High-Performance Solid Carbide End Mills

High-Performance Solid Carbide End Mills » Hard Steels
Application Data

F2AT...WM-WL-WX e Toroidal End ® Long Reach

KZKENNAMETAIZ

Side Milling (A) KC637M Feed per Tooth — fz information is for side milling (A).
and Slotting (B) For slotting (B), reduce fz by 20%.
A B Cutting Speed — vc D1 — Diameter
. m/min
Material
Group ap ae ap min max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
3 05xD 0,4xD 0,3xD 120 160 fz 0,011 0,017 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077
4 05xD 0,4xD 0,3xD 90 150 fz 0,010 0,016 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069
1 05xD 0,4xD 0,3xD 80 140 fz 0,010 0,016 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069
2 05xD 0,3xD 0,2xD 60 80 fz 0,012 0,016 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051
3 05xD | 0,15xD | 0,15xD 50 70 fz 0,009 0,013 0,014 0,018 0,021 0,029 0,035 0,041
4 05xD 0,1xD 0,1xD 40 60 fz 0,006 0,008 0,009 0,012 0,014 0,019 0,023 0,027
NOTE: These guidelines may require possible variations to achieve optimum results.
Lower value of cutting speed is used for high stock removal applications or for higher hardness (machinability) within group.
Higher value of cutting speed is used for finishing applications or for lower hardness (machinability) within group.
Above parameters are based on ideal conditions. For smaller taper machining centres, please adjust parameters accordingly on >12mm diameter.
F4AT...WS-WM-WL-WX e Toroidal End ¢ Long Reach
Side Milling (A) KC637M Feed per Tooth — fz information is for side milling (A).
and Slotting (B) For slotting (B), reduce fz by 20%.
A B Cutting Speed — ve D1 — Diameter
. m/min
Material
Group ap ae ap min max mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
3 0,5xD 0,4xD 0,3xD 120 160 fz 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077
4 0,5xD 0,4xD 0,3xD 90 150 fz 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069
1 0,5xD 0,4xD 0,3xD 80 140 fz 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069
2 05xD 0,3xD 0,2xD 60 80 fz 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051
3 05xD | 0,15xD | 0,15xD 50 70 fz 0,014 0,018 0,021 0,029 0,035 0,041
4 05xD 0,1xD 0,1xD 40 60 fz 0,009 0,012 0,014 0,019 0,023 0,027
NOTE: Lower value of cutting speed is used for high stock removal applications or for higher hardness (machinability) within group.
Higher value of cutting speed is used for finishing applications or for lower hardness (machinability) within group.
Above parameters are based on ideal conditions. For smaller taper machining centres, please adjust parameters accordingly on >12mm diameter.
F4AJ-F5AJ...WS-WM-WL-WX e Long
Side Milling (A) KC633M Feed per Tooth — fz information is for side milling (A).
and Slotting (B) For slotting (B), reduce fz by 20%.
A p | Cutting Speed —ve D1 — Diameter
. m/min
Material
Group ap ae ap min max mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
3 1xD 0,4xD 1xD 160 180 fz 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,096 | 0,111 | 0,125
4 1xD 04xD | 0,75xD 140 160 fz 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,084 | 0,097 | 0,107
1 1xD 04xD | 0,75xD 120 140 fz 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,084 | 0,097 | 0,107
2 1xD 0,3xD 05xD 80 130 fz 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,063 | 0,071 | 0,078
3 1xD 0,15xD | 0,3xD 70 100 fz 0,014 | 0,018 | 0,021 | 0,029 | 0,035 | 0,041 | 0,051 | 0,059 | 0,067
4 1xD 0,1xD | 0,15xD 50 70 fz 0,009 | 0,012 | 0,014 | 0,019 | 0,023 | 0,027 | 0,034 | 0,039 | 0,044

NOTE: Lower value of cutting speed is used for high stock removal applications or for higher hardness (machinability) within group.
Higher value of cutting speed is used for finishing applications or for lower hardness (machinability) within group.
Above parameters are based on ideal conditions. For smaller taper machining centres, please adjust parameters accordingly on >12mm diameter.
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F4AJ-F5AJ-F6AJ...WS-WL-WX e Extra Long

High-Performance Solid Carbide End Mills » Hard Steels

Application Data

Side Milling (A)

and Slotting (

B)

KC633M

Feed per Tooth — fz information is for side milling (A).

For slotting (B), reduce fz by 20%.

A

Cutting Speed — vc

D1 — Diameter

Material m/min
Group ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
3 1xD 0,4xD 1xD 160 180 fz 0,040 0,055 0,067 0,077 0,096 0,111 0,125
4 1xD 04xD | 0,75xD 140 160 fz 0,036 0,049 0,059 0,069 0,084 0,097 0,107
1 1xD 04xD | 0,75xD 120 140 fz 0,036 0,049 0,059 0,069 0,084 0,097 0,107
2 1xD 0,3xD 0,5xD 80 130 fz 0,027 0,037 0,044 0,051 0,063 0,071 0,078
3 1xD 0,15xD | 0,3xD 70 100 fz 0,021 0,029 0,035 0,041 0,051 0,059 0,067
4 1xD 0,1xD | 0,45xD 50 70 fz 0,014 0,019 0,023 0,027 0,034 0,039 0,044
NOTE: Lower value of cutting speed is used for high stock removal applications or for higher hardness (machinability) within group.
Higher value of cutting speed is used for finishing applications or for lower hardness (machinability) within group.
Above parameters are based on ideal conditions. For smaller taper machining centres, please adjust parameters accordingly on >12mm diameter.
F6AV/F8AV..DL/WM/WX
< 4
Side Milling (A) KC637M Feed per Tooth — fz information is for side milling (A).
Material A Cuttmgmslr:r:ait:‘d ve D1 — Diameter
Group ap ae min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
3 | Apmax | 0,1xD 120 160 fz 0,040 0,055 0,067 0,077 0,096 0,111 0,125
4 | Apmax | 0,1xD 90 150 fz 0,036 0,049 0,059 0,069 0,084 0,097 0,107
1 Apmax | 0,1xD 80 140 fz 0,036 0,049 0,059 0,069 0,084 0,097 0,107
2 | Apmax | 0,1xD 70 120 fz 0,027 0,037 0,044 0,051 0,063 0,071 0,078
3 | Apmax | 0,1xD 60 90 fz 0,021 0,029 0,035 0,041 0,051 0,059 0,067
4 | Apmax | 0,05xD 50 70 fz 0,014 0,019 0,023 0,027 0,034 0,039 0,044
NOTE: Lower value of cutting speed is used for high stock removal applications or for higher hardness (machinability) within group.
Higher value of cutting speed is used for finishing applications or for lower hardness (machinability) within group.
Above parameters are based on ideal conditions. For smaller taper machining centres, please adjust parameters accordingly on >12mm diameter.
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Application Data KZKENNAMETAIZ

F2AL...WL-WM-WX e Ball Nose » Extended Neck

Profiling KC637M Roughing — Feed per Tooth — fz information is for side milling (A).
Cutting Speed — vc .
A o D1 — Diameter
Material m/min
Group ap ae min max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
3| 02xD 0,1xD 208 234 fz 0,015 0,023 0,031 0,040 0,049 0,067 0,081 0,094
4| 02xD 0,1xD 182 208 fz 0,014 0,021 0,029 0,036 0,044 0,060 0,073 0,084
1] 015xD | 0,1xD 140 196 fz 0,021 0,032 0,043 0,054 0,066 0,090 0,109 0,125
2| 01xD |0,075xD 119 204 fz 0,024 0,036 0,048 0,061 0,074 0,101 0,121 0,140
3 | 0,05xD | 0,06xD 138 207 fz 0,027 0,041 0,055 0,069 0,084 0,114 0,138 0,161
4 | 0,056xD | 0,06xD 115 161 fz 0,018 0,027 0,037 0,046 0,056 0,076 0,092 0,107
Profiling KC637M Semi-Finishing — Feed per Tooth — fz information is for side milling (A).
Cutting Speed — vc .
A 8 D1 — Diameter
Material m/min
Group ap ae min max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
3] 01xD | 0,05xD 272 306 fz 0,034 0,052 0,070 0,089 0,109 0,150 0,182 0,211
4| 01xD | 005xD 238 272 fz 0,031 0,048 0,064 0,081 0,099 0,134 0,162 0,187
1] 007xD | 0,1xD 200 280 fz 0,039 0,060 0,080 0,102 0,123 0,168 0,203 0,234
o 2 | 0,05xD | 0,04xD 161 276 fz 0,034 0,052 0,070 0,088 0,107 0,145 0,174 0,201
E 3 | 0,03xD | 0,03xD 174 261 fz 0,031 0,047 0,063 0,079 0,096 0,130 0,158 0,183
= 4 | 0,03xD | 0,03xD 145 203 fz 0,021 0,031 0,042 0,053 0,064 0,087 0,105 0,122
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d_'l’ Profiling KC637M Finishing — Feed per Tooth — fz information is for side milling (A).
S Cutting Speed — vc .
= A d D1 — Diameter
T Material m/min
Group ap ae min max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
3 ]| 0,04xD | 0,04xD 416 468 fz 0,052 0,080 0,108 0,137 0,168 0,231 0,279 0,324
4 | 0,04xD | 0,04xD 364 416 fz 0,048 0,073 0,099 0,125 0,152 0,207 0,249 0,288
1] 003xD | 0,03xD 290 406 fz 0,052 0,078 0,106 0,134 0,162 0,221 0,266 0,308
2 | 0,03xD | 0,03xD 203 348 fz 0,039 0,059 0,080 0,101 0,122 0,166 0,199 0,230
3 | 002xD | 0,02xD 216 324 fz 0,033 0,050 0,067 0,084 0,102 0,139 0,168 0,196
4 | 002xD | 0,02xD 180 252 fz 0,022 0,033 0,045 0,056 0,068 0,093 0,112 0,130
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F2AL...WL-WM e Ball Nose

High-Performance Solid Carbide End Mills » Hard Steels

Application Data

Profiling KC637M Roughing — Feed per Tooth — fz information is for side milling (A).
A Cutting Speed — ve D1 — Diameter
. m/min
Material
Group ap ae min max mm 1,0 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0
3 02xD 0,1xD 208 234 fz 0,007 0,015 0,031 0,049 0,067 0,081 0,094 0,117
4 02xD 0,1xD 182 208 fz 0,007 0,014 0,029 0,044 0,060 0,073 0,084 0,103
1 ]015xD | 0,1xD 140 196 fz 0,010 0,021 0,043 0,066 0,090 0,109 0,125 0,154
2 0,1xD |0,075xD 119 204 fz 0,012 0,024 0,048 0,074 0,101 0,121 0,140 0,171
3 | 0,05xD | 0,05xD 138 207 fz 0,013 0,027 0,055 0,084 0,114 0,138 0,161 0,200
4 | 0,05xD | 0,05xD 115 161 fz 0,009 0,018 0,037 0,056 0,076 0,092 0,107 0,133
Profiling KC637M Semi-Finishing — Feed per Tooth — fz information is for side milling (A).
A Cutting Speed — vc D1 — Diameter
. m/min
Material
Group ap ae min max mm 1,0 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0
3 0,1xD | 0,06xD 272 306 fz 0,017 0,034 0,070 0,109 0,150 0,182 0,211 0,262
4 0,1xD | 0,06xD 238 272 fz 0,016 0,031 0,064 0,099 0,134 0,162 0,187 0,230
1 | 007xD | 0,1xD 200 280 fz 0,019 0,039 0,080 0,123 0,168 0,203 0,234 0,288
2 | 0,06xD | 0,04xD 161 276 fz 0,017 0,034 0,070 0,107 0,145 0,174 0,201 0,246
3 | 0,03xD | 0,03xD 174 261 fz 0,015 0,031 0,063 0,096 0,130 0,158 0,183 0,229
4 | 0,03xD | 0,03xD 145 203 fz 0,010 0,021 0,042 0,064 0,087 0,105 0,122 0,151
Profiling KC637M Finishing — Feed per Tooth — fz information is for side milling (A).
A Cutting Speed — ve D1 — Diameter
. m/min
Material
Group ap ae min max mm 1,0 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0
3 | 0,04xD | 0,04xD 416 468 fz 0,026 0,052 0,108 0,168 0,231 0,279 0,324 0,403
4 | 0,04xD | 0,04xD 364 416 fz 0,024 0,048 0,099 0,152 0,207 0,249 0,288 0,355
1 | 003xD | 0,03xD 290 406 fz 0,025 0,052 0,106 0,162 0,221 0,266 0,308 0,379
2 | 0,03xD | 0,03xD 203 348 fz 0,019 0,039 0,080 0,122 0,166 0,199 0,230 0,281
3 | 0,02xD | 0,02xD 216 324 fz 0,016 0,033 0,067 0,102 0,139 0,168 0,196 0,244
4 | 0,02xD | 0,02xD 180 252 fz 0,011 0,022 0,045 0,068 0,093 0,112 0,130 0,162
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High-Performance Solid Carbide End Mills

High-Performance Solid Carbide End Mills » Hard Steels

Application Data

F2AL...WL-WM-WX e Ball Nose ¢ Long

KZKENNAMETAIZ

Profiling KC637M Finishing — Feed per Tooth — fz information is for side milling (A).
A Cutting Speed — ve D1 — Diameter
. m/min
Material
Group ap ae min max mm 1,0 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0
3 | 0,04xD | 0,04xD 416 468 fz 0,026 0,052 0,108 0,168 0,231 0,279 0,324 0,403
4 | 004xD | 0,04xD 364 416 fz 0,024 0,048 0,099 0,152 0,207 0,249 0,288 0,355
1 ] 003xD | 0,03xD 290 406 fz 0,025 0,052 0,106 0,162 0,221 0,266 0,308 0,379
2 | 003xD | 0,03xD 203 348 fz 0,019 0,039 0,080 0,122 0,166 0,199 0,230 0,281
3 | 002xD | 0,02xD 216 324 fz 0,016 0,033 0,067 0,102 0,139 0,168 0,196 0,244
4 | 0,02xD | 0,02xD 180 252 fz 0,011 0,022 0,045 0,068 0,093 0,112 0,130 0,162
Profiling KC637TM Semi-Finishing — Feed per Tooth — fz information is for side milling (A).
A Cutting Speed — ve D1 — Diameter
. m/min
Material
Group ap ae min max mm 1,0 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0
3 0,1xD | 0,06xD 272 306 fz 0,017 0,034 0,070 0,109 0,150 0,182 0,211 0,262
4 0,1xD | 0,06xD 238 272 fz 0,016 0,031 0,064 0,099 0,134 0,162 0,187 0,230
1 ]| 007xD | 0,1xD 200 280 fz 0,019 0,039 0,080 0,123 0,168 0,203 0,234 0,288
2 | 0,05xD | 0,04xD 161 276 fz 0,017 0,034 0,070 0,107 0,145 0,174 0,201 0,246
3 | 0,03xD | 0,03xD 174 261 fz 0,015 0,031 0,063 0,096 0,130 0,158 0,183 0,229
4 | 0,03xD | 0,03xD 145 203 fz 0,010 0,021 0,042 0,064 0,087 0,105 0,122 0,151
Profiling KC637M Roughing — Feed per Tooth — fz information is for side milling (A).
A Cutting Speed — ve D1 — Diameter
. m/min
Material
Group ap ae min max mm 1,0 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0
3 02xD | 0,1xD 208 234 fz 0,007 0,015 0,031 0,049 0,067 0,081 0,094 0,117
4 02xD | 0,1xD 182 208 fz 0,007 0,014 0,029 0,044 0,060 0,073 0,084 0,103
1 ] 015xD | 0,1xD 140 196 fz 0,010 0,021 0,043 0,066 0,090 0,109 0,125 0,154
2 0,1xD |0,075xD 119 204 fz 0,012 0,024 0,048 0,074 0,101 0,121 0,140 0,171
3 | 0,05xD | 0,056xD 138 207 fz 0,013 0,027 0,055 0,084 0,114 0,138 0,161 0,200
4 | 0,05xD | 0,06xD 115 161 fz 0,009 0,018 0,037 0,056 0,076 0,092 0,107 0,133
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High-Performance Solid Carbide End Mills » Hard Steels
KZKENNAMETAIZ Application Data

F2AB...WL-WM-WX e Ball Nose ¢ Extended Neck

Profiling KC637M Roughing — Feed per Tooth — fz information is for side milling (A).
A Cutting Speed — ve D1 — Diameter
. m/min
Material
Group ap ae min max mm 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0
3 02xD 0,1xD 208 234 fz 0,015 0,031 0,049 0,067 0,081 0,094
4 02xD 0,1xD 182 208 fz 0,014 0,029 0,044 0,060 0,073 0,084
1 0,15xD 0,1xD 140 196 fz 0,021 0,043 0,066 0,090 0,109 0,125
2 0,1xD 0,075 xD 119 204 fz 0,024 0,048 0,074 0,101 0,121 0,140
3 0,05xD 0,05xD 138 207 fz 0,027 0,055 0,084 0,114 0,138 0,161
4 0,05xD 0,05xD 115 161 fz 0,018 0,037 0,056 0,076 0,092 0,107
‘ E
Profiling KC637M Semi-Finishing — Feed per Tooth — fz information is for side milling (A).
A Cutting Speed — ve D1 — Diameter
. m/min
Material
Group ap ae min max mm 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0
[72]
3 0,1xD 0,05xD 272 306 fz 0,034 0,070 0,109 0,150 0,182 0,211 =
4 0,1xD 0,05 xD 238 272 fz 0,031 0,064 0,099 0,134 0,162 0,187 E
1 0,07xD 0,1xD 200 280 fz 0,039 0,080 0,123 0,168 0,203 0,234 b
2 0,05xD 0,04xD 161 276 fz 0,034 0,070 0,107 0,145 0,174 0,201 §
3 0,03xD 0,03xD 174 261 fz 0,031 0,063 0,096 0,130 0,158 0,183 g
4 0,03xD 0,03xD 145 203 fz 0,021 0,042 0,064 0,087 0,105 0,122 g
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Profiling KC637M Finishing — Feed per Tooth — fz information is for side milling (A).
A Cutting Speed — ve D1 — Diameter
. m/min
Material
Group ap ae min max mm 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0
3 0,04xD 0,04xD 416 468 fz 0,052 0,108 0,168 0,231 0,279 0,324
4 0,04xD 0,04xD 364 416 fz 0,048 0,099 0,152 0,207 0,249 0,288
1 0,03xD 0,03xD 290 406 fz 0,052 0,106 0,162 0,221 0,266 0,308
2 0,03xD 0,03xD 203 348 fz 0,039 0,080 0,122 0,166 0,199 0,230
3 0,02xD 0,02xD 216 324 fz 0,033 0,067 0,102 0,139 0,168 0,196
4 0,02xD 0,02xD 180 252 fz 0,022 0,045 0,068 0,093 0,112 0,130
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Application Data KZKENNAMETAIZ

F4AL...WL-WM-WX e Ball Nose ¢ Tapered Neck

L e ,
Profiling KC637M Roughing — Feed per Tooth — fz information is for side milling (A).
A Cutting Speed — ve D1 — Diameter
. m/min
Material
Group ap ae min max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0
3 0,2xD 0,1xD 208 234 fz 0,023 0,031 0,040 0,049 0,067 0,081
4 02xD 0,1xD 182 208 fz 0,021 0,029 0,036 0,044 0,060 0,073
1 0,15xD 0,1xD 140 196 fz 0,032 0,043 0,054 0,066 0,090 0,109
2 0,1xD 0,075 x D 119 204 fz 0,036 0,048 0,061 0,074 0,101 0,121
3 0,05xD 0,05x D 138 207 fz 0,041 0,055 0,069 0,084 0,114 0,138
4 0,05xD 0,05xD 115 161 fz 0,027 0,037 0,046 0,056 0,076 0,092
< of L e
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Profiling KC637TM Semi-Finishing — Feed per Tooth — fz information is for side milling (A).
A Cutting Speed — ve D1 — Diameter
. m/min
Material
Group ap ae min max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0
3 0,1 xD 0,05xD 272 306 fz 0,052 0,070 0,089 0,109 0,150 0,182
4 0,1xD 0,05 xD 238 272 fz 0,048 0,064 0,081 0,099 0,134 0,162
] 1 0,07 x D 0,1xD 200 280 fz 0,060 0,080 0,102 0,123 0,168 0,203
= 2 0,05xD 0,04 xD 161 276 fz 0,052 0,070 0,088 0,107 0,145 0,174
E 3 0,03xD 0,03xD 174 261 fz 0,047 0,063 0,079 0,096 0,130 0,158
g 4 0,03xD 0,03xD 145 203 fz 0,031 0,042 0,053 0,064 0,087 0,105
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o Profiling KC637M Finishing — Feed per Tooth — fz information is for side milling (A).
=
=) -
= A Cutting Speed — ve D1 — Diameter
. m/min
Material
Group ap ae min max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0
3 0,04 x D 0,04 xD 416 468 fz 0,080 0,108 0,137 0,168 0,231 0,279
4 0,04 xD 0,04 xD 364 416 fz 0,073 0,099 0,125 0,152 0,207 0,249
1 0,03xD 0,03xD 290 406 fz 0,078 0,106 0,134 0,162 0,221 0,266
2 0,03xD 0,03xD 203 348 fz 0,059 0,080 0,101 0,122 0,166 0,199
3 0,02xD 0,02 x D 216 324 fz 0,050 0,067 0,084 0,102 0,139 0,168
4 0,02xD 0,02xD 180 252 fz 0,033 0,045 0,056 0,068 0,093 0,112
P158 ‘ZKENNAMETAE kennametal.com




