High-Performance Solid Carbide End Mills

High-Performance Solid Carbide End Mills  Micro
Application Data KZKENNAMETAIZ

F2AH...AWS/M30L...AWM e Extended Neck

Side MiIIi_ng (A) KC637M Feed per Tooth — _fz information is for side milling (A).
and Slotting (B) For slotting (B), reduce fz by 20%.
Material A B Cuttlngmslmﬁd ve D1 — Diameter
Group ap ae ap min max | mm 0,4 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5

2| 125xD | 025xD | 0,75xD | 140 - 190 fz 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007 0,010 0,014 0,017
3] 125xD | 025xD | 0,75xD | 120 - 160 fz 0,002 0,003 0,003 0,004 0,006 0,008 0,011 0,014
41 125xD | 025xD | 0,5xD 90 - 150 fz 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,008 0,010 0,013
5] 125xD | 025xD | 0,5xD 60 - 100 fz 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,012
1] 125xD | 025xD | 0,75xD | 120 - 150 fz 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007 0,010 0,014 0,017
2 | 125xD | 025xD | 05xD | 110 - 140 fz 0,002 0,003 0,003 0,004 0,006 0,008 0,011 0,014
1] 125xD | 025xD | 05xD 80 - 140 fz 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,008 0,010 0,013
2 | 125xD | 025xD | 03xD 70 - 120 fz 0,002 0,002 0,002 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010
3] 125xD | 025xD | 025xD | 60 - 90 fz 0,001 0,002 0,002 0,002 0,003 0,005 0,006 0,008

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.
For tools with reach >3 x D, reduce fz by 20%.
For tools with reach >5 x D, reduce fz by 30%.
For tools with reach >10 x D, reduce vc and fz by 20-30%.

F2AH...AWS30 ¢ Short

< 4
Side MiIIi_ng (A) KC637M 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

Material m/min

Group ap ae ap min max | mm 0,4 0,5 0,6 0,8 1,0 1,2 1,5 1,8 2,0 25
0 1xD 0,1xD | 0,25xD | 150 - 200 fz | 0,003 | 0,004 | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,014 | 0,015 | 0,019
1 1xD 0,1xD | 025xD | 150 - 200 fz | 0,003 | 0,004 | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,014 | 0,015 | 0,019
2 1xD 0,1xD | 025xD | 140 - 190 fz | 0,003 | 0,004 | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,014 | 0,015 | 0,019
3 1xD 01xD | 0,25xD | 120 - 160 fz | 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,012 | 0,016
4 1xD 01xD | 025xD | 90 - 150 fz | 0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,010 | 0,012 | 0,014
5 1xD 01xD | 025xD | 60 - 100 fz | 0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,009 | 0,010 | 0,013

M 1 1xD 01xD | 025xD | 90 - 115 fz | 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,012 | 0,016
2 1xD 01xD | 025xD | 60 - 80 fz | 0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,009 | 0,010 | 0,013
1 1xD 01xD | 025xD | 120 - 150 fz | 0,003 | 0,004 | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,014 | 0,015 | 0,019
2 1xD 0,1xD | 0,25xD | 110 - 140 fz | 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,012 | 0,016
1 1xD 0,1xD | 0,25xD | 500 - |2000 | fz | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,013 | 0,017 | 0,020 | 0,022 | 0,028
2 1xD 0,1xD | 0,25xD | 500 - |1500| fz | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,012 | 0,015 | 0,018 | 0,020 | 0,025
3 1xD 0,1xD | 0,25xD | 500 - [ 1500 | fz | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,009 | 0,012 | 0,014 | 0,015 | 0,019
5 1xD 0,1xD | 025xD | 250 - |1000| fz | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,012 | 0,015 | 0,018 | 0,020 | 0,025
1 1xD 0,1xD | 025xD | 50 - 90 fz | 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,012 | 0,016
2 1xD 01xD | 025xD | 25 - 40 fz | 0,001 | 0,002 | 0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009
3 1xD 01xD | 025xD | 25 - 40 fz | 0,001 | 0,002 | 0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009
4 1xD 01xD | 025xD | 50 - 60 fz | 0,001 | 0,002 | 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,008 | 0,010
1 1xD 01xD | 025xD | 80 - 140 fz | 0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,010 | 0,012 | 0,014

NOTE: Those guidelines may require 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.
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KZKENNAMETAIZ

F3AH...AWS30... AWM e Short

High-Performance Solid Carbide End Mills e Micro
Application Data

< 4
Side MiIIi.ng (A) KC635M Feed per Tooth — fz information is for side milling (A).
and Slotting (B) For slotting (B), reduce fz by 20%.

Material A B Cuttlngmslpr)neizd ve D1 — Diameter

Group ap ae ap min max mm | 04 0,5 0,6 0,8 1,0 1,2 1,5 1,8 2,0 2,5 3,0
0 1xD 0,1xD | 0,25xD 150 200 fz | 0,003 | 0,004 | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,014 | 0,015 | 0,019 | 0,023
1 1xD 0,1xD | 0,25xD 150 200 fz | 0,003 | 0,004 | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,014 | 0,015 | 0,019 | 0,023
2 1xD 0,1xD | 025xD 140 190 fz | 0,003 | 0,004 | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,014 | 0,015 | 0,019 | 0,023
3 1xD 01xD | 025xD 120 160 fz | 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,012 | 0,016 | 0,019
4 1xD 0,1xD | 0,25xD 90 150 fz | 0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,010 | 0,012 | 0,014 | 0,017

M 1 1xD 0,1xD | 025xD 90 115 fz | 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,012 | 0,016 | 0,019
2 1xD 0,1xD | 025xD 60 80 fz | 0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,009 | 0,010 | 0,013 | 0,016
1 1xD 0,1xD | 0,25xD 120 150 fz | 0,003 | 0,004 | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,014 | 0,015 | 0,019 | 0,023
2 1xD 0,1xD | 0,25xD 110 140 fz 10,002 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 [ 0,012 | 0,016 | 0,019
1 1xD 0,1xD | 0,25xD 500 2000 fz | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,009 |0,011 | 0,013 | 0,017 | 0,020 | 0,022 | 0,028 | 0,033
2 1xD 0,1xD | 0,25xD 500 1500 fz {0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,012 | 0,015 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,030
5) 1xD 0,1xD | 0,25xD 250 1000 fz | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,012 | 0,015 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,030

NOTE: Those guidelines may require 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.
For better surface finish, reduce feed per tooth.
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High-Performance Solid Carbide End Mills  Micro
Application Data KZKENNAMETAIZ

F2AL...AWS30 ¢ Short

Profiling KC637M Feed per Tooth — Roughing
Cutting Speed — vc .
A d D1 — Diameter
Material m/min
Group ap ae min max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 25 3,0
3] 02xD 0,1xD 208 234 fz 0,0037 0,0044 0,0059 0,0075 0,0113 0,0152 0,0192 0,0232
41 02xD 0,1xD 182 208 fz 0,0035 0,0042 0,0056 0,0070 0,0105 0,0141 0,0177 0,0213
1] 015xD | 0,1xD 140 196 fz 0,0052 0,0062 0,0083 0,0104 0,0157 0,0211 0,0265 0,0319
2 | 01xD |0,075xD 119 204 fz 0,0059 0,0070 0,0094 0,0118 0,0178 0,0238 0,0299 0,0360
3 | 0,05xD | 0,05xD 138 207 fz 0,0066 0,0080 0,0106 0,0133 0,0201 0,0269 0,0338 0,0408
4 | 005xD | 0,056xD 115 161 fz 0,0044 0,0053 0,0071 0,0089 0,0134 0,0179 0,0226 0,0272
Profiling KC637M Feed per Tooth — Semi-Finishing
Cutting Speed — vc .
A ! D1 — Diameter
Material m/min
Group ap ae min max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 25 3,0
3| 01xD | 0,05xD 272 306 fz 0,0083 0,0099 0,0133 0,0167 0,0253 0,0339 0,0428 0,0518
4 | 01xD | 0,05xD 238 272 fz 0,0077 0,0093 0,0124 0,0155 0,0235 0,0314 0,0396 0,0477
»® 1] 007xD | 0,1xD 200 280 fz 0,0097 0,0116 0,0155 0,0194 0,0294 0,0393 0,0495 0,0596
= 2 | 005xD | 0,04xD 161 276 fz 0,0084 0,0101 0,0135 0,0169 0,0255 0,0342 0,0430 0,0518
2 3 | 0,03xD | 0,03xD 174 261 fz 0,0076 0,0091 0,0122 0,0152 0,0230 0,0308 0,0387 0,0466
w
® 4 | 0,03xD | 0,03xD 145 203 fz 0,0051 0,0061 0,0081 0,0102 0,0153 0,0205 0,0258 0,0311
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= Profiling KC637M Feed per Tooth — Finishing
= Cutting Speed — vc f
A ! D1 — Diameter
Material m/min
Group ap ae min max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0
3 | 004xD | 0,04xD 416 468 fz 0,0127 0,0153 0,0204 0,0256 0,0389 0,0522 0,0659 0,0796
4 | 004xD | 0,04xD 364 416 fz 0,0119 0,0143 0,0191 0,0239 0,0361 0,0484 0,0609 0,0734
1| 003xD | 0,03xD 290 406 fz 0,0127 0,0153 0,0204 0,0255 0,0386 0,0517 0,0650 0,0784
2 | 003xD | 0,03xD 203 348 fz 0,0096 0,0116 0,0154 0,0193 0,0292 0,0391 0,0491 0,0592
3] 002xD | 0,02xD 216 324 fz 0,0081 0,0097 0,0130 0,0163 0,0245 0,0328 0,0413 0,0497
4 1 002xD | 0,02xD 180 252 fz 0,0054 0,0065 0,0087 0,0108 0,0164 0,0219 0,0275 0,0331
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KZKENNAMETAIZ

F2AL...AWS30L e Extended Neck

High-Performance Solid Carbide End Mills  Micro

Application Data

Profiling KC637TM Feed per Tooth — Roughing
A Cutting Speed — ve D1 — Diameter
. m/min
Material
Group ap ae min max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0
3| 02xD 0,1xD 208 234 fz 0,0037 0,0044 0,0059 0,0075 0,0113 0,0152 0,0192 0,0232
41 02xD 0,1xD 182 208 fz 0,0035 0,0042 0,0056 0,0070 0,0105 0,0141 0,0177 0,0213
1] 015xD | 0,1xD 140 196 fz 0,0052 0,0062 0,0083 0,0104 0,0157 0,0211 0,0265 0,0319
2 | 01xD |0,075xD 119 204 fz 0,0059 0,0070 0,0094 0,0118 0,0178 0,0238 0,0299 0,0360
3 | 005xD | 0,05xD 138 207 fz 0,0066 0,0080 0,0106 0,0133 0,0201 0,0269 0,0338 0,0408
4 | 005xD | 0,056xD 115 161 fz 0,0044 0,0053 0,0071 0,0089 0,0134 0,0179 0,0226 0,0272
Profiling KC637TM Feed per Tooth — Semi-Finishing
A Cutting Speed — ve D1 — Diameter
. m/min
Material
Group ap ae min max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 25 3,0
3] 01xD | 005xD 272 306 fz 0,0083 0,0099 0,0133 0,0167 0,0253 0,0339 0,0428 0,0518
41 01xD | 005xD 238 272 fz 0,0077 0,0093 0,0124 0,0155 0,0235 0,0314 0,0396 0,0477
1] 007xD | 0,1xD 200 280 fz 0,0097 0,0116 0,0155 0,0194 0,0294 0,0393 0,0495 0,0596
2 | 005xD | 0,04xD 161 276 fz 0,0084 0,0101 0,0135 0,0169 0,0255 0,0342 0,0430 0,0518
3 | 0,03xD | 0,03xD 174 261 fz 0,0076 0,0091 0,0122 0,0152 0,0230 0,0308 0,0387 0,0466
4 |1 003xD | 0,03xD 145 203 fz 0,0051 0,0061 0,0081 0,0102 0,0153 0,0205 0,0258 0,0311
Profiling KC637M Feed per Tooth — Finishing
A Cutting Speed — ve D1 — Diameter
. m/min
Material
Group ap ae min max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0
3 | 0,04xD | 0,04xD 416 468 fz 0,0127 0,0153 0,0204 0,0256 0,0389 0,0522 0,0659 0,0796
4 | 0,04xD | 0,04xD 364 416 fz 0,0119 0,0143 0,0191 0,0239 0,0361 0,0484 0,0609 0,0734
1] 003xD | 0,03xD 290 406 fz 0,0127 0,0153 0,0204 0,0255 0,0386 0,0517 0,0650 0,0784
2 | 003xD | 0,03xD 203 348 fz 0,0096 0,0116 0,0154 0,0193 0,0292 0,0391 0,0491 0,0592
3 ]| 0,02xD | 0,02xD 216 324 fz 0,0081 0,0097 0,0130 0,0163 0,0245 0,0328 0,0413 0,0497
4 | 002xD | 0,02xD 180 252 fz 0,0054 0,0065 0,0087 0,0108 0,0164 0,0219 0,0275 0,0331
NOTE: These guidelines may require possible variations to achieve optimum results.
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High-Performance Solid Carbide End Mills

High-Performance Solid Carbide End Mills  Micro
Application Data

F2AL...AWMB3OE ¢ Extended Neck Long

KZKENNAMETAIZ

<

—

Profiling KC637TM Feed per Tooth — Roughing
A cumngms/';ﬁzd —ve D1 — Diameter
Material
Group ap ae min max mm 0,3 0,4 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 4,0
3] 02xD 0,1xD 187 211 fz | 0,0022 | 0,0030 | 0,0037 | 0,0044 | 0,0059 | 0,0075 | 0,0113 | 0,0152 | 0,0192 | 0,0232 | 0,0309
41 02xD 0,1xD 164 187 fz | 0,0021 | 0,0028 | 0,0035 | 0,0042 | 0,0056 | 0,0070 | 0,0105 | 0,0141 | 0,0177 | 0,0213 | 0,0285
1] 015xD | 0,1xD 126 176 fz | 0,0031 | 0,0041 | 0,0052 | 0,0062 | 0,0083 | 0,0104 | 0,0157 | 0,0211 | 0,0265 | 0,0319 | 0,0426
2| 01xD |0,075xD 107 184 fz | 0,0035 | 0,0047 | 0,0059 | 0,0070 | 0,0094 | 0,0118 | 0,0178 | 0,0238 | 0,0299 | 0,0360 | 0,0480
3 ] 005xD | 0,05xD 124 186 fz | 0,0040 | 0,0053 | 0,0066 | 0,0080 | 0,0106 | 0,0133 | 0,0201 | 0,0269 | 0,0338 | 0,0408 | 0,0544
4 | 005xD | 0,06xD 104 145 fz | 0,0027 | 0,0035 | 0,0044 | 0,0053 | 0,0071 | 0,0089 | 0,0134 | 0,0179 | 0,0226 | 0,0272 | 0,0362
i e
Profiling KC637M Feed per Tooth — Semi-Finishing
A Cuttlngmslpr)neizd —ve D1 — Diameter
Material
Group ap ae min max mm 0,3 0,4 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 4,0
3] 01xD | 0,06xD 245 275 fz | 0,0050 | 0,0066 | 0,0083 | 0,0099 | 0,0133 | 0,0167 | 0,0253 | 0,0339 | 0,0428 | 0,0518 | 0,0690
41 01xD | 0,05xD 214 245 fz | 0,0046 | 0,0062 | 0,0077 | 0,0093 | 0,0124 | 0,0155 | 0,0235 | 0,0314 | 0,0396 | 0,0477 | 0,0636
1] 007xD | 0,1xD 180 252 fz | 0,0058 | 0,0077 | 0,0097 | 0,0116 | 0,0155 | 0,0194 | 0,0294 | 0,0393 | 0,0495 | 0,0596 | 0,0795
2 | 0,056xD | 0,04xD 145 248 fz 0,0050 | 0,0067 | 0,0084 | 0,0101 | 0,0135 | 0,0169 | 0,0255 | 0,0342 | 0,0430 | 0,0518 | 0,0690
3 | 0,03xD | 0,03xD 157 235 fz | 0,0045 | 0,0061 | 0,0076 | 0,0091 | 0,0122 | 0,0152 | 0,0230 | 0,0308 | 0,0387 | 0,0466 | 0,0621
4 | 0,03xD | 0,03xD 131 183 fz 0,0030 | 0,0040 | 0,0051 | 0,0061 | 0,0081 | 0,0102 | 0,0153 | 0,0205 | 0,0258 | 0,0311 | 0,0414
@ .
—_—
Profiling KC637TM Feed per Tooth — Finishing
A Cutting Speed — ve D1 — Diameter
Material m/min
Group ap ae min max mm 0,3 0,4 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 4,0
3 | 0,04xD | 0,04xD 374 421 fz |0,0076 | 0,0102 | 0,0127 | 0,0153 | 0,0204 | 0,0256 | 0,0389 | 0,0522 | 0,0659 | 0,0796 | 0,1062
4 | 0,04xD | 0,04xD 328 374 fz | 0,0071 | 0,0095 | 0,0119 | 0,0143 | 0,0191 | 0,0239 | 0,0361 | 0,0484 | 0,0609 | 0,0734 | 0,0979
1] 0,03xD | 0,03xD 261 365 fz |0,0076 | 0,0102 | 0,0127 | 0,0153 | 0,0204 | 0,0255 | 0,0386 | 0,0517 | 0,0650 | 0,0784 | 0,1045
2 | 0,03xD | 0,03xD 183 313 fz | 0,0058 | 0,0077 | 0,0096 | 0,0116 | 0,0154 | 0,0193 | 0,0292 | 0,0391 | 0,0491 | 0,0592 | 0,0789
3 | 002xD | 0,02xD 194 292 fz | 0,0049 | 0,0065 | 0,0081 | 0,0097 | 0,0130 | 0,0163 | 0,0245 | 0,0328 | 0,0413 | 0,0497 | 0,0663
4 | 0.02xD | 0,02xD 162 227 fz | 0,0032 | 0,0043 | 0,0054 | 0,0065 | 0,0087 | 0,0108 | 0,0164 | 0,0219 | 0,0275 | 0,0331 | 0,0442
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