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_ SOLID CARBIDE END MILLS MasterMILL B440N

For machining steel and cast iron with hardness up to 45 HRC, MAS"ERMILL

stainless steel and difficult to machine materials

B440N
_ A
Z=4 42°-45°
B
RE
N 7
&
° © k=)
| IR
]
L y
Iy
I
(B]mI[x]
El
VHM
TS

llllllll o
57 8 -

3 6 - 4 1,5 M9-44GMAX-0030
4 6 - 57 1 = 4 2,0 M9-44GMAX-0040
5 6 - 57 13 - 4 2,5 M9-44GMAX-0050
6 6 5,5 57 13 21 4 3,0 M9-44GMAX-0060
8 8 7,5 63 19 27 4 4,0 M9-44GMAX-0080
10 10 9,5 72 22 32 4 5,0 M9-44GMAX-0100
12 12 11,5 83 26 38 4 6,0 M9-44GMAX-0120
14 14 13 83 26 38 4 7,0 M9-44GMAX-0140
16 16 15 92 32 44 4 8,0 M9-44GMAX-0160
18 18 17 92 32 44 4 9,0 M9-44GMAX-0180
20 20 19 104 38 55 4 10,0 M9-44GMAX-0200

0 |y 3 [ 4 T 5 [ s [ & [ 1 [ @ [ a [ 1 [ 1 | 2 |
P1-P4 150-200 0,025 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,075 0,080 0,085 0,090
P5-P12  120-160 0,025 0,025 0,030 0,035 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070 0,075 0,080

P P13 70-130 0,025 0,025 0,030 0,030 0,045 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070

P14 70-110 0,015 0,015 0,025 0,030 0,045 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070

M1 80-120 0,020 0,020 0,025 0,030 0,045 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070
M2-M3 60-100 0,020 0,020 0,025 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070 0,075
K1-K5 140-200 0,025 0,025 0,030 0,040 0,060 0,060 0,070 0,075 0,080 0,085 0,090
N1-N5 240-280 0,035 0,040 0,050 0,050 0,055 0,065 0,075 0,080 0,085 0,090 0,095
N7-N10 260-300 0,030 0,035 0,045 0,050 0,055 0,060 0,070 0,075 0,080 0,085 0,090
S3-S5 30-50 0,010 0,010 0,010 0,015 0,025 0,025 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060
S6-S8 40-70 0,010 0,010 0,015 0,020 0,030 0,030 0,040 0,045 0,050 0,060 0,065

n zZz X Z

Another tool dimensions
available on request




_ SOLID CARBIDE END MILLS MasterMILL 645

For machining steel and cast iron with hardness up to 45 HRC, MAS"ERMILL

stainless steel and difficult to machine materials

|

A
44°-46°

645

INDEX

6 6 57 16 6 M9-64GM00-0060

8 8 63 20 6 M9-64GM00-0080

10 10 72 25 6 M9-64GM00-0100

12 12 83 30 6 M9-64GM00-0120

14 14 83 35 6 M9-64GM00-0140

16 16 92 40 6 M9-64GM00-0160

20 20 104 45 6 M9-64GM00-0200

i

P1-P4 170-220 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,050
P5-P12  160-190 0,010 0,020 0,020 0,030 0,030 0,040 0,050
P P13 120-150 0,010 0,010 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040
P14 80-130 0,010 0,010 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040
M1 100-130 0,010 0,010 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040
M M2-M3 70-110 0,015 0,020 0,035 0,040 0,045 0,045 0,055
K K1-K6 105-135 0,015 0,020 0,025 0,030 0,030 0,035 0,045
N1-N5 200-250 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
N N7-N10 150-200 0,010 0,010 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040
S3-S5 40-70 0,015 0,025 0,025 0,040 0,045 0,050 0,060
S S6-S8 60-90 0,020 0,030 0,030 0,040 0,045 0,050 0,065

Corner radius and another tool dimensions
available on request
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SOLID CARBIDE END MILLS X-MILL 230

For machining steel and cast iron with hardness up to 35 HRC X=MILL
230
% z=2
A
30°
° o]
| ;L I |
7
2
Iy
%
T
VHM
AT

L

1

4 50 3 2 M9-234X00-0010

1,5 4 50 4 2 M9-234X00-0015

2 4 50 6 2 M9-234X00-0020

2,5 4 50 8 2 M9-234X00-0025

3 4 50 8 2 M9-234X00-0030

4 4 50 14 2 M9-234X00-0040

5 6 50 16 2 M9-234X00-0050

6 6 50 19 2 M9-234X00-0060

7 8 58 19 2 M9-234X00-0070

8 8 58 20 2 M9-234X00-0080

9 10 72 22 2 M9-234X00-0090

10 10 72 25 2 M9-234X00-0100

1 12 73 25 2 M9-234X00-0110

12 12 73 30 2 M9-234X00-0120

14 14 83 35 2 M9-234X00-0140

16 16 92 40 2 M9-234X00-0160

18 18 100 45 2 M9-234X00-0180

20 20 100 45 2 M9-234X00-0200

0 | ey [T T8 [ 2 [ 25 [ 5 [ & [ & o7 [ws [on] = [ 14 [ 16 | 16 ] 20

P1-P5 70-110 0,002 0,005 0,005 0,010 0,015 0,025 0,035 0,040 0,050 0,070 0,090 0,090 0,110 0,120 0,130
P P6-P12 50-80 0,002 0,004 0,005 0,050 0,010 0,015 0,025 0,030 0,035 0,050 0,060 0,065 0,080 0,085 0,090
P13-P14 60-90 0,005 0,005 0,007 0,010 0,010 0,010 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030 0,030 0,035 0,035 0,040
K1-K4 90-110 0,003 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030 0,035 0,035 0,040 0,050 0,060 0,065 0,080 0,085 0.090
K K5-K6 80-90 0,003 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030 0,035 0,035 0,040 0,050 0,060 0,065 0,080 0,085 0,090
N N7-N9 150-170 0,005 0,005 0,010 0,010 0,010 0,015 0,015 0,025 0,030 0,035 0,045 0,050 0,055 0,090 0,100

Another tool dimensions
available on request




_ SOLID CARBIDE END MILLS X-MILL 230L

For machining steel and cast iron with hardness up to 35 HRC X=MILL
230L
% z=2
A
30°
° o]
| qL I |
P
2
Iy
E
VHM
AT

L

6 6 75 15

2 M9-234X20-0060
6 6 100 15 2 M9-234X20-0060A
8 8 100 20 2 M9-234X20-0080
10 10 100 25 2 M9-234X20-0100
10 10 150 25 2 M9-234X20-0100A
12 12 100 30 2 M9-234X20-0120
12 12 150 30 2 M9-234X20-0120A

0 | e T s [ @

P1-P5 60-90 0,030 0,040 0,055 0,065
P P6-P14 50-80 0,010 0,015 0,020 0,025
K1-K4 80-100 0,030 0,030 0,040 0,045
K K5-K6 80-90 0,030 0,030 0,040 0,045
N N7-N9 150-170 0,020 0,025 0,030 0,040

Another tool dimensions
available on request



_ SOLID CARBIDE END MILLS WITH BALL NOSE X-MILL B230

For machining steel and cast iron with hardness up to 35 HRC X=MILL
B230
% z=2 || A
30°
B
-
Y
E
T
VHM

&

4 2 2 M9-234X0X-0010

1 ,5 4 50 5 2 M9-234X0X-0015
2 4 50 4 2 M9-234X0X-0020
2,5 4 50 5 2 M9-234X0X-0025
3 4 50 6 2 M9-234X0X-0030
4 4 50 8 2 M9-234X0X-0040
5 6 50 10 2 M9-234X0X-0050
6 6 50 12 2 M9-234X0X-0060
8 8 58 16 2 M9-234X0X-0080
10 1 72 20 2 M9-234X0X-0100
12 12 73 24 2 M9-234X0X-0120
16 16 92 32 2 M9-234X0X-0160
18 18 100 40 2 M9-234X0X-0180
20 20 100 40 2 M9-234X0X-0200

d, [mm]

50 | i sT 2]zl s [alsols [ wlulelnls
P1-P5 70-110 0,002 0,005 0,005 0,010 0,015 0,020 0,035 0,040 0,050 0,070 0,085 0,110 0,120 0,130
P6-P12 50-80 0,002 0,006 0,006 0,006 0,010 0,015 0,025 0,030 0,035 0,050 0,060 0,080 0,085 0,090
K1-K4 90-110 0,003 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030 0,035 0,035 0,035 0,060 0,060 0,070 0,075 0,080
K5-K6 80-90 0,003 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030 0,035 0,035 0,035 0,045 0,045 0,055 0,055 0,070
N N7-N9 150-170 0,005 0,010 0,015 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045 0,045 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090

~

Another tool dimensions
available on request




_ SOLID CARBIDE END MILLS WITH BALL NOSE X-MILL B230L

For machining steel and cast iron with hardness up to 35 HRC X=MILL
B230L
% z=2 || A
30°
B
-
Y
°
E
T
VHM
AT

)
-

6 6 75 12

2 M9-234X2X-0060
6 6 100 12 2 M9-234X2X-0060A
8 8 100 16 2 M9-234X2X-0080
10 10 100 20 2 M9-234X2X-0100
10 10 150 20 2 M9-234X2X-0100A
12 12 100 24 2 M9-234X2X-0120
12 12 150 24 2 M9-234X2X-0120A
16 16 150 32 2 M9-234X2X-160

d, [mm]

e e s 1w [ e [ a1 |

P1-P5 70-110 0,040 0,050 0,070 0,085 0,090 0,110
P P6-P12 50-80 0,030 0,035 0,050 0,060 0,065 0,080
K1-K4 90-110 0,035 0,035 0,050 0,060 0,065 0,070
K K5-K6 80-90 0,035 0,035 0,045 0,045 0,050 0,055
N N7-N9 150-170 0,045 0,045 0,050 0,060 0,065 0,070

Another tool dimensions
available on request




SOLID CARBIDE END MILLS X-MILL 345/ R345

Ndranax

For machining steel, stainless steel and cast iron with hardness -MiLL
up to 35 HRC
345 345 R345 R345
Z=3
A
42°-45°
5 ¢ <
i qL I |
7
2
l
[B][m][K] (] (m](x] [B](m](x] (] [m][K]
(N[ (N[
a1 b1l i
VHM VHM VHM VHM
AT AT AT AT
d, d,h6 1 l, VA R INDEX
3 6 57 8 3 0,3 M9-344X00-0030 M9-344X00-0030-B  M9-344X0D-0030 M9-344X0D-0030-B
4 6 57 11 3 0,3 M9-344X00-0040 M9-344X00-0040-B  M9-344X0D-0040 M9-344X0D-0040-B
5 6 57 13 3 0,3 M9-344X00-0050 M9-344X00-0050-B  M9-344X0D-0050 M9-344X0D-0050-B
6 6 57 1) 3 0,5 M9-344X00-0060 M9-344X00-0060-B  M9-344X01-0060 M9-344X01-0060-B
8 8 63 19 3 0,5 M9-344X00-0080 M9-344X00-0080-B  M9-344X01-0080 M9-344X01-0080-B
8 8 63 19 3 1,0 - - M9-344X03-0080 M9-344X03-0080-B
8 8 63 19 3 1,5 - - M9-344X04-0080 M9-344X04-0080-B
10 10 72 22 3 0,5 M9-344X00-0100 M9-344X00-0100-B  M9-344X01-0100 M9-344X01-0100-B
10 10 72 22 3 2,0 - - M9-344X05-0100 M9-344X05-0100-B
12 12 83 26 3 0,7 M9-344X00-0120 M9-344X00-0120-B  M9-344X02-0120 M9-344X02-0120-B
12 12 83 26 3 2,0 - - M9-344X05-0120 M9-344X05-0120-B
14 14 83 26 3 0,7 M9-344X00-0140 M9-344X00-0140-B  M9-344X02-0140 M9-344X02-0140-B
16 16 92 32 3 1,0 M9-344X00-0160 M9-344X00-0160-B  M9-344X03-0160 M9-344X03-0160-B

d; [mm]

Ve
0 | 21 & 1 5 [ & [ s [ w© [ @ [ 1 [ 16 |

P1-P5 130-160 0,010 0,015 0,025 0,030 0,050 0,060 0,075 0,080 0,085

P6-P9 80-110 0,010 0,015 0,020 0,025 0,040 0,045 0,055 0,060 0,065

P  P10-P12 60-80 0,010 0,015 0,020 0,025 0,040 0,045 0,055 0,060 0,065
P43 90-140 0,010 0,015 0,020 0,025 0,040 0,045 0,055 0,060 0,065

P14 90-140 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055

M1 90-140 0,010 0,015 0,020 0,025 0,040 0,050 0,060 0,065 0,070

M M2-M3 60-90 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055
K K1-K6 90-130 0,005 0,010 0,020 0,025 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060
N N1-N5 240-280 0,035 0,040 0,050 0,050 0,055 0,065 0,075 0,080 0,085
N7-N10  260-300 0,030 0,035 0,045 0,050 0,055 0,060 0,070 0,075 0,080

$1,S3 15-25 0,005 0,010 0,015 0,020 0,025 0,035 0,040 0,045 0,050
§2,84-S5 10-20 0,005 0,010 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040

S S6 40-60 0,010 0,015 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050
S7-S8 15-20 0,010 0,015 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050

Example of order

M9-344X00-0030
X-MILL 345 3x6x8x57 VHM AT

Another tool dimensions
available on request

[R - for tools with corner radius]



Ndranax

SOLID CARBIDE END MILLS X-MILL 440S / R440S

For machining steel, stainless steel and cast iron with hardness -MILL
up to 35 HRC
440S 4408 R440S R440S
Versign vyithout corner ®
radius is protected
by corner chamfer:
for @ < 6mm f, = 0,1x45°
for @ = 6mm f,=0,2x45°
k] P -
JT R
, A
Iy
[P](m] [P](m] [P](m][k] [P](m]
(] (]
g | g b1l
VHM VHM VHM VHM
AT
i)
d, d,h6 Ir 5 V4 R INDEX
3 6 54 7 4 0,3 M9-444X10-0030 M9-444X10-0030-B  M9-444X1D-0030 M9-444X1D-0030-B
4 6 54 8 4 0,3 M9-444X10-0040 M9-444X10-0040-B M9-444X1D-0040 M9-444X1D-0040-B
5 6 54 10 4 0,3 M9-444X10-0050 M9-444X10-0050-B  M9-444X1D-0050 M9-444X1D-0050-B
6 6 54 10 4 0,5 M9-444X10-0060 M9-444X10-0060-B M9-444X11-0060 M9-444X11-0060-B
8 8 58 12 4 0,5 M9-444X10-0080 M9-444X10-0080-B M9-444X11-0080 M9-444X11-0080-B
8 8 58 12 4 1,0 - = M9-444X13-0080 M9-444X13-0080-B
10 10 66 14 4 0,5 M9-444X10-0100 M9-444X10-0100-B  M9-444X11-0100 M9-444X11-0100-B
10 10 66 14 4 1,0 - M9-444X13-0100 M9-444X13-0100-B
10 10 66 14 4 1,5 - - M9-444X14-0100 M9-444X14-0100-B
12 12 73 16 4 0,5 M9-444X10-0120 M9-444X10-0120-B M9-444X11-0120 M9-444X11-0120-B
12 12 73 16 4 0,7 - - M9-444X12-0120 M9-444X12-0120-B
12 12 73 16 4 1,0 - = M9-444X13-0120 M9-444X13-0120-B
14 14 75 18 4 0,5 M9-444X10-0140 M9-444X10-0140-B  M9-444X11-0140 M9-444X11-0140-B
16 16 82 22 4 0,5 M9-444X10-0160 M9-444X10-0160-B M9-444X11-0160 M9-444X11-0160-B
16 16 82 22 4 1,0 - - M9-444X13-0160 M9-444X13-0160-B
16 16 82 22 4 2,0 - - M9-444X15-0160 M9-444X15-0160-B
20 20 92 26 4 1,0 M9-444X10-0200 M9-444X10-0200-B M9-444X13-0200 M9-444X13-0200-B
IS0 s | 4 [ s | & | 8 | 10 | 12 | 14 | 16 | 20 |
P1-P7 130-160 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030 0,045 0,055 0,060 0,065 0,080
P P8-P13 60-110 0,005 0,010 0,010 0,015 0,025 0,040 0,045 0,050 0,055 0,065
P14 90-140 0,005 0,005 0,010 0,015 0,020 0,035 0,040 0,045 0,045 0,055
M1 90-140 0,005 0,005 0,010 0,015 0,020 0,035 0,040 0,045 0,045 0,055
M M2 60-90 0,005 0,010 0,010 0,015 0,025 0,040 0,045 0,050 0,055 0,065
M3 60-80 0,005 0,005 0,010 0,015 0,020 0,035 0,040 0,045 0,045 0,055
K K1-K6 90-130 0,005 0,010 0,020 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,065
N N1-N5 240-280 0,035 0,040 0,045 0,050 0,055 0,065 0,075 0,080 0,085 0,095
N7-N10 260-300 0,030 0,035 0,045 0,050 0,055 0,060 0,070 0,075 0,080 0,090
S1-S5 15-25 0,005 0,005 0,010 0,020 0,030 0,050 0,055 0,060 0,065 0,080
S S6-S8 40-60 0,005 0,010 0,015 0,020 0,035 0,050 0,055 0,060 0,065 0,080

Example of order

M9-444X10-0030
X-MILL 440S 3x6x7x54 VHM AT

Another tool dimensions
available on request

[R - for tools with corner radius]



Ndranax

SOLID CARBIDE END MILLS X-MILL 440N / R440N

For machining steel, stainless steel and cast iron with hardness -M[LL
up to 35 HRC
440N 440N R440N R440N
Version without corner e
radius is protected
by corner chamfer:
for @ < 6mm f, = 0,1x45°
for @ = 6mm f,= 0,2x45°
L P < N
© ©
. ?L B
e
) I .
1
[P](m] [P](m] [P](m][k] [P](m]
(] (]
g | g b1l
VHM VHM VHM VHM
d, d,h6 d, I, l, s Z R
1 4 - 50 3 - 4 - M9-444XA0-0010 - - -
1,5 4 - 50 4 = 4 = M9-444XA0-0015 - - -
2,0 4 - 50 6 - 4 - M9-444XA0-0020 - - -
2,5 4 - 50 8 - 4 - M9-444XA0-0025 - - -
3 6 - 57 8 - 4 0,3 M9-444XA0-0030 M9-444XA0-0030-B  M9-444XAD-0030 M9-444XAD-0030-B
4 6 - 57 1" = 4 0,3 M9-444XA0-0040 M9-444XA0-0040-B M9-444XAD-0040 M9-444XAD-0040-B
5 6 - 57 13 - 4 0,3 M9-444XA0-0050 M9-444XA0-0050-B M9-444XAD-0050 M9-444XAD-0050-B
6 6 55 57 13 21 4 0,5 M9-444XA0-0060 M9-444XA0-0060-B M9-444XA1-0060 M9-444XA1-0060-B
6 6 5,5 57 13 21 4 1,0 - - M9-444XA3-0060 M9-444XA3-0060-B
8 8 7,5 63 19 27 4 0,5 M9-444XA0-0080 M9-444XA0-0080-B M9-444XA1-0080 M9-444XA1-0080-B
8 8 7,5 63 19 27 4 1,0 - - M9-444XA3-0080 M9-444XA3-0080-B
8 8 7,5 63 19 27 4 2,0 - - M9-444XA5-0080 M9-444XA5-0080-B
10 10 9,2 72 22 32 4 0,5 M9-444XA0-0100 M9-444XA0-0100-B  M9-444XA1-0100 M9-444XA1-0100-B
10 10 9,2 72 22 32 4 1,0 - - M9-444XA3-0100 M9-444XA3-0100-B
10 10 9,2 72 22 32 4 2,0 - - M9-444XA5-0100 M9-444XA5-0100-B
d, <3 mm
ISO ——
P1-P5 75 0,004 0,008 0,015 0,015
P P6-P12 60 0,003 0,006 0,010 0,010
K1-K4 100 0,003 0,006 0,010 0,015
K K5-K6 85 0,003 0,006 0,020 0,025
N N7-N9 170 0,005 0,010 0,015 0,020
---nn-------
i
P1-P7 130-160 0,005 0,010 0,015 0,020 0,030 0,045 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080 0,095
P P8-P13 60-110 0,005 0,010 0,010 0,015 0,025 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,080
P14 90-140 0,005 0,005 0,010 0,015 0,020 0,035 0,040 0,045 0,045 0,050 0,055 0,065
M1 90-140 0,005 0,005 0,010 0,015 0,020 0,035 0,040 0,045 0,045 0,050 0,055 0,065
M M2 60-90 0,005 0,010 0,010 0,015 0,025 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,080
M3 60-80 0,005 0,005 0,010 0,015 0,020 0,035 0,040 0,045 0,045 0,050 0,055 0,065
K K1-K6 90-130 0,005 0,010 0,020 0,025 0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,080
N1-N5 240-280 0,035 0,040 0,050 0,050 0,055 0,065 0,075 0,080 0,085 0,090 0,095 0,105
N N7-N10  260-300 0,030 0,035 0,045 0,050 0,055 0,060 0,070 0,075 0,080 0,085 0,090 0,105
S1-S5 15-25 0,005 0,005 0,010 0,020 0,030 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080 0,095
S S6-S8 40-60 0,005 0,005 0,015 0,020 0,035 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080 0,095

Example of order

M9-444XA1-0060
X-MILL R440N 6x5,5x6x13x21x57 R0,5 VHM AT

Another tool dimensions
available on request

[R - for tools with corner radius]



Ndranax

For machining steel, stainless steel and cast iron with hardness

SOLID CARBIDE END MILLS X-MILL 440N / R440N

-MILL
440N 440N R440N R440N
(] M) [P] (M [p][m] [P] (M
(] (]
b1 | g b1 |
VHM VHM VHM

g
VHM
AT
Lo/

INDEX

M9-444XA0-0120 M9-444XA0-0120-B M9-444XA1-0120 M9-444XA1-0120-B
M9-444XA2-0120 M9-444XA2-0120-B
M9-444XA3-0120 M9-444XA3-0120-B
M9-444XA4-0120 M9-444XA4-0120-B
M9-444XA5-0120 M9-444XA5-0120-B
o M9-444XA7-0120 M9-444XA7-0120-B
M9-444XA0-0140 M9-444XA0-0140-B M9-444XA1-0140 M9-444XA1-0140-B
- o M9-444XA2-0140 M9-444XA2-0140-B
M9-444XA3-0140 M9-444XA3-0140-B
M9-444XA5-0140 M9-444XA5-0140-B
M9-444XA0-0160 M9-444XA0-0160-B  M9-444XA1-0160 M9-444XA1-0160-B
M9-444XA3-0160 M9-444XA3-0160-B
M9-444XA5-0160 M9-444XA5-0160-B
M9-444XA7-0160 M9-444XA7-0160-B
M9-444XA0-0180 M9-444XA0-0180-B M9-444XA3-0180 M9-444XA3-0180-B
M9-444XA0-0200 M9-444XA0-0200-B  M9-444XA3-0200 M9-444XA3-0200-B
M9-444XA0-0200A M9-444XA0-0200A-B M9-444XA3-0200A M9-444XA3-0200A-B
o M9-444XA5-0200A M9-444XA5-0200A-B
M9-444XA0-0250 M9-444XA0-0250-B M9-444XA3-0250 M9-444XA3-0250-B

5 [+ [ 5 [ 6 [ s [ % [ 2] w] %] ©] =02 |

up to 35 HRC
Version without corner °®
radius is protected
by corner chamfer:
for @ < 6mm f, = 0,1x45°
for @ = 6mm f,=0,2x45°
L P < N
© ©
| QL S
v T
) I .
1
d, d,h6 d, [* [, I Z R
12 12 11 83 26 38 4 0,5
12 12 11 83 26 38 4 0,7
12 12 11 83 26 38 4 1,0
12 12 11 83 26 38 4 1,5
12 12 11 83 26 38 4 2,0
12 12 11 83 26 38 4 3,0
14 14 13 83 26 38 4 0,5
14 14 13 83 26 38 4 0,7
14 14 13 83 26 38 4 1,0
14 14 13 83 26 38 4 2,0
16 16 15 92 32 44 4 0,5
16 16 15 92 32 44 4 1,0
16 16 15 92 32 44 4 2,0
16 16 15 92 32 44 4 3,0
18 18 17 92 32 44 4 1,0
20 20 19 104 38 65 4 1,0
20 20 19 104 45 55 4 1,0
20 20 19 104 45 55 4 2,0
25 25 24 122 55 66 4 1,0
ISO [m)ln(:;in]
P1-P7 130-160 0,005 0,010 0,015 0,020
P P8-P13 60-110 0,005 0,010 0,010 0,015
P14 90-140 0,005 0,005 0,010 0,015
M1 90-140 0,005 0,005 0,010 0,015
M M2 60-90 0,005 0,010 0,010 0,015
M3 60-80 0,005 0,005 0,010 0,015
K K1-K6 90-130 0,005 0,010 0,020 0,025
N1-N5 240-280 0,035 0,040 0,050 0,050
N N7-N10 260-300 0,030 0,035 0,045 0,050
S1-S5 15-25 0,005 0,005 0,010 0,020
S S6-S8 40-60 0,005 0,005 0,015 0,020

Example of order

M9-444XA0-0120
X-MILL R440N 12x11x12x26x38x83 R0,5 VHM AT

0,030 0,045 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080 0,095
0,025 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,080
0,020 0,035 0,040 0,045 0,045 0,050 0,055 0,065
0,020 0,035 0,040 0,045 0,045 0,050 0,055 0,065
0,025 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,080
0,020 0,035 0,040 0,045 0,045 0,050 0,055 0,065
0,030 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,080
0,055 0,065 0,075 0,080 0,085 0,090 0,095 0,105
0,055 0,060 0,070 0,075 0,080 0,085 0,090 0,105
0,030 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080 0,095
0,035 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080 0,095

R - for tools with corner radius Anoth_er tool dimensions
available on request



Ndranax

For machining steel, stainless steel and cast iron with hardness

up to 35 HRC
Version without corner °®
radius is protected
by corner chamfer:
for @ < 6mm f, = 0,1x45°
for @ = 6mm f, = 0,2x45°
5 © &
A
I
;
d, d,h6 d, [* [, I Z R
3 6 2,7 57 7 17 4 0,3
4 6 3,7 63 8 22 4 0,3
5 6 47 67 10 27 4 0,3
6 6 5,5 74 10 32 4 0,5
6 6 55 74 10 32 4 1,0
8 8 7,5 90 12 46 4 0,5
8 8 7,5 90 12 46 4 1,0
10 10 9,2 102 14 59 4 0,5
10 10 9,2 102 14 55 4 1,0
10 10 9,2 102 14 55 4 2,5
12 12 11 117 16 64 4 0,5
12 12 11 117 16 64 4 1,0
16 16 15 141 22 87 4 0,5
16 16 15 141 22 87 4 1,0
16 16 15 141 22 87 4 2,0
20 20 19 164 26 110 4 1,0
ISO [m>/n(1:in]
P1-P7 130-160 0,005 0,010 0,015
P  P8P13  60-110 0,005 0,010 0,010
P14 90-140 0,005 0,005 0,010
M1 90-140 0,005 0,005 0,010
M M2 60-90 0,005 0,010 0,010
M3 60-80 0,005 0,005 0,010
K K1-K6 90-130 0,005 0,010 0,020
N1-N5 240-280 0,035 0,040 0,050
N N7-N10  260-300 0,030 0,035 0,045
S1-S5 15-25 0,005 0,010 0,015
S S6-S8 40-60 0,005 0,010 0,015

Example of order
M9-444XGD-0030

SOLID CARBIDE END MILLS X-MILL 440NL / R440NL

X-MILL 440NL 3x2,7x6x7x17x57 R0,3 VHM AT

440NL

=E
[o][=]
=

g
VHM
AT
Lo/

M9-444XG0-0030
M9-444XG0-0040
M9-444XG0-0050
M9-444XG0-0060

M9-444XG0-0080

M9-444XG0-0100

M9-444XG0-0120

M9-444XG0-0160

M9-444XG0-0200

-MILL
440NL R440NL
(] (M [k] [P]m][k]
[N][s]
b1 | g
VHM VHM

INDEX

M9-444XG0-0030-B
M9-444XG0-0040-B
M9-444XG0-0050-B
M9-444XG0-0060-B

M9-444XG0-0080-B

M9-444XG0-0100-B

M9-444XG0-0120-B

M9-444XG0-0160-B

M9-444XG0-0200-B

d, [mm]

0,020 0,030
0,015 0,025
0,015 0,020
0,015 0,020
0,015 0,025
0,015 0,025
0,025 0,030
0,050 0,055
0,050 0,055
0,020 0,030
0,020 0,035

0,045 0,055
0,040 0,045
0,035 0,040
0,035 0,040
0,040 0,045
0,035 0,040
0,040 0,045
0,065 0,075
0,060 0,070
0,050 0,055
0,050 0,055

[R - for tools with corner radius]

M9-444XGD-0030
M9-444XGD-0040
M9-444XGD-0050
M9-444XG1-0060
M9-444XG3-0060
M9-444XG1-0080
M9-444XG3-0080
M9-444XG1-0100
M9-444XG3-0100
M9-444XG6-0100
M9-444XG1-0120
M9-444XG3-0120
M9-444XG1-0160
M9-444XG3-0160
M9-444XG5-0160
M9-444XG3-0200

0,060
0,050
0,045
0,045
0,050
0,045
0,050
0,080
0,075
0,060
0,060

R440NL

=&
[@][=]
=

;

VHM

M9-444XGD-0030-B
M9-444XGD-0040-B
M9-444XGD-0050-B
M9-444XG1-0060-B
M9-444XG3-0060-B
M9-444XG1-0080-B
M9-444XG3-0080-B
M9-444XG1-0100-B
M9-444XG3-0100-B
M9-444XG6-0100-B
M9-444XG1-0120-B
M9-444XG3-0120-B
M9-444XG1-0160-B
M9-444XG3-0160-B
M9-444XG5-0160-B
M9-444XG3-0200-B

I
s [« T s [ & [ s [ w [ % | w | 1w | % |

0,065 0,080
0,055 0,065
0,045 0,055
0,045 0,055
0,055 0,065
0,045 0,055
0,055 0,065
0,085 0,095
0,080 0,090
0,065 0,080
0,650 0,075

Another tool dimensions
available on request



_ SOLID CARBIDE END MILLS X-MILL 430L / R430L

For machining steel and cast iron with hardness up to 35 HRC X=MILL
430L 430L R430L
|
A
30°
5 ¢ <
. ‘J i
7
2
Iy
B © B K E
(] ()
T b1l T
VHM VHM VHM

2 4 4 M9-434X20-0020 - -

3 4 50 20 4 0,3 M9-434X20-0030 - M9-434X2D-0050

4 4 75 25 4 0,3 M9-434X20-0040 - M9-434X2D-0060

5 6 75 30 4 0,3 M9-434X20-0050 M9-434X20-0050-B M9-434X2D-0050

6 6 75 30 4 0,5 M9-434X20-0060 M9-434X20-0060-B M9-434X21-0060

8 8 100 40 4 0,5 M9-434X20-0080 M9-434X20-0080-B M9-434X21-0080

10 10 100 40 4 0,5 M9-434X20-0100 M9-434X20-0100-B M9-434X21-0100

12 12 100 45 4 0,7 M9-434X20-0120 M9-434X20-0120-B M9-434X22-0120

16 16 150 60 4 1,0 M9-434X20-0160 M9-434X20-0160-B M9-434X23-0160

20 20 150 60 4 1,0 M9-434X20-0200 M9-434X20-0200-B M9-434X23-0200

d‘ [mm]
i) |2 10 [ 12 [ 16 |

P1-P5 50-65 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,060 0,075 0,085 0,100 0,110
P P6-P12 40-50 0,005 0,010 0,010 0,100 0,010 0,015 0,020 0,020 0,025 0,030
K1-K4 60-80 0,005 0,010 0,010 0,015 0,030 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060
K K5-K6 50-70 0,005 0,010 0,010 0,015 0,030 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060
N N7-N9 90-140 0,015 0,025 0,030 0,030 0,035 0,040 0,050 0,060 0,075 0,090

R - for tools with corner radius Anoth'er tool dimensions
available on request




























































































































