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Micro end mill system DS

The DS System for machining of unhardened steels is being
significantly expanded.

The updated series of end mills features an optimised geometry
plus an extra fine finish, matched in combination with a new
coating and the carbide grade.

Ballnose end mills are available with a diameter of @ 0,2 mm
to @ 3 mm, whilst end mills can be supplied with sharp corner
of @ 0,1 mm to @ 3 mm. Torus end mills are offered from & 0,5
mm to @ 3 mm.

Brand new four fluted micro end mills with sharp corner edge
or with corner radii provide a match for finishing and profiling
operations. These are available with sharp corner of @ 0,2 mm
up to @ 3 mm.

Machining depths, meanwhile, are categorised into three, five
and seven times the nominal diameter.
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MICRO END MILL Ballnose
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2-fluted, 30° helix angle, centre cutting
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Part number

DSKM.2.010-030
DSKM.2.010.050 0.1 4
DSKM.2.010.070

DSKM.2.020.030
DSKM.2.020.050 0.2 4
DSKM.2.020.070

DSKM.2.030.030
DSKM.2.030.050 0.3 4
DSKM.2.030.070

DSKM.2.050.030
DSKM.2.050.050 0.5 4
DSKM.2.050.070

DSKM.2.060.030
DSKM.2.060.050 0.6 4
DSKM.2.060.070

DSKM.2.080.030

DSKM.2.080.050 0.8 4

DSKM.2.080.070

A E1Z /onstock A 48 | 4 weeks

o = E N / main recommendation

o A HEFE / alternative recommendation
ToRERES | uncoated grades
BREMS | coated grades
£FIR/ELEPZE / brazed/Cermet

R84 : mm

Dimensions in mm
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tIHIS# DSKM
CUTTING DATA DSKM Cﬁh HORN I]ID

Cutting speed v_ = m/min TASEC
Divi le®
b *E 53@5 l,<5xd, l,>5xd, g el
. ardness
Material Brinell EMI | BMI | EMI | BEmT
roughing finishing roughing finishing |3 < 5)(d1 |3 > 5)(d1
v \A A/ v vvy
P 1/ carbon steel <250 130 150 100 120 5 3
0/ Alloyed steel <300 110 130 90 100 5 3
0/ Tool steel > 250 100 120 80 100 4 2
M ) <250 80 100 70 80
[0/ Stainless steel > 950 70 80 50 60 3 2
LY
i
JL— ——
*1 BB EARAK P @ M FES
*1, o+ at conical components Steel Steel
v vy v vy
d| r | 0° 05| 1° | 2 | 3 | a a f, a, a f, a, a, f, a, a f,
03 | 031 033| 036 | 0,41 0,003
01005 05 | 051 052| 055|058 | 0,07 0,02 0,002| 0,02 0,006 0,002 0,07 0,01 0,002| 0,02 0,005 0,003
07 | 072| 0,73 | 0,77 | 0,81 0,002
06 | 0,63| 0,66 | 0,73 | 0,82 0,004 0,004
02010 | 10 | 1,02| 105| 1,10 | 1,15 | 0,43 0,03 0,003 | 0,03 0,010 0,003 | 0,43 0,02 0,003 | 0,03 0,010 0,004
14 143 | 147 | 154 | 1,62 0,003 0,003
09 | 09 098 | 1,09 1,22 0,004 0,005 0,004 0,005
03(015| 1,5 162 | 156 | 164 | 1,73 | 0,20 0,05 0,003| 0,05 0,015 0,004 | 0,20 0,04 0,003 | 0,06 0,015 0,004
21 | 215| 220 | 2,31 | 243 0,003 0,004 0,003 0,004
1,5 1,67 | 1,64 | 1,81 | 2,04 0,006 0,007 0,005 0,007
05]025| 25 | 25 | 261| 274|288 | 0,33 0,08 0,005 0,08 0,025 0,006 033 0,06 0,005 0,08 0,025 0,006
35 | 358 | 3,66 | 3,85 | 4,05 0,004 0,005 0,004 0,005
1,8 | 1,88 | 1,97 | 217 | 2,44 0,007 0,009 0,006 0,008
06 (030 3,0 | 3,07 | 314 | 329 | 346 | 0,39 0,09 0,006 | 0,09 0,030 0,007 | 0,39 0,07 0,005| 0,09 0,030 0,007
42 | 430 | 4,40 | 4,62 | 4,86 0,004 0,006 0,004 0,005
24 | 250 | 2,62 | 2,90 | 3,25 0,008 0,011 0,008 0,010
08040 | 40 | 409 | 418 | 4,38 | 461 | 0,52 0,2 0,007 | 0,72 0,040 0,009 | 0,52 0,10 0,006 | 0,12 0,040 0,008
56 | 573 | 586 | 6,15 | 6,48 0,005 0,007 0,005 0,007
R #47 : mm

Dimensions in mm
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MICRO END MILL Ballnose
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27 , 30°tRhE AT T

2-fluted, 30° helix angle, centre cutting
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Part number
DSKM.2.100.030
DSKM.2.100.050 1.0 4 0.95
DSKM.2.100.070
DSKM.2.120.030
DSKM.2.120.050 1.2 4 1.15
DSKM.2.120.070
DSKM.2.150.030
DSKM.2.150.050 1.5 4 1.45

DSKM.2.150.070
DSKM.2.200.030

DSKM.2.200.050 2.0 4 1.90

DSKM.2.200.070
DSKM.2.250.030

DSKM.2.250.050 25 4 2.40

DSKM.2.250.070
DSKM.2.300-030

DSKM.2.300.050 3.0 4 2.90

DSKM.2.300.070

A E1Z /onstock A 48 | 4 weeks

o = E N / main recommendation

o A HEFE / alternative recommendation
ToRERES | uncoated grades
BREMS | coated grades
£FIR/ELEPZE / brazed/Cermet

R84 : mm

Dimensions in mm
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tIHIS# DSKM
CUTTING DATA DSKM Cﬁh HORN I]ID

B HI2= B
Cutting speed v_ = m/min TASEC
Divi le®
b *E 53@5 l,<5xd, l,>5xd, g el
. ardness
Material Brinell EMI | B\mI | EmT | EmI
roughing finishing roughing finishing |3 < 5)(d1 |3 > 5)(d1
v \AA/ v \A A/
P 5:4% / Carbon steel <250 130 150 100 120 5 3
G2 / Alloyed steel <300 110 130 90 100 5 3
T E4H / Tool steel > 250 100 120 80 100 4 2
M ) <250 80 100 70 80
T / stainless steel > 250 70 80 50 60 3 2
1}:
L.
JII— ——
*1 BB EARAK P @ M FES
*1, o+ at conical components Steel Steel
v vYvy v vYvy
d | r | 0° 05| 1° | 2 | 3 | a a f, a, a f, a, a, f, a, a f,
30| 313 | 328 | 3,62 | 4,07 0,010 0,013 0,009 0,012
10105 | 50| 51| 523 | 548 | 576| 0,65 0,15 0,008 | 0,45 0,050 0,011 | 0,65 0,42 0,008 | 0,15 0,050 0,010
70 716 | 7,33 | 7,69 | 810 0,006 0,008 0,006 0,008
36| 3,76 | 393 | 435| 4,88 0,012 0,016 0,011 0,014
12|060| 60/ 613 | 6,27 | 658 | 691 0,78 0,18 0,010 | 0,48 0,060 0,013 | 0,78 0,44 0,009 | 0,48 0,060 0,012
84| 859 | 879 | 923 | 9,84 0,008 0,010 0,007 0,009
45| 470 | 491 | 543 | 6,10 0,015 0,019 0,013 0,017
151075 75| 767 | 784 | 822 864|098 023 0,012 0,23 0,075 0,016 0,98 0,48 0,011 | 0,23 0,075 0,014
10,5 | 10,74 110,99 | 11,54 | 12,35 0,009 0,012 0,008 0,011
6,0 6,26 | 655| 7,24 | 813 0,019 0,025 0,017 0,022
201,00 | 10,0 10,22 | 10,45 | 10,96 | 11,54 | 1,30 0,30 0,016 | 0,30 0,100 0,020 | 1,30 0,24 0,014 | 0,30 0,100 0,018
14,0 | 14,32 | 14,66 | 15,38 | 17,23 0,012 0,015 0,010 0,014
75| 7,83 | 819 | 9,05|10,16 0,024 0,031 0,021 0,027
25(125| 12,5 (12,78 (13,07 | 13,70 | >d2 | 1,63 0,38 0,019| 0,38 0,425 0,025| 163 0,30 0,017 | 0,38 0,125 0,022
17,5 117,90 118,32 | 19,52 | >d2 0,014 0,019 0,013 0,017
9,0 939 9,83 10,86 0,029 0,037 0,025 0,032
3,0 (150 | 15,0 {1533 |1568 | >d2 | >d2 | 195 045 0,023| 045 0,150 0,030 | 195 0,36 0,020 | 0,45 0,150 0,026
21,0 121,48 | 22,18 | >d2 0,017 0,022 0,015 0,019

R~ %847 : mm

Dimensions in mm
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MICRO END MILL Torus

(ph HORN pi»)

27 , 30°tRhE AT T

2-fluted, 30° helix angle, centre cutting
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Part number

DSTM.2.010.000-030
DSTM.2.010.000-050 0.1 4
DSTM.2.010.000.070

DSTM.2.020.000.030
DSTM.2.020.000.050 0.2 4
DSTM.2.020.000.070

DSTM.2.030.000-030
DSTM.2.030.000.050 0.3 4
DSTM.2.030.000.070

DSTM.2.050.000.030
DSTM.2.050.000.050 0.5 4
DSTM.2.050.000.070

DSTM.2.050.010-030
DSTM.2.050.010.050 0.5 4
DSTM.2.050.010.070

DSTM.2.060.000.030
DSTM.2.060-000.050 0.6 4
DSTM.2.060.000.070

DSTM.2.060-010.030

DSTM.2.060.010.050 0.6 4

DSTM.2.060.010.070

A EE1F /onstock A 48 | 4 weeks

o EE N / main recommendation

o TIIEHEFEE / alternative recommendation
T RIS | uncoated grades
REES | coated grades
IR/ EME / brazed/Cermet

R84 : mm

Dimensions in mm
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w
[
20° - A
0.08 - 2 40° 1.5 20° A
40° 1.5 20° A
20° - A
0.18 - 2 40° 1.5 20° A
40° 1.5 20° A
20° - A
0.28 - 2 40° 1.5 20° A
40° 1.5 20° A
20° - A
0.47 - 2 40° 1.5 20° A
40° 1.5 20° A
20° - A
0.47 0.1 2 40° 1.5 20° A
40° 1.5 20° A
0.60 20° - A
0.55 - 2 40° 1.5 20° A
0.55 40° 1.5 20° A
20° - A
0.55 0.1 2 40° 1.5 20° A
40° 1.5 20° A
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tIEIS# DSTM
CUTTING DATA DSTM Cﬁh HORN I]ID

THIEE
Cutting speed v_ = m/min TIAR°
Divi le°
b *E 53@5 l,<5xd, l,>5xd, g el
. ardness
Material Brinell EMT | BmI | @EmI | BT
roughing finishing roughing finishing |3 < 5)(d1 |3 > 5)(d1
v \AA/ v \A A/
P 5:4% / Carbon steel <250 130 150 100 120 5 3
G2 / Alloyed steel <300 110 130 90 100 5 3
T E4H / Tool steel > 250 100 120 80 100 4 2
M ) <250 80 100 70 80
T / stainless steel > 250 70 80 50 60 3 2
*l BB EARAK P @ M FHES
*1, o+ at conical components Steel Steel
v yYvy v vYvy
d, r 0° | 05°| 1° 2° 3° a, a, f, a, a, f, a, a, f, a, a, f,
0,3 | 0,31 | 0,33 | 0,37 | 0,41 0,003
0,1 - 05 | 051|052 | 055058 007 002 0002|002 0008 0002|007 001 0002 002 0,006 0,003
0,7 | 0,73 | 0,77 | 0,81 | 0,97 0,002
06 | 062 | 0,66 | 0,74 | 0,83 0,003 0,004 0,003 0,004
02| - 10 | 1,02 | 1,05 | 1,10 | 1,16 | 0,43 0,03 0,003 | 0,03 0,016 0,003 | 0,43 0,02 0,003 | 0,03 0,012 0,004
14 | 143 | 147 | 154 | 1,63 0,002 0,003 0,002 0,003
09 | 094 099 | 111|125 0,004 0,005 0,004 0,005
03| - 1,5 | 153 | 157 | 165 | 1,74 | 020 0,05 0,003| 0,05 0,024 0,004 | 0,20 0,04 0,003| 0,05 0,018 0,004
21 | 214 | 220 | 2,32 | 245 0,003 0,004 0,003 0,004
1,5 | 1,57 | 166 | 1,86 | 2,11 0,006 0,008 0,005 0,007
05| - 25 | 252|262 276|291 | 033 008 0005 008 0,040 0,006 0,33 0,06 0,005| 0,08 0,030 0,006
35 | 3,56 | 3,67 | 3,87 | 4,08 0,004 0,005 0,004 0,005
15 | 1,57 | 165 | 1,85 | 2,09 0,006 0,008 0,005 0,007
0501 25 | 252 262|275 |29 |033 0,08 0005|008 0,040 0006|033 006 0,005| 0,08 0,030 0,006
35 | 3,56 | 3,67 | 3,86 | 4,07 0,004 0,005 0,004 0,005
18 | 1,88 | 1,99 | 2,23 | 2,54 0,007 0,009 0,006 0,008
06 | - 30 | 305 315|331 |35 | 039 0,09 0,006 009 0,048 0,007 | 0,39 0,07 0,005| 0,09 0,036 0,007
42 | 429 | 441 | 464 | 4,90 0,005 0,006 0,004 0,005
18 | 1,88 | 199 | 222 | 2,52 0,007 0,009 0,006 0,008
06 01| 30 | 305315331 34903 009 0006|009 0,048 0,007| 0,39 0,07 0,005| 0,09 0,036 0,007
42 | 429 | 441 | 464 | 4,89 0,005 0,006 0,004 0,005
R84 : mm

Dimensions in mm



WAL 8
MICRO END MILL Torus (ﬁh HORN [il)

DSTM

27 , 30°tRhE AT T

2-fluted, 30° helix angle, centre cutting
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mi S d, | d, | I l, L, d, r Z |y, dy, | v, x
Part number %]
=
DSTM.2.080.000.030 2.4 20° - A
DSTM.2.080.000.050 0.8 4 50 1.6 4.0 0.75 - 2 40° 1.5 20° A
DSTM.2.080-000.070 5.6 40° 1.5 20° A
DSTM.2.080.010.030 2.4 20° - A
DSTM.2.080-010.050 0.8 4 50 1.6 4.0 0.75 0.1 2 40° 1.5 20° A
DSTM.2.080.010.070 5.6 40° 1.5 20° A
DSTM.2.100-000.030 3.0 20° - A
DSTM.2.100.000.050 1.0 4 50 2.0 5.0 0.95 - 2 40° 2.0 20° L
DSTM.2.100-000.070 7.0 40° 2.0 20° A
DSTM.2.100.010-030 3.0 20° - s
DSTM.2.100.010.050 1.0 4 50 2.0 5.0 0.95 0.1 2 40° 2.0 20° A
DSTM.2.100.010.070 7.0 40° 2.0 20° A
DSTM.2.100-020.030 3.0 20° - A
DSTM.2.100.020.050 1.0 4 50 2.0 5.0 0.95 0.2 2 40° 2.0 20° A
DSTM.2.100-020.070 7.0 40° 2.0 20° A
DSTM.2.120.000.030 3.6 20° - A
DSTM.2.120.000.050 1.2 4 50 24 6.0 1.15 = 2 40° 2.0 20° A
DSTM.2.120.000.070 8.4 40° 2.0 20° A
DSTM.2.120.010.030 3.6 20° - A
DSTM.2.120.010.050 1.2 4 50 24 6.0 1.15 0.1 2 40° 2.0 20° A
DSTM.2.120.010.070 8.4 40° 2.0 20° A
DSTM.2.120-020.030 3.6 20° - A
DSTM.2.120.020.050 1.2 4 50 24 6.0 1.15 0.2 2 40° 2.0 20° A
DSTM.2.120.020.070 8.4 40° 2.0 20° A

A JE1F [ onstock A 48 / 4 weeks

o FER A / main recommendation

o Ak HEFE / alternative recommendation
TRERS | uncoated grades N
RERS | coated grades S
18/ B P& / brazed/Cermet H| o
R~ #4 : mm BERELES
Dimensions in mm Carbide grades

10



tIEIS# DSTM
CUTTING DATA DSTM Cﬁh HORN I]ID

THIEE
Cutting speed v_ = m/min TASEC
Divi le®
o R |,<5xd, |,>5xd, v ange
) ardness
Material Brinell EMT | BmI | @EmI | BT
roughing finishing roughing finishing |3 < 5)(d1 |3 > 5)(d1
v \AA/ v \A A/
P 5:4% / Carbon steel <250 130 150 100 120 5 3
G2 / Alloyed steel <300 110 130 90 100 5 3
T E4H / Tool steel > 250 100 120 80 100 4 2
M ) <250 80 100 70 80
T / stainless steel > 250 70 80 50 60 3 2
— N
-, BB EERAK P & M RS
*,  at conical components Steel Steel
v Yvy v Yvy
d,| r | 0005 1° | 2° | 3 | a a f, a, a f, a, a, f, a, a f,
24 | 250 | 266 | 298 | 3,39 0,009 0,011 0,008 0,010
08 | - 40 | 409 | 420 | 442 | 466| 0,52 0,12 0,007 | 0,92 0,064 0,009 | 0,52 0,10 0,006 | 0,12 0,048 0,008
56 | 573 | 588 | 6,19 | 6,53 0,006 0,007 0,005 0,007
24 | 250 | 2,65 | 297 | 3,37 0,009 0,011 0,008 0,010
08 01| 40 | 409 | 420 | 441 | 466| 052 0,12 0,007 | 0,72 0,064 0,009 | 0,52 0,0 0,006 | 0,12 0,048 0,008
56 | 573 | 588 | 6,18 | 6,53 0,006 0,007 0,005 0,007
30 312 | 332 | 3,73 | 425 0,011 0,014 0,009 0,012
10 | - 50 | 512 | 525 | 5563 | 583|065 0,15 0,009| 0,15 0,080 0011|065 0,2 0,008 | 0,15 0,060 0,010
70 | 747 | 7,35 | 7,74 | 817 0,007 0,009 0,006 0,008
30 312 332 | 372 | 423 0,011 0,014 0,009 0,012
1,001 | 50 |512 | 525 | 552 | 582 | 0,65 0,45 0,009 | 0,45 0,080 0,011 065 0,12 0,008 | 0,15 0,060 0,010
70 | 717 | 735 | 7,73 | 8,16 0,007 0,009 0,006 0,008
30 [312 | 331 | 370 | 4,21 0,011 0,014 0,009 0,012
10102 | 50 |512 | 524 | 550 | 580 065 0,45 0,009 | 0,45 0,080 0,011 | 0,65 0,92 0,008 | 0,45 0,060 0,010
70 (717 | 734 | 7,71 | 814 0,007 0,009 0,006 0,008
36 | 3,78 | 399 | 448 | 510 0,013 0,016 0,011 0,014
12 (00| 6,0 |6,15 | 6,30 | 663 | 7,00 0,78 0,18 0,010 0,48 0,096 0,013 | 0,78 0,44 0,009 | 0,48 0,072 0,012
84 | 861|882 (929 10,07 0,008 0,010 0,007 0,009
36 |3,78 | 398 | 446 | 508 0,013 0,016 0,011 0,014
12 01| 60 |614 |630 | 663 | 699 0,78 0,18 0,010| 0,48 0,09 0,013 | 0,78 0,44 0,009 | 0,18 0,072 0,012
84 |860 |882 |928 10,05 0,008 0,010 0,007 0,009
36 |3,76 | 396 | 444 | 506 0,013 0,016 0,011 0,014
12 (02 | 60 |612 6,28 | 661 | 697 0,78 0,18 0,010| 0,48 0,09 0,013 | 0,78 0,44 0,009 | 0,18 0,072 0,012
84 | 858 (880|926 (10,03 0,008 0,010 0,007 0,009

R~ %847 : mm

Dimensions in mm

11



WAL 8
MICRO END MILL Torus (ﬁh HORN [il)

DSTM

27 , 30°tRhE AT T

2-fluted, 30° helix angle, centre cutting

- o Y '{_
_D: ! = i N at
[ - ;l
Dl ; =
agis| == | -
L . =
=2
mils d, d, I, 1, L, d, r Z 2 dy, Y, x
Part number 0
=
DSTM.2.150.000.030 4.5 20° - A
DSTM.2.150.000.050 1.5 4 50 3 7.5 1.45 - 2 40° 25 20° A
DSTM.2.150.000.070 10.5 40° 25 20° A
DSTM.2.150.010.030 4.5 20° - A
DSTM.2.150.010.050 1.5 4 50 3 7.5 1.45 0.1 2 40° 25 20° A
DSTM.2.150.010.070 10.5 40° 25 20° A
DSTM.2.150.020.030 4.5 20° - A
DSTM.2.150.020.050 1.5 4 50 3 7.5 1.45 0.2 2 40° 2.5 20° L
DSTM.2.150.020.070 10.5 40° 2.5 20° A
DSTM.2.150.050.030 4.5 20° - A
DSTM.2.150.050.050 1.5 4 50 3 7.5 1.45 0.5 2 40° 25 20° A
DSTM.2.150.050.070 10.5 40° 2.5 20° A
DSTM.2.200-000.030 6.0 20° - A
DSTM.2.200.000.050 2.0 4 50 4 10.0 1.90 - 2 40° 3.0 20° A
DSTM.2.200-000.070 14.0 40° 3.0 20° A
DSTM.2.200-010.030 6.0 20° - A
DSTM.2.200.010.050 2.0 4 50 4 10.0 1.90 0.1 2 40° 3.0 20° A
DSTM.2.200.010.070 14.0 40° 3.0 20° A
DSTM.2.200.020.030 6.0 20° - A
DSTM.2.200.020.050 2.0 4 50 4 10.0 1.90 0.2 2 40° 3.0 20° A
DSTM.2.200-020.070 14.0 40° 3.0 20° A
DSTM.2.200-050.030 6.0 20° - A
DSTM.2.200.050.050 2.0 4 50 4 10.0 1.90 0.5 2 40° 3.0 20° A
DSTM.2.200.050.070 14.0 40° 3.0 20° A
A JE1F [ onstock A 48 / 4 weeks
o = ER A / main recommendation
o Ak HEFE / alternative recommendation
ToRERS | uncoated grades N
RERS | coated grades S
F18/£ B P& / brazed/Cermet H| o
R84 : mm BERELES
Dimensions in mm Carbide grades

12



tIEIS# DSTM
CUTTING DATA DSTM Cﬁh HORN I]ID

B HI2= B
Cutting speed v_ = m/min TIAR°
Divi le°
b *E 53@5 l,<5xd, l,>5xd, g el
. ardness
Material Brinell EMI | B\mI | EmT | EmI
roughing finishing roughing finishing |3 < 5)(d1 |3 > 5)(d1
v \AA/ v \A A/
P 5:4% / Carbon steel <250 130 150 100 120 5 3
G2 / Alloyed steel <300 110 130 90 100 5 3
T E4H / Tool steel > 250 100 120 80 100 4 2
M ) <250 80 100 70 80
T / stainless steel > 250 70 80 50 60 3 2
— N
-, BB EERAK P & M RS
*,  at conical components Steel Steel
v Yvy v Yvy
d,| r | 0005 1° | 2° | 3 | a a f, a, a f, a, a, f, a, a f,
45| 473 | 498 | 559 | 6,36 0,016 0,020 0,013 0,017
15| - 75| 768 | 787 | 829 | 875|098 023 0013|023 0,20 0,016| 0,98 0,18 0,011 | 0,23 0,09 0,014
10,5 | 10,76 | 11,02 | 11,60 | 12,62 0,010 0,012 0,008 0,011
45| 473 | 498 | 559 | 6,36 0,016 0,020 0,013 0,017
1,5 | 0,1 75| 768 | 787 829 | 875|098 023 0,013| 0,23 0,120 0,016 | 098 0,18 0,011 | 0,23 0,09 0,014
10,5 [ 10,76 | 11,02 | 11,60 | 12,62 0,010 0,012 0,008 0,011
45| 472 | 497 | 556 | 6,32 0,016 0,020 0,013 0,017
15102 75| 768 | 787 | 828 | 873|098 023 0013|023 0,120 0,016 | 098 0,48 0,011| 0,23 0,09 0,014
10,5 | 10,75 | 11,02 | 11,59 | 12,58 0,010 0,012 0,008 0,011
45| 471 | 494 | 549 | 6,20 0,016 0,020 0,013 0,017
15105 75| 767 | 785 | 824 | 868 | 098 0,23 0013|023 0,120 0,016 | 098 0,48 0,011| 023 0,09 0,014
10,5 [ 10,75 | 11,00 | 11,56 | 12,45 0,010 0,012 0,008 0,011
6,0 6,31 | 6,65| 7,46 | 8,50 0,020 0,026 0,017 0,022
20| - | 100{1025|10,50 | 11,05 | 11,91 | 130 030 0016| 030 0,16 0021 130 024 0014| 030 0,12 0,018
14,0 | 14,34 [ 14,70 | 15,48 | 17,60 0,012 0,016 0,010 0,014
6,0| 631 | 6,65| 7,46 | 8,50 0,020 0,026 0,017 0,022
20|01 | 10,0 10,25 |10,50 | 11,05 11,91 | 1,30 0,30 0,016 0,30 0,46 0,021| 1,30 0,24 0,014| 0,30 0,12 0,018
14,0 | 14,34 | 14,70 | 15,48 | 17,60 0,012 0,016 0,010 0,014
6,0 6,30 664 | 743 | 846 0,020 0,026 0,017 0,022
20|02 | 10,0 | 10,24 | 10,49 | 11,04 | 11,86 | 1,30 0,30 0,016 030 0,16 0,021| 1,30 0,24 0,014| 030 0,12 0,018
14,0 | 14,34 [ 14,70 | 15,46 | 17,56 0,012 0,016 0,010 0,014
6,0| 6,29 | 6,60 | 7,36 | 8,33 0,020 0,026 0,017 0,022
20|05 | 10,0 | 11,74 | 11,01 | 10,48 |/ 10,23 | 1,30 0,30 0,016, 0,30 0,46 0,021 1,30 0,24 0,014 030 0,12 0,018
14,0 | 14,33 | 14,68 | 15,43 | 17,43 0,012 0,016 0,010 0,014

R~ %847 : mm

Dimensions in mm
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PABSE LS B8 T
MICRO END MILL Torus

(ph HORN pi»)

27 , 30°tRhE AT T

2-fluted, 30° helix angle, centre cutting

=k

" e
= = £ =
= = -
L=
(=0
L | Y
ams| === | iy
L kT I =
=
FmEs d, | d,
Part number
DSTM.2.250.000.030

DSTM.2.250.000-050 25 4

DSTM.2.250.000.070
DSTM.2.250.010.030

DSTM.2.250.010-050 25 4

DSTM.2.250.010.070
DSTM.2.250.020.030

DSTM.2.250.020.050 25 4

DSTM.2.250.020.070
DSTM.2.250.050.030

DSTM.2.250.050.050 25 4

DSTM.2.250.050.070

A E1Z /onstock A 48 | 4 weeks

o =E N / main recommendation

o TIIEHEEE / alternative recommendation
ToRE RS | uncoated grades
BREMS | coated grades

T12/EBME / brazed/Cermet
R84 0 mm

Dimensions in mm

14

50
50
60

50
50
60

50
50
60

50
50
60

7.5
12.5
17.5

7.5
12.5
17.5

7.5
12.5
17.5

7.5
12.5
17.5

o I:jk"llfl

24

24

24

24

DSTM

r z Yq dy, Y, <
n
|_

20° - A
- 2 40° 3.5 20° A
40° 3.5 20° A
20° - A
0.1 2 40° 3.5 20° A
40° 3.5 20° A
20° - A
0.2 2 40° 3.5 20° A
40° 3.5 20° A
20° - A
0.5 2 40° 3.5 20° A
40° 3.5 20° A
N
S
H| o
BRALHS
Carbide grades



tIEIS# DSTM
CUTTING DATA DSTM Cﬁh HORN I]ID

B HI2= B
Cutting speed v_ = m/min TASEC
Divi le°
b *E 53@5 l,<5xd, l,>5xd, g el
. ardness
Material Brinell EMI | B\mI | EmT | EmI
roughing finishing roughing finishing |3 < 5)(d1 |3 > 5)(d1
v \AA/ v \A A/
P 5:4% / Carbon steel <250 130 150 100 120 5 3
G2 / Alloyed steel <300 110 130 90 100 5 3
T E4H / Tool steel > 250 100 120 80 100 4 2
M ) <250 80 100 70 80
T / stainless steel > 250 70 80 50 60 3 2
oy
*l BB EARAK P @ M ES
*1, .+ at conical components Steel Steel
v vYvy v yYvy
d, | r | 0° 05 1° | 2 | 3 | a a f, a, a f, a, a, f, a, a f,
75| 789 831 | 9,33 |10,63 0,025 0,032 0,021 0,027
25| - 12,5 112,80 | 13,12 13,82 | >d2| 1,63 0,38 0,020, 0,38 0,2 002, 163 03 0,017| 0,38 0,15 0,022
17,5 (17,93 | 18,38 [ 19,80 | >d2 0,015 0,019 0,013 0,017
75| 789 | 831 | 9,33|10,63 0,025 0,032 0,021 0,027
2501|125 (12,80 1312 {13,82 | >d2| 163 0,38 0,020, 0,38 02 0,026| 163 03 0,017 038 0,45 0,022
17,5 | 17,93 | 18,38 | 19,80 | >d2 0,015 0,019 0,013 0,017
75| 788 830 930 10,59 0,025 0,032 0,021 0,027
25|02 | 125 [12,80 (1312 | 13,81 | >d2 | 163 0,38 0,020 0,38 02 002, 163 03 0,017| 0,38 0,15 0,022
17,5 [ 17,93 | 18,37 | 19,77 | >d2 0,015 0,019 0,013 0,017
75| 7,86 | 827 | 9,23 1047 0,025 0,032 0,021 0,027
25|05 | 125 {12,79 | 1310 | 13,77 | >d2 | 163 0,38 0,020| 0,38 02 0,026| 163 03 0,017| 0,38 0,45 0,022
17,5 | 17,92 118,36 | 19,70 | >d2 0,015 0,019 0,013 0,017
R84 : mm

Dimensions in mm

15



PRB S SM B8 T
MICRO END MILL Torus

(ph HORN pl»)

23] , 30°tREE AT LT

2-fluted, 30° helix angle, centre cutting

2l

= 'Dn P -{_
4 = [ -
=
(=0
L | o
oniE| ——- [ —_
L 3 a3
=
Fmis d, | d,
Part number
DSTM.2.300.000.030
DSTM.2.300.000.050 3 4

DSTM.2.300.000-070

DSTM.2.300.010.030
DSTM.2.300.010.050 3 4
DSTM.2.300.010.070

DSTM.2.300.020.030
DSTM.2.300.020.050 3 4
DSTM.2.300.020.070

DSTM.2.300.050.030
DSTM.2.300.050-050 3 4
DSTM.2.300.050.070

DSTM.2.300.100.030
DSTM.2.300.100.050 3 4
DSTM.2.300.100.070
A FETF [ onstock A 48 | 4 weeks
o XE N / main recommendation
o TIIEHEFEE / alternative recommendation
ToRERES | uncoated grades
HRE S [ coated grades
IR/ EME / brazed/Cermet
R84 : mm

Dimensions in mm

16

50
50
60

50
50
60

50
50
60

50
50
60

50
50
60

15
21

15
21

15
21

15
21

15
21

o dk‘ll‘:

29

29

2.9

29

29

0.1

0.2

0.5

1.0

Y

20°
40°
40°
20°
40°
40°
20°
40°
40°
20°
40°
40°
20°
40°
40°

DSTM

dy,
3.5
3.5

3.5
3.5

3.5
3.5

3.5
3.5

3.5
3.5

Y

TS3K

>

20°
20°

> >

20°
20°

20°
20°

20°
20°

20°
20°

> > > > > > > > > > > >

IwmZ

ERELES
Carbide grades



tIEIS# DSTM
CUTTING DATA DSTM Cﬁh HORN I]ID

THIEE
Cutting speed v_ = m/min TAFEC
Divi le°
b *E 53@5 l,<5xd, 1,>5xd, g el
. ardness
Material Brinell EMT | BmI | @EmI | BT
roughing finishing roughing finishing |3 < 5)(d1 |3 > 5)(d1
v \AA/ v vvY
P 5:4% / carbon steel < 250 130 150 100 120 5 3
G2 / Alloyed steel <300 110 130 90 100 5 3
T E4H / Tool steel > 250 100 120 80 100 4 2
M ) <250 80 100 70 80
T / stainless steel > 250 70 80 50 60 3 2
oy
*l BB EARAK P @ M ES
*l, o+ at conical components Steel Steel
v vYvy v vYvy
d, r 0° | 05°| 1° 2° 3° a, a, f, a, a, f, a, a, f, a, a, f,
9,0 946 | 9,98 | 11,20 | 12,77 0,030 0,038 0,025 0,032
30| - 15,0 115,37 (15,75 | >d2 | >d2 | 195 045 0,024 | 045 024 0,031| 1,9 036 0,020| 045 0,48 0,026
21,0 121,51 122,33 | >d2 | >d2 0,018 0,023 0,015 0,019
90| 9,46 | 9,98 | 11,20 | 12,77 0,030 0,038 0,025 0,032
3001 | 1501537 |1575| >d2 | >d2 | 195 045 0,024 | 045 024 0031|195 0,36 0,020 045 0,48 0,026
21,0 121,51 122,33 | >d2 | >d2 0,018 0,023 0,015 0,019
90| 946 | 997 | 1117 0,030 0,038 0,025 0,032
30102 | 1501536 [1575| >d2 | >d2 | 195 045 0,024| 045 0024 0,031| 1,9 036 0,020 045 0,18 0,026
21,0 121,51 | 22,32 | >d2 0,018 0,023 0,015 0,019
90| 944 | 993 | 11,10 | >d2 0,030 0,038 0,025 0,032
30|05 | 1501536 |1573 | >d2 |[1990 | 195 045 0,024 | 045 024 0031|195 036 0,020 045 0,18 0,026
21,0 121,50 | 22,28 | >d2 | 28,43 0,018 0,023 0,015 0,019
9,0 942 | 9,88 |10,98 0,030 0,038 0,025 0,032
3010 | 1501534 |1571 | >d2 | >d2 | 195 045 0,024 | 045 0,24 0031|195 036 0,020| 045 0,18 0,026
21,0 121,49 | 22,23 | >d2 0,018 0,023 0,015 0,019
R84 : mm

Dimensions in mm

17



PABSE LS B8 T
MICRO END MILL Torus

(ph HORN i)

43 , 30 BEEAT LT

4-fluted, 30° helix angle, centre cutting

DSTM

2l

FRIS

Part number

DSTM.4.020.000.030
DSTM.4.020.000-050
DSTM.4.020.000-070

DSTM.4.030.000.030
DSTM.4.030.000.050
DSTM.4.030.000.070

DSTM.4.050.000-030
DSTM.4.050.000.050
DSTM.4.050.000.070

DSTM.4.050.010-030
DSTM.4.050.010.050
DSTM.4.050.010.070

DSTM.4.060.000-030
DSTM.4.060.000.050
DSTM.4.060.000.070

DSTM.4.060.010-030
DSTM.4.060-010.050
DSTM.4.060.010.070

0.2

0.3

0.5

0.5

0.6

0.6

A FE1Z /onstock A 48 | 4 weeks
o = E N / main recommendation
o A HEFE / alternative recommendation
TR S | uncoated grades
REMS | coated grades
TIR/€EMIZE / brazed/Cermet
R84 : mm

Dimensions in mm

18

50

50

50

50

50

50

0.4

0.6

1.0

1.0

1.2

1.2

0.6
1.0
1.4

0.9
1.5
2.1

1.5
2.5
3.5

1.5
2.5
3.5

1.8
3.0
4.2

1.8
3.0
4.2

o'
=2

d3 . Y1 dY2 Y2 (‘x_)
()
|_
20° - A
0.18 - 40° 1.5 20° A
40° 1.5 20° A
20° - A
0.28 - 40° 1.5 20° A
40° 1.5 20° A
20° - A
0.47 - 40° 1.5 20° A
40° 1.5 20° A
20° - A
0.47 0.1 40° 1.5 20° A
40° 1.5 20° A
0.60 20° - A
0.55 S 40° 1.5 20° A
0.55 40° 1.5 20° A
20° - A
0.55 0.1 40° 1.5 20° A
40° 1.5 20° A

N

S
H| o

BRaEES
Carbide grades



tIHIS# DSTM

CUTTING DATA DSTM

(ph HORN i)

B HI%® B
Cutting speed v_ = m/min TASEC
Divi le°
b *E 53@5 l,<5xd, 1,>5xd, g el
. ardness
Material Brinell EMT | ®mI | EmT | EmI
roughing finishing roughing finishing |3 < 5)(d1 |3 > 5)(d1
v \AA/ v \A A/
P 4% / carbon steel <250 130 150 100 120 5
G2 / Alloyed steel <300 110 130 90 100 5
T E4H / Tool steel > 250 100 120 80 100 4
M ) <250 80 100 70 80
T / stainless steel > 250 70 80 50 60 3
oy
*), BB EERAK P M TN
*l,  at conical components Steel Steel
v vvy v vvy
d| r | 0° 05" 1° | 2° | 3 | a a f, a, a f, a, a, f, a, a f,
06 | 062 | 066 | 0,74 | 0,83 0,003 0,004 0,003 0,004
02 | - 1,0 | 1,02 1 105 | 110 | 1,16 | 0,43 0,03 0,002 | 0,03 0,016 0,003| 0,43 0,02 0,003| 0,03 0,012 0,003
14 | 143 | 147 | 1,54 | 1,63 0,002 0,003 0,002 0,003
09 | 094 099 | 111|125 0,004 0,005 0,003 0,004
03| - 1,5 | 153 | 157 | 165 | 1,74 | 020 0,05 0,003| 0,05 0,024 0,004 | 0,20 0,04 0,003| 0,05 0,018 0,004
21 | 214 | 220 | 2,32 | 2,45 0,003 0,003 0,003 0,003
1,5 | 1,57 | 166 | 1,86 | 2,11 0,005 0,007 0,005 0,006
05| - 25 | 252 | 262|276 | 291|033 008 0004 008 0040 0,005| 0,33 0,06 0,004 0,08 0,030 0,005
35 | 356 | 3,67 | 3,87 | 4,08 0,003 0,004 0,003 0,004
15 | 1,57 | 1,65 | 1,85 | 2,09 0,005 0,007 0,005 0,006
0501 25 | 252|262 | 275 |29 |033 0,08 0004|008 0,040 0005|033 0,06 0,004 0,08 0,030 0,005
35 | 356 | 367 | 3,86 | 4,07 0,003 0,004 0,003 0,004
18 | 1,88 | 1,99 | 223 | 2,54 0,006 0,008 0,005 0,007
06 | - 30 | 305|315 | 3,31 | 350 | 039 0,09 0,005 009 0,048 0,006 | 0,39 0,07 0,005| 0,09 0,036 0,006
42 | 429 | 441 | 464 | 4,90 0,004 0,005 0,004 0,005
18 | 1,88 | 1,99 | 2,22 | 2,52 0,006 0,008 0,005 0,007
06 | 01| 30 |305|315 | 331|349 039 0,09 0005|009 0,048 0,006 039 0,07 0,005| 0,09 0,03 0,006
42 | 429 | 441 | 464 | 4,89 0,004 0,005 0,004 0,005
R84 : mm

Dimensions in mm
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WAL 8%
MICRO END MILL Torus (ﬁh HORN [il)

DSTM

43 , 30 BEEAT LT

4-fluted, 30° helix angle, centre cutting

- o Y '{_
-y = - N at
= e
[ - My
Dl ; =
agis| == | -
L . =
=
mi S d, | d, | I , L, d, r Z |y, dy, | v, x
Part number (9]
=
DSTM.4.080.000.030 2.4 20° - A
DSTM.4.080.000.050 0.8 4 50 1.6 4.0 0.75 - 4 40° 1.5 20° A
DSTM.4.080-000.070 5.6 40° 1.5 20° A
DSTM.4.080.010.030 2.4 20° - A
DSTM.4.080-010.050 0.8 4 50 1.6 4.0 0.75 0.1 4 40° 1.5 20° A
DSTM.4.080.010.070 5.6 40° 1.5 20° A
DSTM.4.100.000.030 3.0 20° - A
DSTM.4.100.000.050 1.0 4 50 2.0 5.0 0.95 - 4 40° 2.0 20° L
DSTM.4.100-000.070 7.0 40° 2.0 20° A
DSTM.4.100.010.030 3.0 20° - A
DSTM.4.100.010.050 1.0 4 50 2.0 5.0 0.95 0.1 4 40° 2.0 20° A
DSTM.4.100.010.070 7.0 40° 2.0 20° A
DSTM.4.100.020.030 3.0 20° - A
DSTM.4.100.020.050 1.0 4 50 2.0 5.0 0.95 0.2 4 40° 2.0 20° A
DSTM.4.100-020.070 7.0 40° 2.0 20° A
DSTM.4.120.000.030 3.6 20° - A
DSTM.4.120.000.050 1.2 4 50 24 6.0 1.15 = 4 40° 2.0 20° A
DSTM.4.120.000.070 8.4 40° 2.0 20° A
DSTM.4.120.010.030 3.6 20° - A
DSTM.4.120.010.050 1.2 4 50 24 6.0 1.15 0.1 4 40° 2.0 20° A
DSTM.4.120.010.070 8.4 40° 2.0 20° A
DSTM.4.120-020.030 3.6 20° - A
DSTM.4.120.020.050 1.2 4 50 24 6.0 1.15 0.2 4 40° 2.0 20° A
DSTM.4.120.020.070 8.4 40° 2.0 20° A
A JE1F [ onstock A 48 / 4 weeks
o FER A / main recommendation
o Ak HEFE / alternative recommendation
ToRERS | uncoated grades N
RENES | coated grades S
18/ B P& / brazed/Cermet H| o
R~#4 : mm BEREEES
Dimensions in mm Carbide grades

20



tIEIS# DSTM
CUTTING DATA DSTM Cﬁh HORN I]ID

B HI%® B
Cutting speed v_ = m/min TAFEC
Divi le®
b *E 53@5 l,<5xd, 1,>5xd, g el
. ardness
Material Brinell EMI | B\mI | EmT | EmI
roughing finishing roughing finishing |3 < 5)(d1 |3 > 5)(d1
v \AA/ v vvY
P 5:4% / carbon steel < 250 130 150 100 120 5 3
G2 / Alloyed steel <300 110 130 90 100 5 3
T E4H / Tool steel > 250 100 120 80 100 4 2
M ) <250 80 100 70 80
T / stainless steel > 250 70 80 50 60 3 2
— N
*), BB EERAK P M TEHN
*l,  at conical components Steel Steel
v Yvy v Yvy
d| r | 0005 1° | 2° | 3 | a a f, a, a f, a, a, f, a, a f,
24 | 250 | 266 | 298 | 3,39 0,007 0,010 0,007 0,009
08 | - 40 | 409 | 420 | 442 | 466| 0,52 0,12 0,006 | 0,72 0,064 0,008 | 0,52 0,10 0,006 | 0,12 0,048 0,007
56 | 573 | 588 | 6,19 | 6,53 0,005 0,006 0,004 0,006
24 | 250 | 265 | 297 | 3,37 0,007 0,010 0,007 0,009
08|01 | 40 | 409 | 420 | 441 | 466| 0,52 0,12 0,006 | 0,92 0,064 0,008 | 0,52 0,10 0,006 | 0,12 0,048 0,007
56 | 573 | 588 | 6,18 | 6,53 0,005 0,006 0,004 0,006
30 | 312|332 | 3,73 | 425 0,009 0,012 0,008 0,010
10 | - 50 | 512 | 525 | 553 | 583|065 0,15 0,007 0,15 0,080 0,009 065 0,12 0,007 | 0,45 0,060 0,008
70 | 717 | 7,35 | 7,74 | 817 0,006 0,007 0,005 0,007
30 | 312 | 332 | 3,72 | 4,23 0,009 0,012 0,008 0,010
1,001 | 50 | 512 | 525 | 552 | 582| 0,65 0,45 0,007 | 0,45 0,080 0,009 | 0,65 0,12 0,007 | 0,15 0,060 0,008
70 | 717 | 735 | 7,73 | 8,16 0,006 0,007 0,005 0,007
30 | 312 | 331 | 370 | 4,21 0,009 0,012 0,008 0,010
1002 | 50 | 512 | 524 | 550 | 580 | 0,65 0,45 0,007 | 0,45 0,080 0,009 | 0,65 0,42 0,007 | 0,15 0,060 0,008
70 | 717 | 7,34 | 7,711 | 8,14 0,006 0,007 0,005 0,007
36 | 3,78 [ 399 | 448 | 5,10 0,011 0,014 0,009 0,012
12| - 6,0 | 6,15 | 6,30 | 663 | 7,00 0,78 0,18 0,009 0,18 0,09 0,011 | 0,78 0,14 0,008 | 0,18 0,072 0,010
84 | 861 |8382 | 929 |10,07 0,007 0,008 0,006 0,008
36 | 3,78 | 3,98 | 446 | 5,08 0,011 0,014 0,009 0,012
12 (01| 60 | 6,14 | 6,30 | 663 | 699 0,78 0,48 0,009 | 0,48 0,09 0,011 0,78 0,44 0,008 | 0,48 0,072 0,010
84 | 860 | 882 | 928 10,05 0,007 0,008 0,006 0,008
36 | 3,76 | 3,96 | 444 | 5,06 0,011 0,014 0,009 0,012
1202 | 60 | 612 | 6,28 | 661 | 697 | 0,78 0,48 0,009 | 0,48 0,096 0,011 | 0,78 0,44 0,008 | 0,48 0,072 0,010
84 | 858 |8,:80 | 926 |10,03 0,007 0,008 0,006 0,008
R84 : mm

Dimensions in mm
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WAL 8%
MICRO END MILL Torus (ﬁh HORN [il)

DSTM

43 , 30 BEEAT LT

4-fluted, 30° helix angle, centre cutting

- o Y '{_
-y = - N at
= e
[ - My
Dl ; =
agis| == | iy
L 3 - =
=2
mils d, d, I, 1, L, d, r Z Y, dy, Y, x
Part number %]
=
DSTM.4.150.000.030 4.5 20° - A
DSTM.4.150.000.050 1.5 4 50 3 7.5 1.45 - 4 40° 25 20° A
DSTM.4.150.000.070 10.5 40° 2.5 20° A
DSTM.4.150.010.030 4.5 20° - A
DSTM.4.150.010.050 1.5 4 50 3 7.5 1.45 0.1 4 40° 2.5 20° A
DSTM.4.150.010.070 10.5 40° 2.5 20° A
DSTM.4.150.020.030 4.5 20° - A
DSTM.4.150.020.050 1.5 4 50 3 7.5 1.45 0.2 4 40° 2.5 20° L
DSTM.4.150.020.070 10.5 40° 2.5 20° A
DSTM.4.150.050.030 4.5 20° - s
DSTM.4.150.050.050 1.5 4 50 3 7.5 1.45 0.5 4 40° 2.5 20° A
DSTM.4.150.050.070 10.5 40° 2.5 20° A
DSTM.4.200.000.030 6.0 20° - A
DSTM.4.200.000.050 2.0 4 50 4 10.0 1.90 - 4 40° 3.0 20° A
DSTM.4.200-000.070 14.0 40° 3.0 20° A
DSTM.4.200-010.030 6.0 20° - A
DSTM.4.200.010.050 2.0 4 50 4 10.0 1.90 0.1 4 40° 3.0 20° A
DSTM.4.200.010.070 14.0 40° 3.0 20° A
DSTM.4.200.020.030 6.0 20° - A
DSTM.4.200.020.050 2.0 4 50 4 10.0 1.90 0.2 4 40° 3.0 20° A
DSTM.4.200-020.070 14.0 40° 3.0 20° A
DSTM.4.200-050.030 6.0 20° - A
DSTM.4.200.050.050 2.0 4 50 4 10.0 1.90 0.5 4 40° 3.0 20° A
DSTM.4.200.050.070 14.0 40° 3.0 20° A
A JE1F /onstock A 48 / 4 weeks
o EER A / main recommendation
o Ak H#EFE / alternative recommendation
ToRERS | uncoated grades N
RERS | coated grades S
IR/ BMZE / brazed/Cermet H| o
R~#4 : mm BERESES
Dimensions in mm Carbide grades
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tIHIS# DSTM

CUTTING DATA DSTM

(ph HORN i)

B HI%® B
Cutting speed v_ = m/min TASEC
Divi le®
*ZHS} #EE%EE |3 < 5Xd1 |3 S 5Xd1 Iving angle
) ardness
Material Brinell EMT | ®mI | EmT | EmI
roughing finishing roughing finishing |3 < 5)(d1 |3 > 5)(d1
v vvy v vvy
P 5:4% / carbon steel <250 130 150 100 120 5 3
G2 / Alloyed steel <300 110 130 90 100 5 3
T E4H / Tool steel > 250 100 120 80 100 4 2
M ) <250 80 100 70 80
T / stainless steel > 250 70 80 50 60 3 2
— N
-, BB EERAK P & M RS
*,  at conical components Steel Steel
v vvy v vvy
d| r | 0° 05" 1° | 2° | 3 | a a f a, a f a, a, f a, a f
45| 473 498| 559| 6,36 0,013 0,017 0,011 0,014
15 75| 7,68 7,87| 829| 875|098 023 0010|023 0,120 0,013| 098 0,48 0,009 | 0,23 0,09 0,012
10,5| 10,76 | 11,02 | 11,60 | 12,62 0,008 0,010 0,007 0,009
45| 473 498| 559| 6,36 0,013 0,017 0,011 0,014
15| 01 75| 7,68 787| 829| 875098 0,23 0010| 0,23 0,20 0,013| 0,98 0,48 0,009| 0,23 0,09 0,012
10,5| 10,76 | 11,02 | 11,60 | 12,62 0,008 0,010 0,007 0,009
45| 472 | 497 | 556 | 6,32 0,013 0,017 0,011 0,014
15 10,2 75| 768| 787 | 828 | 873|098 023 0010|023 0,20 0013|098 0,18 0,009 | 023 0,09 0,012
10,5 [ 10,75 | 11,02 | 11,59 | 12,58 0,008 0,010 0,007 0,009
45| 471 494 | 549 | 6,20 0,013 0,017 0,011 0,014
1,5 105 75| 767 785 | 824 | 868 | 0,98 0,23 0,010 0,23 0,120 0,013 | 098 0,48 0,009 | 0,23 0,09 0,012
10,5 110,75 | 11,00 | 11,56 | 12,45 0,008 0,010 0,007 0,009
6,0 6,31 | 6,65| 7,46 | 8,50 0,017 0,022 0,014 0,018
20 | - 10,0 110,25 (10,50 | 11,05 | 1191 | 1,30 0,30 0,013 | 0,30 0,460 0,017 | 1,30 0,24 0,012| 0,30 0,12 0,015
14,0 | 14,34 | 14,70 | 15,48 | 17,60 0,010 0,013 0,009 0,012
6,0 6,31 | 665 | 7,46 | 8,50 0,017 0,022 0,014 0,018
20|01 | 10,0 | 10,25 | 10,50 | 11,05 | 11,91 | 1,30 0,30 0,013 | 0,30 0,160 0,017 | 1,30 0,24 0,012 | 0,30 0,12 0,015
14,0 | 14,34 [ 14,70 | 15,48 | 17,60 0,010 0,013 0,009 0,012
6,0 6,30 664 | 743 | 846 0,017 0,022 0,014 0,018
20102 | 10,0 10,24 {1049 | 11,04 | 11,86 | 1,30 0,30 0,013 | 0,30 0,160 0017 | 1,30 0,24 0,012 | 0,30 0,92 0,015
14,0 | 14,34 | 14,70 | 15,46 | 17,56 0,010 0,013 0,009 0,012
6,0| 6,29 | 6,60 | 7,36 | 8,33 0,017 0,022 0,014 0,018
2005 | 10,0 | 11,74 | 11,01 10,48 |/ 10,23 | 1,30 0,30 0,013 | 0,30 0,160 0,017 | 1,30 0,24 0,012 | 0,30 0,42 0,015
14,0 | 14,33 | 14,68 | 15,43 | 17,43 0,010 0,013 0,009 0,012

R~ 24 : mm

Dimensions in mm
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PRB S SM B8 T
MICRO END MILL Torus

(ph HORN pl»)

43 , 30 BEEAT LT

4-fluted, 30° helix angle, centre cutting

=k

FmEs d, | d,

Part number

DSTM.4.250.000.030

DSTM.4.250.000.050 25 4

DSTM.4.250.000.070
DSTM.4.250.010.030

DSTM.4.250.010-050 25 4

DSTM.4.250.010.070
DSTM.4.250.020.030

DSTM.4.250.020.050 25 4

DSTM.4.250.020.070
DSTM.4.250.050.030

DSTM.4.250.050.050 25 4

DSTM.4.250.050.070

A EE1Z /onstock A 48 | 4 weeks

o = E M / main recommendation

o FIIEHEEE / alternative recommendation
T RERES | uncoated grades
BREMS | coated grades

T18/&BME / brazed/Cermet
R84 0 mm

Dimensions in mm

24

50
50
60

50
50
60

50
50
60

50
50
60

7.5
12.5
17.5

7.5
12.5
17.5

7.5
12.5
17.5

7.5
12.5
17.5

o I:jk"llfl

24

24

24

24

DSTM

r Z Y, dy, Y, x
()
|_

20° - A
= 4 40° 3.5 20° A
40° 3.5 20° A
20° - A
0.1 4 40° 3.5 20° A
40° 3.5 20° A
20° - A
0.2 4 40° 3.5 20° A
40° 3.5 20° A
20° - A
0.5 4 40° 3.5 20° A
40° 3.5 20° A
N
S
H| e
BRaEES
Carbide grades



tIEIS# DSTM

CUTTING DATA DSTM

(ph HORN pl»)

B HI%® B
Cutting speed v_ = m/min TAFEC
Divi le®
e R |,<5xd, l,>5xd, e Ense
. ardness
Material Brinell EMI | B\mI | EmT | EmI
roughing finishing roughing finishing |3 < 5)(d1 |3 > 5)(d1
v \AA/ v vvY
P 5:4% / carbon steel < 250 130 150 100 120 5 3
G2 / Alloyed steel <300 110 130 90 100 5 3
T E4H / Tool steel > 250 100 120 80 100 4 2
M ) <250 80 100 70 80
T / stainless steel > 250 70 80 50 60 3 2
*|, BIBHEERAK P & M R
*l,  at conical components Steel Steel
v Yvy v Yvy
d,| r | 0° 05| 1° | 2° | 3 | a a f, a, a f, a, a, f, a, a f,
75| 789 831 9233|1063 0,021 0,027 0,017 0,023
25| - 12,5 | 12,80| 13,12 | 13,82, >d2| 1,63 0,38 0,017, 0,38 0,2 0021, 163 03 0,014| 0,38 0,15 0,018
17,5 | 17,93 | 18,38 | 19,80 | >d2 0,012 0,016 0,011 0,014
75 7,89 831 933| 10,63 0,021 0,027 0,017 0,023
2501|125 |1280| 1312| 13,82| >d2| 1,63 0,38 0,017| 0,38 02 0,021 163 03 0,014| 0,38 0,15 0,018
17,5 | 17,93 | 18,38 | 19,80 | >d2 0,012 0,016 0,011 0,014
75| 7,88 | 830 | 9,30 10,59 0,021 0,027 0,017 0,023
2502 | 125 (12,80 [13,12 1381 | >d2 | 163 038 0017 038 02 0021 163 03 0014| 038 015 0018
17,5 | 17,93 | 18,37 | 19,77 | >d2 0,012 0,016 0,011 0,014
75 | 7,86 | 827 | 9,23 1047 0,021 0,027 0,017 0,023
25105 | 125 [12,79 | 1310 (13,77 | >d2 | 1,63 0,38 0,017| 0,38 0,2 0,021 1,63 0,3 0,014 0,38 0,15 0,018
17,5 [ 17,92 | 18,36 | 19,70 | >d2 0,012 0,016 0,011 0,014

R~ 84 : mm

Dimensions in mm
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PABSE LS B8 T
MICRO END MILL Torus

(ph HORN i)

43 , 30 BEEAT LT

4-fluted, 30° helix angle, centre cutting

2l

ady, -

FmEs d, | d,

Part number

DSTM.4.300.000.030
DSTM.4.300.000-050 3 4
DSTM.4.300.000-070

DSTM.4.300.010.030
DSTM.4.300.010.050 3 4
DSTM.4.300.010.070

DSTM.4.300.020.030
DSTM.4.300.020.050 3 4
DSTM.4.300.020.070

DSTM.4.300.050-030
DSTM.4.300.050.050 3 4
DSTM.4.300.050.070

DSTM.4.300.100.030
DSTM.4.300.100.050 3 4
DSTM.4.300.100.070
A FETF [ onstock A 48 | 4 weeks
o XE N / main recommendation
o TIIEHEFEE / alternative recommendation
ToRERES | uncoated grades
HRE S [ coated grades
IR/ EME / brazed/Cermet
R84 : mm

Dimensions in mm
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0.5
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Y

20°
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40°
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40°
40°
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40°
40°
20°
40°
40°

DSTM

dy,
3.5
35

3.5
3.5

3.5
3.5

3.5
3.5

3.5
3.5

Y

TS3K

>
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20°
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20°
20°

20°
20°

20°
20°

20°
20°
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IwmZ
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Carbide grades



tIHIS# DSTM

CUTTING DATA DSTM

(ph HORN i)

B HI%® B
Cutting speed v_ = m/min TASEC
Divi le°
b *E 53@5 l,<5xd, 1,>5xd, g el
. ardness
Material Brinell EMT | ®mI | EmT | EmI
roughing finishing roughing finishing |3 < 5)(d1 |3 > 5)(d1
v \AA/ v \A A/
P 5:4% / carbon steel <250 130 150 100 120 5 3
G2 / Alloyed steel <300 110 130 90 100 5 3
T E4H / Tool steel > 250 100 120 80 100 4 2
M ) <250 80 100 70 80
T / stainless steel > 250 70 80 50 60 3 2
*|, BB EERAK P & M R
*,  at conical components Steel Steel
v Yvy v Yvy
d| r | 0005 1° | 2° | 3 | a a f, a, a f, a, a, f, a, a f,
90| 946 | 998 | 11,20 | 12,77 0,024 0,032 0,021 0,027
3,0 15,0 | 15,37 |[15,75| >d2 | >d2 | 1,95 045 0020, 045 0,24 0025 1,9 0,36 0,017| 045 0,18 0,021
21,0 121,51 122,33 | >d2 | >d2 0,015 0,019 0,013 0,016
90| 946 | 9,98 | 11,20 | 12,77 0,024 0,032 0,021 0,027
30| 01| 150 (1537 |1575| >d2 | >d2 | 1,95 045 0020 045 0,24 0,025 195 0,36 0,017| 045 0,18 0,021
21,0 121,51 122,33 | >d2 | >d2 0,015 0,019 0,013 0,016
90| 946 | 997 | 11,17 0,024 0,032 0,021 0,027
30| 02| 1501536 |1575| >d2 | >d2| 1,95 045 0,020 045 0,24 0,025, 19 0,36 0,017| 045 0,18 0,021
21,0 121,51 122,32 | >d2 0,015 0,019 0,013 0,016
90| 944 | 993 11,10 | >d2 0,024 0,032 0,021 0,027
30| 05| 150 (1536 [15,73 | >d2 {1990 | 1,95 045 0020 045 0,24 0025 1,95 0,36 0,017| 045 0,18 0,021
21,0 121,50 | 22,28 | >d2 | 28,43 0,015 0,019 0,013 0,016
9,0 942 | 9,88 10,98 0,024 0,032 0,021 0,027
30| 10| 150 (1534 |1571 | >d2 | >d2 | 1,95 045 0,020 045 024 0,025 195 0,36 0017 045 0,18 0,021
21,0 121,49 122,23 | >d2 0,015 0,019 0,013 0,016
R84 0 mm

Dimensions in mm
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Hartmetall Werkzeugfabrik

Paul HORN GmbH

Unter dem Holz 33-35, D-72072 Tubingen

Tel +49 (0)7071/70040, Fax +49 (0)7071/72893
E-Mail info@phorn.de, www.phorn.de

HORN CUTTING TOOLS Ltd.

32 New Street, Ringwood, Hampshire,
BH24 3AD, Tel +44 (0)1425/481 800

Fax +44 (0)1425/481 888

E-Mail info@phorn.co.uk, www.phorn.co.uk

HORN S.A.S

665, av. Blaise Pascal, Zone Industrielle,

77127 Lieusaint

Tel +33 (0)1648859-58, Fax +33 (0)1648860-49
E-Mail infos@horn.fr, www.horn.fr

GROOVING PARTING OFF

HORN-= i F AR
HORN - EXCELLENCE IN TECHNOLOGY

GROOVE MILLING

HORN USA, Inc.

320 Premier Court, Suite 205, Franklin,

TN 37067

Tel +1 (888)818-HORN, Fax +1(615)771-4101
E-Mail sales@hornusa.com, www.hornusa.com

HORN Magyarorszag Kft.

H-9027 Gyor, Gesztenyefa u. 4

Tel +36 96 55 05 31, Fax +36 96 55 05 32
E-Mail technik@phorn.hu, www.phorn.hu

HORN (Shanghai) Trading Co. Ltd.

Room 905, No. 518 Anyuan Road, P.R. of China
Putuo District, Shanghai 200060
EBHRIZK5185905F HR4m : 200060

Tel : +86 21 52833505 ; 52833205

Fax : +86 21 52832562

E-Mail: info@phorn.cn, www.phorn.cn
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