 006 xD
D Ve Fz Ve Fz
6 0.027 0028
8 0038 0036
10 0,060 0048
12 5 0066 n 0059
16 \ 0085 0075
20 | 0099 009

8 HANAK VARADT



A36

SE 60 LONG ENDMILLS, 4 FLUTES

#=|  VHM Fraser SE 60, lang, 4 Zihne

ARTIKL Skladovad poloZka

A36 0300 075 06
A36 0400 075 06
A36 0500
A36 0500 075 06
A36 0600
A36 0800
A36 1000 075
A36 1000 100
A36 1200
A36 1400
A361600
A36 1800
A36 2000

Material Group

SO0

10

12

16

18
20

19

31

50

o7

Rozméry (mm)

L

o

B0908

75
60
75
75
75
75
100
100
125
125
125
125

(GHN G2 GEN RGN 62N o eo2  pos Mot moz [(80f [(So2 o3| ot wor |GG 62N
o o

2 HANAK /X VNCIF



A37

SE 60 EXTRA-LONG ENDMILLS, 4 FLUTES

®|  \4M SE 60 Fraser, extra-lang, 4 Zihne

ARTIKL Skladova polozka

A37 0300 100 06

A37 0400 100 06

A37 0500 100 06
A37 0600
A37 0800
A37 1000
A37 1200
A37 1400
A37 1600
A37 1800
A37 2000

Material Group

WG NG GSN (KG00 [KGE1 o oz oo wor wor [0 (8620 (8651 vor o N
o o

< < i< HJ < H< Nmi{m)imi

Rozméry (mm)

o J o | o | L | Jd%h
25 6

31

a8
41
57

75

2 HANAK /X VNCIF

100
100
100
100
100
125
150
150
150
150
150




Recommended Cutting Data

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

[ )H

SE 60 Long Endmills, 4 Flutes - A36

Ae

Ap

Side Milling
Working Material Hardened steel Hardened steel
Properties 45 < HRC < 62 52 < HRC < 68
Cutting depth, ap 160 =D 150 =D
Cutting Width, ae 012xD 008 xD
D Ve Fz Ve Fz
3 0014 0010
4 0.020 0013
5 0.024 0.017
6 0.030 0.020
8 0.041 0028
10 00852 0035
12 = 0063 = 0044
14 0072 0050
16 0,082 0057
18 0.091 0.061
20 0101 00868
20 0101 0068
Ll
[T A
SE 60 Extra-Long Endmills, 4 Flutes - A37 s
Side Milling
Wo.m.ing Méterial Hardened steel Hardened steel
Properties 45 s HRC <62 52 s HRC < 68
Cutting depth, ap 200 xD 200 =D
Cutting Width, ae 008xD 005 %D
D Ve Fz Ve Fz
0015 0008
4 0020 0.0H1
B 0026 0.014
5] 0031 0018
8 0.042 0024
10 80 00853 &0 0031
12 0085 0039
14 0074 0044
16 0085 00851
18 0.094 0064
20 0104 0059

Material Group

SN [N GRG0 GE eor ox pon wor o (S (8020 (860 v vor SEH EORD
o] L]

8 HANAK VARADT



A5D

SE 70 MINIATURE ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

| VHM SE 70 Kleinstfraser, mit langem Hals, 2 Zihne /. ——]

UF+ | | 5=30°

ABD

e — | ‘b
|
12
Zz

| vl - Rozméry (mm)
ARTIKL Skladova a._loiko : EAMAL :
_‘ i o J o [ e [ [ o | dan
5 50 5

ASD 0070 050 0400 4

ASD 0010 050 0400 0030 O 0,3 50 0,085 4
ASD 0010 050 0400 0050 0 01 0,08 0,5 50 0,085 4
ASD 0010 050 0400 0075 O 0,75 50 0,085 4
ASD 0010 050 0400 0100 O 1 50 0,085 4
AS5D 0015 050 0400 O - 50 - 4
ASD 0015 050 0400 0030 O 03 50 0,13 4
ASD 0015 050 0400 0050 O 45 i 0,5 50 0,13 4
ASD 0015 050 0400 0075 =] : ! 0,75 50 0,13 4
ASD 0015 050 0400 0100 O 1 50 0,13 4
ASD 0015 050 0400 0150 O 15 50 0,13 4
ASD 0020 050 0400 - 50 - 4
A5D 0020 050 0400 0050 O 0,5 50 0,18 4
ASD 0020 050 0400 0075 O 0,75 50 0,18 4
ASD 0020 050 0400 0100 O s s 1 50 0,18 4
ASD 0020 050 0400 0150 O = : 1,5 50 0,18 4
ASD 0020 050 0400 0200 O 2 50 0,18 4
A5D 0020 050 0400 0250 O 2,5 50 0,18 4
ASD 0020 050 0400 0300 O 3 50 0,18 4
ASD 0030 050 0400 - 50 - 4
ASD 0030 050 0400 0100 O 1 50 0,28 4
ASD 0030 050 0400 0150 O - - 15 50 0,28 4
ASD 0030 050 0400 0200 (| ! ' 50 0,28 4
AS5D 0030 050 0400 0250 O 2,5 50 0,28 4
ASD 0030 050 0400 0300 O < 50 0,28 4
ASD 0040 050 0400 - 50 - 4
ASD 0040 050 0400 0100 O 1 50 0,37 4
ASD 0040 050 0400 0150 O 15 50 0,37 4
AS5D 0040 050 0400 0200 O 50 0,37 4
AS5D 0040 050 0400 0250 O 2,5 50 0,37 4
AS5D 0040 050 0400 0300 O 04 03 3 50 0,37 4
ASD 0040 050 0400 0350 O ’ ' 35 50 0,37 4
ASD 0040 050 0400 0400 O 50 0,37 4
AS5D 0040 050 0400 0500 O 5 50 0,37 4
AS5D 0040 050 0400 0600 O & 50 0,37 4
AS5D 0040 050 0400 0800 O 8 50 0,37 4
ASD 0040 050 0400 1000 O 10 50 0,37 4

<1 +0 ~-0.005

1sDs25 +0 --0010

Material Group 25:Ds6 +0 —-0016

NG G2 NGS) KGN Kozl ror oz pos  mot Moz [sof [so2 [sos| wor wo2 [NSGHN 662N
[+] L] L]

8 HANAK [\/AR/ART




A5D

SE 70 MINIATURE ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

| VHM SE 70 Kleinstfraser, mit langem Hals, 2 Zahne 7 { (——

UF+ | 5= 30°

ABD

e — | ‘b
|
12
Zz

- = Rozméry (mm)
ARTIKL Skladova polozka | : g
__ i b [ o | e | v [ o | ox¢ |
_

ASD 0050 050 0400 50 = 4

ASD 0050 050 0400 0100 O 1 50 0,46 4
ASD 0050 050 0400 0150 0O 15 50 0,46 4
AS5D 0050 050 0400 0200 2 50 0,46 4
ASD 0050 050 0400 0250 Od 25 50 0,46 4
ASD 0050 050 0400 0300 3 50 0,46 4
ASD 0050 050 0400 0350 O 35 50 0,46 4
ASD 0050 050 0400 0400 05 04 4 50 0,46 4
ASD 0050 050 0400 0450 d 45 50 0,46 4
ASD 0050 050 0400 0500 5 50 0,46 4
AS5D 0050 050 0400 0600 6 50 0,46 4
ASD 0050 050 0400 0700 O 7 50 0,46 4
AS5D 0050 050 0400 0800 8 50 0,46 4
AS5D 0050 050 0400 0900 O 9 50 0,46 4
ASD 0050 050 0400 1000 10 50 0,46 4
ASD 0060 050 0400 - 50 - 4
ASD 0050 050 0400 0150 O 15 50 0,56 4
AS5D 0060 050 0400 0200 2 50 0,56 4
AS5D 0060 050 0400 0300 06 05 3 50 0,56 4
ASD 0060 050 0400 0400 ' ' 4 50 0,56 4
ASD 0060 050 0400 0500 5 50 0,56 4
AS5D 0060 050 0400 0600 6 50 0,56 4
AS5D 0060 050 0400 0800 8 50 0,56 4
ASD 0070 050 0400 - 50 - 4
ASD 0070 050 0400 0200 O 2 50 0,66 4
ASD 0070 050 0400 0400 O . 055 4 50 0,66 4
ASD 0070 050 0400 0600 O ' ' 4 50 0,66 4
ASD 0070 050 0400 0800 O 8 50 0,66 4
ASD 0070 050 0400 1000 O 10 50 0,66 4
ASD 0080 050 0400 - 50 - 4
AS5D 0080 050 0400 0300 O 3 50 0,76 4
ASD 0080 050 0400 0400 4 50 0,76 4
AS5D 0080 050 0400 0500 O 08 045 5 50 0,76 4
ASD 0080 050 0400 0600 ' ' 6 50 0,76 4
AS5D 0080 050 0400 0800 8 50 0,76 4
ASD 0080 050 0400 1000 10 50 0,76 4
ASD 0080 050 0400 1200 12 50 0,76 4

<1 +0 --0.005

1sDs25 +0 --0010

Material Group 25:Ds6 +0 —-0016

G G2 JNGSN Wil 62 o oz pos  mot moz [[son[lsoz| [so3| wot woz NGB [NGGE
Le] L ] L]
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A5D

SE 70 MINIATURE ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

#=]  yHM SE 70 Kleinstfraser, mit langem Hals, 2 Zihne i [ /i {] ——]

| 5= 30°

ABD
|
12
L
Zz

— T ozméry (mm)
RIS ‘ Skladové polozka | ——5——————1——— T T o | owg
S

- 0 - 4

ASD 0100 050 0400

ASD 0100 050 0400 0200 O 2 50 095 4
ASD 0100 050 0400 0300 | 3 50 095 4
ASD 0100 050 0400 0400 4 50 095 4
ASD 0100 050 0400 0500 5 50 095 4
ASD 0100 050 0400 0600 6 50 095 4
ASD 0100 050 0400 0700 O 7 50 095 4
ASD 0100 050 0400 0800 i il 8 50 095 4
ASD 0100 050 0400 0900 O : 9 50 095 4
ASD 0100 050 0400 1000 10 50 095 4
ASD 0100 050 0400 1200 12 S0 095 4
ASD 0100 050 0400 1400 14 50 095 4
ASD 0100 050 0400 1600 16 50 095 4
ASD 0100 050 0400 1800 18 40 095 4
ASD 0100 050 0400 2000 20 40 095 4
ASD 0100 050 0400 2200 22 60 095 4
ASD 0120 050 0400 = 50 - 4
ASD 0120 050 0400 0600 O 6 50 115 4
ASD 0120 050 0400 0800 | 12 ; 8 50 1,15 4
ASD 0120 050 0400 1000 O ' 10 50 115 4
ASD 0120 050 0400 1200 O 12 50 1,18 4
ASD 0120 050 0400 1400 O 16 50 118 4
ASD 0140 050 0400 - 50 - 4
ASD 0140 050 0400 0400 O 14 1,1 1 50 1,35 4
ASD 0140 050 0400 1200 O 12 50 1,35 4
ASD 0150 050 0400 - 50 - 4
ASD 0150 050 0400 0400 O 4 50 1,45 4
ASD 0150 050 0400 0600 13 50 1,45 4
ASD 0150 050 0400 0800 8 50 1,45 4
ASD 0150 050 0400 1000 10 50 1,45 4
ASD 0150 050 0400 1200 12 50 1,45 4
ASD 0150 050 0400 1400 14 50 1,45 4
ASD 0150 050 0400 1600 1,5 1,2 16 S0 1,45 4
ASD 0150 040 0400 O - 60 - 4
ASD 0150 040 0400 1800 18 60 1,45 4
ASD 0150 060 0400 2000 20 60 1,45 4
ASD 0150 075 0400 O - 75 5 4
ASD 0150 075 0400 2500 25 75 1,45 4
ASD 0150 075 0400 3000 O 30 75 1,45 4
ASD 0150 075 0400 3500 O 35 75 1,45 4
ASD 0160 050 0400 - 50 - 4
ASD 0160 050 0400 0600 a 16 13 6 50 1,55 4
ASD 0160 050 0400 0800 O 8 50 1,55 4

<1 +0 ~-0005

1sDs25 +0 --0010

Material Group 25:Ds6 +0 —-0016

NG G2 JNGRN Wil 2N o oz pos mot moz [[son[lsoz| [so3| wot  woz NGB [NG6E
Le] L ] L]
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A5D

SE 70 MINIATURE ENDMILLS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

#=]  yHM SE 70 Kleinstfraser, mit langem Hals, 2 Zihne /i ——]

UF+ | 5= 30°

ABD

e — |
|
12
L
Zz

“ Skladové polozka el -
b I o | e [ ¢ [ a | oy |

ASD 0180 050 0400 - S0 - 4
ASD 0180 050 0400 0600 O 6 S0 1,75 4
ASD 0180 050 0400 0800 0 8 S0 1,75 4
ASD 0180 050 0400 1000 ] 10 50 1,75 4
ASD 0180 050 0400 1200 O 18 1,4 12 S0 1,75 4
ASD 0180 050 0400 1400 =] 14 S0 1,75 4
ASD 0180 050 0400 1600 O 16 50 175 4
ASD 0180 060 0400 O : 40 - 4
ASD 0180 060 0400 1800 (] 18 40 175 4
ASD 0200 050 0400 - 50 - 4
AS5D 0200 050 0400 0400 O 4 50 194 4
ASD 0200 050 0400 0600 6 50 194 4
ASD 0200 050 0400 0800 8 50 194 4
ASD 0200 050 0400 1000 10 50 194 4
ASD 0200 050 0400 1200 12 50 194 4
ASD 0200 050 0400 1400 14 50 194 4
ASD 0200 050 0400 1600 16 50 194 4
ASD 0200 050 0400 O ) - - 40 - 4
ASD 0200 060 0400 1800 ' 18 60 194 4
AS5D 0200 060 0400 2000 20 &0 194 4
ASD 0200 075 0400 (] . 75 = 4
AS5D 0200 075 0400 2500 25 75 194 4
ASD 0200 075 0400 3000 30 75 194 4
ASD 0200 075 0400 3500 O 35 75 194 4
ASD 0200 100 0400 (] - 100 - 4
ASD 0200 100 0400 4000 40 100 194 4
ASD 0200 100 0400 5000 0 50 100 194 4
ASD 0250 050 0400 - 50 - 4
ASD 0250 050 0400 0800 (] 8 50 2,4 4
ASD 0250 050 0400 1200 12 50 2,4 4
ASD 0250 050 0400 1600 16 50 24 4
ASD 0250 060 0400 O - 60 - 4
ASD 0250 040 0400 2000 2,5 2 20 60 2,4 4
ASD 0250 075 0400 O - 75 - 4
ASD 0250 075 0400 3000 30 75 24 4
ASD 0250 100 0400 O - 100 - 4
ASD 0250 100 0400 4000 40 100 2,4 4
ASD 0250 100 0400 5000 O 50 100 24 4
ASD 0300 050 0400 - 50 - 4
ASD 0300 050 0400 0800 8 50 2,85 6
ASD 0300 050 D600 1200 12 50 2,85 6
ASD 0300 050 0600 1600 16 50 2,85 6
ASD 0300 060 0600 ] 3 45 . 60 - 6
ASD 0300 060 0600 2000 20 60 2,85 6
ASD 0300 075 0600 O E 75 - 6
ASD 0300 075 05600 2500 O 25 75 2,85 6
ASD 0300 075 0600 3000 30 75 2,85 6

<1 +0 --0.005

1sDs25 +0 --0010

Material Group 25:Ds6 +0 —-0016

NG G2 NNGRN Wil 62N o oz pos mot moz [[son[lsoz| [so3| wor woz NGB [NGGE
Le] L ] L]
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Recommended Cutting Data

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

[ H

L he
SE 70 Miniature Endmills With Long Neck, 2 Flutes - ASD e
Side Milling H
Working Material Hardened steel Hardened steel
Properties 45 < HRC < 52 52 < HRC < 68
D | Effective Length Ap Ae N Fz Ap Ae N Fz

- 0003 005 44000 0.001 0002 005 40000 0001

0.30 0003 0056 44000 0001 0002 005 40000 0001

010 050 0003 005 44000 0.001 0002 005 40000 0001

0.75 0.002 005 44000 0.001 0.0 005 40000 0001

100 0001 005 44000 0.001 00 005 40000 0001

- 0003 0.075 44000 0.002 0.002 0075 40000 0.001

0.30 0003 Q.075 44000 0.002 0.002 0075 40000 0.001

e 0.60 0003 Q.075 44000 Q.001 0.002 0075 40000 Q.00

0.76 0002 0075 44000 0001 0.001 0078 40000 0001

1.00 0001 0.075 44000 0.001 0.001 0075 40000 0001

150 0001 0075 44000 0.001 0001 0075 40000 0.001

- 0.003 01 33000 0.003 0.003 [o}] 30000 0001

0.50 0003 o}] 33000 0.003 0.003 Qi 30000 Q.00

0.75 0003 Q1 33000 0.002 0.003 Qi 30000 Q.00

1.00 0003 Q1 33000 0.002 0.003 Qi 30000 Q.00

Sl 150 0.002 01 33000 0001 0002 01 30000 0001

200 0.002 01 33000 0001 0002 01 30000 0001

260 0001 01 33000 0001 0.0 ()] 25000 0001

3.00 0.001 o1 27500 0.001 0001 ol 25000 0.001

= 0003 Q15 33000 0.006 Q.003 Q15 30000 0005

1.00 0003 015 33000 0.005 | 0.003 015 30000 0.004

030 160 0003 015 33000 0003 | 0003 015 30000 0003

2,00 0003 015 33000 0.002 | 0003 015 30000 0002

250 0.002 015 27500 0.002 0002 015 25000 0001

3.00 0002 015 27500 0001 0002 015 25000 0001

- 0.005 02 33000 0.006 0.005 0.2 30000 0.006

1.00 0.005 02 33000 0.005 0005 0.2 30000 0.005

1680 0.005 0.2 33000 0.005 0.005 Q.2 30000 0005

2,00 0005 0.2 33000 0.005 0.005 02 25000 0005

250 0.005 02 27500 0.005 0004 02 25000 0.005

o 3.00 0004 02 27500 0.005 0.003 02 20000 0006

360 0.004 0.2 27500 0.004 0.003 0.2 20000 0005

4.00 0003 02 27500 0.004 0002 02 20000 0.004

5.00 0003 02 24200 0.004 0002 02 20000 0.004

6.00 0.002 02 24200 0.003 0002 02 18000 0.004

8.00 0.001 02 17600 0003 0.0 02 14000 0003

10.00 0.001 02 14300 0003 0o 02 12000 0002

- oo 0.258 27500 0.010 0007 0.25 23000 001

1.00 0.01 0.25 27500 0.009 0.007 0.25 23000 0.009

150 o 025 27500 Q.008 | 0007 025 23000 0002

2,00 001 0.25 27500 0008 | 0007 025 23000 0.008

2.60 0008 0.25 27500 0.007 | 0.006 025 23000 0008

3.00 0007 025 27500 0006 | 0.005 025 23000 0.007

350 0006 025 27500 0006 | 0,003 025 23000 0006

0.50 4.00 0.005 025 27500 0,005 | 0.003 025 23000 0005

4,50 0004 025 27500 0.004 | 0.003 025 20000 0.005

5.00 0003 025 22000 0.008 | 0.003 025 18000 0.005

6.00 0003 Q.26 22000 0.008 | 0.002 028 18000 0.004

700 0003 0.25 17600 0.005 | 0002 0.25 14000 0.005

8.00 ‘ 0.002 0.25 17600 0005 | 0002 0.25 14000 0.005

2.00 ‘ 0.002 0.25 17600 0004 | 0.0 025 14000 0.004

00 ‘ 0.002 0.26 14300 0.008 | 0001 025 12000 0.005
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Recommended Cutting Data

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

)H

|
SE 70 Miniature Endmills With Long Neck, 2 Flutes - ASD e
Side Milling | H
Working Material Hardened steel Hardened steel
| Properties ' 45 < HRC < 52 ' 52 < HRC < 68
' D Effective Length | Ap Ae N Fz ' Ap Ae N Fz
- 001 03 27500 oot 0007 03 23000 0010
150 001 03 27500 0010 0007 03 23000 0010
2.00 a0l 03 27500 0009 0007 03 23000 0008
3.00 0.007 03 27500 0.008 0.005 03 23000 0.007
- 4.00 0.005 03 27500 0.007 0003 03 23000 0.0086
5.00 0,003 03 22000 0008 0003 03 18000 0006
6.00 0002 03 22000 0006 0002 03 18000 0,005
8.00 0002 03 17600 0,006 0002 03 18000 0002
- 003 04 27500 0017 002 04 23000 0018
3,00 003 04 27500 0015 002 04 23000 0016
400 0025 04 27500 0013 0015 04 23000 0013
50 5.00 002 04 25300 0012 0012 04 20000 0013
6.00 002 04 22000 0012 001 04 18000 0013
8.00 0007 04 17600 00t 0005 04 14000 0010
10.00 0007 04 17600 00t 0,005 04 12000 0012
12.00 0005 04 14300 0013 0003 04 12000 0.0n
- 006 05 23000 0022 005 05 18000 0025
20 0.06 05 23000 0022 005 05 18000 0025
30 005 05 23000 0022 004 05 18000 0025
40 004 05 23000 0020 003 05 18000 0022
50 003 05 20000 0020 002 05 16000 0022
60 002 05 18000 0019 001 05 14000 0021
70 002 05 18000 0018 oo 05 14000 0020
80 002 05 16000 0019 oo 05 12000 0021
100 20 0015 05 16000 0017 0.007 05 12000 0.019
10,0 001 05 14000 0018 0007 05 10000 0020
12,0 001 05 13000 0015 0005 05 10000 0015
4.0 0,008 05 13000 0014 0005 05 10000 0014
16,0 0006 05 12000 0013 0004 05 9000 0014
18.0 0006 05 12000 o010 0004 05 8000 0013
200 | 0005 05 10000 0008 0003 05 7000 00089
220 0,003 05 10000 0008 0002 05 6000 0008
- 003 06 18000 0019 002 06 14000 0021
6.00 003 06 18000 0019 002 06 14000 0021
800 002 06 16000 0019 001 06 12000 0021
120 10.00 002 06 12000 0021 oo 06 10000 0022
12.00 0o 086 10000 0025 0.007 06 9000 0022
16.00 0o 086 9000 0017 0005 06 8000 0.016
“ 004 07 20000 0020 003 07 18000 0019
1.40 6.00 004 07 20000 0020 003 07 18000 0019
12,00 0ot 07 13000 0019 0007 07 11000 0018
- 005 075 20000 0023 004 075 18000 0022
400 005 075 20000 0023 004 075 18000 0022
6.00 004 075 20000 0020 003 075 18000 0019
8.00 003 075 18000 0017 003 075 14000 0021
10.00 003 075 16000 0016 002 075 14000 0018
12.00 002 075 14000 oole 002 075 12000 0oie
150 14.00 002 075 12000 0017 001 075 10000 0019
16.00 ool 075 10000 018 0007 075 Q9000 0017
18.00 0.oo08 0.75 9000 0.018 0005 075 8000 0016
20.00 0005 0.75 8000 0018 0004 075 7000 0.014
26,00 0,004 075 7000 0014 0003 075 6000 0013
3000 0,003 075 6000 0013 0002 075 5000 0ot
35.00 | o002 075 5000 00t 0002 075 4500 0010

8 HANAK VARADT




Recommended Cutting Data

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

[ H

SE 70 Miniature Endmills With Long Neck, 2 Flutes - ASD

Ap

| Side Milling H
i Working Material Hardened steel Hardened steel
| Properties 45 < HRC < 52 52 < HRC < 68
' D Effective Length Ap Ae N Fz Ap Ae N Fz
- 004 Q8 19000 0022 003 08 17000 0022
1.60 6.00 0.04 08 19000 0022 003 08 17000 0022
8.00 003 08 17000 0022 003 08 14000 0021
- 005 09 18000 0025 004 08 15000 0.025
6.00 005 09 18000 0025 0.04 08 15000 0.025
8.00 004 09 18000 0025 003 08 12000 0025
180 10.00 0.04 09 14000 0.025 003 09 12000 002
12.00 003 09 12000 0025 002 09 10000 0025
14.00 003 09 12000 0.026 002 09 10000 0022
16.00 002 09 10000 0025 | 001 09 9200 0022
18.00 002 09 9200 0022 | 001 09 8500 0022
- 008 1 18000 0028 0086 1 15000 0027
4.00 008 1 18000 0028 0086 1 15000 0027
6.00 0.06 1 18000 0025 005 1 15000 0025
8.00 005 1 16000 0025 0.04 1 12000 0025
10.00 005 1 14000 0.025 004 1 12000 0021
12.00 004 1 12000 0025 003 1 10000 0.025
14.00 003 1 12000 0025 002 1 10000 0022
2,00 16.00 003 1 10000 0025 002 1 9200 0022
18.00 002 1 9200 0022 0.01 1 8500 0022
20.00 002 1 9200 002 0.01 1 8500 0.020
25.00 0015 1 8500 0019 0.008 1 8000 0019
30.00 [oXe]] 1 7500 0019 0.006 1 7000 0018
35.00 0.008 1 6500 0018 0.005 1 6000 o017
40.00 0.005 1 5500 0.016 0.004 1 5000 0015
50.00 0004 1 4500 Q.01 0.003 1 4000 0.0
- 007 128 14000 0.029 005 125 10000 0.035
8.00 007 125 14000 0029 | 005 1.25 10000 0035
12.00 006 125 12000 0029 004 1.26 9600 0031
Ses 16.00 005 125 10000 0030 002 1.25 8500 0029
20.00 005 125 8200 0030 | 002 125 7500 0033
3000 0025 1.25 7000 0021 0015 125 6000 0021
40,00 0012 125 5500 0018 0.01 125 5000 o]0}
50,00 0008 125 4500 0013 0005 125 4000 0013
- o} 15 14000 0032 007 15 10000 0040
8.00 01 15 14000 0032 | 007 15 10000 0.040
12.00 008 15 12000 0033 | 0086 15 8200 0.038
3.00 16.00 007 15 10000 0035 | 005 15 8500 0.035
2000 007 15 9000 0039 | 004 15 7800 0038
25,00 006 15 8200 0037 | 003 15 7000 0036
3000 003 15 7000 0043 i 002 15 6500 0038
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ASE

SE 70 MINIATURE ENDMILLS WITH LONG NECK, 4 FLUTES

| yHM SE 70 Kleinstfraser, mit langem Hals, 4 Zahne

ABE

ARTIKL ‘

ASE 0100 050 0400
ASE 0100 050 0400 040
ASE 0100 050 0400 060
ASE 0100 050 0400 080
ASE 0100 050 0400 100

ASE 0120 050 0400
ASE 0120 050 0400 060
ASE 0120 050 0400 080
ASE 0120 050 0400 100
ASE 0120 050 0400 120

ASE 0150 050 0400
ASE 0150 050 0400 060
ASE 0150 050 0400 080
ASE 0150 050 0400 100
ASE 0150 050 0400 120
ASE 0150 050 0400 140
ASE 0150 050 0400 160

ASE 0180 050 0400
ASE 0180 050 0400 040
ASE 0180 050 0400 080
ASE 0180 050 0400 100
ASE 0180 050 0400 120
ASE 0180 050 0400 140
ASE 0180 050 0400 160
ASE 0180 050 0400 180

ASE 0200 050 0400
ASE 0200 050 0400 060
ASE 0200 050 0400 080
ASE 0200 050 0400 100
ASE 0200 050 0400 120
ASE 0200 050 0400 140
ASE 0200 050 0400 160
ASE 0200 050 0400 180
ASE 0200 050 0400 200

ASE 0250 050 0400
ASE 0250 050 0400 080
ASE 0250 050 0400 120
ASE 0250 050 0400 150

Material Group

G G [N G0 [RGE] o rox so wor wor [ (SR (805 vor wor NGGNN 6N
] (5] L ]

Skladova polozka

g
O
a
g
a
O
W]
d
O
O
O
a
O
a
O
]
O
a
O
O

1 08 -
1 08 4
1 08 6
1 08 8
1 08 10
12 1 <
12 1 6
1,2 1 8
12 1 10
12 1 12
15 12 -
15 12 6
15 12 8
15 12 10
15 12 12
15 12 14
15 12 16
18 14 -
18 14 6
18 14 8
1,8 1,4 10
18 14 12
18 14 14
18 14 16
18 1.4 18
2 16
2 16 )
2 16 8
2 16 10
2 16 12
2 16 14
2 16 16
2 16 18
2 16 20
2,5 2 B
25 2 8
25 2 12
25 2 16

8 HANAK [\/AR/ART

&)
UF+

o

BO90S+

095

1,15
1,15
1,15
1,15

1,45
1,45
1,45
1,45
1,45
1,45

1,74
1,74
1,74
1,74
1,74
1,74
1,74

194
194
194
194
194
194
194
194

24

+

24

¥

2,4

+

B O T T i e S e o I - i e e T R T S S N R Y

Diameter (mm)

<1
1sDs25
25:Ds6

+0 ~-0008
+0 ~-0010
+0 ~-0015




ASE

SE 70 MINIATURE ENDMILLS WITH LONG NECK, 4 FLUTES

| yHM SE 70 Kleinstfraser, mit langem Hals, 4 Zahne 4

UF+ A=30°

ABE

ARTIKL Skladova polozka

ASE 0250 060 0400 (] 2,5 2
ASE 0250 060 0400 200 2,5 2 20 60 2,4 4
ASE 0250 075 0400 O 2,5 2 - 75 - 4
ASE 0250 075 0400 250 2,5 2 25 75 2,4 4
ASE 0300 050 0600 O 3 4,5 - 20 - 6
ASE 0300 050 0400 080 3 4,5 8 S0 2,85 6
ASE 0300 050 0600 120 3 4,5 12 S0 2,85 [}
ASE 0300 060 0600 O 3 4,5 - 40 - é
ASE 0300 060 0600 160 3 4,5 16 60 2,85 é
ASE 0300 060 0600 200 3 4,5 20 60 2,85 6
ASE 0300 075 0400 O 3 4,5 - 75 - [
ASE 0300 075 0600 250 3 4,5 25 75 2,85 6
ASE 0300 075 0400 300 3 4,5 30 75 2,85 é
ASE 0400 050 0400 (] 4 & - S0 - é
ASE 0400 050 0600 120 4 [} 12 S0 3.8 6
ASE 0400 060 0600 O 4 [} = 60 - 6
ASE 0400 060 0600 160 4 & 16 60 3.8 6
ASE 0400 0460 0600 200 4 [} 20 60 3.8 6
ASE 0400 075 0600 O 4 & - 75 - é
ASE 0400 075 0600 250 4 [} 25 75 3,8 6
ASE 0400 075 0600 300 4 [} 30 75 38 6
ASE 0400 075 0600 350 (] 4 [} 35 75 3,8 6
ASE 0400 100 0400 O 4 [} - 100 - é
ASE 0400 100 0600 400 4 [} 40 100 38 6
ASE 0500 060 0600 O S 75 - 60 - 6
ASE 0500 060 0600 160 S 75 16 40 4.8 é
ASE 0500 075 0600 O S 75 - 75 - é
ASE 0500 075 0400 250 S 75 25 75 4.8 é
ASE 0500 075 0600 350 S 75 35 75 4,8 é
ASE 0500 100 0400 ] S 75 = 100 = 6
ASE 0500 100 0600 500 O S 75 50 100 4,8 6
ASE 0600 060 0600 (] [ 9 - 60 - 6
ASE 0600 060 0600 200 6 ? 20 60 58 6
ASE 0600 075 0400 (] [ g - 75 - 6
ASE 0600 075 0600 300 [ g 30 75 5,8 6
ASE 0600 100 0600 (] 6 9 - 100 - 6
ASE 0600 100 0600 400 6 9 40 100 58 6
ASE 0600 100 0600 S00 6 9 50 100 58 6

Diameter (mm)

<1 +0 ~-0008
1sD<25 +0 ~-0.010
25:Ds6 +0 ~-0.015

Material Group

G G [N G0 [RGE] o rox so wor wor [ (SR (805 vor wor NGGNN 6N
] (5] L ]
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A5G

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

#=|  \HM SE 70R Torus-Kleinstfraser mit langem Hals, 2 Zihne : : /g W
St

BO909+

UF+ A= 30°

A5G

Z2

ARTIKL k:

d2(hé}

A5G 0020 050 0400 RO02 4
A5G 0020 050 0400 005 RO02 Od 0,18 4
A5G 0020 050 0400 010 RO02 Od 1 50 0,8 4
A5G 0020 050 0400 015 ROOZ O 15 50 0.8 4
ASG 0020 050 0400 020 RO02 O . e B 50 0,18 4
A5G 0020 050 0400 ROOS O 50 - 4
A5G 0020 050 0400 005 RO0S Od 05 50 0,18 4
ASG 0020 050 0400 010 ROOS O 1 50 0,18 4
ASG 0020 050 0400 015 RO0S O 15 50 0,18 4
ASG 0020 050 0400 020 ROOS O 2 50 0,8 4
A5G 0030 050 0400 ROOZ O - 50 - 4
ASG 0030 050 0400 010 RO02 a 1 50 0,28 4
AS(G 0030 050 0400 015 RO0Z O i 15 50 0,28 4
ASG 0030 050 0400 020 RO0Z O % 2 50 0,28 4
A5G 0030 050 D400 025 RO0Z O 2,5 50 0,28 4
ASG 0030 050 0400 030 RO02 O 3 Gio5 3 50 0,28 4
A5G 0030 050 0400 ROOS O ' ’ = 50 - 4
ASG 0030 050 0400 010 RODS | 50 0,28 4
ASG 0030 050 0400 015 ROOS O 005 15 50 0,28 4
A5G 0030 050 0400 020 ROOS O 50 0,28 4
A5G 0030 050 0400 025 RO0S O 25 50 0,28 4
ASG 0030 050 0400 030 RO0S O 3 50 0,28 4
ASG 0040 050 0400 RO02 O = 50 o 4
ASG 0040 050 0400 010 RO0Z O 1 50 0,37 4
A5G 0040 050 0400 015 RO02 O 15 50 0,37 4
A5G 0040 050 0400 020 RO02 O 0,02 2 50 0,37 4
A5G 0040 050 0400 025 RO02 O 25 50 0,37 4
A5G 0040 050 0400 030 R00Z O 3 50 0,37 4
ASG 0040 050 0400 040 RO02 || 4 50 0,37 4
ASG 0040 050 0400 ROOS O . 50 " 4
A5G 0040 050 0400 010 ROOS O 1 50 0,37 4
A5G 0040 050 0400 015 ROOS O 15 50 0,37 4
A5G 0040 050 0400 020 RO0S O 0,4 0,3 0,05 2 50 0,37 4
ASG 0040 050 0400 025 R00S O 2,5 50 0,37 4
A5G 0040 050 0400 030 RO0S O 3 50 0,37 4
ASG 0040 0S0 0400 040 RO0S O 4 50 0,37 4
ASG 0040 050 0400 RO10 O - 50 - 4
ASG 0040 050 0400 010 RO10 O 1 50 0,37 4
ASG 0040 050 0400 015 ROI0 O 15 50 0,37 4
ASG 0040 050 0400 020 ROO O [ 2 50 0,37 4
A5G 0040 050 0400 025 ROID O 2,5 50 0,37 4
ASG 0040 050 0400 030 ROW O 3 50 0,37 4
A5G 0040 050 0400 040 ROD O 4 50 0,37 4

Diameter (mm) | Radius Tolerance Diameter (mm) Tolerance

Ds26 +0.005 <1 +0 ~-0006

3<Ds6 +0010 15D 25 +0 --0010

Material Group D>6 0015 255056 +0 --0016

G G [N G0 [RGE] o rox so wor wor [ (SR (805 vor wor NGGNN 6N
] (5] L ]

8 HANAK [\/AR/ART




A5G

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

1| \yHM SE 70R Torus-Kleinstfraser mit langem Hals, 2 Zahne : ; g = o d
St

BO909+

UF+ A= 30°

A5G

Z2

ARTIKL Shicdovt polotis

o [ o [ r L g | dkthd |

ASG 0050 050 0400 R002 O 50 - 4
ASG 0050 050 0400 010 RO02 @ 1 50 0,46 4
ASG 0050 050 0400 020 R002 O 2 50 0,46 4
A5G 0050 050 0400 030 R002 O 0,02 3 50 0,46 4
ASG 0050 050 0400 040 RO02 O 4 50 0,46 4
A5G 0050 050 0400 050 R002 O L 50 0,46 4
A5G 0050 050 0400 0460 RO0Z O -] 50 0,46 4
A5G 0050 050 0400 RO0S Jiil| 50 £ 4
ASG 0050 060 0400 010 RODS E] 1 50 0,46 4
ASG 0050 050 0400 020 ROOS 2 50 0,46 4
ASG 0050 050 0400 030 ROOS 05 04 0,05 3 50 0,46 4
ASG 0050 050 0400 040 RO0S 4 50 0,46 4
ASG 0050 050 0400 050 RO0OS 5 50 0,46 4
ASG 0050 050 0400 040 RO0S 6 50 0,46 4
ASG 0050 050 0400 RO10 O 50 = 4
A5G 0050 050 0400 010 RO10 O 1 50 0,46 4
A5G 0050 050 0400 020 ROD O 2 50 0,46 4
ASG 0050 050 0400 030 ROT0 O 01 3 50 0,46 4
ASG 0050 050 0400 040 ROI0 O 4 50 0,46 4
ASG 0050 050 0400 050 RO10 O 5 50 0,46 4
ASG 0050 050 0400 080 ROT0 O 3 50 0,46 4
A5G 0060 050 0400 RO02 O - 50 - 4
ASG 0060 050 0400 020 RO02 O 2 50 0,56 4
A5G 0060 050 0400 040 R002 O - 4 50 0,56 4
ASG 0060 050 0400 060 RO02Z O ' b4 50 0,56 4
ASG 0060 050 0400 080 R002 O 8 50 0,56 4
ASG 0060 050 0400 100 ROG2 Ij 0 50 0,56 4
A5G 0060 050 0400 ROOS D - 50 - 4
A5G 0060 050 0400 020 RO0S 2 50 0,56 4
ASG 0060 050 0400 040 ROCS . . 005 4 50 0,56 4
ASG 0060 050 0400 060 RO0S ' ' ’ 1 50 0,56 4
ASG 0060 050 0400 080 RO0S 8 50 0,56 4
ASG 0060 050 0400 100 RO0S O 10 50 0,56 4
ASG 0060 D50 0400 ROI0 O B 50 - 4
ASG 0060 050 0400 020 RO10 O 2 50 0,56 4
A5G 0050 050 0400 040 ROI0 O 8 4 50 0,56 4
ASG 0040 050 0400 040 RO O ' -] 50 0,56 4
A5G 0040 050 0400 080 ROID D 8 50 0,56 4
A5G 0060 050 0400 100 ROT0 O 10 50 0,56 4

Diameter (mm) | Radius Tolerance Diameter (mm) Tolerance

Ds26 +0.008 <1 +0 ~-0006

3<Ds6 +0.010 1sDs26 +0 --0010

Material Group D>6 0015 255056 +0 --0016

G G [N G0 [RGE] o rox so o wor [ (SR (805 vor wor NGGHN GG
] (5] L ]

8 HANAK [\/AR/ART




A5G

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

1| \yHM SE 70R Torus-Kleinstfraser mit langem Hals, 2 Zahne : ; g = o d
St

BO909+

UF+ A= 30°

A5G

Z2

| T Y S N S N -

ASG 0070 050 0400 ROO2 0 - 50 - 4
ASG 0070 050 0400 020 R0O02 ] 002 2 50 0,66 4
A5G 0070 050 0400 040 RO02 O ' 4 50 0,66 4
A5G 0070 050 0400 060 RODZ O & 50 0,66 4

ASG 0070 050 0400 RODS O - 50 0,66 4
ASG 0070 050 0400 020 RO0OS O 07 055 0,05 2 50 0,66 4
ASG 0070 050 0400 040 ROOS O 4 50 0,66 4
ASG 0070 050 0400 0460 ROOS O 6 50 0,66 4

ASG 0070 050 0400 RO10 O - 50 0,66 4
A5G 0070 050 0400 020 RO10 O o1 2 50 0,66 4
ASG 0070 050 0400 040 ROTD ] ' 4 50 0,66 4
ASG 0070 050 0400 060 RO10 O ] 50 0,66 4

ASG 0080 050 0400 RO02 0 - 50 - 4
ASG 0080 050 0400 020 RO02 (] 2 50 0,76 4
A5G 0080 050 0400 040 RO02 O 0,02 4 50 0,74 4
A5G 0080 050 0400 040 RO02 U & 50 0,76 4
ASG 0080 050 0400 080 RO0Z Od 8 50 0,76 4

ASG 0080 050 0400 ROOS O 50 - 4
ASG 0080 050 0400 020 RO0S O 2 50 076 4
ASG 0080 050 0400 040 RO0S O g 4 50 0,76 4
A5G 0080 050 0400 060 RO0S ] : ] 50 0,76 4
A5G 0080 050 0400 080 RO0S O 8 50 0,76 4
A5G 0080 050 0400 120 RO0OS O 12 50 0,76 4

ASG 0080 050 0400 RO10 O 08 0,65 - 50 - 4
ASG 0080 050 0400 020 RO10 2 50 0,76 4
ASG 0080 050 0400 040 R0 oi L) 50 076 4
ASG 0080 050 0400 060 ROI0 ' & 50 076 4
ABG 0080 050 0400 080 ROID 8 50 0,76 4
A5G 0080 050 0400 120 RO10 O 12 50 0,76 4

ASG 0080 050 0400 RO20 O 50 - 4
ASG 0080 050 0400 020 RO20 O 2 50 0,76 4
ABG 0080 050 0400 040 RO20 [l 02 4 50 0,74 4
ASG 0080 050 0400 040 RO20 0 ' 6 50 0,76 4
AS5G 0080 050 0400 080 RO20 O 8 50 0,76 4
ASG 0080 050 0400 120 RO20 ] 12 50 0,76 4

ASG 0090 050 0400 ROT0 ] - 50 - 4
ASG 0090 050 0400 040 RO10 O 02 07 01 4 50 0,85 4
ASG 0090 050 0400 080 ROI0 O & 50 0,85 4

Diameter (mm) | Radius Tolerance Diameter (mm) Tolerance

Ds26 +0.006 <1 +0 ~-0006

3<Ds@é +0.010 1<D<26 +0 =-0010

Material Group D>6 0015 255056 +0 --0016

G G [N G0 [RGE] o rox so wor wor [ (SR (805 vor wor NGGNN 6N
] (5] L ]

8 HANAK [\/AR/ART




A5G

SE 70R MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 4 FLUTES

1| M SE 70R Torus-Kleinstiraser mit langem Hals, 4 Zahne : J; g —— W
B STX
e BOO09+
UF+ A= 30°
ABG
_.H.‘. — —
[
R
[ 2
Z4d
— Fozmery (nm |
o | o [ & | © | T
ASG 0100 050 0400 R002 ] I = 50 = 4
A5G 0100 050 0400 020 ROD2 O 2 50 095 4
A5G 0100 050 0400 030 RO0O2 il 3 50 095 4
ASG 0100 050 0400 040 RO0O2 (] 002 4 50 095 4
ASG 0100 050 0400 050 RO02 ] " 5 50 095 4
ASG 0100 050 0400 060 RO02 O & 50 095 4
ASG 0100 050 0400 080 RO02 = 8 50 095 4
A5G 0100 050 0400 100 R002 O 10 50 095 a4
ASG 0100 050 0400 ROOS O - 50 - 4
ASG 0100 050 0400 020 RODS O 2 50 095 4
ASG 0100 050 0400 030 ROOS @] 3 50 095 4
ASG 0100 050 0400 040 RO0S El 005 4 50 095 4
ASG 0100 050 0400 050 ROOS O ’ 5 50 095 4
A5G 0100 050 0400 060 ROOS O & 50 095 4
ASG 0100 050 0400 080 RO0S | 8 50 095 4
A5G 0100 050 D400 100 ROOS O 10 50 095 4
ASG 0100 050 0400 RO10 Il 50 - 4
ASG 0100 050 0400 020 R010 a 2 50 095 4
ASG 0100 050 0400 030 RO10 o] 3 50 095 4
ASG 0100 050 0400 040 RO10 P 4 50 095 4
ASG 0100 050 0400 050 RO0 O 1 08 4 5 50 095 4
ASG 0100 050 0400 060 R010 & 50 095 4
ASG 0100 050 0400 080 R010 8 50 055 4
A5G 0100 050 0400 100 RO10 10 50 095 4
ASG 0100 050 0400 R020 [ | - 50 - 4
ASG 0100 050 0400 020 ROZ0 (N 2 50 095 4
A5G 0100 050 0400 030 RO20 (| 3 50 095 4
ASG 0100 050 0400 040 RO20 O 4 50 095 4
ASG 0100 050 0400 050 RO20 O 02 5 50 095 4
ASG 0100 050 0400 060 RO20 [m] 6 50 095 a4
A5G 0100 050 0400 080 RO20 O 8 50 095 4
ASG 0100 050 0400 100 RO20 (] 10 50 095 4
ASG 0100 050 0400 120 RO20 =] 12 50 095 4
ASG 0100 050 0400 RO30 O E 50 E 4
ASG 0100 050 0400 020 RO30 El 2 50 095 4
ASG 0100 050 0400 030 RO30 O 3 50 095 4
AS(G 0100 050 0400 040 RO30 ] 03 4 50 098 4
ASG 0100 050 0400 050 RO30 [m] 2 5 50 095 4
A5G 0100 050 0400 060 RO30 O 13 50 095 4
ASG 0100 050 0400 080 RO30 O 8 50 095 4
ABG 0100 050 0400 100 ROS0 = i 50 055 4

Diameter (mm) Diameter (mm)
<1

Ds25 +0.006 +0 ~-0008
3<Ds86 +0.010 1sD=<25 +0 ~-0010
D=6 +0.0156 2b=Ds6 +0 ~-0015

Material Group

G G [N G0 [RGE] o rox so wor wor [ (SR (805 vor wor NGGNN 6N
] (5] L ]

8 HANAK [\/AR/ART




A5G

SE 70R MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 4 FLUTES

#=|  \HM SE 70R Torus-Kleinstfraser mit langem Hals, 4 Zihne

ABG

Skladova polozka

ASG 0120 050 0400 RO10
ASG 0120 050 0400 050 RO10
ASG 0120 050 0400 100 RO10

ASG 0120 050 0400 RO20
ASG 0120 050 0400 050 RO20
ASG 0120 050 0400 100 RO20

ABG 0120 050 0400 RO30
ASG 0120 050 0400 050 RO30
ASG 0120 050 0400 100 RO30

ASG 0150 050 0400 RODZ
A5G 0150 050 0400 030 ROOZ
ASG 0150 050 0400 040 RO0Z
A5G 0150 050 0400 060 RO02Z
A5G 0150 050 0400 080 RO02
A5G 0150 050 0400 120 R0OD2
ASG 0150 050 0400 150 RO02

A5G 0150 050 0400 ROOS
ASG 0150 050 0400 030 RO0S
ASG 0150 050 0400 040 RO0S
ASG 0150 050 0400 060 ROOS
ASG 0150 050 0400 080 RO0OS
A5G 0150 050 0400 120 ROO5
ASG 0150 050 0400 150 ROOS

A5G 0150 050 0400 RO10
A5G 0150 050 0400 030 RO
ASG 0150 050 0400 040 RO10
ASG 0150 050 0400 040 RO10
A5G 0150 050 0400 080 RO10
ASG 0150 050 0400 120 RO0
ASG 0150 050 0400 150 RO0

ASG 0150 050 0400 R0O20
ASG 0150 050 0400 030 RO20
ASG 0150 050 0400 040 RO20
ASG 0150 050 0400 060 RO20
ASG 0150 050 0400 080 RO20
A5G 0150 050 0400 100 ROZ0
A5G 0150 D50 0400 120 RO20
ASG 0150 050 0400 150 ROZ0

Material Group

G G G G0 [ o rox sos wor wox [ [ 8681 v
] (5]

B0 00000000000O0DOO0C0O0OOOOO0LOO0DOooOoOoooo

\ ‘\:\'\ W
M : B0O909+
UF+ =30
Z4
Rozméry (mm
o | o | r | w2 [ t | d |

- 50 . 4

0,1 5 50 114 4

10 50 114 4

- 50 - 4

1,2 1 02 5 S0 114 4

10 50 114 4

- 50 - 4

03 5 50 114 4

10 50 114 4

- 50 - 4

3 50 143 4

4 50 143 4

0,02 3 50 1,43 4

8 50 1,43 4

2 50 1,43 4

15 50 1,43 4

- 50 - 4

3 50 143 4

4 50 1,43 4

0,05 3 50 1,43 4

] 50 143 4

12 50 143 4

15 50 1,43 4

15 1,2 - 50 2 4

3 50 1,43 4

4 50 1,43 4

0,1 3 50 143 4

8 50 143 4

12 50 1,43 4

15 50 1,43 4

- 50 2 4

3 50 143 4

4 50 1,43 4

- 3 50 1,43 4

8 50 1,43 4

10 50 1,43 4

12 50 143 4

15 50 143 4

Diameter (mm) | Radius Tolerance

D<25
3<Ds86
D=6

8 HANAK [\/AR/ART

er (mm)
+0,006 <1 +0 ~-0008
+0010 1sD=<25 +0 ~-0.010
+0.016 2b=Ds6 +0 ~-0015



A5G

SE 70R MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 4 FLUTES

#=|  \HM SE 70R Torus-Kleinstfraser mit langem Hals, 4 Zihne

ABG

ASG 0150 050 0400 RO30
ASG 0150 050 0400 030 RO30
ASG 0150 050 0400 040 RO30
ASG 0150 050 0400 060 RO30
ASG 0150 050 0400 080 RO30
ASBG 0150 050 0400 120 RO30
A5G 0150 050 0400 150 RO30

ASG 0150 050 0400 ROS0
A5G 0150 050 0400 030 ROS0
ASG 0150 050 0400 040 ROS0
A5G 0150 050 0400 040 ROS0
ASG 0150 050 0400 080 ROSC
ASG 0150 050 0400 120 ROS0
ASG 0150 050 0400 150 ROSO

ASG 0200 050 0400 ROO2
ASG 0200 050 0400 040 ROD2
A5G 0200 050 0400 060 RO0OZ
ASG 0200 050 0400 080 R002
ASG 0200 050 0400 120 RO0Z

ASG 0200 0560 0400 RO02
ASG 0200 060 0400 160 ROOZ
ABG 0200 060 0400 200 RO02

ASG 0200 050 0400 RO0S
ASG 0200 050 0400 040 RO0OS
ASG 0200 050 0400 060 RO0S
ASG 0200 050 0400 080 RO0S
ASG 0200 050 0400 120 ROOS

ASG 0200 060 0400 RO0S
ASG 0200 040 0400 1560 RODS
ASG 0200 060 0400 200 ROOS

ASG 0200 050 0400 RO10
A5G 0200 050 0400 040 RO
ASG 0200 050 0400 040 ROM0
ASG 0200 050 0400 080 R010
ASG 0200 050 0400 120 RO10

ASG 0200 040 0400 RO10
A5G 0200 0460 0400 160 RO10
ASG 0200 040 0400 200 ROD

Material Group

G G G G0 [ o rox sos wor wox [ [ 8681 v
] (5]

ARTIKL

Skladova polozka

o < <. < o o o o o o o o o

N

+

03

05

002

0,05

01

ozméry (mm)

Ei é \ ‘\:\'\ W
= BO909+
UF+ 5=130° |
] o ]
50 - 4
50 143 4
50 1,43 4
50 143 4
50 1,43 4
50 143 4
50 1,43 4
50 5 4
50 1,43 4
50 143 4
50 1,43 4
50 1,43 4
50 143 4
50 1,43 4
50 - 4
50 191 4
50 191 4
50 1.9 4
50 191 4
40 = 4
40 191 4
50 191 4
50 - 4
50 191 4
50 191 4
50 191 4
50 191 4
60 - 4
40 191 4
60 191 4
50 - 4
50 191 4
50 191 4
50 191 4
50 191 4
60 = 4
40 191 4
40 19 4

Diameter (mm) | Radius Tolerance

D<25
3<Ds86
D=6

8 HANAK [\/AR/ART

er (mm)
+0,006 <1 +0 ~-0008
+0010 1sD=<25 +0 ~-0.010
+0.016 2b=Ds6 +0 ~-0015



A5G

SE 70R MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 4 FLUTES

]| \yHM SE 70R Torus-Kleinstfraser mit langem Hals, 4 Zahne : ; g = o d
St

BO909+

UF+ A= 30°

ABG

™
+

- T Rozméry (mm
ARTIKL Sklado olozka
_ £ | o [ o | & | w© [ L | g | o
50 -

A5G 0200 050 0400 RO20 O . 4
ASG 0200 050 0400 040 RO20 O 4 50 191 4
ASG 0200 050 0400 060 RO20 4 50 19 4
ASG 0200 050 0400 080 RO20 8 50 19 4
A5G 0200 050 0400 100 RO20 02 10 50 191 4
A5G 0200 050 0400 120 RO20 12 50 19 4

ASG 0200 050 0400 RO20 g B 40 . 4
ASG 0200 D40 0400 140 ROZ0 146 40 19 4
AS(G 0200 060 0400 200 RO20 20 40 19 4

A5G 0200 050 0400 RO30 ] - 50 - 4
ASG 0200 050 0400 040 RO30 a 4 50 191 4
ASG 0200 050 0400 050 RO30 & 50 191 4
ASG 0200 050 0400 080 RO30 2 16 - 8 50 191 4
A5G 0200 050 0400 120 RO30 O ' 12 50 191 4

ASG 0200 D60 0400 RO30 O - 40 - 4
A5G 0200 060 0400 160 RO30 O 14 40 19 4
A5G 0200 040 0400 200 RO30 (] 20 40 191 4

ASG 0200 050 0400 ROSO (H] " 50 = 4
A5G 0200 050 0400 040 ROSO ] 4 50 19 4
ASG 0200 050 0400 060 ROS0 1 50 191 4
ASG 0200 050 0400 080 ROSO0 o 8 50 19 4
A5G 0200 050 0400 120 ROS0 i 12 50 191 4

ASG 0200 D60 0400 ROSO a u 40 - 4
A5G 0200 060 0400 150 ROS0 16 40 19 4
A5G 0200 060 0400 200 ROS0 20 40 191 4

ASG 0250 050 0400 ROI0 (H] - 50 - 4
ASG 0250 050 0400 100 ROI0 a 10 50 2,39 4

ASG 0250 040 0400 ROI0 a & E 40 - 4
ASG 0250 040 0400 200 ROI0 O : 20 40 2,39 4

A5G 0250 075 0400 RO10 O - 75 - 4
ASG 0250 075 0400 300 RO10 O s 5 30 75 2,39 4

ASG 0250 050 0400 RO20 O G - 50 - 4
A5G 0250 050 0400 100 RO20 O 10 50 2,39 4

A5G 0250 060 0400 RO20 El - - 40 - 4
ASG 0250 040 0400 200 RO20 O ' 20 40 2,39 4

ASG 0250 075 0400 RO20 O - 75 - 4
A5G 0250 075 0400 300 RO20 a 30 75 2,39 4

Diameter (mm) Diameter (mm)
<1

Ds25 +0.006 +0 ~-0008
3<Ds86 +0.010 1sD=<25 +0 ~-0010
D=6 +0.0156 2b=Ds6 +0 ~-0015

Material Group

G G [N G0 [RGE] o rox so o wor [ (SR (805 vor wor NGGHN GG
] (5] L ]

8 HANAK [\/AR/ART




A5G

SE 70R MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 4 FLUTES

&=  VHM SE 70R Torus-Kleinstfraser mit langem Hals, 4 Zahne : : /g W
St

BO909+

UF+ A= 30°

Z4

ARTIKL 'Skladova polozka

A5G 0250 050 0400 RO30 O
ASG 0250 050 0400 100 RO30 O 10 50 2,39 4
ASG 0250 060 0400 RO30 O 0a 5 60 5 4
ABG 0250 060 0400 200 R030 O ’ 20 60 2,39 4
ASG 0250 075 0400 RO30 0O - 75 - 4
ASG 0250 075 0400 300 RO30 [m] s 5 30 75 2,39 4
ASG 0250 050 0400 ROS0 O : 5 50 . 4
ASG 0250 050 0400 100 ROS0 O 10 50 2,39 4
ASG 0250 040 0400 ROS0 O o - 60 - 4
ASG 0250 060 0400 200 ROS0 O ! 20 60 2,39 4
ASG 0250 075 0400 ROSO ] 75 = 4
ASG 0250 075 0400 300 RS0 O 30 75 2,39 4
ASG 0300 050 0600 RO0S O - 50 - 6
ASG 0300 050 0600 040 R00S [m] 4 50 2,85 s
ASBG 0300 050 0400 040 ROOS I:I & 50 2,85 &
ASG 0300 050 0600 080 ROOS m] e 8 50 2,85 s
ASG 0300 050 0600 120 R00S O ' 12 50 2,85 6
A5G 0300 060 0600 ROOS O - 60 - )
ASG 0300 060 0600 140 R00S O 16 60 2,85 s
ASG 0300 060 0600 200 ROOS O 20 60 2,85 3
ASG 0300 050 0600 ROIO 0 . 50 B 6
ASG 0300 050 0600 040 ROT0 O 4 50 2,85 s
ASG 0300 050 0600 060 ROTO O 6 50 2,85 s
ASG 0300 050 0600 080 ROT0 [m] 8 50 2,85 s
ASG 0300 050 0400 100 RO10 10 50 2,85 s
ASG 0300 050 0400 120 RO10 O i 12 50 2,85 )
ASG 0300 060 0600 ROT0 O ' - 60 - 6
ASG 0300 060 0600 160 ROT0 16 60 2,85 s
ASG 0300 060 0600 200 ROI0 & 25 20 40 2,85 8
ASG 0300 075 0600 ROI0 0 . 75 - 6
ASG 0300 075 0500 250 RO10 ] 25 75 2,85 s
ASG 0300 075 0500 300 ROT0 O 30 75 2,85 s
ASG 0300 050 0600 R020 O - 50 - 8
ASG 0300 050 0600 040 R020 [m] 4 50 2,85 s
ASG 0300 050 0600 060 R020 O 6 50 2,85 6
ASG 0300 050 0400 080 R020 O 8 50 2,85 s
ASG 0300 050 0600 100 R020 10 50 2,85 8
A5G 0300 050 0600 120 ROZ20 EI 12 50 2,85 ]
A5G 0300 060 0600 R020 m 02 5 40 - s
ASG 0300 060 0500 160 RO20 16 60 2,85 4
ASG 0300 060 0600 180 ROZ0 O 8 60 2,85 s
ASG 0300 060 0600 200 R020 20 60 2,85 s
ASG 0300 075 0600 R020 O - 75 5 3
ASG 0300 075 0600 250 RO20 0 25 75 2,85 6
ASG 0300 075 0400 300 RO20 O a0 75 2,85 8

Diameter (mm) [ Radius Tolerance | Diameter (mm)
<1

Ds25 +0.006 +0 ~-0008
3<Ds86 +0.010 1sD=<25 +0 ~-0010
D=6 +0.0156 2b=Ds6 +0 ~-0015

Material Group

G G [N G0 [RGE] o rox so wor wor [ (SR (805 vor wor NGGNN 6N
(5] L ]

o

8 HANAK [\/AR/ART




A5G

SE 70R MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 4 FLUTES

#|  \HM SE 70R Torus-Kleinstfraser mit langem Hals, 4 Zihne

ABG

ARTIKL Skiodové poloskal_______ Rozméry(mm)
_ adové p SRS SIS S S S ST

ABG 0300 050 04600 RO30
ASG 0300 050 0400 040 RO30
A5G 0300 050 0600 060 RO30
ASG 0300 050 0500 080 RO30
A5G 0300 050 0400 120 RO30

ASG 0300 060 0600 RO30
A5G 0300 040 0600 160 RO30
ASG 0300 060 0600 200 RO30

ASG 0300 075 0600 RO30
ASG 0300 075 0600 250 RO30
ASG 0300 075 0600 300 RO30

ASG 0300 050 0600 ROSO
ASG 0300 050 0600 040 ROS0
ABG 0300 050 0600 060 ROSO
ASG 0300 050 0600 080 ROSO
ASG 0300 050 0400 120 ROS0

ASG 0300 060 0600 ROSO
ASG 0300 040 0400 140 ROSO
ASG 0300 060 0400 200 ROSO

ASG 0300 075 0600 ROSO
A5G 0300 075 0600 250 ROS0
ASG 0300 075 0600 300 ROS0

ASG 0300 050 0600 R100
ASG 0300 050 04600 0BO R100
A5G 0300 050 0600 120 R100

ASG 0300 060 0400 R100
ASG 0300 040 0600 160 R100
ASG 0300 060 0600 200 R100

ASG 0300 075 0600 R100
ASG 0300 075 0400 250 R100
ASG 0300 075 0400 300 R100

ASG 0400 050 0600 RO10
A5G 0400 050 0400 080 RO10
A5G 0400 050 0600 120 RO0

ASG 0400 0460 0500 ROI0
ASG 0400 060 0400 150 RO10

ASG 0400 075 0600 RO0
ASG 0400 075 0600 240 RO10
ASG 0400 075 0400 320 RO1D

OR0ORO8DO0O000"’ 000000000080 0O0O0O0O0O

Material Group

G [oa WGsN il kol o ez poa
o

™
+

03 -

05 -

L

UF+

s

=30

i

BO909+

50 2,85

50 2,85
50 2,85
50 2,85
60 5
40 2,85
60 2,85
75 -
75 2,85
75 2,85
50

50 2,85
50 2,85
50 2,85
50 2,85
60 -
40 2,85
60 2,85
75 =
75 2,85
75 2,85
50 -
50 2,85
50 2,85
0

40 2,85
60 2,85
75

75 2,85
75 2,85
50 -
50 38
50 38
60 -
60 38
75 2
75 38
75 38

2
i

&

L - e

Diameter (mm) | Radius Tolerance

+0 ~ 0005
+0 ~-0010
+0 ~-0015

D<25
3<Ds86
D=6

vor oz (8611 18521 [SG81 | e
(5]

8 HANAK [\/AR/ART
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A5G

SE 70R MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 4 FLUTES

]| \yHM SE 70R Torus-Kleinstfraser mit langem Hals, 4 Zahne : ; g = o d
e

BO909+

UF+ A= 30°

ABG

™
+

A5G 0400 050 0400 RO20 - 50 3.8 4
A5G 0400 050 0600 080 RO20 D 8 50 3.8 4
A5G 0400 050 0600 120 RO20 12 50 3,8 4

ASG 0400 060 0600 RO20 ] " A2 45 - 40 - 4
A5G 0400 0460 0500 150 R020 ; : 16 40 38 &

ASG 0400 075 0600 RO20 ] . 75 “ 4
A5G 0400 075 0600 240 RO20 24 75 3.8 4
ASG 0400 075 0600 320 RO20 O 32 75 3.8 4

A5G 0400 050 0600 RO30 a - 50 38 4
ASG 0400 050 0400 080 RO30 ] 8 50 3.8 4
ASG 0400 050 0400 120 RO30 12 50 38 &

ASG 0400 040 04600 RO30 ] & » 40 - 4
A5G 0400 040 0400 160 RO3D ! 14 40 3,8 4

ASG 0400 075 0600 RO30 ] - 75 - 4
ASG 0400 075 0600 240 RO30 24 75 38 4
ASG 0400 075 0400 320 RO30 ] 32 75 3.8 4

ASG 0400 050 0600 ROSO O B 50 5 4
ASG 0400 050 04600 080 ROSO E] 8 50 3.8 &
ASG 0400 050 0600 120 ROS0 12 50 38 4
A5G 0400 0460 0400 140 ROS0 4 3,2 0,5 14 40 38 3

ASG 0400 075 0400 ROS0 O . 75 4
ASG 0400 075 0600 240 ROS0 24 75 38 3
A5G 0400 075 0600 320 ROS0 32 75 3.8 4

ASG 0400 050 0400 R100 O B 50 = 4
ASG 0400 050 0400 080 R100 O 8 50 3,8 4
A5G 0400 050 0600 120 R100 12 50 38 4

ASG 0400 040 0400 R100 O ; B 40 . 4
ASG 0400 060 0600 160 R100 14 40 3.8 4

ASG 0400 075 0400 RI00 O - 75 B 4
A5G 0400 075 0600 240 R100 24 75 38 4
ASG 0400 075 0400 320 R100 ] 32 75 3,8 4

A5G 0500 040 0500 ROT0 a - 60 - 4
ASG 0500 040 0600 150 RO10 D 15 &0 475 &

ASG 0500 075 0600 ROT0 O 2 4 G - 75 - &
A5G 0500 075 0600 200 RO0 O i 20 75 4,75 4

A5G 0500 100 0600 ROI0 O - 100 4
A5G 0500 100 0400 400 RO10 ] 40 100 4,75 4

Diameter (mm) | Radius Tolerance

Ds25 +0.006 +0~ 0005
3<Ds86 +0.010 1< D <25 +0 ~-0010
D=6 +0.0156 2b=Ds6 +0 ~-0015

Material Group

G G [N G0 [RGE] o rox so wor wor [ (SR (805 vor wor NGGNN 6N
] (5] L ]
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A5G

SE 70R MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 4 FLUTES

&=  VHM SE 70R Torus-Kleinstfraser mit langem Hals, 4 Zahne : : /g W
i i

BO909+

UF+ A= 30°

™
+

|

ASG 0500 060 0600 RO20 a 6
ASG 0500 D40 0400 150 ROZ0 ] 15 40 4,75 4
A5G 0500 075 0600 RO20 O - - 75 - 4
ASG 0500 075 0600 200 RO20 O ' 20 75 4,75 4
A5G 0500 100 0600 RO20 O - 100 - 4
A5G 0500 100 0600 400 RO20 O 40 100 475 4
ASG 0500 060 0400 RO30 O - 40 - 4
A5G 0500 040 0400 150 RO30 ] 15 40 4,75 4
A5G 0500 075 0400 RO30 ] ga - 75 - 4
ASG 0500 075 0600 200 RO30 O i 20 75 4,75 4
ASG 0500 100 04600 RO30 a E 100 - 4
A5G 0500 100 0600 400 RO30 ] . i 40 100 4,75 4
ASG 0500 060 0600 ROSO O E 40 z 4
A5G 0500 040 0400 150 ROS0 15 50 4,75 4
ASG 0500 075 0600 ROS0 O - - 75 - 4
ASG 0500 075 D400 200 ROSO ' 20 75 4,75 4
ASG 0500 100 0400 ROS0 O E 100 : 4
A5G 0500 100 0600 400 ROSO O 40 100 4,75 4
A5G 0500 060 0600 R100 O - 40 - 4
ASG 0500 060 0600 150 R100 15 50 475 4
ASG 0500 075 0400 R100 O . i 75 4 4
ASG 0500 075 0400 200 R100 20 75 4,75 4
ASG 0500 100 0400 R100 O - 100 - 4
A5G 0500 100 0600 400 R100 ] 40 100 4,75 4
A5G 0400 060 0600 ROTD O - 40 - 4
A5G 0600 060 0600 120 ROI0 ] 12 40 57 4
ASG 0600 075 0600 RO10 O E 75 = 4
ASG 0600 075 0600 180 ROT0 [\A] 18 75 57 4
ASG 0600 O7S 0400 240 ROI0 O 24 75 57 4
A5G 0400 100 0600 ROT0 O B 100 - 4
ASG 0500 100 0400 480 RO10 48 100 57 4
A5G 0600 060 0600 RO20 O [ 40 = 4
A5G 0600 040 0600 120 RO20 ] 12 40 57 4
A5G 04600 075 0600 RO20 O E 75 o 4
ASG 0600 075 0400 180 RO20 6 5 02 18 75 57 )
ASG 0400 075 0600 240 RO20 O 24 75 57 4
ASG 0400 100 0400 RO20 O - 100 - 4
ASG 0600 100 0600 480 R020 48 100 57 4
ASG 0600 060 0400 RO30 O - 40 - 4
ASG 0600 040 0400 120 RO30 ] 12 40 57 4
ASG 0600 075 0600 RO30 ] = 75 = )
A5G 0400 075 0400 180 RO30 03 18 75 57 4
ASG 0400 075 D400 240 RO30 O 24 75 57 4
A5G 0600 100 0600 RO30 O - 100 - 4
A5G 0600 100 0600 480 R030 48 100 57 4

Radis Toerance

D425 +0.006 +0~ 0005
3<Ds86 +0.010 1< D <25 +0 ~-0010
D=6 +0.0156 2b=Ds6 +0 ~-0015

Material Group

G G [N G0 [RGE] o rox so wor wor [ (SR (805 vor wor NGGNN 6N
] (5] L ]

8 HANAK [\/AR/ART




A5G

SE 70R MINIATURE TORUS ENDMILLS WITH LONG NECK, 4 FLUTES

#=|  \HM SE 70R Torus-Kleinstfraser mit langem Hals, 4 Zihne 2#: 5 — sl
e

BO909+

UF+ A= 30°

ABG

ARTIKL Sklodové poloskal—___ Rozméry(mm)
_ i ) s ) e ) s B

ASG 0400 0460 0600 ROS0 | &
ASG 0400 060 0400 120 ROSO a 12 40 57 &
ASG 04600 075 0600 ROS0 a - 75 - 3
ASG 0600 075 0400 180 ROS0O 05 18 75 5,7 3
A5G 0600 075 0600 240 ROSO O 24 75 5,7 &
ASG 0600 100 0600 ROSD [ - 100 - &
ASG 0600 100 0600 480 RO50 s 5 48 100 57 -3
ASG 0600 040 0600 R100 a - 40 - -]
ASG 0600 060 0600 120 RI00 O 12 60 5.7 3
ASG 0600 075 0600 R100 O - 75 3
ASG 0600 075 0600 180 R100 1 18 75 5,7 3
ASG 0600 075 0800 240 R100 a 24 75 5,7 3
ASG 0600 100 0600 R100 O - 100 &
ABG 0600 100 0600 480 R100 48 100 5,7 &

Diameter (mm) | Radius Tolerance 1ameter (mm) Tolerance

Dz25 +0,006 +0 ~-0008
3<Ds86 +0.010 1< D <25 +0 ~-0010
D>6 +0.015 25:Ds6 +0 ~-0015

Material Group

I N G G0 G0 oo son pon v wex G601 (601 [SER ver we GG IEEEN
[+] ] L]

2 HANAK /X VNCIF




Recommended Cutting Data

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

B

L=
SE 70 Miniature Endmills With Long Neck, 4 Flutes - ABE e
| side Mitling |
| Working Material Hardened steel Hardened steel
| Properties 45 < HRC < 52 52 < HRC < 68
D Effective Length Ap Ae N Fz Ap Ae N Fz
- 004 05 25300 0043 003 05 18000 0056
4 004 05 25300 0036 003 05 18000 0044
1 6 002 05 19800 0035 001 05 14000 0045
8 002 05 17600 0034 001 05 12000 0044
10 001 05 15400 0032 0007 05 10000 0040
003 06 19800 0045 002 06 14000 0054
003 06 19800 0035 002 086 14000 0043
1.2 8 002 06 17600 0034 001 086 12000 0042
10 002 06 13200 0038 001 06 10000 0043
12 001 06 #1000 0045 0007 06 9000 0044
- 004 075 22000 0048 003 075 18000 0053
6 004 075 22000 0036 003 075 18000 0039
8 003 075 19800 0033 003 075 14000 0043
15 10 003 075 17600 0031 002 075 14000 0036
12 002 075 15400 0032 002 075 12000 0035
1 002 075 13200 0030 001 075 10000 0038
16 001 075 11000 0033 0007 075 9000 0033
= 005 oL} 19800 0053 004 09 15000 0080
6 005 09 19800 0045 004 09 15000 0050
8 004 09 17600 0045 003 09 12000 0050
18 10 004 09 15400 0.045 003 09 12000 0042
12 003 for:} 13200 0045 002 09 10000 0050
1 003 09 13200 0045 002 09 10000 0043
16 002 09 11000 0045 001 09 9200 0043
18 002 09 10120 0041 001 09 8500 0044
= 006 1 19800 0056 005 1 15000 0080
6 006 1 19800 0045 005 1 15000 0050
8 005 1 17600 0045 004 1 12000 0054
10 005 1 15400 0045 004 1 12000 0050
2 2 004 1 13200 0049 003 1 10000 0055
1 003 1 13200 0045 002 1 10000 0048
16 003 1 11000 0045 002 1 9200 0046
18 002 1 10120 0041 001 1 8500 0044
20 002 1 10120 0038 001 1 8500 0040
- 007 125 15400 0065 005 125 10000 0088
8 007 125 15400 0052 005 125 10000 0070
12 006 125 13200 0053 004 125 9600 0063
el 16 005 125 11000 0055 002 125 8500 0059
20 005 125 2020 0055 002 125 7500 0067
25 003 125 7700 0052 001 125 6500 0052
- o1 15 15400 0.085 007 15 10000 0.090
8 o1 15 16400 0058 007 15 10000 0080
12 008 15 13200 0061 006 15 9200 0076
3 16 007 15 11000 0068 005 15 8500 0076
20 007 15 9900 0071 0.04 15 7800 0077
25 006 15 9020 0072 003 15 7000 0079
30 003 15 7700 0078 002 15 6500 0077
= 015 2 10450 0110 008 2 8000 0131
12 015 2 10450 0096 008 2 8000 0100
16 o1 2 8800 0085 006 2 7000 0100
4 26 007 2 6600 0106 004 2 5200 o5
30 005 2 5280 0095 003 2 4200 0401
35 004 2 4620 0.095 002 2 3800 0,095
40 003 2 3960 0.001 (oo} 2 3000 0100
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Recommended Cutting Data

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

[ H

Ae

SE 70 Miniature Endmills With Long Neck, 4 Flutes - ASE *
Side Milling \ H
| Working Material Hardened steel Hardened steel
| Properties | 45 < HRC < 52 52 < HRC < 68
' D | Effective Length Ap Ae N Fz Ap Ae N Fz
- o1 25 7700 0149 008 25 5500 0182
16 o1 25 7700 o7 008 25 5500 0145
5 25 007 25 6380 oo 005 25 4200 0143
35 005 25 4620 0097 003 25 3500 on4
50 003 25 3080 0101 002 25 2500 0100
- o8 3 7150 0147 | 008 3 4500 021
20 [or1:} 3 7150 otz | 008 3 4500 0156
6 30 012 3 4950 0121 I 0086 3 3500 0143
40 008 a 3300 0152 | 003 3 2500 0160
50 005 3 2750 o127 | 002 3 2000 0125
Ae
SE 70R Miniature Torus Endmills With Long Neck, 2 Flutes - A5G 3
| slotting Hi1 H2
: Wurkl.ng Material .Hardened.steel . Hardened steel
| Properties 465 < HRC < 52 45 < HRC < 52
' D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz
- 0003 30000 0003 0003 30000 0.001
05 0003 30000 0003 0003 30000 0001
0.2 1 0003 30000 0002 0,002 30000 0001
15 0002 30000 0001 0,002 30,000 o001
2 0002 30000 0001 0001 30000 ooat
- 0003 30,000 0007 0003 30,000 0005
1 0003 30000 0.005 0003 30,000 0,004
03 15 0003 30000 0003 0003 30,000 0003
0003 30000 0002 0003 30,000 0002
25 0002 25000 0002 0002 25,000 0001
3 0002 25000 0001 0002 25,000 0001
- 0005 30000 0007 0005 28000 0006
1 0005 30,000 0,006 0,005 28,000 0005
15 0005 30000 0006 0,005 28000 0005
04 2 0005 30000 0005 0,005 25000 0005
25 | 0004 28,000 0.005 0004 25000 0005
3 | 0004 25000 0005 0003 23,000 0004
4 | 0003 25000 0004 0002 20,000 0004
- | 0008 25000 00t 0,006 23000 001
1 | 0008 25,000 0010 0,006 23,000 0009
2 i 0,007 25,000 0.008 0,005 23000 0,008
05 3 | 0008 25000 0007 0,004 23000 0007
4 | 0004 25000 0006 0002 23000 0005
5 | 0003 20,000 0006 0002 18,000 0005
6 | 0002 20,000 0005 0001 18,000 0004
% | 0012 25000 0012 0,006 23000 0010
2 | 0012 25000 0010 \ 0,006 23,000 0008
s 4 | 0007 23000 0009 \ 0004 20,000 0007
6 | 0005 20000 0007 | 0,003 18,000 0005
8 | 0003 16000 0006 \ 000t 14,000 0003
10 | 0001 14,000 0003 \ 0001 12000 0003
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Recommended Cutting Data

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

H

SE 70R Miniature Torus Endmills With Long Neck, 2 Flutes - A5G d
Slotting \ Hi H2
Working Material ; Hardened steel Hardened steel
| Properties 45 < HRC < 52 45 < HRC < 52
' D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz
“ 0012 25000 0013 0006 23000 0011
& 2 0012 25000 0012 0006 23000 0009
4 0008 25000 0010 0005 23,000 0.008
6 0005 20,000 0010 0003 18,000 0.008
- 0030 25000 0.020 0.020 23,000 0.019
2 0030 25,000 0017 0020 23000 0016
i 4 0025 25000 0014 0015 23000 0013
6 0020 20,000 0013 0010 18,000 002
3 0010 16,000 0012 0005 14,000 0010
12 0005 14,000 0014 0003 12,000 0012
- 0030 25,000 0017 0020 20,000 0018
02 4 0030 25,000 0014 0.020 20,000 0014
8 0010 16000 0015 0008 14,000 0013
Ag
SE 70R Miniature Torus Endmills With Long Neck, 4 Flutes - A5G e
Slotting \ Hi H2
| Working Material [ Hardened steel Hardened steel
Properties 46 s HRC < B2 46 s HRC < b2
' D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz
B 0050 25000 0023 0040 21,000 0025
2 0050 25000 0020 0040 21,000 0021
3 0050 23000 0.021 0.040 20,000 0022
a 0040 21000 0021 0030 18,000 0022
1 5 0030 19000 0021 0020 16,000 0022
6 0,020 16000 0024 0010 14,000 0023
8 0.015 15000 0020 0.008 13,000 0.020
10 0.010 13000 008 0.008 1,000 0018
12 0010 1000 0020 0006 9000 0020
= 0045 20,000 0023 0030 17,000 0022
12 5 0045 20,000 0017 0030 17000 0017
10 0030 13,000 0018 0010 1,000 0019
. 0050 23000 0023 0040 20000 0024
3 0050 23000 0020 0040 20,000 002
4 0050 21000 0021 0040 18,000 0021
ig 6 0045 18000 0021 0030 18,000 0021
8 0040 16000 0021 0025 14,000 0021
o 0035 14500 0018 0023 12,500 0021
12 0030 13000 0018 0020 1,000 0019
15 0020 11000 0015 0007 9000 0015
= 0060 20000 0028 0050 17000 0026
4 0060 20000 0024 0050 17,000 0023
6 0060 18000 0025 0.050 15,000 0,025
8 0,050 16000 0025 0040 14,000 0024
. 10 0045 14500 0025 0035 12,500 0025
2 0,040 13000 0026 0030 1,000 0025
16 0030 1000 0024 0020 9500 0023
20 0020 8000 0023 0010 7000 0024
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Recommended Cutting Data

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

[ H

SE 70R Miniature Torus Endmills With Long Neck, 4 Flutes - A5G

| Slotting H1 H2
i Working Material Hardened steel Hardened steel
| Properties 45 < HRC < 52 45 < HRC < 52
' D Effective Length Ap N Fz Ap N Fz
- 0070 15,000 0033 0050 1,000 0040
10 0070 13,000 0.030 0050 1,000 0032
5 20 0040 9000 0028 0.020 7500 0033
30 0.010 5500 0027 0010 4500 0033
- 0100 15000 0034 0.070 13,000 0035
4 0100 15000 0032 0.070 13,000 0032
] 0100 13000 0.036 0070 000 0037
8 0100 1000 0.04 0070 9500 0042
10 0090 11000 0039 0065 4500 0040
3 12 0080 11000 0038 0060 9500 0039
16 0070 10000 0039 0050 8500 0040
18 0060 2000 0042 0045 7500 0043
20 0050 8000 0045 0040 7000 0045
25 0040 7500 0.044 0020 6,500 0043
30 0030 6500 0.045 0.020 5,500 0045
- 0150 10000 0.058 0.080 8500 0064
8 0150 10000 0.049 0.080 8500 0053
4 12 0150 10000 0043 0080 8,500 0047
16 0100 8000 0048 0060 7000 0050
24 0080 6500 0043 0.050 5500 0045
32 0040 5500 0032 0.020 4500 0033
- 0150 8000 0073 0080 7000 0074
15 0150 8,000 0056 0080 7000 0.057
" 20 0100 6500 0062 0070 5,500 0065
40 0050 4,000 0.056 0.020 3,500 0.057
- 0180 8500 0082 0.080 5,500 0.087
12 Q180 6500 0.068 0080 5,500 0.071
6 18 0180 5,500 0072 0.080 4500 0077
24 0150 5000 0070 0070 4000 0076
48 0050 2500 0070 0030 2,000 0062
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929

BN 45 BALLNOSE CUTTERS, 2 FLUTES

#1| yHM BN 45 Standard Radiusschaftiraser, 2 Zihne

929

ARTIKL ‘ Skladova polozka

929 0100 040 03
929 0100 050 04
929 0150 040 03
929 0150 050 04
929 0200 040 03
929 0200 050 04
929 0250 040 03
929 0250 050 04
929 0300
$29 0300 050 04
929 0300 050 D&
929 0350 050 04
929 0400
929 0400 050 06
929 0450 050 05
929 0500
929 0500 050 06
929 0550 050 06
929 04600 050
929 0600 060
92% 0700 064 08
929 0800
§29 0900 070 10
929 1000 070
929 1000 075
929 1100 07512
929 1200
929 1400
929 1600
929 1800
929 2000
929 2200
929 2500

Material Group

<

(< o< o < o< J < R < Mo < < o< < << <N < H<

1

15

25

3,5

4,5

5,5

05

075

3,5

45

12,5

Rozméry (mm)

o [ r [ o [ e [ t ]
40

3

32

38

40

)

po—

MG

re0/-002 ) | a=30° )

e

BOB19

50
40
50
40
50
40
50
40
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
60
64
64
70
70
75
75
75
90
90
100
100
100
100

3

=-T - - T - - SR - S - S T < B - S S Y - SR 7 R IR S T N R

N NN (NN G GE] o eo eos wor wor o [SGa [863) wor wor [ 60
o @ o] L] L ) o L ] ] [ ] Bl o
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Recommended Cutting Data

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

Vi

AvEER(EE

Ae

BN 45 Ballnose Cutters, 2 Flutes - 929, 940, 941, C36, Ab7, Ab8, F38 - “;’
Working Material Ductile Cast Iron | Prehardened steel Stainless Steel Nickel Alloy Hardened steel
Properties = : 35 sHRC < 45 Low Machinability - 46 < HRC < 52
Cutting depth, ap 010xD . 010 xD 008 <D 008 xD 0i0xD
Cutting Width, ae 030xD 032xD 0.080xD 024 xD 030xD

D Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz

1 0.008 0.013 0.006 0.006 0009
2 0.018 0023 0.012 0013 0020
3 0029 0036 o018 0020 0032
4 0043 0050 0.025 0028 0044
5 0059 0065 0032 0035 0056
6 0075 0081 0038 0043 0068
8 0104 o2 0,061 0068 00098
10 160 0135 185 0146 70 0.065 40 0074 140 0130
12 0168 0183 0.080 0.090 0162
14 0185 0.206 0.090 0.09g 0182
16 02086 0230 0103 ok} (5] oies
12 0223 0.252 oMn2 0128 0210
20 0.238 0.270 0125 0138 0.224
22 0249 0289 0135 0148 0240
25 0264 0305 0146 ows | 0252

Ae

BN 45 Ballnose Cutters, 2 Flutes - 929, 940, 941, C36, Ab7, Ab8, F38 &;"
Working Material Ductile Cast Iron I Prehardened steel Stainless Steel Nickel Alloy Hardened steel
Properties - [ 35 <HRC < 45 Low Machinability - 45 < HRC < 52
Cutting depth, ap 005 =D [ 005xD 005 =D 005xD 005=D
Cutting Width, ae 002=D | 002=D 002xD 002xD 002=D

[ B i Ve D Fz ] Ve N Fz Ve B Fz Ve . Fz Ve ] Fz

1 0.006 0.0 0.004 0.004 0.006
2 0018 0019 0.008 0.008 0018
3 0024 0029 0013 0.013 0026
4 0034 0.04 0018 0018 0035
5 0045 0.054 0.022 0025 0.045
8 0056 0.068 0028 0.030 0.054
0.078 0.094 0.037 Q.042 0.078
10 170 0105 195 0124 80 0046 50 0062 160 0104
12 0134 0154 0058 0.064 0130
14 0148 0173 0.065 0072 0148
16 o162 o193 0072 0082 0158
i8 Gi7e ozn 0082 0080 Oisg
20 0186 0225 0.089 0085 0179
22 0197 0238 0002 0105 0102
25 0.220 0.248 0105 ons 0.202
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933

BN 45 EXTRA-LONG BALLNOSE CUTTERS, 2 FLUTES

B yHM BN 45 Radiusschaftiriser, extra-lang, 2 Zihne

v

BOB19

MG | =30° ]
933
o | (G . | ( \
y ]
|
£

I —
o | r | o | 2 [ L | dxe |

933 0100 100 03 O y - 100 3

933 0100 100 04 ) . 100 4

933 0150 100 03 O ig e 100 3

933 0150 100 04 O ; ’ 100 4

933 0200 100 03 O 5 i 100 3

933 0200 100 04 " 100 4

933 0250 100 03 O - oE 100 3

933 0250 100 04 O * ' 100 4

933 0300 O 100 3

933 0300 100 04 O 3 15 5 100 4

933 0300 100 06 100 6

933 0400 O " 5 . 100 4

933 0400 100 06 100 6

933 0500 O g - 4 100 5

933 0500 100 06 O 100 6

933 0600 100 “ 5 o 100 6

933 0600 150 O 150 6

933 0800 100 3 4 4 100 8

933 0800 150 150 8

933 1000 125 i g o 125 10

9331000 150 150 10

933 1200 125 % 5 i 125 12

933 1200 150 150 12

933 1400 150 O i " 150 4

933 1400 200 O 5, 200 14

933 1600 150 iz 4 150 16

933 1500 200 200 16

933 1800 150 O % : 150 18

933 1800 200 O & 200 18

933 2000 150 5 & 150 20

933 2000 200 200 20

Material Group

N NN (NN G GE] o eo eos wor wor o [SGa [863) wor wor [ 60
o @ o] L] L ) o L ] ] [ ] Bl o

8 HANAK [\/AR/ART




Recommended Cutting Data

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

VMEvEEREN

BN 45 Extra-Long Ballnose Cutters, 2 Flutes - 933, 944, 945, AG1, A62

BN 45 Extra-Long Ballnose Cutters, 2 Flutes - 933, 944, 945, A61, A62

Rovoning e —— ’ | " I CY— I
Working Material Ductile Cast Iron Prehardened steel Stainless Steel Nicke| Alloy Hardened steel
Properties = 35 < HRC < 46 Low Machinability - 45 < HRC < 52
Cutting depth, ap 010 x D 010=D 008 =D 008xD 010 =D
Cutting Width, ae 030=D 032xD 024 xD 024 xD 030xD
D Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
1 0004 0009 0005 0.007 0008
2 0010 0020 0012 0014 ooe
3 0016 0032 o7 0.020 0029
4 0026 0045 0023 0029 0040
5 0037 00859 0.029 0037 0049
6 0049 0075 0036 0044 Q.061
8 105 0070 145 0104 60 0.048 30 0.058 100 0083
10 0092 0137 0.060 0073 oMo
12 o7 0182 0075 0094 0135
14 0128 0.205 0.084 0101 0153
16 0130 0.216 0.096 oz 0169
18 0136 0233 0107 0130 0184
20 ] 041 i 0238 o015 | 0146 0198
Ae

8 HANAK VARADT

Finishing == P \ M H
Working_Ma'ler‘lal i Ductile Cast Iron [ Prehardened steel Stainless Steel Nickel Alloy Hardened steel
Properties = 35 <HRC < 45 Low Machinability = 45 < HRC < 52
Cutting depth, ap . 005=D 005xD 005xD T 005x=D 005xD
Cutting Width, ae 002=xD 002=D 002xD 002xD 002=D
D Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
1 0003 0007 0003 0.002 0.005
2 0.009 0015 0006 0003 0012
3 0015 0023 0010 0005 0018
4 0022 0034 0013 0008 0027
5 0030 00486 Q017 oon 0036
[+] 0038 0058 0022 0013 0048
8 15 0054 166 0082 70 0.029 40 0.020 120 0065
10 0075 oM 0036 0025 0086
12 0088 0140 0046 0032 Q106
14 0106 0154 0050 0.034 afe
16 o5 0170 0057 0039 0133
18 0122 0184 00865 0044 01486
20 0126 0192 0067 0045 0155




935

BN 45 MINIATURE BALLNOSE CUTTERS, 2 FLUTES

B VHM BN45 Radiuskleinstschaftfriser, 2 Zihne /r/ W
v BO819
UF+ R+0/-0.02 L A=30°

935

Roz‘m'é {mm) _
b [ r T o | o [ |

‘ ARTIKL ‘ Skladové polozka
O

935 0020 03 L 2
02 0l 04
935 0020 04 = -
935 0030 03 O 28 3
03 015 06

935 0030 04 2 .
9

35 0040 03 a 04 02 08 g :
935 0040 04 = .
935 0050 03 a 05 025 12 i :
935 0050 04 49 -
935 0060 03 a 06 03 14 pe :
935 0060 04 i :
935 0070 03 a 07 035 16 & :
935 0070 04 49 4
935 0080 03 a 08 04 18 ot :
935 0080 04 ) .
935 0090 03 i a

O 09 045 2
935 0090 04 = 2
01~07 0/-12
07 ~ 40 0/-20

Material Group

L T |
o [ o o L] [+] o L] L ] o

2 HANAK /X VNCIF




Recommended Cutting Data

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

VMEEEEEE

Ae
BN 45 Miniature Ballnose Cutters, 2 Flutes - 935, A63 ; “;’

Working Material Ductile Cast Iron | Prehardened steel Stainless steel

Properties - [ 36 <HRC < 45 Low Machinability
D Ap N Fz [ Ap N Fz Ap N Fz
0.2 0000 45000 0.005 50000 0005 Q010 37500 0003
0.3 0.016 45000 0.005 o008 50000 0005 001 37500 0.007
04 0029 45000 0.008 0032 50000 0006 001 37500 0007
05 0043 45000 0007 [ 0048 50000 0007 0018 37500 0009
06 0049 39600 0010 0.054 44000 0.010 0033 37500 0009
07 0063 36450 0012 0070 40500 0012 0052 35630 Qo010
0.8 0074 33300 0.014 [ 0.082 37000 0.014 0062 32250 001
09 0085 30600 Q.016 | 0094 34000 0016 Q070 30750 0012

Ae
BN 45 Miniature Ballnose Cutters, 2 Flutes - 935, A63 E | “;p
H

s bl SEEEEEEEE
Working Material Nickel Alloy Hardened steel
Properties | - : 45 < HRC < 52
D Ap N Fz Ap N Fz

0.2 0008 25000 0003 003 50000 0003
03 0008 25000 0005 0014 50000 0008
0.4 0.008 25000 0005 004 50000 00086
05 0014 25000 0007 0023 50000 0008
0.6 0025 25000 0007 0041 50000 0008
07 0039 23750 0008 | 0065 47500 [allalele}
0.8 0.047 21500 0.009 0078 43000 0010
09 0053 20500 0010 0.088 4000 0.0H1

8 HANAK VARADT




A5Q

BEN 70 BALLNOSE CUTTERS, 2 FLUTES

#=| yHM BN 70 Radiusschaftiriser, 2 Zzhi
adiusschaftfréser, ne f/f// W

&L BOG0O+
UF+ | 5=30°

ASQ

— ~0

zZ

Rozméry (mm)

o 1 & J 0o T o | L
S50

ARTIKL ‘ Skladova polozka

ASQ 0100 050 04 4 8 3 4
A5Q 0100 050 06 ; 50 6
ASQ 0150 050 04 50 4
15 0,75 15
A5Q 0150 050 06 50 6
ASQ 0200 050 04 5 i . 50 4
A5Q 0200 050 06 50 6
A5Q 0250 050 04 O 25 125 25 50 4
ASQ 0250 050 06 (] 50 6
ASQ 0300 050 04 i g 5 50 4
A5Q 0300 050 06 * 50 6
A5Q 0400 050 04 § 3 3 50 4
ASQ 0400 060 06 40 6
ASQ 0500 060 06 s 2,5 5 60 3
ASQ 0600 060 50 &
A5Q 0600 075 6 3 6 75 3
ASQ 0600 100 100 6
A5Q 0800 075 » " . 75 8
ASQ 0800 100 100 8
A5G 1000 075 a 75 10
ASQ 1000 100 i . - 100 10
ASQ 1000 125 125 10
ASQ 1000 150 150 10
A5Q 1200 075 (] 75 12
ASQ 1200 100 12 1 12 100 12
A5Q 1200 150 150 12

Diameter (mm)

R<28 +0.006
26<D<6 +0.010
6<R +0015

Material Group

G D RSN G0 [RGE o rox sos o wor [ [s6R (03] vor wor NGBHN EGEN
[+] L L ]

2 HANAK /X VNCIF




A5S

BN 70 MINIATURE BALLNOSE CUTTERS WITH LONG NECK, 2 FLUTES
#= KM BN 70 Kleinstradiusfraser mit langem Hals, 2 Zihne I@I W

BO908+

| »=30°

ABS -
| s
L — b4
/2 /i
1Y
L e
LL
Skladovd polozka Rozméry (mm) - _ - —
o J r | 0o | e | L | J | dxhe |
ASS 0010 050 0400 o 50 = 4
ASS 0010 050 0400 0020 O i 46 i 0,2 50 0,085 4
ASS 0010 050 0400 0030 O i i i 03 50 0,085 4
ABS 0010 050 0400 0050 O 0,5 50 0,085 4
ASS 0015 050 0400 O - 50 = 4
ASS 0015 050 0400 0030 O 0,3 50 0,13 4
0,15 0,075 0,1

ASS 0015 050 0400 0050 a ' ' ' 05 50 0,13 4
AS5S 0015 050 0400 0100 O 1 50 0,13 4
A5S 0020 050 0400 - 50 - 4
ASS 0020 050 0400 0030 O 03 50 0,18 4
ASS 0020 050 0400 0050 O 0,5 50 0,18 4
ASS 0020 050 0400 0075 O 0,75 50 0,18 4
ASS 0020 050 0400 0100 O 1 50 0,18 4
ASS 0020 050 0400 0125 O 125 50 0,18 4
ASS 0020 050 0400 0150 O 02 01 015 15 50 0,18 4
ASS 0020 050 0400 0175 O 175 50 0,18 4
ASS 0020 050 0400 0200 O 2 50 0,18 4
ASS 0020 050 0400 0250 ] 25 50 0,18 4
ASS 0020 050 0400 0300 O 3 50 0,18 4
A5S 0020 050 0600 O - 50 - 6
ASS 0020 050 0600 0100 O 1 50 0,18 6
ASS 0030 050 0400 - 50 - 4
AS5S 0030 050 0400 0050 O 05 50 028 4
A5S 0030 050 0400 0060 O 0.6 50 0,28 4
ASS 0030 050 0400 0075 O 0,75 50 0,28 4
ASS 0030 050 0400 0100 O 1 50 0,28 4
ASS 0030 050 0400 0125 O 125 50 0,28 4
AS5S 0030 050 0400 0150 O 1,5 50 0,28 4
ASS 0030 050 0400 0175 O i e i 175 50 0,28 4
ASS 0030 050 0400 0200 O : ; * 2 50 0,28 4
ASS 0030 050 0400 0225 O 2,25 50 0,28 4
ASS 0030 050 0400 0250 O 2,5 50 0,28 4
ASS 0030 050 0400 0300 O 3 50 0,28 4
ASS 0030 050 0400 0350 O 35 50 0,28 4
ASS 0030 050 0400 0400 O 4 50 0,28 4
ASS 0030 050 0600 O » 50 F 6
ASS 0030 050 0600 0150 O 15 50 0,28 6

Radius Tolerance

Rs25 +0,005
265sRs6 +0.010
6<R +0.016

Material Group

I N G G [RGEN o eox pos o wox [ (8GR [8051 v wor |NEEHN GG
L ]

o L ]

8 HANAK [\/AR/ART




A5S

BN 70 MINIATURE BALLNOSE CUTTERS WITH LONG NECK, 2 FLUTES
#= KM BN 70 Kleinstradiusfraser mit langem Hals, 2 Zihne I@I W

BOS0O+

| »=30°

ABS -
| -\
e p. 4
/2 )
LY
L -
4
SKindeve poloska ] : Rozmeéry (mm) -
— 5 1 &= ] v [ ® [t [ o ] e ]

ASS 0040 050 0400 - 50 - 4
ASS 0040 050 0400 0050 O 0,5 50 0,37 4
AS5S 0040 050 0400 0080 D 0,8 50 0,37 4
ASS 0040 050 0400 0100 O 1 50 0,37 4
AS5S 0040 050 0400 0150 D 1.5 80 0,37 4
ASS 0040 050 0400 0200 50 0,37 4
ASS 0040 050 0400 0250 [l 2,5 50 0,37 4
ASS 0040 050 0400 0300 0.4 02 03 3 50 0,37 4
ASS 0040 050 0400 0350 D : ' ’ 3,5 S0 0,37 4
ASS 0040 050 0400 0400 4 50 0,37 4
ASS 0040 050 0400 0450 D 4.5 50 0,37 4
ASS 0040 050 0400 0500 L 50 0,37 4
ASS 0040 050 0400 0400 & 50 0,37 4
ASS 0040 050 04600 = - 50 - &
ASS 0040 050 0400 0100 D 1 50 0,37 &
ASS 0040 050 0400 0200 O 2 50 0,37 &
ASS 0050 050 0400 - S50 4
ABS 0050 050 0400 0100 D 1 50 0,44 4
ABS 0050 050 0400 0150 [:] 1.5 80 0,44 4
AS5S 0050 050 0400 0200 50 0,44 4
ASS 0050 050 0400 0250 D 2,5 S0 0,46 4
ASS 0050 050 0400 0300 3 50 0,44 4
ASS 0050 050 0400 0350 m] - i - 35 50 0,46 4
ASS 0050 050 0400 0400 4 50 0,44 4
ASS 0050 050 0400 0450 I:I 45 80 0,44 4
ASS 0050 050 0400 0500 13 50 0,46 4
ASS 0050 050 0400 0550 D 55 50 0,44 4
ABS 0050 050 0400 0400 & 50 0,46 4
ASS 0050 050 0400 0800 8 50 0,46 4
ASS 0050 050 0400 1000 10 50 0,46 4
ASS 0040 050 0400 - 50 - 4
AS5S 0040 050 0400 0100 1 0] 0,56 4
ASS 0040 050 0400 0150 D 1.5 50 0,54 4
ASS 0040 050 0400 0200 D 2 50 0,54 4
ASS 0060 050 0400 0250 O 25 50 0,56 4
ASS 0040 050 0400 0300 i 0.3 045 8 50 0,56 4
ASS 0040 050 0400 0350 O 3,5 50 0,56 4
ASS 0080 050 0400 0400 4 50 0,56 4
ASS 0040 050 0400 0450 4.5 80 0,54 4
ASS 0040 050 0400 0500 D 5 80 0,54 4

Radius Tolerance

Rs25 +0,005
26sRs6 +0.010
6<R +0.016

Material Group

I N G G [RGEN o eox pos o wor [ (8GR (8051 wor wor |NEEHN GG
L ] L ]

]

8 HANAK [\/AR/ART




A5S

BN 70 MINIATURE BALLNOSE CUTTERS WITH LONG NECK, 2 FLUTES

#= KM BN 70 Kleinstradiusfraser mit langem Hals, 2 Zihne

ABS

‘ ARTIKL

ASS 0060 050 0400 0550
ABS 0060 050 0400 0600
ASS 0060 050 0400 0700
ASS 0060 050 0400 0800
ASS 0060 050 0400 0900
ASS 0060 050 0400 1000
ABS 0060 050 0400 1200
ASS 0060 050 0600
ASS 0040 050 0600 0200
ABSS 0060 050 0600 0300
ASS 0060 050 0600 0400
ASS 0070 050 0400
ASS 0070 050 0400 0200
ASS 0070 050 0400 0400
ASS 0070 050 0400 0600
ASS 0070 050 0400 0800
A5S 0080 050 0400
ASS 0080 050 0400 0200
ASS 0080 050 0400 0300
ASS 0080 050 0400 0400
ASS 0080 050 0400 0500
ABS 0080 050 0400 0600
ASS 0080 050 0400 0700
ABS 0080 050 0400 0800
ASS 0080 050 0400 1000
ASS 0080 050 0400 1200
ABS 0080 050 0400
ASS 0080 050 0600 0200
ASS 0090 050 0400
ASS 0090 050 0400 0200
ASS 0070 050 0400 0400
ASS 0090 050 0400 0600
ASS 0090 050 0400 0800
ASS 0100 050 0400
ASS 0100 050 0400 0200
ASS 0100 050 0400 0250
AES 0100 050 0400 0300
ASS 0100 050 0400 0400
ASS 0100 050 0400 0500

Material Group

(N G2 S R G o o2

Skladovd polozka

]
O
]
O
g
a
]
]
a
g
g
g
]
g
a
a
N
O
]
O
a
a
a

0Ty

]

Rozméry (mm)
5,5 50

0,6 03 0,45

07 0,35 05

08 0.4 0,6

0% 0,45 0,65

1 0,5 0,75
P03 Mo1

]

8 HANAK [\/AR/ART

(I S R )

@ o AN

50
50
50
50
50
50
50
50
50
S0
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

@

| »=30°

-

BOS0O+

056
056
056
056
0,56
056
056

0,56
0,56
0,56
0,66
0,66
0,66
0,66

0,78
0,76
0,7
0,76
076
076
076
0,76
0,7

0,76

0,86
0,86
0,86
0,86
095
095
095
095
095

Lo oz ]

A A Bk B b A BB AR B A OO A AR AR A B R AE A AR DB A A OO O B A A B LA BB

Radius Tolerance

R=25
25=zRs®
6<R

wea (8611 (8021 [868] wor vox 6660 I65E1
L ] L ]

+0,005
+0.010
+0.016




A5S

BN 70 MINIATURE BALLNOSE CUTTERS WITH LONG NECK, 2 FLUTES
#= KM BN 70 Kleinstradiusfraser mit langem Hals, 2 Zihne I@I W

BOS0O+

| »=30°

. = -
e b {’}

‘ - i Rozméry (mm)
ARTIKL Skladovd polozka : ]
_ o 1 5 T S O I [ LI

L

ASS 0100 050 0400 0600 6 50 095 4
ASS 0100 050 0400 0700 Od 7 50 095 4
ASS 0100 050 0400 0800 8 50 095 4
ASS 0100 050 0400 0900 O 9 50 095 4
ASS 0100 050 0400 1000 10 50 095 4
ASS 0100 050 0400 1200 | 12 50 095 4
ASS 0100 050 0400 1300 O 13 50 095 4
ASS 0100 050 0400 1400 14 50 095 4
ASS 0100 050 0400 1600 16 50 095 4
ASS 0100 050 0400 1800 18 60 095 4

ASS 0100 050 0400 O g . P - 50 095 4
ASS 0100 050 0500 0300 ! ! 3 50 095 5
AS5S 0100 050 0400 0400 4 50 095 4
ABS 0100 050 0600 0500 5 50 095 6
ASS 0100 050 0400 D500 6 50 095 6
ASS 0100 050 0600 0700 O 7 50 095 6
ASS 0100 050 0500 D800 8 50 095 6
AS55 0100 050 0600 1000 10 50 095 6

A5S 0100 060 0400 O = 50 = 4
ASS 0100 060 0400 2000 O 20 60 095 4

ASS 0100 060 0600 O 2 60 5 4
ASS 0100 040 0500 2200 22 80 095 8

ASS 0120 050 0400 O 5 50 = 4
ASS 0120 050 0400 0240 O 2,4 50 115 4
ASS 0120 050 D400 0400 | 4 50 115 4
ASS 0120 050 0400 0400 O 6 50 115 4
ASS 0120 050 0400 0800 O 12 06 09 8 50 115 4
ASS 0120 050 0400 1000 O 10 50 115 4
ASS 0120 050 0400 1200 O 12 50 115 4
ASS 0120 050 0400 1400 (] 14 50 115 4
ASS 0120 050 0400 1600 O 16 50 118 4

ASS 0140 050 0400 O . 50 3 4
ASS 0140 050 0400 0800 O 13 7 3 8 50 1,35 4
ASS 0140 0S50 0400 1200 O : * 12 50 1,35 4
ASS 0140 050 0400 1500 O 16 50 1,35 4

ASS 0150 050 0400 O - 50 - 4
ASS 0150 050 0400 0300 3 50 1,45 4
ASS 0150 050 0400 0400 g i i 4 50 1,45 4
ABS 0150 050 0400 0600 E ! ! 6 50 1,45 4
AS5S 0150 050 0400 0800 8 50 1,45 4
ASS 0150 050 0400 1000 10 50 1,45 4

Radius Tolerance

Rs25 +0,005
26sRs6 +0.010
6<R +0.016

Material Group

I N G G [RGEN o eox pos o wor [ (8GR (8051 wor wor |NEEHN GG
L ]

o L ]

8 HANAK [\/AR/ART




A5S

BN 70 MINIATURE BALLNOSE CUTTERS WITH LONG NECK, 2 FLUTES
#| \HM BN 70 Kleinstradiusfraser mit langem Hals, 2 Zihne I@] W

BOS0O+

| »=30°

. -l -
B b {’}

s N Rozméry (mm|
ARTIKL Skladovd polozka : - I . .
Ne P o | r | w | o | L | g [ d2ng |
12 50

AS5S 0150 050 0400 1200 1,45 4
ABS 0150 050 0400 1400 14 50 145 4
A5S 0150 050 0400 1600 16 50 1,45 4

AS5S 0150 060 0400 O - 60 - 4
ASS 0150 060 0400 2000 20 60 1,45 4
ASS 0150 060 0400 2200 15 075 11 22 60 1,45 4

ASS 0150 075 0400 O - 75 - 4
ASS 0150 075 0400 3000 O 30 75 1,45 4

ASS 0150 050 0600 O - 50 - 6
ASS 0150 050 0600 0600 6 50 1,45 6
ASS 0150 050 04600 0800 8 50 1,45 3

ASS 0160 050 0400 O = 50 = 4
ASS 0160 050 0400 0800 O 8 50 1,55 4
ASS 0160 050 0400 1200 (] - i i5 12 50 1,55 4
ASS 0160 050 0400 1600 O i 16 50 1,65 4

ASS 0140 060 0400 O - 40 - 4
ASS 0160 060 0400 2000 O 20 40 1,55 4

ASS 0200 050 0400 O - 50 = 4
ASS 0200 050 0400 0300 O 3 50 194 4
ASS 0200 050 0400 0400 4 50 194 4
ASS 0200 050 0400 0600 6 50 194 4
ASS 0200 050 0400 0800 8 50 194 4
ASS 0200 050 0400 1000 10 50 194 4
ASS 0200 050 0400 1200 12 50 1594 4
ASS 0200 050 0400 1300 O 13 50 194 4
ASS 0200 050 D400 1400 14 50 194 4
ASS 0200 050 0400 1600 16 50 194 4

ASS 0200 060 0400 O - 60 - 4
ASS 0200 040 0400 1800 2 1 15 18 40 194 4
ASS 0200 060 0400 2000 20 &0 194 4
ASS 0200 060 0400 2200 22 40 194 4

ASS 0200 075 0400 O - 75 - 4
ASS 0200 075 0400 2500 25 75 194 4
ASS 0200 075 0400 3000 30 75 194 4
ASS 0200 075 0400 3500 O 35 75 194 4
ASS 0200 075 0400 4000 O 40 75 194 4

AS5S 0200 050 0400 O - 50 &
ABS 0200 050 0600 0400 4 50 194 6
ASS 0200 050 0600 0600 6 50 194 6
ASS 0200 050 0600 0800 8 50 194 6

Radius Tolerance

Rs25 +0,005
265sRs6 +0.010
6<R +0.016

Material Group

I N G G [RGEN o eox pos o wox [ (8GR [8051 v wor |NEEHN GG
L ] L ]

]

8 HANAK [\/AR/ART




A5S

BN 70 MINIATURE BALLNOSE CUTTERS WITH LONG NECK, 2 FLUTES
#= KM BN 70 Kleinstradiusfraser mit langem Hals, 2 Zihne I@I W

BO908+

| »=30°

ABS

0Ty

72

o | R ] 0 | g | dane |

ASS 0200 050 0600 1000 10 50 194 6

ABS 0200 040 0600 O - 40 - 4
ABS 0200 060 0600 1600 2 1 15 14 40 194 6

ASS 0200 075 0600 O - 75 - 6
ASS 0200 075 0600 2500 O 25 75 194 6

ASS 0250 050 0400 O 50 - 4
ASS 0250 050 0400 0400 O 4 50 2,4 4
AS5S 0250 050 0400 0800 O 8 50 24 4
A5S 0250 050 0400 1000 O 10 50 2,4 4
ASS 0250 050 0400 1500 O 15 50 24 4

ASS 0250 060 0400 O 2,5 1,25 2,3 s 60 4 4
ASS 0250 060 0400 2000 O 20 60 2,4 4

ASS 0250 075 0400 O - 75 - 4
ASS 0250 075 0400 2500 O 25 75 2,4 4
ASS 0250 075 0400 3000 O 30 75 2,4 4
AS5S 0250 075 0400 3500 O 35 75 2,4 4

A5S 0300 060 0600 O 40 z 6
A5S 0300 040 0600 05600 13 60 2,85 6
ASS 0300 060 0500 0800 8 40 2,85 6
ASS 0300 D&0 0400 1000 10 &0 2,85 6
ASS 0300 060 0500 1200 12 60 2,85 6
ASS 0300 040 0500 1400 O 14 40 2,85 6
ASS 0300 060 0500 1600 i i o 16 50 2,85 6
ASS 0300 040 0600 2000 ; ! 20 60 2,85 3

ASS 0300 075 0600 O 7 75 = 6
ASS 0300 075 0600 2500 25 7E 2,85 6
ASS 0300 075 0400 3000 30 75 2,85 6
ASS 0300 075 0400 3500 35 75 2,85 6

ASS 0300 100 0600 O - 100 . 6
ASS 0300 100 0600 4000 40 100 2,85 6

A5S 0350 040 0600 O - 40 - 6
AS5S 0350 060 0600 1500 O 15 40 3,35 6
ABS 0350 040 0600 2000 O 20 40 3,35 6

AS5S 0350 075 0600 O - 75 - 6
ASS 0350 075 0600 2500 O 48 175 28 25 75 3,35 6
ASS 0350 075 0600 3000 O ! 30 75 3.95 6
ASS 0350 075 0600 3500 O s 75 3,35 6

ASS 0350 100 0600 O - 100 - 6
A5S 0350 100 0600 4000 M 40 100 3,35 6
A5S 0350 100 0600 4500 O 45 100 3,35 6

Radius Tolerance

Rs25 +0,005
265sRs6 +0.010
6<R +0.016

Material Group

I N G G [RGEN o eox pos o wox [ (8GR [8051 v wor |NEEHN GG
L ] L ]

]

8 HANAK [\/AR/ART




A5S

BN 70 MINIATURE BALLNOSE CUTTERS WITH LONG NECK, 2 FLUTES
#= KM BN 70 Kleinstradiusfraser mit langem Hals, 2 Zihne I@I W

BOS0O+

| »=30°

. -l -
B b {’}

i : [ o | Rozméry (mm)
ARTIKL Skladové polozka kol : .
‘_ - = o | & | v | e | v | o | ozne |
- &0 - 4

ASS 0400 060 0400

ASS 0400 060 0400 0800 O 8 50 38 4

AS5S 0400 060 0600 O - 60 - 6
ASS 0400 060 0600 0BOD 8 60 3,8 6
ASS 0400 040 0600 1000 10 40 3,8 6
ASS 0400 060 0600 1200 12 60 3,8 6
A5S 0400 060 0400 1400 O 14 40 3,8 6
ASS 0400 060 0600 1600 16 &0 38 6
ASS 0400 060 0800 2000 4 2 3 20 80 38 6

ASS 0400 075 0600 O = 75 = 6
ASS 0400 075 0600 2500 25 75 3,8 6
ASS 0400 075 0600 3000 30 75 3,8 6
ASS 0400 075 0600 3500 35 75 3,8 6

AS5S 0400 100 0500 O - 100 - 3
ASS 0400 100 0400 4000 40 100 38 &
ASS 0400 100 0600 4500 45 100 38 3
ASS 0400 100 0600 5000 O 50 100 3,8 6

AS5S 0500 060 0600 O - 80 = 6
ASS 0500 060 0600 1000 O 10 60 4,8 6
ASS 0500 060 0400 1500 15 40 48 6
ASS 0500 060 0600 2000 20 60 48 6

ASS 0500 075 0600 O 5 2,5 3,5 - 75 . 6
ASS 0500 075 0600 2500 25 75 48 6
ASS 0500 075 0600 3000 30 75 48 6

ASS 0500 100 0600 O - 100 - 6
ASS 0500 100 0600 4000 40 100 48 6

ASS 0400 040 0600 O - 40 6
ASS 0400 040 0600 1000 O 10 40 57 6
A5S 0600 060 0600 1500 15 60 57 6
ASS 0600 060 0600 2000 O 20 60 57 6

ASS 0600 075 0600 O : 75 5 6
ASS 0600 075 0600 2500 O 25 75 57 6
A5S 0600 075 0400 3000 O 6 3 6 30 75 57 6
ASS 0600 075 0600 3500 O 35 75 67 6

ASS 0600 100 0600 O - 100 6
ASS 0600 100 0600 4000 O 40 100 57 6
ASS 0600 100 0600 5000 O 50 100 57 6

ASS 0600 120 0600 O 120 - 6
ASS 0600 120 0600 6000 0 60 120 5,7 6

Radius Tolerance

Rs25 +0,005
26sRs6 +0.010
6<R +0.016

Material Group

I N G G [RGEN o eox pos o wor [ (8GR (8051 wor wor |NEEHN GG
L ] L ]

]
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Recommended Cutting Data

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

(1w

BN 70 Ballnose Cutters, 2 Flutes - ABQ, ABR

Ae

[;— Ap

Roughing \ H
Working Material [ Hardened Steel Hardened Steel Hardened Steel
Properties 50 < HRC < 55 55 < HRC < 65 B85 < HRC =< 70
Cutting depth, ap 005 - 010 005 - 010 005 - 010
Cutting Width, ae 002xD 002xD 002xD
D Ve Fz Ve Fz Ve Fz
1 0028 0.024 0.015
2 0035 0037 0036
3 0.061 0.061 0.061
4 0.085 0076 0076
5 260 0097 220 0087 165 0.090
] 0106 01401 0101
8 oHe 0.095 om
10 0126 016 01
12 0132 0128 0126
Ae
BN 70 Miniature Ballnose Cutters With Long Neck, 2 Flute - A5S _L_j,‘;
Profilling | H
Working Material [ Hardened steel Hardened steel
Properties | 45 = HRC <52 52 < HRC < 68
D Effective Length ' Ap Ae N Fz Ap Ae N Fz
= | 0.003 Q.005 40,000 0003 0002 0.005 40000 0001
i 0.2 | 0003 0.005 40000 0002 0002 0005 40000 0.001
03 | 0003 0005 40,000 0002 0002 0005 40000 000
05 | 0002 0005 40,000 [elele]] 0.0m 0005 40000 0.001
- | 0.003 0.008 40,000 0003 0002 o008 40000 0.002
0.3 [ 0003 0.008 40,000 0,002 0002 0.008 40000 0001
o6 05 | 0.003 0008 40,000 0002 0002 0.008 40000 0.001
1 | 0.002 Q008 40,000 0.001 Q.00 0.008 40000 0.000
- | 0.010 0010 40,000 0005 0003 0010 40,000 0.003
03 | 0.010 0010 40,000 0.004 0003 0010 40000 0.003
05 | 0.008 0010 40,000 0.004 0.003 0010 40000 0.002
0.76 | 0.005 Q010 40,000 0.004 0.002 0.010 40,000 0.002
1 | 0003 0.010 40,000 0003 0.001 0010 40,000 0002
0.2 126 [ 0003 0.010 40,000 0003 0.001 0010 40,000 0002
15 | 0003 0010 40,000 0003 0.001 Q010 40000 Q.002
175 [ 0002 0010 40,000 0002 0.0m 0010 40000 0001
2 0.002 0010 40,000 0002 0001 0010 40000 0001
25 | 0.001 ooio 40,000 0001 0001 0010 40,000 0001
3 | 0001 0010 40,000 .00 0.001 0010 40,000 0.000
o | v uuin “Guuug uUuUuD uuus v SGuUU0U uuug
05 | 0010 o103 40,000 0.004 0003 0015 40000 0.004
06 | 0.007 0015 40,000 0.004 0003 0015 40000 0.003
0.76 | 0.007 0015 40,000 0004 0.003 0015 40,000 0.003
1 | 0.007 0015 40,000 0004 0.003 0015 40,000 0.003
125 [ 0005 0015 40,000 0004 0002 0015 40,000 0003
o8 15 | 0005 0015 40,000 0003 0002 0018 40000 0003
1756 | 0003 0015 40,000 0003 0002 0015 40,000 0002
2 | 0003 0.5 40,000 0003 0002 Q015 40000 Q002
225 ' Q002 0015 40,000 0003 00m 0015 40000 0002
25 | 0002 0015 40,000 0002 0001 0015 40000 0.002
3 [ 0.0 0015 40,000 0002 0.0m 0015 40000 000
356 | 0.0 0016 40,000 0.001 0.0 0015 40000 0001
4 | 000 0015 40,000 0.001 Q.001 0015 40000 0001
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Recommended Cutting Data

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

)=

Ae
BN 70 Miniature Ballnose Cutters With Long Neck, 2 Flute - AbS E 1 Af
Profilling | H |
Working Material Hardened steel Hardened steel
| Properties ' 45 < HRC < 52 ' 52 < HRC <68
. D Effective Length Ap Ae N Fz : Ap Ae N Fz
- 0030 0020 40000 0ot 0009 0,020 40000 0008
05 0030 0020 40000 0010 0009 0020 40000 0007
08 0020 0020 40,000 0009 0008 0020 40000 0.007
1 0020 0.020 40000 0009 0.008 0.020 40000 0.007
15 0.010 0.020 40,000 0.008 0005 0.020 40,000 0006
2 0010 0020 40000 0007 0005 0,020 40000 0,005
04 25 0007 0020 40000 0007 | o003 0020 40000 0,005
3 0007 0020 40000 0,006 0003 0,020 40000 0,004
35 0005 0020 40000 0005 0002 0020 40000 0004
4 0005 0020 30000 0005 0002 0020 30,000 0004
45 0003 0020 30000 oooa | 0001 0020 30,000 0003
5 0002 0020 30,000 0003 0,001 0,020 30,000 0002
6 0001 0020 30000 0001 0,001 0,020 30,000 0001
= 0030 0025 40000 0014 0010 0025 40000 0,009
1 0030 0025 40000 0013 | 0010 0025 40000 0008
15 0020 0.025 40000 0012 0.007 0025 40000 0008
2 0020 0.025 40000 Q.01 0.007 0025 40000 0.007
25 0.010 0.025 40000 0.0M 0.005 0025 40000 0.007
3 0010 0025 40000 0010 0005 0025 40000 0,006
05 35 0,007 0025 40000 0009 0003 0025 40000 0,006
4 0,007 0025 40000 0009 0003 0025 40000 0,008
45 0005 0025 40000 0008 0002 0025 40000 0005
5 0005 0025 33,000 0009 0002 0025 33,000 0008
55 0003 0025 30,000 0008 oot 0025 30,000 0006
6 0002 0025 30,000 0.008 | 0ot 0025 30,000 0.005
8 0002 0025 30,000 0004 | 0001 0025 30,000 0,003
10 0,001 0025 20000 0001 0.001 0025 20,000 0001
- 0,050 0030 40000 0019 | o020 0030 30,000 0013
1 0050 0030 40000 0018 0020 0030 30,000 0012
156 0.050 0030 40000 0017 0020 0030 30,000 0.0
2 0050 0030 40000 0016 | o020 0030 30,000 oo
25 0030 0030 40000 0015 0020 0030 30,000 0010
3 0030 0030 40000 0015 0020 0030 30,000 0010
35 0020 0030 40000 0014 0010 0030 30,000 0,009
4 0020 0030 40000 0013 0010 0030 30,000 0,009
06 45 0020 0030 35,000 0014 | 0008 0030 30,000 0008
5 0.010 0030 30,000 0015 | 0007 0030 30,000 0.008
5.5 0.010 0030 30,000 0014 | 0.005 0030 30,000 Q.007
6 0007 0030 30,000 0013 | ooo04 0030 30,000 0007
7 0,005 0030 25000 0014 | o003 0030 20,000 0,009
8 0003 0030 25000 0ot 0002 0030 20,000 0007
9 0003 0030 25000 0.009 0001 0030 20,000 0006
10 0002 0030 20,000 ooos | 0001 0030 18,000 0005
12 0002 0.030 20,000 0002 oo 0030 18,000 00
- 0,070 0035 40,000 0025 | o030 0,035 30,000 0021
2 0070 0035 40000 0020 0030 0035 30,000 0017
07 4 0040 0035 40000 0016 0015 0035 30,000 0013
6 0010 0035 30000 0015 | ooos 0035 25,000 0010
8 0006 0.035 25000 0010 0.004 0035 20,000 0006
- 0100 0040 40000 0028 | 0.050 0040 30,000 0023
2 0100 0040 40000 0025 0.050 0040 30,000 0020
08 3 0100 0,040 40000 0023 | oos0 0040 30,000 0018
0,050 0,040 40000 0,021 0030 0040 300
5 0050 0040 40000 0019 0020 0040 304
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Recommended Cutting Data

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

(1w

BN 70 Miniature Ballnose Cutters With Long Neck, 2 Flute - A5S

Profilling H
Working Material Hardened steel Hardened steel
. Properties 46 < HRC < 52 62 < HRC < 68

D Effective Length Ap Ae N Fz Ap Ae N Fz
6 | 0030 0040 30,000 0022 0010 0040 25000 0016
T | 0020 Q040 30000 0012 0007 0040 25000 0014
0.8 8 [ 0010 0040 30,000 0017 0005 0040 25000 0012
10 | 0.005 0.040 25000 0013 0002 0040 20,000 0010
12 | 0003 0.040 20,000 0008 0002 0.040 20,000 0.005
- | 0100 0045 40,000 0033 0060 0.045 30,000 0023
2 | 0100 0.045 40,000 0028 0060 0.045 30000 0022
0.9 4 | 0060 0.045 40,000 0023 0030 0.045 25,000 0.024
6 | 0.035 0.045 30,000 0023 0.015 0.045 20,000 0.028
8 | 0025 0.045 30,000 .07 0.008 0.045 20,000 0.025
- | 0100 0.050 40,000 0034 0.080 0050 25000 0031
2 [ 0400 0.050 40,000 003 0.080 0.050 25,000 0028
25 | 0100 Q.050 40,000 0030 0080 0.050 25000 0027
3 | 0100 0050 40,000 0030 0080 0050 25000 0027
4 [ 0100 0050 40000 0028 0050 0.050 25,000 0025
5 | 0050 0.050 30,000 0038 0030 0050 20,000 0030
6 | 0050 0050 30,000 0034 0020 0050 20,000 0028
7 | 0.040 0.050 30,000 0031 0.020 0.050 20,000 0.026
8 [ 0040 0050 30,000 0029 0020 0.050 20,000 0025
1 -] | 0030 0060 25,000 0033 0.010 0.060 18,000 0026
10 | 0030 0.050 25,000 0030 0.010 0.050 18,000 0.024
12 | 0010 0.050 20,000 0032 0.005 0.050 16,000 0022
13 | 0.008 0.050 20000 0029 0003 0.050 16,000 0020
14 I 0005 0050 20,000 0026 0002 0050 16000 0018
16 | 0005 0.050 18,000 0022 0002 0.050 14,000 0016
18 | 0003 0050 18,000 0015 0002 0.050 14,000 oo
20 [ 0003 0050 16,000 0008 0002 0.050 12000 0.007
22 | 0.002 0050 14,000 0002 0.001 0050 10,000 0002
- ! 0100 0060 30,000 0048 0050 0060 25000 0037
24 | 0100 0060 30,000 0042 0050 0060 25000 0.032
| 0100 0080 30,000 0037 0.050 0060 25,000 0.029
6 | 0070 0080 30,000 0032 0030 0.060 20,000 0030
12 8 | 0.0860 0.080 30,000 0027 0020 0.060 20,000 0.025
10 | 0030 00860 20,000 0032 0.010 0.060 18,000 0.022
12 | 0.020 0060 20,000 0025 0007 0.060 18,000 0.016
14 | 0020 0.080 18,000 0019 0005 0.060 16,000 0.0Mm
16 | 0010 0.080 16,000 0.0 0003 0.060 14,000 0.005
- | 0120 0.070 30,000 0059 0030 0070 20,000 0.039
s 8 [ 0120 0070 30,000 0042 0030 0070 20,000 0025
12 [ Q070 0070 20,000 0044 0015 0070 18,000 0020
16 | 0020 0.070 17,000 0030 0008 0070 16,000 0014
- [ 0150 0075 30,000 0055 0100 0075 25000 0044
3 [ 0150 0075 30,000 0080 0100 0075 25000 0,040
4 [ 0450 0075 30,000 0048 0400 0075 25,000 0,039
6 | 0150 0075 30,000 0045 0100 0075 25,000 0038
8 | 0100 0075 25,000 0049 0080 0.075 20,000 0.0H
10 | 0100 0075 25000 0045 0050 0075 20,000 0037
18 12 | 0050 0075 20,000 0.051 0020 0.075 18,000 0037
14 | 0.050 0075 20,000 0045 0020 0075 18,000 0033
16 | 0030 0.075 18,000 0044 0.010 0075 16,000 0033
20 [ 0010 0075 18,000 0036 0.007 0.075 14,000 0.027
| 0.010 0.075 14,000 0034 0.007 0.075 12000 0026

[ 0005 0075 10000 0004 0003 0.075 8,000
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Recommended Cutting Data

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

)=

Ae
BN 70 Miniature Ballnose Cutters With Long Neck, 2 Flute - AbS E 1 ”‘f
Profiling | H |
Working Material Hardened steel Hardened steel
| Properties ' 45 < HRC < 52 ' 52 < HRC < 68
' D Effective Length Ap Ae N Fz : Ap Ae N Fz
- 0100 0.080 25000 0077 0050 0080 18,000 0069
8 0100 0080 25000 0050 0050 0080 18,000 0044
1.6 12 0070 0080 20,000 0045 0030 0.080 14,000 0042
16 0030 0080 16,000 0023 0015 0.080 12,000 0031
20 0.010 0.080 14,000 0018 Q.00 0.080 10,000 0015
- 0.200 0100 25000 0.085 0150 0100 20,000 0.054
3 0.200 0100 25000 0.060 | Q150 0100 20,000 0.050
4 0.200 0100 25000 0.058 Q150 0100 20,000 0.049
6 0200 0100 25000 0055 0150 0100 20000 0046
8 0200 0100 20,000 0065 0100 0100 16,000 0054
10 0100 0100 18000 ooes | 0100 0100 14,000 0058
12 0100 0400 16,000 0072 0,050 0400 12,000 0064
13 0080 0100 16,000 0.069 0.040 0100 12,000 0,061
2 14 0070 0100 16,000 0067 0030 0100 12,000 0059
16 0.070 0100 16,000 0062 | 0030 0100 12,000 0055
18 0050 0100 14,000 0.065 0020 0100 10,000 0060
20 0050 0100 14,000 0.080 | 0020 Q100 10,000 0.055
22 0.030 0100 14,000 0.054 | 0020 Q100 10,000 0.050
25 0030 0400 12,000 0053 Q010 0100 8500 0049
30 0020 0100 12,000 0037 0.008 0100 8500 0034
36 0010 0400 10,000 0025 0,005 0100 6,800 0023
40 0005 0100 10000 0005 0002 0100 6,800 0,004
% 0300 0125 20000 0082 0150 0125 18,000 0065
6 0300 0125 20,000 0070 0150 0125 18,000 0056
8 0250 0125 20,000 0.066 0120 0125 18,000 0052
10 0200 0125 20,000 0.082 0100 0125 18,000 0049
25 15 0100 0125 18,000 0058 | 0050 0125 14,000 00863
20 0070 0125 16,000 0052 0030 0125 10,000 0.059
25 0050 0125 14,000 0.045 0020 0125 8,000 0056
30 0030 Q125 12,000 00386 0010 0125 7000 0.044
35 0020 0125 10000 0023 0007 0125 6,200 0026
. 0200 0150 20,000 0086 0200 0150 14,000 0082
6 0200 0150 20,000 0075 0200 0150 14,000 0071
8 0200 0150 20,000 00A 0.200 0150 14,000 0.068
10 0200 0150 20,000 0.068 0100 0150 14,000 0064
12 0200 0150 20,000 0.064 | 0100 0150 14,000 0060
14 0100 Q150 18,000 0067 | 0100 0150 12,000 0.066
* 16 0100 0150 18,000 0.0863 | 0100 0150 12,000 0.0862
20 0100 0150 18,000 0054 | 0100 0150 12,000 0053
26 0100 0150 16,000 0.049 0.050 0150 10,000 0.051
30 0070 0150 14,000 0.043 0.030 Q150 8600 0.045
35 0050 0150 12,000 0034 0020 0150 7,200 0036
40 0030 0150 10,000 0023 0010 0150 5,400 0020
- 0250 0175 20000 0095 0130 0175 14,000 0075
15 0.250 0175 20,000 0075 0130 0175 14,000 0054
20 0180 0175 18,000 0073 0100 0175 12,000 0054
25 0120 0175 16,000 0070 0060 0175 10,000 0055
38 30 0100 0175 14,000 0.066 0050 0175 8000 0.051
35 0080 Q175 13,000 0058 | 0030 0175 7500 0048
40 0.070 0175 1,000 0.0489 0020 0175 7000 0.037
45 0060 0175 10,000 0035 0015 0175 6,000 0027
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Recommended Cutting Data

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

(1w

BN 70 Miniature Ballnose Cutters With Long Neck, 2 Flute - A5S

E- Ap

Profilling H
Working Material Hardened steel Hardened steel
| Properties : 45 < HRC < 52 52 < HRC < 68
' D Effective Length | Ap Ae N Fz Ap Ae N Fz

" | 0300 0200 20,000 0087 0200 0200 12,000 0096

8 0300 0200 20000 0075 0200 0200 12000 0083

10 | 0300 0.200 20,000 0072 0200 0200 12,000 0080

12 | 0.300 0.200 20,000 0.069 0200 0200 12,000 0077

14 | 0.300 0.200 20,000 0.066 0200 0200 12,000 0.074

16 | o200 0200 16,000 0079 0100 0200 10000 0085

a 20 | o200 0200 16,000 0072 0100 0200 10,000 0077

25 | 0200 0200 16,000 0063 0100 0200 10,000 0068

30 | om0 0200 14,000 0061 0050 0200 8,200 0071

35 | o100 0200 14,000 0051 0050 0200 8,200 0060

a0 | o7 0.200 12000 0047 0030 0200 6,300 0059

a5 | oo70 0200 12000 0035 0030 0200 6,800 0045

50 | oos0 0200 10,000 0028 0020 0200 5500 0038

= | o300 0250 18000 0100 0200 0250 9200 0133

10 | o300 0250 18000 0083 0200 0250 9,200 0109

15 I 0.300 0.250 18,000 0075 0200 0250 9200 0086

5 20 | 0.300 0.250 15,000 0.080 0150 0250 8,000 0.097

25 | 0200 0.250 15,000 0.070 0100 0250 7,200 0022

30 | o200 0250 12000 0075 0100 0250 6,400 0086

40 | om0 0250 10000 0060 0050 0250 5500 0059

- | o300 0300 16,000 0109 0200 0300 7000 0167

10 | o300 0300 16000 0094 0200 0300 7000 0143

15 | 0300 0.300 16,000 0086 0200 0300 7000 0131

20 | 0300 0.300 16,000 0078 0200 0300 7000 ong

d 25 | 0300 0.300 16,000 0071 0150 0300 7000 0106

30 | o200 0300 14,000 0073 0150 0300 6500 0102

35 | o200 0300 13000 0089 0120 0300 5800 0099

a0 | o200 0300 12,000 0085 0100 0300 5,200 0094

50 | oo 0300 8200 0086 0050 0300 4000 0080

60 | 0.070 0.300 8,000 0.050 0030 0300 2500 0.080
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