Merlin Tools - Technical Data - Material Selection (Catalogue Page 191)

Technical Information
Material Grouping

Material hardness tensile . EN & other standards
Type (HB) Strength
(N/mm®)

Al Magnetic Soft <120 <400 |230MOT, 050A12 EN1, EN2 Leadioy
A2 |structural, case carburising <200 <700 |0B0A3S, DBOMA40 4360-508 EN3A, 4, 6, 7, 8 32EN207, S62
A3 Plzin Carbon <250 <850 |0BOM46, 080AE2 ENS, 10,43, 570
Ad Aloyed 250- 350 <850 |708MA40/42, 817M40 534499, BM2, BT42 EN18, 17, 19(R,S) EN31, 52-10-1-8 (Soft)
A5 Alloyed 350 850-1200 |BO1, BM2, BT42 B26M4D, B3OM31 EN24, 25, 26(T,U,V) 85, 597. 598 (annealed)
AB Aloyed |ao1 B26M40, B30M31 EN25, 26, 27 (W,X.Z) S97, 598 (H&T)
B1 JAlloyed - hardened 48 - 55 HRc B01, BD3, BH13
B2 |Alloyed - hardened 55 - 60 HRc BM2, BH13

B3 JAloyed - hardenend > 60 HRe

Stainless Steel

C1 Free machining <250 <850 303821 416537 ENS6 ENBD
c2 Austenitic <250 <B50 304 515,321 517 316 5,320 512 ENBO, ENS8 + C EN58J, 318
Cc3 Femitic + Austenitic, Ferretic, Martensitic <300 <1000 317 516,316 516 EN 58 be,j,T Duplex alloys

D1 Lameller graphite <150 <500 grade 150, grade 400 Grey castinon soft
D2 Lameller graphite 150- 300 500 - 1000 |grade 200, grade 400 Grey castion hard
D3 M odular graphite, malleable <200 <700 420112, P440/7 70042, 309/72 S.G. iron Mehanite Black & White Heart
D4 N odular graphite, malleable 200- 300 700-1000 420012, p440V7 7002, 30972 S5.G. iron Mehanite Black & White Heart

Unalioyed <200 <700 TA1-9 Ti89.0
loyed <210 <800 TA10-14, TA17, TA28 Ti-2AL

800 -1250 |TA10-13, TA28

F1 Unalioyed <150 <500 NAT1, NA12 Nickel 200, Nickle 270

F2 JAlloyed <270 <800 HR203 3027-76 Nimonic 75,Hastelloy C Monel 400.Inconel 600 Haynes Alloys 263
F3 Alloyed 270 - 350 900-1260 |HRS HR401, 601 Inconel 718, Waspalloy, Nimonic 80, Rene 41

G1 Unalioyed <100 <350 C101 Commeraally Pure

G2 B - brass, bronze <200 <700 CZ120, CZ109, PB104 21030, 2.1080

G3 ¥ - brass <200 <700 (CZ108, CZ106

G4 High strength bronze <470 <1500 AB1 type Ampco 18, Ampco 26

Aluminium/Magnesium

H1 AL Mg, unalloyed <100 <350 LMO, 1b (10508) M. Extruded Aluminium

H2 Al alloyed, Si<0.5% <150 <500 LMS, 10, 12 N4 (5251) Low silicon wrought & cast aluminium
H3 Al alioyed, Si>0.5-<10% <120 <400 LM2, 4, 16, 18,21, 22, 24, 25, 26, 27, L1089 Silicon Aluminium

H4 Al alloyed, Si=10%, Whisker reinforced, Mg <120 <400 LM8, 12, 13, 20, 28, 29, 30 High Silicon Aluminium

11 [Thermoplastics Polystyrene, Nylon, PVC Cellulose Acriate & Nitrare Nylon, Hostalen Makrolon
12 Thermosetting Ebonite, Tufnol, Bakelite Bakelite, Pertinax
13 Reinforced plastics Kendar, Printed Circuit Board CFK, GFK, AFK

J1 ICermet (metal ceramics)




Merlin Tools - Technical Data - Standard Solid Carbide Tooling (Catalogues Pages 192-193)

Suggested Technical Information Suggested Technical Information

Solid Carbide Solid Carbide
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>age No. [ 814,19 91520 | 10,1621 32,36 3337 34,38 814,19 91520 | 101621 42 41 frfz x 2 X RPM T f
>age No. | 22252976 | 232630 | 242731 39,40 3940 | 22252948 | 232630 | 24273149
Series 211,216 31316 | 411418 21 321 421 214219 34319 | 414419 850 625
Series | 2112165 | 31153165 | 41154168 236 3% 436 21452198 | 31453195 | 41454198
Series | 2512611120 351361 | 451269 | 222226 444448 |250260214R| 359389 |450.469414R Material Feed per tooth chart ( fz )
aterial Surface Speed Group 0.4-1mm 4mm  5mm  6mm  7-8mm 9-10mm 11-15mm 16-20mm
Group vc m/min A1 0.010 0.014 0.017 0.021 0.025 0.030 0.045 0.055 0.070 0.090 0.130
A1 80-120 80-120 80-120 50-70 50-70 50-70 160 - 240 160 - 240 160 - 240 100 - 150 A2 0.010 0014 0.017 0.021 0.025 0.030 0.045 0.055 0070 0.090 0.130
A2 80 - 120 80-120 | 80-120 50-70 50-70 50-70 160-240 | 160-240 | 160-240 100 - 150 A3 0.010 0.014 0.017 0.021 0.025 0.030 0.045 0.055 0.070 0.080 0.130
A3 60- 80 60-80 | 60-80 35-50 35-50 35-50 | 120-160 | 120-160 | 120-160 60- 80 A4 0.010 0.014 0.017 0.021 0.025 0.030 0.045 0.055 0.070 0.090 0.130
A4 60- 80 60-80 | 60-80 35-50 35-50 35-50 | 120-160 | 120-160 | 120-160 60-80 A5 0.008 0.010 0013 0.016 0018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.060 0.100
A5 40-60 40-60 | 40-60 25-35 25-35 25-35 80-120 | B80-160 | 80-160 40- 60 A6 0.008 0.010 0013 0.016 0018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.060 0.100
A6 20-40 20-40 | 20-40 15-20 15-20 15-20 40-80 40-80 40-80 20-40 B1 0.008 0.010 0.013 0.016 0018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.060 0.100
B1 40-80 40-80 40-80 B2 0.008 0.010 0013 0.016 0.018 0022 0.030 0.038 0.052 0060 0.100
B2 40-80 40-80 40-80 B3
B3 c 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0075 0.100
c1 40-80 40-80 | 40-80 25-50 25-50 25-50 | 80-160 | 80-160 | 80-160 | 50-100 | 40-80 c2 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0,030 0.038 0.052 0075 0.100
C2 30-50 30-50 | 30-50 20-30 20-30 20-30 60-100 | 60-100 | 60-100 | 40-60 30-50 c3 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0075 0.100
C3 25-40 25-40 | 25-40 15-25 15-25 15-25 50-80 50-80 50-80 35-55 25-40 D1 0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0.09 0.130 0.150
D1 50-80 50-80 | 50-80 35-60 35-60 35-60 | 100-160 | 100-160 | 100-160 50-80 D2 0.012 0.018 0022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0.095 0130 0.150
D2 40-70 40-70 | 40-70 30-50 30-50 30-50 | 80-140 | 80-140 | 80-140 40-70 D3 0010 0.014 0.017 0.021 0.025 0030 0.045 0.055 0.070 0090 0.130
D3 35-50 35-50 | 35-50 25-35 25-35 25-35 | 70-100 | 70-100 | 70-100 35-50 D4 0.010 0.014 0.017 0.021 0.025 0.030 0.045 0.055 0.070 0.090 0.130
D4 25-40 25-40 | 25-40 20-30 20-30 20-30 50-80 50-80 50-80 25-40 E1 0.010 0.014 0017 0.021 0025 0.030 0.045 0.055 0.070 0090 0.130
E1 60-100 | 60-100 | 60-100 | 35-80 35-60 35-60 | 120-200 | 120-200 | 120-200 | 80-130 | 60-100 E2 0.010 0.014 0017 0.021 0,025 0.030 0.045 0.055 0.070 0080 0.130
E2 40- 60 40 - 60 40 - 60 25-35 25-35 25-35 80-120 80-120 80-120 50 - 80 40- 60 E3 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0022 0.030 0.038 0052 0.075 0.100
E3 20-30 20-30 | 20-30 15-20 15-20 15-20 40-60 40-60 40-60 25-40 20-30 F1 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0075 0.100
F1 60-100 | 60-100 | 60-100 | 35-60 35-60 35-60 | 120-200 | 120-200 | 120-200 | 80-130 | 60-100 F2 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0,080 0.038 0.052 0075 0.100
F2 30- 60 30-60 | 30-60 20-35 20-35 20-35 | 60-120 | 60-120 | 60-120 | 40-80 30-60 F3 0.008 0.010 0013 0.016 0.018 0022 0.030 0.038 0052 0075 0.100
F3 20-50 20-50 | 20-50 15-30 15-30 15-30 | 40-100 | 40-100 | 40-100 | 25-70 | 20-50 Gl 0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0,060 0.075 0.095 0430 0.150
G1 100 - 200 100-200 | 100- 200 60 - 120 60-120 60 - 120 200 - 400 200 - 400 200 - 400 125 - 250 G2 0.012 0018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0095 0.130 0.150
G2 130-170 | 130-170 | 130-170 100-120 | 100-120 100-120 | 260-340 | 260-340 | 260-340 | 200-260 G3 0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0,095 0130 0.150
G3 130-170 | 130-170 | 130-170 | 100-120 | 100-120 | 100-120 | 260-340 | 260-340 | 260-340 | 200-260 c4 0.008 0010 0.013 0016 0.018 0022 0.030 0.038 0.052 0075 0400
H1 50-450 | 150-450 100-300 | 100-300 180 - 550 H2 0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0075 0.950 0130 0.150
H2 150-450 | 150-450 100-300 | 100-300 180 -850 H3 0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0.0% 0.130 0.150
H3 40-80 40-80 30-60 30-60 50- 100 Hd 0.012 0.018 0022 0.027 0.035 0.045 0.060 0075 0.095 0130 0.150
H4 35-50 35-50 25-35 50-100 11 0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0.095 0.130 0.150
1 80-160 | 80-160 60-120 | 60-120 125 - 250 2 0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0075 0.095 0130 0.150
12 70-130 | 70-130 50-100 | 50-100 13 0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0.095 0130 0.150
13 70-130 | 70-130 50-100 | 50-100 a; 0.010 0.014 0017 0.021 0025 0.030 0.045 0.055 0.070 0090 0.130
J1 4-8 4-8 4-8 8-16 8-16 8-16

Note: Series 222, 226, 444, 446 metal removal rates to suit application




Merlin Tools - Technical Data - High Performance Solid Carbide Tooling (Catalogues Pages 194-195)

Suggested Technical Information Suggested Technical Information

Solid Carbide Solid Carbide
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Series 659 525 520 660 665,691,692 670 675 530 600 609 253
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Materia Surface Speed Material Feed per tooth chart ( fz)

Group vc m/mi Group 0.4-1mm 4mm 5mm 6mm  7-8mm 9-10mm 11-15mm 16-20mm
Al 80-240 | 150-450 | B0-120 | 80-120 | 160-240 | 80-120 | 120-360 | 80-120 | 80-120 | 160-240 Al 0010 | 0014 | 0017 f 0021 ] 0025 | 0030 f 0045 ) 0055 | 0070 | 00% f 0130
A2 80-240 | 150-450 | 80-120 | 80-120 | 160-240 | 80-120 | 120-360 | 80-120 | 80-120 | 160-240 2 Q010 0015 17 -0 2 | 0o | 0- 05 B 0-0 4 0= S | 0. 70 B S 0-0 20 | 0150
A3 | 60-120 | 100-300 | 60-80 | 60-80 | 120-160 | 60-80 | 80-240 | 60-80 | 60-80 | 120-160 A3 0010 | 0014 ] 0017 ] 0021 ] 0025 | 0030 ] 0045 | 0055 ] 0070 | 00%0 f 0130
A 100-300 | 60-80 | 60-80 | 120-160 | 60-80 | 80-240 | 60-80 | 60-80 | 120-160 A4 0010 | oot4 [ o007 | o021 | o025 | o030 | ooas | o055 | ovoro [ oos0 [ 013
A5 100 - 200 40-60 40-60 80- 120 40-60 60 - 200 40 -60 40 - 60 80 - 120 Ab 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.060 0.100
AB 100-200 | 20-40 20-40 40 - 80 20-40 | 40-200 | 20-40 20-40 40-80 AB 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.060 0.100
B1 100-200 40-80 40-200 40-80 B1 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.060 0.100
B2 100 -200 40-80 40-200 40-80 B2 0008 | 0010 | 0013 | oot6 | oo | o022 | o003 | ooss [ oos2 | ooe0 | 0100
B3 100 - 200 40-200 B3 0.008 0.010 0013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.060 0.100
c1 50-150 | 80-240 40- 80 40-80 80 - 160 40-80 80 - 200 40-80 40- 80 80 - 160 C1 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.075 0.100
c2 40-120 | 60-180 | 30-50 | 30-50 | 60-100 | 30-50 | 50-150 | 30-50 | 30-50 | 60-100 c2 0.008 0.010 0013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.075 0.100
c3 35-105 | 30-90 25-40 2540 50-80 2540 40-120 25 .40 25 - 40 50 - 80 Cc3 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.075 0.100
D1 65-200 50-80 50-80 100 - 160 50 - 80 80 - 240 50-80 50 - 80 100 - 160 D1 0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0.095 0.130 0.150
D2 55-170 40-70 40-70 80 - 140 40-70 70-120 40-70 40-70 80 - 140 D2 0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0.095 0.130 0.150
D3 45 - 140 35-50 35-50 70 - 100 35-50 50- 150 35-50 35-50 70 - 100 D3 0.010 0.014 0.017 0.021 0.025 0.030 0.045 0.055 0.070 0.090 0.130
D4 35-100 25-40 25-40 50-80 25-40 40-120 25-40 25- 40 50 - 80 D4 0.010 0.014 0.017 0.021 0.025 0.030 0.045 0.055 0.070 0.090 0.130
E1 80-240 | 100-300 | 60-100 | 60-100 | 120-200 | 60-100 | 100-300 | 60-100 | 60-100 | 120-200 E1 0010 0.014 0017 0.021 0.025 0.030 0.045 0.095 0.070 0.0% 0130
E2 50-150 | 80-240 40 -60 40-60 80- 120 40-60 80 - 180 40-60 40 - 80 80- 120 E2 0.010 0.014 0.017 0.021 0.025 0.030 0.045 0.055 0.070 0.090 0.130
E3 40-120 | 40-120 20-30 20-30 40 -60 20-30 30-90 20-30 20-30 40 - 60 E3 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.075 0.100
F1 120-360| 100-300 | 60-100 | 60-100 | 120-200 | 60-100 | 100-300 | 60-100 | 60-100 | 120-200 F1 0.008 0.010 0013 0016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.075 0.100
F2 60-180 | 80-240 | 30-60 30-60 60 - 120 30-60 | 60-180 | 30-60 30- 860 60 - 120 F2 0.008 0.010 0013 0016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0075 0.100
F3 25-75 40-120 20-50 20-50 40 - 100 20-50 50-150 20-50 20-50 40 - 100 F3 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.075 0.100
G1 200 - 300 100-200 | 200-600 | 100 - 200 G1 0012 0.018 0022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0.095 0.130 0.150
G2 200 - 300 130-170 | 170-500 | 130-170 G2 0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0075 0.095 0.130 0.150
G3 200 - 300 130-170 | 170-500 | 130-170 G3 0012 0.018 0022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0.095 0.130 0.150
G4 40-120 20-50 50-150 20-50 G4 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.075 0.100
H1 50 - 450 50- 450 180 - 550 H1 0.024 0.036 0.044 0.054 0.070 0.090 0.120 0.150 0.190 0.260 0.300
H2 150 - 450 150 - 450 180 - 550 H2 0.024 0.036 0.044 0.054 0.070 0.030 0.120 0.150 0.190 0.260 0.300
H3 40-80 40-80 50- 100 H3 0.024 0.036 0.044 0.054 0.070 0.090 0.120 0.150 0.190 0.260 0.300
H4 35-50 35-50 50- 100 H4 0.024 0.036 0.044 0.054 0.070 0.090 0.120 0.150 0.190 0.260 0.300
11 80 - 160 80-160 125950 I 0.024 0.036 0.044 0.054 0.070 0.090 0.120 0.150 0.190 0.260 0.300
12 70- 130 70-130 12 0.024 0.036 0.044 0.054 0.070 0.090 0.120 0.150 0.190 0.260 0.300
13 70-130 | 70-210 | 70-130 13 0012 0.018 0022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0.095 0130 0.150
J1 4-8 8-24 4-8 J1 0.010 0.014 0.017 0.021 0.025 0.030 0.045 0.055 0.070 0.090 0.130




Merlin Tools - Technical Data - Standard/High Performance Solid Carbide Tooling (Catalogues Pages 196-197)

Suggested Technical Information Suggested Technical Information

Solid Carbide Solid Carbide
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Series 254 254R 255R 680 690 229 329 429
257,256,355,356 610R 620R profile
357,256,258,260 profile only and slots
Material Surface Speed Material Feed per tooth chart ( fz)

Group ve m/min Group 0.4-imm 1-2mm  3mm 4mm 5mm 6mm  7-8mm 9-10mm 11-15mm16-20mm 25mm
A1 150 - 450 150 - 450 100 - 140 100- 140 100 - 140 Al 0.010 0.014 0.017 0.021 0.025 0.030 0.045 0.055 0.070 0.090 0.130
A2 150 - 450 150 - 450 100 - 140 100- 140 100 - 140 A2 0.010 0014 0.017 0.021 0.025 0.030 0.045 0.055 0070 0.090 0.130
A3 100 - 300 100 - 300 70- 100 70- 100 70-100 A3 0.010 0.014 0.017 0.021 0.025 0.030 0.045 0.055 0070 0.090 0.130
A4 100 - 300 100 - 300 70-100 70-100 70-100 A4 0.010 0.014 0017 0.021 0.025 0.030 0.045 0.055 0070 0.090 0.130
A5 100 - 200 100 - 200 50-70 50 -70 50-70 A5 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.060 0.100
AB 100 - 200 100 - 200 30-50 30 - 50 30-50 AB 0.008 0.010 0013 0016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.060 0.100
B1 100 - 200 100 - 200 30- 50 30 - 50 30-50 B1 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0052 0.060 0.100
B2 100 - 200 100 - 200 30-50 30-50 30-50 B2 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.0582 0.060 0.100
B3 100 - 200 100 - 200 B3 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.060 0.100
c1 80-240 80 - 240 50- 100 50-100 50-100 c1 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.0582 0.075 0.100
C2 60- 180 60 - 180 40 - 60 40 -60 40-60 c2 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0052 0.075 0.100
Cc3 30-90 30-90 30-50 30-50 30-50 c3 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0052 0.075 0.100
D1 65-200 65 - 200 70-120 70-120 70-120 D1 0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0.095 0.130 0.150
D2 55-170 55-170 60 - 100 60-100 60-100 D2 0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0.095 0.130 0.150
D3 45-140 45- 140 50-70 50 - 70 50-70 D3 0.010 0.014 0017 0.021 0.025 0.030 0.045 0.055 0.070 0.090 0.130
D4 35-100 35-100 40- 60 40-60 40-60 D4 0.010 0.014 0.017 0.021 0.025 0.030 0.045 0.055 0.070 0.090 0.130
E1 100 - 300 100 - 300 70- 120 70-120 70-120 E1 0.010 0.014 0017 0.021 0.025 0.030 0.045 0.055 0.070 0.090 0.130
E2 80-240 80 - 240 50-70 50-70 50-70 E2 0.010 0.014 0.017 0.021 0.025 0.030 0.045 0.055 0070 0.090 0.130
E3 40-120 40- 120 30-40 30 -40 30-40 E3 0.008 0.010 0013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.075 0.100
F1 100 - 300 100 - 300 70- 120 70-120 70-120 F1 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0052 0.075 0.100
F2 80 - 240 80 - 240 40-70 40-70 40-70 F2 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0052 0.075 0.100
F3 40-120 40-120 30-60 30-60 30-60 F3 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0052 0075 0.100
G1 120 - 240 120 -240 120 - 240 G1 0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0.095 0.130 0.150
G2 200 - 240 200-240 200 - 240 G2 0.012 0018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0095 0.130 0.150
G3 200 - 240 200-240 200 - 240 G3 0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0095 0.130 0.150
G4 40-70 40-70 40-70 G4 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.075 0.100
H1 450 - 1350 H1 0.024 0.036 0.044 0.054 0.070 0.090 0.120 0.150 0.190 0.260 0.300
H2 450 - 1350 H2 0.024 0.036 0.044 0.054 0.070 0.090 0.120 0.150 0.190 0.260 0.300
H3 300-100 H3 0.024 0.036 0.044 0.054 0.070 0.090 0.120 0.150 0.190 0.260 0.300
H4 100 - 450 Ha 0.024 0.036 0.044 0.054 0.070 0.090 0.120 0.150 0190 0.260 0.300

I 200 - 600 11 0.024 0.036 0.044 0.054 0.070 0.090 0.120 0.150 0.190 0.260 0.300
2 100 - 300 12 0.012 0.018 0022 0,027 0.035 0.045 0.060 0.075 0095 0.130 0.150
13 13 0.012 0018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0095 0.130 0.150
J1 J1 0.010 0014 0.017 0.021 0.025 0.030 0.045 0.055 0070 0.0%0 0.130
n\\ .j Tool;j.(d




Merlin Tools - Technical Data - Solid Carbide Drills (Catalogues Pages 198-199)

Suggested Technical Information Suggested Technical Information

Solid Carbide Drills Solid Carbide Drills
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fr=frev x RPM
*f numbers not applicable
Material Feed perrev(fmm )
Page No. 80 81 82 [CR 5 Group  1-2mm 5mm 6mm 7-8mm 9-10mm 11-12mm 13mm
Series 103 104 108 108 109 A1 0027 | 0030 | 0038 | 0045 | 0054 0070 | 0095 | 0110 | 0125 | 0460 | 0.200
i A2 0027 | 0030 | 0038 | 0045 | 0054 | 0070 | 0095 | o110 | 0125 | 0160 | 0200
Material Surface Speed A3 0027 | 0030 | 0038 | 0045 | 0054 | 0070 | 0095 | 0410 | 0125 | 0160 | 0200
Group vc m/min Ad 0.027 0.030 0.038 0.045 0.054 0.070 0.095 0.110 0.125 0.160 0.200
2; 7690' 1;’[? 7;’0‘ 19?[? 7500- 1;’(? 7500_ 1;)[? 750‘ 1;’00 A5 0027 | 0030 | o038 | 0045 | 0054 | ooro | o0o0ss | 0110 | 0125 | o160 | 0200
- o Eremn Goar T o A6 0027 | 0030 | 0038 | 0045 | 0054 | 0070 | 0095 | o110 | 0125 | 0160 | 0200
A4 60 - 80 60 - 80 60 - 80 60 - 80 60 - 80 B1
A5 40 - 50 40 -50 40 -50 40 - 50 40 - 50 B2
A6 40 - 50 40-50 40 -50 40 - 50 40 - 50 B3
B1 c1 0032 | 0045 | 0053 | 0060 | 0074 | 009 | 0120 | 0143 | 0165 | 01% | 0230
B2 c2 0032 | 0045 | 0053 | 0060 | o0o74 | o0o0s0 | 0120 | 0143 | 0165 | 0190 | 0230
B3 c3 0032 | 0045 | 0053 | 0060 | 0074 | 0090 | 0120 | 0143 | 0165 | 0190 | 0230
C1 35-70 35-70 35-70 D1 0040 | 0055 | 0065 | 0075 | 0090 | o110 | 0133 | o160 | 0180 | 0220 | 0280
g§ gg : gg 30 - 60 30 - 80 D2 0040 | 0055 | 0065 | 0075 | 0090 | o110 | 0133 | o01s0 | o180 | 0220 | 0280
= T e =T L e D3 0040 | 0055 | 0065 | 0075 | 0090 | o110 | 0133 | o160 | 0180 | 0220 | 0280
= -9 6090 60290 60 90 -9 D4 0040 | 0055 | 0065 | 0075 | 000 | o110 | 0133 | o160 | 0180 | 0220 | 0280
D3 40-70 40-70 40-70 40 -70 40-70 E1 0.040 0.055 0.065 0.075 0.090 0.110 0.133 0.160 0.180 0.220 0.280
D4 40-70 40-70 40-70 40 - 70 40-70 E2 0.040 0.055 0.065 0.075 0.090 0.110 0.133 0.160 0.180 0.220 0.280
E1 40 -50 40 -50 40- 50 40 - 50 E3 0.040 | 0055 | 0085 | 0075 | 000 | o110 | 0133 | 0160 | 0180 | 0220 | 0280
E2 30-40 30-40 30-40 30-40 F1 0040 | 0055 | 0085 | 0075 | 0o0%0 | o110 | 0133 | o160 | 0180 | 0220 | 0280
E3 20-30 20-30 20 -30 20- 30 F2 0.040 0.055 0.065 0.075 0.090 0.110 0.133 0.160 0.180 0.220 0.280
F1 gg ' ig gg 3 ig gg 3 3‘3 gg g 33 F3 0040 | 0055 | 0065 | 0075 | 00% | 0110 | 0433 | o160 | 0180 | 0220 | 0280
Ei e e T T G1 0055 | 0100 | 0120 | 0430 | 0150 | 0190 | 0240 | 0280 | 0300 | 0350 | 0400
- AT TR T G2 0055 | 0100 | 0120 | 0130 | 0150 | 019 | 0240 | 0280 | 0300 | 0350 | 0400
=5 100-400 s00-450 | 100-450- | “00- 450 G3 0055 | 0100 | 0120 | 0130 | 0150 | 0190 | 0240 | 0280 | 0300 | 0350 | 0400
G3 100 - 400 100 - 450 100 - 400 100 - 400 G4 0.055 0.100 0.120 0.130 0.150 0.190 0.240 0.280 0.300 0.350 0.400
G4 40-100 | 40-100 | 40-100 H1 0063 | 0115 | 0135 | 0150 | 0185 | 0220 | 0278 | 0320 | 0350 | 0400 | 0450
HA 100 - 300 100-300 | 100-300 | 100-300 H2 0063 | 0115 | 0135 | 0150 | 0185 | 0220 | 0278 | 0320 | 0350 | 0400 | 0450
H2 100 - 300 100-300 | 100-300 | 100-300 H3 0063 | 0115 | 0135 | 0150 | 0185 | 0220 | 0278 | 0320 | 0350 | 0400 | 0450
H3 75-150 100-300 | 75-150 75-150 H4 0.063 0.115 0.135 0.150 0.185 0.220 0278 0320 0.350 0.400 0450
*;4 ig : gg 50-70 ig - gg 23 - gg 11 0080 | 0180 | 0220 | 0260 | 035 | 0420 | 0520 | o0s00 | 0650 | 0750 | 0850
- s i e 12 0055 | 0100 | 0120 | 0130 | 0150 | 0190 | 0240 | 0370 | 0400 | 0500 | 05600
13 13
J1 J1
Merlics



Merlin Tools - Technical Data - lzarmax ASP 52 (Catalogues Pages 200-201)

Suggested Technical Information

Suggested Technical Information

Izarmax ASP 52 Izarmax ASP 52

RPM= YCX 1000 ae x ap - MAX ae x ap - MAX
‘A[ A
A — —-— 2e — |—
i( ¢ Y & I3 &
142 x d1 1xdi I I
ap ap 2
fr=fz x z x RPM ?
pageNo. | 112 113 112 113 115 116 115 116 116
Series 6420 6439 6430 8604 6600 6644 6606 6696 6444
Material Feed per tooth chart ( fz
Group 24mm  56mm  7-8mm GiGun . 42mm 14—1(6mr)n 18-20mm  25mm 50mm "gr'::;' e s
Al 0.020 0.030 0.035 0.058 0.069 0.115 0.115 0.115 0.115 0.115 0.115 o PPN T R I R B R R R Ry T
A2 0.020 0.030 0.035 0.058 0.069 0.115 0.115 0.115 0.115 0.115 0.115 - e e e e e e | L | e
A3 0.020 0.030 0.035 0.058 0.069 0.115 0.115 0.115 0.115 0.115 0.115 e o T R e N e e P T
Ad 0.020 0.030 0.035 0.058 0.069 0.115 0.115 0.115 0.115 0.115 0.115 - e | e | e e | e e | e
A5 0.012 0.025 0.030 0.052 0.052 0.075 0.075 0075 0.075 0.075 0.075 e s | 2038 | 20.5 | 203 | a.se | 205 | o0.55 | 2035 | 2058
A6 0.012 0.025 0.030 0.052 0.052 0.075 0.075 0075 0.075 0.075 0.075
B1 A6 0-35 | 20-35 20-35 | 20-35 | 20-35 | 20-35 | 20-35 | 20-35
= B1
B3 82
c1 0.012 0.025 0.030 0.052 0.052 0.075 0.075 0075 0.075 0.075 0.075 B3
c2 0.012 0.025 0.030 0.052 0.052 0.075 0.075 0075 0.075 0.075 0.075 el ) RS 204 o549 sl i 204 ) PSS
c3 0012 | o025 | o00% | oos2 | oos2 | oors | oors | oors | oors | oors | o007 &2 D=4 | H0-45 | d0-d | M-da | 045 | -4 ] 3040 | 0 H0-49
D1 0020 | 0030 | 0035 | 0058 0080 | 0115 | o415 | o115 | o115 | 0115 | 0115 & S0 | S0 230 |9 s do (S 4o S| Sl o | o5 T | [Rot A | Red s A | o0t
D2 0020 | oos0 | 003 | oos8 | ooes | o5 | o115 | o115 | ans | o415 | o011 D1 B35 | -3 35-90 ) 35 | 3535 | 85-%5 | 355 | 55-5
D3 0020 | 0030 | 003 | 0058 0069 | 0115 | 0115 | o115 | 0115 | 0115 | 0115 b S i) S8 2A5T | 30407 | 58045 )| 1150 45 ) (90 = A5 | 50 245
D4 0.020 0.030 0.035 0.058 0069 | o115 | 0115 0.115 0.115 0.115 0.115 s 35-55 | %5-55 35-55 | 35-55 | 35-55 | 35-55 | 35-55 | 35-55
E1 0.025 0.042 0.062 0.077 0.092 0.127 0.150 0.150 0.150 0.150 0.150 B sl || il Py |2 S| IRE0 i IR0 | s [ 0530
E2 0.025 0.042 0.062 0.077 0.092 0.127 0.150 0.150 0.150 0.150 0.150 E1 3045 ] 30-45 | 90-45 | 30-45 ] 30-45 ] 0-45 ] J0-45 | J0-45 | 30-45
E3 0.014 0.021 0.029 0.044 0.054 0.081 0.104 0.104 0.104 0.104 0.104 £ PO e a5 S0 S R 0S4 IS0 al | R0 b o0 o | 054 | s0ds
F1 0.014 0.021 0.029 0.044 0.054 0.081 0.104 0.104 0.104 0.104 0.104 E3 15-35 | 15-35 ] 15-3 [ 15-35 ) 15-85 | 15-85 | 45-35 ] 15-35 | 15-35
F2 0.014 0.021 0.029 0.044 0.054 0.081 0.104 0.104 0.104 0.104 0.104 F1 30-45 | 30-45 | 30-45 | 30-45 | 30-45 | 30-45 | 30-45 | 30-45 | 30-45
F3 0014 0.021 0.029 0.044 0.054 0.081 0104 0.104 0.104 0.104 0.104 F2 15-35 | 15-35 | 15-35 [ 15-35 | 15-35 | 15-35 | 15-35 | 15-35 | 15-35
G1 0.020 0.030 0.035 0.058 0.069 0.115 0.115 0.115 0.115 0.115 0.115 F3 15-35 | 15-35 | 15-35 | 15-35 | 15-35 | 15-35 | 15-35 | 15-35 | 15-35
G2 0020 0.030 0.035 0.058 0.069 0.115 0.115 0.115 0.115 0.115 0.115 G1 110-210 | 110-210 | 110-210 | 110-210 | 110-210 110-210
G3 0.020 0.030 0.035 0.058 0.069 0.115 0.115 0115 0.115 0.115 0.115 G2 90-190 | 90-190 | 0-190 | 90-190 | 90-190 90- 190
c4 G3 90-190 | 90-190 | 90-19 | 90-190 | 90-19%0 90- 190
HA 0.020 0.030 0.035 0.058 0.069 0.115 0.115 0.115 0.115 0.115 0.115 G4
H2 0.025 0.042 0.062 0.077 0.092 0127 0.150 0150 0.150 0.150 0.150 H1 290-420 | 290-420 | 290-420 | 290-420 | 290-420 290- 420
H3 0.020 0.030 0035 0.058 0.069 0.115 0.115 0115 0.115 0.115 0.115 H2 210-280 | 210-280 | 210-280 | 210-280 | 210-280 210-280
H4 0.020 0.030 0035 0.058 0.069 0.115 0.115 0115 0.115 0.115 0.115 H3 210-280 | 210-280 | 210-280 | 210-280 | 210-280 210- 280
" 0.020 0.030 0.035 0.058 0.069 0.115 0.115 0.115 0.115 0.115 0.115 H4 90-170 | 90-170 | 90-170 | 90-170 | 90-170 90- 170
12 " 300-450 | 300-450 | 300-450 | 300-450 | 300-450 300- 450
13 12
J 13
Note: On 55° Helix endmill 6604 max radial cut =D x 0.05 J1

Note: For LONG SERIES cutters fz = fzx 0.5




Page No.
Series

Material
Group
A1
A2
A3
Ad
A5

Merlin Tools - Technical Data - 1zar HSSCo 8%

Suggested Technical Information

Izar HSCo 8% Cobalt

"7
4420

30-40
25-30
25-30
20-25
10-15
10-15

15-20
15-20
15-20
20-30
15-20
20-30
15-20
15-20
15-20
8-15
15-20
8-15
8-15
60 - 100
50-90
50-90
30-50
160 - 200
100- 150
100 - 150
50-80
200 - 250

118
4426

30-40
25-30
25-30
20-25
10-15
10-15

119
4422

30-40
25-30
25-30
20-25
10- 15
10-15

15-20
15-20
15-20
20-30
15-20
20-30
15-20
15-20
15-20
8-15

15-20
8-15

8-15

60 - 100
50-90

50-90

30-50

160 - 200
100 - 150
100 - 150
50-80
200 - 250

120
4470

30- 40
25-30
25-30
20-25
10- 15
10-15

15-20
15-20
15-20
20- 30
15-20
20- 30
15-20
15-20
15-20
8-15
15-20

8-15
60 - 100
50- 90
50 - 80
30- 50
160 - 200
100 - 150
100 - 150
50- 80
200 - 250

7
K/
\
121 122
4439 4435
Surface Speed
vc m/min
30-40 30-40
25-30 25-30
25-30 25-30
20-25 20-25
15-20 15-20
15-20 15-20
15-20 15-20
20-30 20-30
15-20 15-20
20-30 20-30
15-20 15-20
15-20 15-20
15-20 15-20
8-15 8-15
15-20 15-20
8-15 8-15
8-15 8-15
60 - 100 60- 100
50-90 50-90
50-90 50-90
30-50 30-50
160-200 | 160- 200
100-150 | 100- 150
100-150 | 100 - 150
50-80 50-80
200-250 | 200- 250

123
4430

30- 40
25-30
25-30
20-25

124
4432

30-40
25-30
25-30
20-25

15-20
15-20
15-20
20-30
15-20
20-30
15-20
15-20
15-20
§-15
15-20
§-15
8-15
60 - 100
50-90
50-90
30-50
160 - 200
100 - 150
100 - 150
50-80
200 - 250

125
4444

30-40
25-30
25-30
20-25
10-15
10-15

15-20
15-20
15-20
20-30
15-20
20-30
15-20
15-20
15-20
8-15

15-20

8-15

126
1447

15-20

15-20

8-15

15-20

8-15

8-15

60 - 100
50-90

50-90

30-50
160 - 200
100 - 150
100 - 150
50-80
200 - 250

For TiALN coated endmills, cutting speed should be increased 50% to 75%

12
4497

15-20
15-20
8-15

15-20
8-15

8-15

60 - 100
50-90
50- 90
30- 50
160 - 200
100 - 150
100 - 150
50- 80
200 - 250

fr=fz x z x RPM

Material
Group  2-4mm

Al 0.020
A2 0.020
A3 0.020
A4 0.020
A5 0.012
A8 0.012
B1

B2

B3

c1 0.012
c2 0.012
c3 0.012
D1 0.020
D2 0.020
D3 0.020
D4 0.020
E1 0.025
E2 0.025
E3 0.014
F1 0.014
F2 0.014
F3 0.014
G1 0.020
G2 0.020
G3 0.020
G4 0.020
H1 0.020
H2 0.025
H3 0.020
H4 0.020
11 0.020
12

13

J1

Note: For LONG SERIES cutters fz = fzx 0.5

(Catalogues Pages 202-203)

Suggested Technical Information

Izar HSCo 8% Cobalt

ae x ap - MAX
ae — | -—
‘Lj’ ¢
/1 12 x d1
4 %] ap

ae x ap - MAX

e —» | -—
m
; /' 1xdl
iNA ap

Feed per tooth chart ( fz)

56mm 7-8mm 9-10mm  12mm
0.030 0.035 0.050 0.060
0.030 0.035 0.050 0.060
0.030 0.035 0.050 0.060
0.030 0.035 0.050 0.060
0.025 0.030 0.045 0.045
0.025 0.030 0.045 0.045
0.025 0.030 0.045 0.045
0.025 0.030 0.045 0.045
0.025 0.030 0.045 0.045
0.030 0.035 0.050 0.060
0.030 0.035 0.050 0.060
0.030 0.035 0.050 0.060
0.030 0.035 0.050 0.060
0.042 0.062 0.067 0.08
0.042 0.062 0.067 0.08
0.021 0.029 0.038 0.047
0.021 0.029 0.038 0.047
0.021 0.029 0.038 0.047
0.021 0.029 0.038 0.047
0.030 0.035 0.050 0.060
0.030 0.035 0.050 0.060
0.030 0.035 0.050 0.060
0.030 0.035 0.050 0.060
0.030 0.035 0.050 0.060
0.042 0.062 0.067 0.080
0.030 0.035 0.050 0.060
0.030 0.035 0.050 0.060
0.030 0.035 0.050 0.060

14-16mm 18-20mm 25mm  30-32mm  40mm

0.100
0.100
0.100
0.100
0.065
0.065

0.065
0.065
0.085
0.100
0.100
0.100
0.100
0.110
0.110
0.07
0.07
0.07
0.07
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.110
0.100
0.100
0.100

0.100 0.100 0.100 0.100
0.100 0.100 0.100 0.100
0.100 0.100 0.100 0.100
0.100 0.100 0.100 0.100
0.065 0.065 0.065 0.065
0.065 0.065 0.065 0.065
0.065 0.065 0.065 0.065
0.065 0.065 0.065 0.065
0.065 0.065 0.065 0.065
0.100 0.100 0.100 0.100
0.100 0.100 0.100 0.100
0.100 0.100 0.100 0.100
0.100 0.100 0.100 0.100
0.130 0.130 0.130 0.130
0.130 0.130 0.130 0.130
0.090 0.090 0.090 0.090
0.090 0.090 0.090 0.090
0.090 0.090 0.000 0.090
0.090 0.090 0.090 0.090
0.100 0.100 0.100 0.100
0.100 0.100 0.100 0.100
0.100 0.100 0.100 0.100
0.100 0.100 0.100 0.100
0.100 0.100 0.100 0.100
0.130 0.130 0.130 0.130
0.100 0.100 0.100 0.100
0.100 0.100 0.100 0.100
0.100 0.100 0.100 0.100
-
\Me
Ivis

|

50mm
0.100
0.100
0.100
0.100
0.065
0.065

0.065
0.065
0.065
0.100
0.100
0.100
0.100
0.130
0.130
0.090
0.090
0.090
0.090
0.100
0.100
0.100
0.100
0.100
0.130
0.100
0.100
0.100

@ ToolsLtd
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Merlin Tools — Technical Data — Izar HSSCo 8% (Catalogues Pages 204-205)

Suggested Technical Information Suggested Technical Information

Izar HSCo 8% Cobalt

Izar HSCo 8% Cobalt

14 1
v ]b} " s#} ae x ap - MAX ae x ap - MAX
f (/ /-
|1 g |5
y ¢ ;".5'7‘
! / ’/ ’ ae — - ae —> 1
( (
+ /. |
i /l \ 112 xd1 \ 1xdi
i/ ap 4 ap
PageNo.| 127 128 129 130 131 132 frfz x 2 x RPM T T
Series 4600 4606 4644 4696 4640 4690
Mg::::' s“"',’gf:[ Material Feed per tooth chart ( fz)
Group 24mm 56mm 7-8mm 9-10mm  12mm 14-16mm 18-20mm 25mm  30-32mm  40mm 50mm
Al 3041 St 3040 30 -4 3040 Al 0020 | 003 | 003% | 0050 | 0060 | o100 | 0100 | 0100 | 000 | 0100 | 000
A2 e S N SV 05 0 5z D0 7 30 A2 0020 | oo | o003 | ooso | ooso | o0 | o100 | oio0 | o100 | o100 | o100
a3 2= .30 2240 25=40 25=30 A3 0020 | 003 | 003 | o0os0 | oos0 | o100 | o100 | o0 | o100 | o100 | 000
fed et L s =2 R 202 Ad 000 | o0 | o003 | ooso | ooso | o0 | 0100 | o100 | o100 | o100 | o100
L 1015 10-45 10-15 AL 10-15 A5 002 | 0025 | 003 | 0045 | 0045 | o065 | o065 | 0085 | 0065 | 0085 | 0065
a5 Lo LR AT Lk LISt A6 0012 0.025 0.030 0.045 0.045 0.065 0.065 0.065 0.065 0.085 0.065
B1 ~
- 4
B3
g; :: gg ::;8 :: ;g :: sg :: ig :gzg c1 002 | 002 | o003 | o045 | ooss | o065 | o065 | 0oe5 | 0065 | ooss | 0065
= o e e T e L c2 002 | 0025 | 003 | 0045 | o045 | 0065 | o065 | o0os5 | 0065 | 0065 | 0065
= o o . 5% e s c3 0012 | 0025 | 00% | o045 | o0oss | ooes | ooes | ooss | o0oss | ooes | o065
= T e e - T e D1 0020 | 003 | 003 | o00s0 | oos0 | o100 | o100 | o0 | o000 | o100 | 000
05 250 S0 e 2050 i) 550 51240 D2 0020 | 003 | 003 | ooso | ooso | o100 | o100 | o0 | o100 | o100 | o100
o e T i e T T D3 0020 | 003 | 0035 | o00s0 | o000 | o100 | o010 | o0 | o0 | 010 | o100
E1 45 30 155D vy T 5. 70 T i D4 0020 | 00%0 | 003 | o000 | oos0 | o100 | o010 | o0 | o0 | 0100 | o100
E2 15-20 15-20 15-920 15-20 15-20 15.920 E1 0.025 0.042 0.062 0.067 0.08 0.110 0.130 0.130 0.130 0.130 0.130
= 515 515 3-15 415 T =T B 0025 | o042 | ooe2 | o067 008 ott0 | o0 | o130 | om0 | o130 | o130
= e o e N TR e E3 0014 | 0021 002 | 0038 | 0047 007 0000 | 0000 | 0090 | oo | oo0s0
= aLas = e 815 o T F1 0014 | 0021 0029 | o003 | o7 007 0000 | 00e0 | o00%0 | oos | oos0
=3 L i T o o o F2 0014 | 0021 0029 | 0038 | 0047 007 0000 | 0090 | 00%0 | 00w | o030
o ROLANG | BOHG ST (T¥E0Ti00 F3 0014 | 0021 0029 | o003 | o007 007 0000 | o0oo0 | o00s0 | oo | oos0
G2 50-90 50-90 50-90 50-90 G1 0.020 0.030 0.035 0.050 0.060 0.100 0.100 0.100 0.100 0.100 0.100
c3 S50 50-90 e 00 G2 0020 | 003 | 003 | oos0o | oos0 | o100 | o100 | o0 | o100 | o100 | 000
& =¥ o e T G3 0020 | 003 | 0035 | o00s0 | o000 | o100 | o100 | o0 | o100 | 010 | o100
H1 160-200 | 180-200 160-200 | 180-200 G4 0020 | 0030 | 0035 | o000 | oos0 | o100 | o100 | o0 | o100 | 0100 | o400
H2 e || b T T H1 0020 | 0030 | 0035 | o000 | o060 | o0 | o100 | o0 | o0 | 010 | 000
H3 100-150 | 100-150 100-150 | 100-150 H2 0025 | o042 | ooe2 | ooe7 | oos0 | o0 | o130 | o030 | o130 | 0130 | 0130
Ha 50-80 50- 80 5080 50-80 H3 0020 | 003 | 003 | o00s0 | o000 | o100 | o100 | o0 | o100 | o100 | 000
1 200-250 | 200-250 200-250 | 200-250 Hd 0020 | 003 | 003 | ooso | ooso | o100 | o100 | o0 | o100 | o100 | o100
2 11 0020 | 003 | 0035 | o00s0 | o000 | o100 | o010 | o0 | o0 | 010 | o100
13 12
J1 13
i

For TiALN coated endmills, cutting speed should be increased 50% to 75%

Note: For LONG SERIES cutters fz =fz x 0.5

§ ToolsLtd



