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Solid carbide end mills overview
Vollhartmetall-Schaftfriser Uberblick
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Solid carbide end mills code key
Vollhartmetall-Schaftfraser ISO Kennzeichung

Graphics identification and application
Graphische Werkzeug- und Anwendungsbeschreibung

Solid carbide end mills program
Vollhartmetall-Schaftfraser Programm

GM series + DIN and ZCC CT Norm for general machining
GM Serie + DIN und ZCC CT Norm fiir aligemeine Bearbeitung

HM series + DIN and ZCC CT Norm for machining high hardness steel
HM Serie + DIN und ZCC CT Norm fir die Hartbearbeitung

NM series for machining copper

NM Serie fir die Kupferbearbeitung

AL series for machining aluminum
AL Serie fir die Bearbeitung von Aluminiumlegierungen

SM series for machining of heat resostance super alloys
SM Serie fir die Bearbeitung von warmfesten Superlegierungen

Recommended cutting parameters
Empfohlene Schnittdaten

Technical information
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Order form for non-standard products
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Grade) intioductio

Coated Grades
Beschichtete Sorten

It is a combination of ultra-fine carbide substrate and Nano
nc-TIAIN coating. It is a universal grade for milling of carbon steel,
alloy steel( HRC<=48), cast iron and stainless steel. It can be for
the machining of Ni based high-temperature alloys at a normal

cutting speed.

Milling : Erasen

n) forg solidl canbide) endl mills)
ten) fiig VVHM:Erd'ser

Common TiAIN coating
normale TiAIN Beschichtung

Eine Kombination von Ultrafeinkorn-Hartmetall und Nano nc-TiAIN
PVD-Beschichtung. Universelle Anwendung zum Frédsen

von unlegiertem Stahl, legiertem Stahl (HRC<=48), Guss,
rostfreiem Stahl und Ni-basierten, warmfesten Superilegierungen

bei normale Schnittgeschwindigkeit.

It is a combination of ultra-fine carbide substrate of high strength,
toughness and wear resistance with Nano AITiN (TiAIN) coating

and it is suitable for milling of stainless steel, Ti alloys, high-temperature
alloys. High-strength materials. Alloy steel and cast iron. It is an optimal e

grade for the high speed milling of hardened materials (HRC48-63).

nc-TiAIN coating

Ultrafeinkorn-Hartmetall mit hoher Zugfestigkeit, Zahigkeit nc-TiAIN Beschichtung
und Verschlei3festigkeit, plus Nano-AITiN (TiAIN) PVD-Beschichtung. Zum

Hartfrdsen und HSC-Frésen von legiertem Stahi (HRC 48-63) und Guss.

Sehr gut geeignet fiir die Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Ti-Legierungen,

warmfesten Superlegierungen.

Itis an optimal combination of superfine carbide substrate of significantly
higher wear resistance and high strength with Nano AITixN coating.It's a
special solution for high speed cutting, hard machining until HRC70 and

dry machining.

Superfeinkorn-Hartmetall mit deutlich héherer Verschleiflfestigkeit und
hoher Zugfestigkeit, plus Nano-AltixN Beschichtung. Sonderlésungen flr
HSC-Frasen, Hartbearbeitung bis HRC 70 und Trockenbearbeitung.

Uncoated Grades
Unbeschichtete Sorten

It is an ultra-fine carbide grade with good wear
resistance and it is a universal grade for milling
cutters.

Ultrafeinkorn-Hartmetall mit guter Verschleil3-
festigkeit. Universelle Sorte zum Frasen

It is an ultra-fine carbide grade with good wear resistance
suitable for manufacturing milling cutters in the high speed
milling of aluminium alloys.

Ultrafeinkorn-Hartmetall mit guter Verschleif3festigkeit.
Geeignet fiir HSC-Fraser zu Aluminiumbearbeitung.

B195
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DIN - sTaNDARD

Type of function
Schneidenausfiihrung N::;zi: ;;ther? eth
Description Description
o Beschreibung code Beschreibung
End mil Helical angle / Spiralwinkel 2-4 Number of teeth
0 "
Eckfraser Anzahl Zahne
6 Ball nose end mill 0 |0 45 45 Itis indicated by M when the same type is
Kugelkopffraser 20 20° | 55 55° WIFh different sizes and numbell' of teeth.
: : M | Wird angegeben, wenn verschiedene
8 Radius end mill 30 | 30° | 60 60° Durchmesser verschiedene Zahnezahlen
Fraser mit Eckradius haben.
) ® T
Direction of rotation
Type of tools Drehrichtung - Durchmesser
Werkzeugtype Description eIl
code : — Description
i Description Zizsil sl code ngcsr?rrgi)gﬂﬂ cois Beschreibung
Beschreibung R | Right hand / Rechts 9 0800 | 8:0 mm in diameter
; 5 RO5 | Radius: 0.5 mm .
5 | End mills / Fraser L |Lefthand/ Links Durchmesser: 8.0mm
| 1 | 1
Type of shank Tool shape Machining
Schaftausfiihrung Ausfiihrung Bearbeitung
code Description - Beschreibung code Description - Beschreibung code Description - Beschreibung
1 | Shank - Schaft 1 DIN 6527 K GR General roughing
Allgemeine Schruppbearbeitung
5 |DIN 6535 HA 2 | DIN6527 L - —
NR Roughing machining of nonferrous metals
6 | Weldon DIN 6535 HB As per ZCC-Ain QJ Schruppen von NE-Metallen
ZZQ(TQ)01.002.002 between General semi-finishing
istel- 5 | theradi d th ificati .
| bl s Dl E5Es Rl S S Ll Spltet o GM Allgemeine mittlere Bearbeitung
9 | Taper shank - Morsekegel Nach Werksnorm ZCC-A Machining of Ti alloys and Heat resist. alloys
As per ZCC-Bin QJ SR | Zur Bearbeitung von Ti-Legierungen und
ZZQ(TQ)01.002.002 between warmfesten Materialien
6 | the radius and the specification oF Efneral-ﬁnisgiﬂ? beorbe
Nach Werksnorm ZCC-B Ao
High speed machining of nonferrous Metals
8 | DIN 6528 NH | i 5chgeschwindigkeitsbearb. von NE-Metallen
As per ZCC-D in QJ NM Semi-finishing of nonferrous Metals
Z7ZQ(TQ)01.002.002 between Mittlere Bearb. von NE-Metallen
9 | the radius and the specification - — -
High speed machining of hardened materials
Nach Werksnorm ZCC-D HH | Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von
gehartetern Material (HRC: 52-65)
GH High speed machining of general material
Hochgeschwindigkeitbearb. von Stahl
PR Roughing of steel
Schruppbearbeitung von Stahl
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Graphische Werkzeug- und Anwendungsbeschreibung

0.05-0.10
45

v

Cylindrical flattened tool nose
Eckenschutzfase

R end mill nose
Eckenradius

Ball nose end mills
Vollradius

30° helical angle
30° Spiralwinkel

2-tooth mill for center milling with
one teeth overpass the center
2-Zahne, ein Zahn Uber Mitte

2-tooth mill for center milling
2-Zahne mit Zentrumschnitt

3-tooth mill for center milling with one

teeth overpass the center
3-Zahne, ein Zahn Uber Mitte

4-tooth mill for center milling
4-Zahne mit Zentrumschnitt

4-tooth mill not for center milling
4-Zahne stirnseitig im Zentrum frei

Mills with 6 teeth and above not for
center milling

6-Zahne oder mehr stirnseitig im
Zentrum frei

DIN

6535

HA
)

DIN
6535
HB

—

()
DIN
6535
HE

T

.

Milling :"Erasen

DIN6535HA straight shank
DIN6535HA Zylinderschaft

DIN6535HB weldon
DIN6535HB Weldonspannflache

DIN6535HE whistle notch shank
DIN6535HE mit whistle notch Spannflache

Straight shank
Zylinderschaft

Square and straight shank
Zylinderschaft mit Vierkant

Radial feed
Radiale Bearbeitung

Radial, aslant feed compensated with
helical cutting
Bearbeitung: radial, Spiralinterpolation

Radial, aslant feed compensated with helical cutting
Bearbeitung: radial, Spiralinterpolation, Eintauchen

Groove milling
Nutenfrasen

Side milling
Eckfrasen, Umfangfrasen

Profile milling
Profilfrasen

Cutting Data
Schnittdaten
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Machining
Bearbeitung

Universal machining

GM Allgemeine Bearbeitung

HM

For hard materials machining and high speed cutting
Zur Hartbearbeitung im HSC Bereich

NM

For copper and nonferrous metals machining
Zur Bearbeitung von Kupfer und NE-Metallen

AL For aluminum alloy machining

Zur Bearbeitung von Alumiumlegierungen

SM

For machining of heat resistant super alloys
Zur Bearbeitung von warmfesten Superlegierungen

Type of function
Schneidenausfiihrung

End mill
Eckfraser

Ball nose end mill
Kugelkopffraser

Radius end mill
Fraser mit Eckradius

End mills Kordel geometrie
Eckfraser Kordel Geometrie

JM - serie

Shrunken neck
Abgesetzter Hals

Radius
Radius

|

:emqaﬁ |

Number of teeth - Anzahl der Zahne

|

Diameter

Durchmesser

Tool shape
Ausfiihrung

Long series - Lange Serie

Tiny diameter
Micro-Durchmesser

Short cutting edge
Kurze Schneidenlange

Series of standard length
Standardlangen Serie

Special size instruction
Spezielle Baumale

Neck length
Halslange

Cutting edge length
Schneidenlange

Whole length
Gesamtlange

Diameter
Durchmesser

Slim shank (@ 4mm)
Schmale Ausfiihrung

AIR

Extra high speed end
mills for machining
aluminum in aerospace
industry

High-Speed Fraser flr
Luftfahrtindustrie
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Graphics identification and application
Graphische Werkzeug- und Anwendungsbeschreibung

@ Coated end mills
Beschichtete VHM Fraser ® Machining operation

Coated Nano-AITiN coating - Bearbeitungsform
Nano-AITIN' | Nano-AITiN Beschichtung

—y

Coated/Beschichtun
THAD Ng TiAIN coating - TIAIN Beschichtung side face machining

Schulterfrasen

CoatedBaschichtung

CriN CrN coating - CrN Beschichtung

shoulder machining

® End mill series Eckfrasen

VHM Fraser Serie

6]5 2-flute end mills
) 2-Schneiden Eckfraser straight slot machining
Nutenfrésen
2-flute ball nose end mills
2-Schneiden Kugelkopffraser

2-flute R end mills

deep slot machining
2-Schneiden Radiuseckfraser

Nutenfrasen (tief)

3-flute end mills
3-Schneiden Eckfraser

Brofile machining

3-flute R end mills rofilfrasen

3-Schneiden Radiuseckfraser

4-flute end mills

4-Schneiden Eckfraser cavity machining

Auskammern

4-flute ball nose end mills
4-Schneiden Kugelkopffraser

4-flute R end mills

4-Schneiden Radiuseckfraser Sot maChmm(g (round)

Nutenfrasen (rund)

6-flute end mills
6-Schneiden Eckfraser

g R S A S

deep slot machining (deep,round)
Nutenfrasen (tief,rund)

@ Helical angle

Spiral Winkel
T 35° helical angle
i‘r’éi 35° Spiral Winkel
- — side machining with radius

CRECORREDRN

. Radius Eckfrasen
@ Cutter diameter tolerance

Fraserdurchmesser Toleranz

D<12 0~-0.020 Cutter diameter tolerance L . .
D L m
1 12<D 0~-0.030 Fraserdurchmesser Toleranz slot machining with radius
— — i Nutenfrasen mit Radius

@ Radius tolerance of ball nose end mills

Radius Toleranz von Kugelkopffrasern ; / profile machining
Profilfrasen
A Radius tolerance
D o Radius Toleranz
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Series end mills
for general machining

Serie Eckfraser fiir
allgemeine Anwendung

Wide application: high efficiency machining of common steel up to hardend steel.

Optimized structure: reasonable combination of sharp cutting edge and tool
strength makes cutting much light and fast, achieving longer tool-life.

Completes Programm (application): covers applications from roughing with
high metal removal rate to finish machining with high surface quality.

Completes Programm (dimension): the minimum diameter of 0.3 mm, easily
complete machining even though the micro part of workpiece.

GroBler Anwendungsbereich: effiziente Bearbeitung von normalem bis zu
gehartetem Stahl.

Optimiertes Design: Scharfer Schneide mit hoher Kantenstabilitat. Fir leichte
und schnelle Bearbeitung mit hoher Standzeit.

komplettes Programm (Anwendung): vom Schruppen bei hoher
Zerspanungsleistung bis Schlichten bei exellenter Werkstiick Qualitat.

komplettes Programm (Abmessung): ab Durchmesser 0,3mm fur die
Bearbeitung von kleinen Werkstucken.

e Tool type: GM-4E-D10.0

e Size: 310.0mm

» Workpiece material - Werkstlckstoff: NAK80 (40HRC)

» Rotating speed: 3200r/min (100m/min)

» Feed: 640mm/r (0.2mm/r)

e Axial cutting depth 15mm
Axiale Zustellung: Ap=15mm

o Radial cutting depth \
Radiale Zustellung: Ae=1.0mm

o Cutting style: side milling /Eckfrasen

» Cooling system: air blow /Luft

* Machine: MIKRON UCP 1000

1mm

m Cutting edge wear and surface quality of workpiece - Schneidkantenverschleil® und Werkstiick Oberflachenqualitat

e . = AE. Similar product of company A Similar product of company B
Elusl il - B e Sl S Ahnliches Produkt Firma A Ahnliches Produkt Firma B
Cutting length - Schnittlange 60m 20m 60m

Cutting edge wear
Schneidkantenverschleif’

Workpiece surface quality
Werkstiick Qualitat

B200



Milling.: Erasen
Sellid] Camice ane mils = VellheRmaElSEhe it Sar

DIN 6527K 2-flute slotting end mills - DIN 6527 K 2-Schneiden VHM Langlochfraser

aa@ 5501R302GM C LS

0.05-0.10 -
45 - - 6535
HA
- i - -

s P S
' DIN
o)
l A30° /= o8k
I1 N [
- 4 -+ q,
(72]
HyJ
—
=}
'S
Dimension(mm) Teeth Application =
Abmessungen Zahne Anwendung . M . N S [T
Type - Typ »n
d1(e8) | d2(h6) 12 1 z Grade YK30F KMG303 %
5501R302GM-0300 3.00 6 4 50 2 [e} [ ‘5
5501R302GM-0400 4.00 6 5 54 2 (e} [} E
5501R302GM-0500 5.00 6 6 54 2 o [ ] g
5501R302GM-0600 6.00 6 7 54 2 (e} ° %
5501R302GM-0800 8.00 8 9 58 2 [e} [} >
5501R302GM-1000 10.00 10 1 66 2 o [ ] ’
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, w
5501R302GM-1200 12.00 12 12 73 2 o [ E
5501R302GM-1400 14.00 14 14 75 2 (e} ° E
5501R302GM-1600 16.00 16 16 82 2 [e] [ ] -g
5501R302GM-1800 18.00 18 18 84 2 o [ o
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, o
5501R302GM-2000 20.00 20 20 92 2 [e} [} ©
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 021140 021130 -E
©
(&)
=
o
(/2]
. . . . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
o™ Workpiece material
o Werkstickstoff
™ Hardened steel - geharteter Stahl i Cast iron, i
Carbon steel| Alloy steel ardened steel - geharteler Sta Stsatg1;?§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hez;t"gemst.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy alloy Warmf):aste
E Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg.
Stahl Leg.
x GGG
v v v v v v v v
B 201

Code key  B194/196 | Cutting data | B293-368 Graphics identification & application B195/197 Order form for non-standard products  B373-B372
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling : Erasen

millsERVellhartmetallschaftfraser

DIN 6527K 2-flute slotting end mills -

DIN 6527K 2-Schneiden VHM Langlochfraser

CLLS

ap

w7 9601R302GM

YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall

-~ KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

0.05-0.10
ﬁ 7 J
* é *

DIN
6535
HB

o
oo A30° s
J J J
Type ki) T | Amvondung @ M @ N S
di(es) da(hs) l2 I z Grade YK30F KMG303
5601R302GM-0300 3.00 6 4 50 2 e} o
5601R302GM-0400 4.00 6 5 54 2 o) Y
5601R302GM-0500 5.00 6 6 54 2 e ®
5601R302GM-0600 6.00 6 7 54 2 @) )
5601R302GM-0800 8.00 8 9 58 2 O o
5601R302GM-1000 10.00 10 11 66 2 O o
5601R302GM-1200 12.00 12 12 73 2 O ([
5601R302GM-1400 14.00 14 14 75 2 @) {
5601R302GM-1600 16.00 16 16 82 2 O o
5601R302GM-1800 18.00 18 18 84 2 O (]
5601R302GM-2000 20.00 20 20 92 2 o) Y
Art. Group No./Produktgruppe Nr. : 021140 021130

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht (5502R302GM)

o™ Workpiece material
o Werksttickstoff
™ Hardened steel - gehérteter Stahl Stainless | Cast iron, ;
(D Carbon steel| Alloy steel ‘ steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heaat"roe3|st.

Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy warmf}(-lzste
> Stahl Stahl | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl | Grauguss |Kupfer Leg.| Alu.Leg. | Titan Leg. leg
v GGG

v v v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B202

O On demand / auf Anfrage



Milling.: Erasen
Sellid] Carsice anc mils = VelleRmaE e e it ser

DIN 6527L 2-flute slotting end mills - DIN 652 7L 2-Schneiden VHM Langlochfraser

%7 | 5502R302GM C Ls LS

YK30F: Ultra-fine carbide grade / U/trafeinkornhartmetall
KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide /nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

0.05-0.10 ] -
ﬁ = = D 6535
. B

3 << 5 o
e | A 30° : 65271
I
Type “omessungen Tome | Amwonding @ M @ N S 5
di(es) | dz(he) l2 I z Grade YK30F KMG303 o
5502R302GM-0100 1.00 3 2 38 2 o) ° &
5502R302GM-0150 1.50 2 3 38 2 o) ° =
5502R302GM-0200 2.00 6 6 57 2 o) ° i
5502R302GM-0250 2.50 6 7 57 2 o) S =
5502R302GM-0280 2.80 6 7 57 2 o ° °
5502R302GM-0300 3.00 6 7 57 2 o ° €
5502R302GM-0350 3.50 6 7 57 2 0 ° E
5502R302GM-0380 3.80 6 8 57 2 ') ° =
5502R302GM-0400 4.00 6 8 57 2 o ° <>:
5502R302GM-0450 4.50 6 8 57 2 o ° !
5502R302GM-0480 4.80 6 8 57 2 0 ° )
5502R302GM-0500 5.00 6 10 57 2 o ° =
5502R302GM-0550 5.50 6 10 57 2 o ° €
5502R302GM-0575 5.75 6 10 57 2 o ° g
5502R302GM-0600 6.00 6 10 57 2 0 PS $
5502R302GM-0675 6.75 8 13 63 2 1) ° -l
5502R302GM-0700 7.00 8 13 63 2 o ° L
5502R302GM-0750 7.50 8 16 63 2 o ° 8
5502R302GM-0775 7.75 8 16 63 2 o ° =
5502R302GM-0800 8.00 8 16 63 2 o PS 5
5502R302GM-0870 8.70 10 16 72 2 1) ° n
5502R302GM-0900 9.00 10 16 72 2 o PS
5502R302GM-0950 9.50 10 16 72 2 o
5502R302GM-1000 10.00 10 19 72 2 o PS
5502R302GM-1100 11.00 12 22 83 2 o
5502R302GM-1170 11.70 12 22 83 2 1) PS
5502R302GM-1200 12.00 12 22 83 2 o) °
5502R302GM-1370 13.70 14 22 83 2 1) °
5502R302GM-1400 14.00 14 22 83 2 o) °
5502R302GM-1500 15.00 16 26 92 2 o
5502R302GM-1570 15.70 16 26 92 2 1) PY
5502R302GM-1600 16.00 16 26 92 2 o °
5502R302GM-1700 17.00 18 26 92 2 o
5502R302GM-1800 18.00 18 26 92 2 ) °
5502R302GM-2000 20.00 20 32 104 2 o °
Art. Group No./Produktgruppe Nr. : 021140 021130

Code key  B194/196 | Cutting data | B293-368 Graphics identification & application B195/197 Order form for non-standard products  B373-B372 B 203

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B204

Milling

DIN 6527L 2-flute slotting end mills -

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

DIN 6527L 2-Schneiden VHM Langlochfraser

ap

w7 95602R302GM

YK30F: Ultra-fine carbide grade / Uitrafeinkornhartmetall
KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide /nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

0.05-0.10 ]
ﬁ 7 7 S

C LS

DIN
6535
HB

8 <O 5 ‘
S KD
. Aao? [l o
l1 o o o
Ty;: Abmessungon o Amvenduny| @ M @ S
di(es) d2(he) l2 l1 z Grade YK30F KMG303
5602R302GM-0200 2.00 6 6 57 2 ¢) )
5602R302GM-0250 2.50 6 7 57 2 ) )
5602R302GM-0280 2.80 6 7 57 2 e) °
5602R302GM-0300 3.00 6 7 57 2 o) ®
5602R302GM-0350 3.50 6 7 57 2 o) Y
5602R302GM-0380 3.80 6 8 57 2 @) Y
5602R302GM-0400 4.00 6 8 57 2 o) )
5602R302GM-0450 4.50 6 8 57 2 o ()
5602R302GM-0480 4.80 6 8 57 2 ) )
5602R302GM-0500 5.00 6 10 57 2 e) Y
5602R302GM-0550 5.50 6 10 57 2 o ®
5602R302GM-0575 5.75 6 10 57 2 o) °
5602R302GM-0600 6.00 6 10 57 2 o) Y
5602R302GM-0675 6.75 8 13 63 2 o) ®
5602R302GM-0700 7.00 8 13 63 2 o 0
5602R302GM-0750 7.50 8 16 63 2 ©) ()
5602R302GM-0775 7.75 8 16 63 2 o )
__ 5602R302GM-0800 8.00 8 16 63 2 o ()
5602R302GM-0870 8.70 10 16 72 2 o )
5602R302GM-0900 9.00 10 16 72 2 ) [
5602R302GM-1000 10.00 10 19 72 2 0 ®
5602R302GM-1170 11.70 12 22 83 2 e) )
5602R302GM-1200 12.00 12 22 83 2 o) )
5602R302GM-1370 13.70 14 22 83 2 ) ®
5602R302GM-1400 14.00 14 22 83 2 ) °
5602R302GM-1570 15.70 16 26 92 2 o) )
5602R302GM-1600 16.00 16 26 92 2 o ®
5602R302GM-1800 18.00 18 26 92 2 & )
5602R302GM-2000 20.00 20 32 104 2 o )
Art. Group No. Produktgruppe Nr. : 021140 021130

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Millingl: Frasen
Sellid] Cavice ane mils = VellheRmeaElSEhe it Sar

GM-2EL series for general machining - GIM-2EL Serie fiir allgemeine Bearbeitung

@ 2-flute flattened end mills with straight shank and long cutting edge I//' b u
2-Schneiden Eckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft / y

Sl e T
o — =<4 .
v |t
L
Coated qh,
AN A D=<12 0~-0.020
) main | R)Esiml D o
—_—— W — — i e
. . h
Dimension(mm) b =
Abmessungen Teeth - Zahne Geometry Grade - Sorte ©
Wigs - 12 z Ausfiihrung KMG 303 <
D d H L 8
GM-2EL-D3.0 3.0 6 12 75 2 A ® %
GM-2EL-D4.0 40 6 15 75 2 A . kT
GM-2EL-D5.0 5.0 6 20 75 2 A ° ‘g
GM-2EL-D6.0 6.0 6 20 75 2 B ° 2
GM-2EL-D8.0 8.0 8 25 100 2 B ° %
GM-2EL-D10.0 10.0 10 30 100 2 B ° >
GM-2EL-D12.0 12.0 12 35 100 2 B ° U)
GM-2EL-D14.0 14.0 14 40 100 2 B ° ]
GM-2EL-D16.0 16.0 16 50 150 2 B ® E
GM-2EL-D20.0 20.0 20 55 150 2 B ® -g
()
()
S
o]
[
©
(&)
2
o
(/2]
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werkstuickstoff
. 3 Stainless | Cast iron, -
™ Carbon steel| Alloy steel Hardened steel - geharteter Stah steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hez;t"?mst.
(D Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf}éste
E Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG i
X
v v v v v v v v

Code key  B194/196 | Cutting data | B293-368 Graphics identification & application B195/197 Order form for non-standard products  B373-B372 B 205

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMG303

Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

DIN 6527K 3-flute slotting end mills - DIN 6527 K 3-Schneiden VHM Langlochfraser

. 5501R303GM C LI

ap
YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
~» KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide /nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

AoE

0.05;0.10 ] ’ DIN
© @) e

] —
o
rao? [z ol
= Tt Zime | Amwendung. @ M @ N S
di(es) | dz(hs) l2 I z Grade YK30F KMG303
5501R303GM-0300 3.00 6 4 50 3 ©) [
5501R303GM-0400 4.00 6 5 54 3 (@) ()
5501R303GM-0500 5.00 6 6 54 3 (@) [ ]
5501R303GM-0600 6.00 6 7 54 3 (@) [
5501R303GM-0800 8.00 8 9 58 3 (@) [
5501R303GM-1000 10.00 10 11 66 3 (@) [
5501R303GM-1200 12.00 12 12 73 3 O [ ]
5501R303GM-1400 14.00 14 14 75 3 ©) ®
5501R303GM-1600 16.00 16 16 82 3 (@) [
5501R303GM-1800 18.00 18 18 84 3 (@) [
5501R303GM-2000 20.00 20 20 92 3 0] o
Art. Group No./Produktgruppe Nr. : 021140 021130
. . I . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstlickstoff
Carbon steel| Alloy steel Hardened steel - gehdrteter Stah Stsatlenelle-SS Cl\?gélljrlgrr]’ Copper | Aluminum | Titanium Heaat"roesist.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy _alloy Warmf}(leste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl GrngGuss Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg.
v v v v v v v v

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage

B206



G303

=
X

DIN 6527K 3-flute slotting end mills -

Sellid] Ceartsiics enel mils =

Milling

Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

DIN 6527K 3-Schneiden VHM Langlochfraser

77 95601R303GM

YK3O0F: Ultra-fine carbide grade / Uitrafeinkornhartmetall
+ KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

¥

0.

05-0.10
WEIRL
A 30° 627K

-

L i

DIN
6535

-

Tyve o | e Mol @ M@ NS

di(es) dz(hs) I2 1 z Grade YK30F KMG303
5601R303GM-0300 3.00 6 4 50 3 O [ J
5601R303GM-0400 4.00 6 5] 54 ) (@) {
5601R303GM-0500 5.00 6 6 54 3 o [ J
5601R303GM-0600 6.00 6 7 54 3] (@) [ J
5601R303GM-0800 8.00 8 9 58 3 O [ J
5601R303GM-1000 10.00 10 1 66 3 (@) [ J
5601R303GM-1200 12.00 12 12 73 3 o o
5601R303GM-1400 14.00 14 14 75 8] O ®
5601R303GM-1600 16.00 16 16 82 3 @) [ ]
5601R303GM-1800 18.00 18 18 84 ) (@) ([ J
5601R303GM-2000 20.00 20 20 92 3 @) [ J

Art. Group No. /Produktgruppe Nr. : 021140 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material
Werksttickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, ;

Carbon steel| Alloy steel < steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heaat”fmst.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)tleste

Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg

GGG :

v v v v v v

Code key B194/196
ISO Kennzeichen

Cutting data | B293-368
Schnittdaten

Graphics identification & application  B195/197
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products = B373-B372
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

B207
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Milling - Erasen

millsERVellhartmetallschaftfraser

DIN 6527L 3-flute slotting end mills -

DIN 6527L 3-Schneiden VHM Langlochfraser

ap

5502R303GM

YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall

i

CLLS

< . KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide /nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

0.05-0.10
45° " % | DE{;E
©
o
A30° o
Type omessurgon T Amwonding| @ M @ N S
di(h1o) | d2(he) I2 I1 z Grade YK30F KMG303
5502R303GM-0300 3.00 6 7 57 3 O ([
5502R303GM-0400 4.00 6 8 57 3 @) [ ]
5502R303GM-0500 5.00 6 10 57 3 ®) [ ]
5502R303GM-0600 6.00 6 10 57 3 O ()
5502R303GM-0800 8.00 8 16 63 3 ®) [ ]
5502R303GM-1000 10.00 10 19 72 3 ®) [ ]
5502R303GM-1200 12.00 12 22 83 3 O [ ]
5502R303GM-1400 14.00 14 22 83 3 ©) ([
5502R303GM-1600 16.00 16 26 92 3 ©) [
5502R303GM-1800 18.00 18 26 92 3 O [ ]
5502R303GM-2000 20.00 20 32 104 3 e ®
Art. Group No. /Produktgruppe Nr. : 021140 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

o™ Workpiece material
o Werksttickstoff
™ Hardened steel - gehérteter Stahl Stainless | Cast iron, ;
(D Carbon steel| Alloy steel : steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heaat"roe3|st.

Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf}:este
> Stahl Stahl | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl | Grauguss |KupferLeg.| Alu.Leg. | Titan Leg. | 7 gy
v GGG )

v v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B20s

O On demand / auf Anfrage



G303

=
X

DIN 6527L 3-flute slotting end mills -

Milling
SSlidlcarbiastenalmili =k

- Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

DIN 6527L 3-Schneiden VHM Langlochfraser

ap,

i

=

5602R303GM

YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide /nano TiAIN beschichtetes Uitrafeinkornhartmetall

C LS

OAgg;OJO 77 Bg%‘s
S TMQ g g g
O
e rao? Lo o
Type Pt T ety @ M @ NS
di(h1) | dz2(he) I2 I1 z Grade YK30F KMG303
5602R303GM-0300 3.00 6 7 57 3 O ®
5602R303GM-0400 4.00 6 8 57 3 O ®
5602R303GM-0500 5.00 6 10 57 3 o d
5602R303GM-0600 6.00 6 10 57 3 &) ®
5602R303GM-0800 8.00 8 16 63 3 o J
5602R303GM-1000 10.00 10 19 72 3 o d
__ 5602R303GM-1200 12.00 12 22 83 3 o ®
5602R303GM-1400 14.00 | 14 22 83 3 o ht
5602R303GM-1600 16.00 | 16 26 92 3 o d
5602R303GM-1800 18.00 18 26 92 3 o o
5602R303GM-2000 20.00 20 32 104 3 o ®
Art. Group No./Produktgruppe Nr. : 021140 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

Code key B194/196
ISO Kennzeichen

Cutting data | B293-368
Schnittdaten

Graphics identification & application  B195/197
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products = B373-B372
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Workpiece material
Werksttickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, ;

Carbon steel| Alloy steel 9 steel - | Nodular | Copper | Aluminum | Titanium Heaat”fmst.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)tleste

Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg

GGG :

v v v v v v v

B209
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KMG405

Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

DIN 6527L 3-flute end mills - DIN 652 7L 3-Schneiden VHM Schaftfraser

@ 5502R453GM C L

KMG405: nano TiAIN coated ultra-fine carbide /nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall
<« -

0.05-0.10 ]
o D DIN
= = fl 1 D ess

g fe 5,
;
DIN
A45° : 6527L
Dimension(mm) Teeth | Application
T.,Y}?pe Abmessungen Zihne |Anwendung . M ‘ N S
di(h1o) d2(he) l2 I1 z Grade KMG405
5502R453GM-0300 3.00 6 7 57 3 ®
5502R453GM-0400 4.00 6 8 57 3 ®
5502R453GM-0500 5.00 6 10 57 3 ®
5502R453GM-0600 6.00 6 10 57 3 Y
5502R453GM-0800 8.00 8 16 63 3 ®
5502R453GM-1000 10.00 10 19 72 3 ®
5502R453GM-1200 12.00 12 22 83 3 Y
5502R453GM-1400 14.00 14 22 83 3 o
5502R453GM-1600 16.00 16 26 92 3 )
5502R453GM-1800 18.00 18 26 92 3 Y
5502R453GM-2000 20.00 20 32 104 3 ®
Art. Group No. /Produktgruppe Nr. : 021130
. . . . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
. 3 Stainless | Cast iron, B
Carbon steel| Alloy steel Hardened steel - geharteter Stahl steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heaat"roe3|st.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf}(; .
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG :
v v v v v v v v

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage
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G405

=
X

DIN 6527L 3-flute end mills -

Sellid] Ceartsiics enel mils =

Milling

\Vollhartmetallschaftfrasen

- Erasen

DIN 6527L 3-Schneiden VHM Schaftfraser

ap,

i

5602R453GM

KMG405: nano TiAIN coated ultra-fine carbide /nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

C LS

<+ KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide /nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall
0.22;0.10 ] B
| @) D2
© — L 4 #
o
\45° o2
s Ty Zime | aworduny @ M @ N S
di(h1o) | dz2(hs) l2 Ih % Grade KMG303 KMG405
5602R453GM-0300 3.00 6 7 57 3 [ [
5602R453GM-0400 4.00 6 8 57 3 [ [
5602R453GM-0500 5.00 6 10 57 3 [ ] [
5602R453GM-0600 6.00 6 10 57 8] [ [
5602R453GM-0800 8.00 8 16 63 3 [ ] [ ]
5602R453GM-1000 10.00 10 19 72 3 [ [
5602R453GM-1200 12.00 12 22 83 3 (] ()
5602R453GM-1400 14.00 14 22 83 3 L (]
5602R453GM-1600 16.00 16 26 92 3 [ ] [ J
5602R453GM-1800 18.00 18 26 92 3 ( ()
5602R453GM-2000 20.00 20 32 104 3 () )

Art. Group No. /Produktgruppe Nr. :

021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material
Werksttickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, ;

Carbon steel| Alloy steel < steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heaat”fmst.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)tleste

Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg

GGG :

v v v v v v v

Code key B194/196
ISO Kennzeichen

Cutting data | B293-368
Schnittdaten

Graphics identification & application  B195/197
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products = B373-B372
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B212

Milling

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

GM-4E series for general machining - GIM-4E Serie fiir allgemeine Bearbeitung

@ 4-flute flattened end mills with straight shank

4-Schneiden Eckfraser mit Zylinderschaft

Z

i LS

= 1,
07T H
S L
e =
p—_ _4in ted H
e AN | DDEsm R !
Dimension(mm)
Type - Typ Abmessungen Teeth -ZZéhne A%i?um?&yg GIEI(\:I/IGG 0 3SO%rte
D d H L

GM-4E-D1.0S 1.0 4 3 50 4 A o
GM-4E-D1.5S 1.5 4 4 50 4 A )
GM-4E-D2.0S 2.0 4 6 50 4 A o
GM-4E-D2.5S 25 4 8 50 4 A o
GM-4E-D3.0S 3.0 4 8 50 4 A o
GM-4E-D4.0S 4.0 4 11 50 4 B (e}
GM-4E-D1.0 1.0 6 3 50 4 A o
GM-4E-D1.5 1.5 6 4 50 4 A o
GM-4E-D2.0 2.0 6 6 50 4 A o
GM-4E-D2.5 25 6 8 50 4 A ¢)
GM-4E-D3.0 3.0 6 8 50 4 A o
GM-4E-D3.5 3.5 6 10 50 4 A o
GM-4E-D4.0 4.0 6 11 50 4 A o
GM-4E-D4.5 4.5 6 11 50 4 A (e}
GM-4E-D5.0 5.0 6 13 50 4 A o
GM-4E-D5.5 55 6 16 50 4 A )
GM-4E-D6.0 6.0 6 16 50 4 B )
GM-4E-D7.0 7.0 8 20 60 4 A ¢)
GM-4E-D8.0 8.0 8 20 60 4 B o
GM-4E-D9.0 9.0 10 22 75 4 A o
GM-4E-D10.0 10.0 10 25 75 4 B o
GM-4E-D11.0 11.0 12 26 75 4 A (e}
GM-4E-D12.0 12.0 12 30 75 4 B o
GM-4E-D14.0 14.0 14 32 75 4 B o
GM-4E-D16.0 16.0 16 45 100 4 B ¢)
GM-4E-D18.0 18.0 18 45 100 4 B ¢)
GM-4E-D20.0 20.0 20 45 100 4 B o

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

Werkstuickstoff
Hardened steel - gehérteter Stahl Stainless | Cast iron, ;
Carbon steel| Alloy steel £ steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heaatuz)e&st.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf}:este
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG )
v v v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



G303

=
X

DIN 6527K 4-flute end mills -

Milling
SSlidlcarbiastenalmili =k

- Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

DIN 6527K 4-Schneiden VHM Schaftfraser

ap

i
4‘§e

5501R304GF

YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
- KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide /nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

0.05-0.10
@ ) 7

C LS

-

-

=+

A 30° : 6

DIN
6535
HA

DIN
527K

-

-

- Aomessingn Zinno | Amwendung ® Ve s

di(h1o) | dz(hs) 2 I z Grade YK30F KMG303
5501R304GF-0300 3.00 6 5 50 4 (0] o
5501R304GF-0400 4.00 6 8 54 4 (@) ()
5501R304GF-0500 5.00 6 9 54 4 ©) [ ]
5501R304GF-0600 6.00 6 10 54 4 @) ()
5501R304GF-0800 8.00 8 12 58 4 ©) o
5501R304GF-1000 10.00 10 14 66 4 ©) o
5501R304GF-1200 12.00 12 16 73 4 O o
5501R304GF-1400 14.00 14 18 75 4 O o
5501R304GF-1600 16.00 16 22 82 4 O ®
5501R304GF-1800 18.00 18 24 84 4 (@) ()
5501R304GF-2000 20.00 20 26 92 4 @) )

Art. Group No./Produktgruppe Nr.: 021140 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

Code key B194/196
ISO Kennzeichen

Cutting data | B293-368
Schnittdaten

Graphics identification & application  B195/197
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products = B373-B372
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Workpiece material
Werksttickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, ;

Carbon steel| Alloy steel 9 steel - | Nodular | Copper | Aluminum | Titanium He";t”':s'St'
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)tleste

Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg

GGG :

v v v v v v

B213
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KMG303

Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

DIN 6527K 4-flute end mills - DIN 6527 4-Schneiden VHM Schaftfraser

¥ | S601R304GF C LI

YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
<, KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

Oﬁow @ DE&Z‘S
© TXNE o | — -
k] A30° (= &2

I1 J N J )
Type preeio I Aoy @ M @ S
di(h1o) | dz2(he) l2 I1 z Grade YK30F KMG303
5601R304GF-0300 3.00 6 5 50 4 e} ®
5601R304GF-0400 4.00 6 8 54 4 e) °
5601R304GF-0500 5.00 6 9 54 4 @) Y
5601R304GF-0600 6.00 6 10 54 4 (@) [
5601R304GF-0800 8.00 8 12 58 4 @) o
5601R304GF-1000 10.00 10 14 66 4 (@) Y
5601R304GF-1200 12.00 12 16 73 4 O )
5601R304GF-1400 14.00 14 18 75 4 @) (]
5601R304GF-1600 16.00 16 22 82 4 @) )
5601R304GF-1800 18.00 18 24 84 4 o [ J
5601R304GF-2000 20.00 20 26 92 4 0] ®
Art. Group No. /Produktgruppe Nr. : 021140 021130
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstlickstoff
Carbon steel| Alloy steel Hardened steel - gehdrteter Stah Stsatlen(-lle-SS C'\?gé:lrl(;rr], Copper | Aluminum | Titanium Heaat"roesist.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy _alloy Warmf}éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl GrngGuss Kupfer Leg.| Alu.Leg. | Titan Leg. Leg.
v v v v v v v

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage

B214



G303

=
X

DIN 6527L 4-flute end mills -

Sellid] Ceartsiics enel mils =

Milling

- Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

DIN 6527L 4-Schneiden VHM Schaftfraser

17

<

5502R304GF

YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
~» KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Uitrafeinkornhartmetall

L]

0.05-0.10 ]
f 7 ] D
- i -

C LS

DIN
6535
HA

#

=
y A 30° : 65211
- Aomessingn Zime | Amendang @ M @ S
di(h1o) | dz2(hs) 2 I z Grade YK30F KMG303
5502R304GF-0300 3.00 6 8 57 4 0] Y
5502R304GF-0400 4.00 6 1 57 4 0) ®
5502R304GF-0500 5.00 6 13 57 4 10 P
5502R304GF-0600 6.00 6 13 57 4 o °
5502R304GF-0800 8.00 8 19 63 4 0) ®
5502R304GF-1000 10.00 10 22 72 4 (@) ®
5502R304GF-1200 12.00 12 26 83 4 O [ ]
5502R304GF-1400 14.00 14 26 83 4 O ®
5502R304GF-1600 16.00 16 32 92 4 e} PY
5502R304GF-1800 18.00 18 32 92 4 0) ®
5502R304GF-2000 20.00 20 38 104 4 e) ®
Art. Group No. /Produktgruppe Nr. : 021140 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

Code key B194/196
ISO Kennzeichen

Cutting data | B293-368
Schnittdaten

Graphics identification & application  B195/197
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products = B373-B372
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Werkstuickstoff
Hardened steel - gehérteter Stahl Stainless | Cast iron, i

Carbon steel| Alloy steel < steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heaat”fmst.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)tleste

Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg

GGG )

v v v v v v
B215
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KMG303

Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

DIN 6527L 4-flute end mills - DIN 652 7L 4-Schneiden VHM Schaftfraser

5  5602R304GF (;‘ L. il
s YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall /

<. KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide /nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

0%0.10 @ Sgggs
S TME B o
S A 30° DIN

-

I : 6527L
Tye g e i ® m @ s
di(h1o) | d2(he) I2 I1 z Grade YK30F KMG303
5602R304GF-0300 3.00 6 8 57 4 0] ®
5602R304GF-0400 4.00 6 1 57 4 e) Y
5602R304GF-0500 5.00 6 13 57 4 le) Y
5602R304GF-0600 6.00 6 13 57 4 (@) )
5602R304GF-0800 8.00 8 19 63 4 @] [ ]
5602R304GF-1000 10.00 10 22 72 4 @) ()
5602R304GF-1200 12.00 12 26 83 4 @) [ ]
5602R304GF-1400 14.00 14 26 83 4 @) [
5602R304GF-1600 16.00 16 32 92 4 @) [
5602R304GF-1800 18.00 18 32 92 4 @) [ ]
5602R304GF-2000 20.00 20 38 104 4 @) o
Art. Group No./Produktgruppe Nr. : 021140 021130
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstlickstoff
Carbon steel| Alloy steel Hardened steel - gehdrteter Stah Stsatlenelle-SS Cl\?gélljrlgrr]’ Copper | Aluminum | Titanium Heaat"roesist.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy _alloy Warmf}(leste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl GrngGuss Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg.
v v v v v v v

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage

B216



Milling.: Erasen
Sellid] Cavice ane mils = VellheRmeaElSEhe it Sar

DIN 6527K 4-flute end mills - DIN 6527 4-Schneiden VHM Schaftfraser
§ 5501R38414GM P
7. C L

<

A y DIN

‘38/4 i ‘ : 65218
Dimensi Teeth Applicati o
e A L | Mt [ ® @ s 3
d1(es) d2(he) 11 I2 z Sorte KMG405 3_-,_
5501R38414GM-0400 4 6 54 8 4 ° =
5501R38414GM-0500 5 6 54 9 4 ) 8
5501R38414GM-0600 6 6 54 10 4 ° ©
)
5501R38414GM-0800 8 8 58 12 4 [ o
5501R38414GM-1000 10 10 66 14 4 ° E
5501R38414GM-1200 12 12 73 16 4 ° 2
5501R38414GM-1400 14 14 75 18 4 ° %
5501R38414GM-1600 16 16 82 22 4 . >
5501R38414GM-1800 18 18 84 24 4 ° U)
5501R38414GM-2000 20 20 92 26 4 ) —
Art. Group No. / Produktgruppe Nr.: 027130 =
2
» Unique geometry design with 38°/41° helix angle in optimal combination of top grade, KMG 405. $
« Suitable for roughing and finishing of steel, alloy steel and stainless steel. S
« Effective milling with higher feed rate and bigger cutting depth. 'E
* Quiet machining without vibration. 8
* Long tool life and good surface finishing. o]
+ Einzigartige Geometie mit ungleichem Spiralwinkel (38°/41°), in Kombination mit einer hervoragenden Sorte die KMG 405. Uo)

Geeignet zur Schrupp- und Schlichtbearbeitung von Stahl, legiertem Stahl und rostfreiem Stahl.
Effektive Frasbearbeitung mit hoheren Vorschiiben und groReren Schnitttiefen.

Ruhige Bearbeitung ohne Vibrationen.

Hohere Standzeit und bessere Oberflachenqualitat.

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
To) Workpiece material
o Werkstuickstoff
<t Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, ;
(D Carbon steel) Alloy steel Sl bl steel - Nodular | Copper | Aluminum | Titanium Hee;t"r:&st.

Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warm]%ste
> Stahl Stahl | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl | Grauguss |Kupfer Leg.| Alu.Leg. | TitanLeg. | ''|&o
< GGG 9

v v v v v v v v
B217

Code key  B194/196 | Cutting data | B293-368 Graphics identification & application B195/197 Order form for non-standard products  B373-B372
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

DIN 6527L 4-flute end mills - DIN 6527L 4-Schneiden VHM Schaftfraser

@ 5502R38414GM (/' b if

<

& >

A S DIN
38/41 : 6528
Hca T | M, | ® v @ s
d1es) d2(hs) I1 I2 z %’:r?: KMG405

5502R38414GM-0400 4 6 57 1 4 °
5502R38414GM-0500 5 6 57 13 4 °
5502R38414GM-0600 6 6 57 13 4 °
5502R38414GM-0800 8 8 63 19 4 °
5502R38414GM-1000 10 10 72 22 4 °
5502R38414GM-1200 12 12 83 26 4 °
5502R38414GM-1400 14 14 83 26 4 °
5502R38414GM-1600 16 16 92 32 4 [
5502R38414GM-1800 18 18 92 32 4 °
5502R38414GM-2000 20 20 104 38 4 °

Art. Group No. / Produktgruppe Nr.: 027130

» Unique geometry design with 38°/41° helix angle in optimal combination of top grade, KMG 405.
« Suitable for roughing and finishing of steel, alloy steel and stainless steel.

« Effective milling with higher feed rate and bigger cutting depth.

* Quiet machining without vibration.

* Long tool life and good surface finishing.

+ Einzigartige Geometry mit ungleichem Spiralwinkel (38°/41°), in Kombination mit einer hervoragenden Sorte die KMG 405.
» Geeignet zur Schrupp- und Schlichtbearbeitung von Stahl, legiertem Stahl und rostfreiem Stahl.

+ Effektive Frasbearbeitung mit hohren Vorschiiben und grofReren Schnitttiefen.

* Ruhige Bearbeitung ohne Vibrationen.

» Hohere Standzeit und bessere Oberflachenqualitat.

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
To) Workpiece material
o Werkstuckstoff
< Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, i
(D Carbon steel| Alloy steel 9 steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hez;t"z?smt.

Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf}éste
§ Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. e
>z GGG 9-

v v v v v v v v

B218

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage



Milling.: Erasen
Sellid] Cavice ane mils = VellheRmeaElSEhe it Sar

DIN 6527L 4-flute end mills - DIN 6527L 4-Schneiden VHM Schaftfraser
%2 | 5602R38414GM L
i C LI

L

o
Al S DIN
‘38/41 ‘ s. 65228
L1 —
. os & o
@
Dimension(mm) Teeth Application ‘ ‘ i
Type - Typ Abmessungen Zahne Anwendung ® v @ s :..E
Grade ]
dies) d2(he) I1 12 z Sorte KMG405 'S
5602R38414GM-0400 4 6 57 11 4 ° [72]
5602R38414GM-0500 5 6 57 13 4 ° "_g
5602R38414GM-0600 6 6 57 13 4 ° GE’
5602R38414GM-0800 8 8 63 19 4 ° +
5602R38414GM-1000 10 10 72 22 4 ° 2
5602R38414GM-1200 12 12 83 26 4 ° =)
5602R38414GM-1400 14 14 83 26 4 ) >
5602R38414GM-1600 16 16 92 32 4 ° 7))
5602R38414GM-1800 18 18 92 32 4 ° E
5602R38414GM-2000 20 20 104 38 4 ° S
Art. Group No. / Produktgruppe Nr.: 027130 g
» Unique geometry design with 38°/41° helix angle in optimal combination of top grade, KMG 405. 8
« Suitable for roughing and finishing of steel, alloy steel and stainless steel. _E
« Effective milling with higher feed rate and bigger cutting depth. ©
» Quiet machining without vibration. o
* Long tool life and good surface finishing. E
[}
(72}

Einzigartige Geometry mit ungleichem Spiralwinkel (38°/41°), in Kombination mit einer hervoragenden Sorte die KMG 405.
Geeignet zur Schrupp- und Schlichtbearbeitung von Stahl, legiertem Stahl und rostfreiem Stahl.

Effektive Frasbearbeitung mit hohren Vorschiiben und gréfReren Schnitttiefen.
Ruhige Bearbeitung ohne Vibrationen.
Hohere Standzeit und bessere Oberflachenqualitat.

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Tp) Workpiece material
o Werksttickstoff
<t Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, )
(D Carbon steel| Alloy steel Rt s gerdreare steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hez;t”:;e&st.

Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
E Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Le
¢ GGG 9

v v 4 4 v v v v

Code key  B194/196 | Cutting data | B293-368 Graphics identification & application B195/197 Order form for non-standard products  B373-B372 B 219

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling - Erasen

millsERVellhartmetallschaftfraser

DIN 6528 4-flute end mills -

DIN 6528 4-Schneiden VHM Schaftfraser

@ 5508R454GM

YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide /nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

0.050.10 ]
o DIN
) e De
HA
- L -

C LS

-

o
i A45° : 6508
s i Zome | Amwendung @ M @ N S
di(hto) | dz(he) I2 I z Grade YK30F KMG303
5508R454GM-0300 3.00 3 8 45 4 o) P
5508R454GM-0400 4.00 4 11 50 4 0 P
5508R454GM-0500 5.00 5 13 50 4 e} Y
5508R454GM-0600 6.00 6 13 57 4 o PS
5508R454GM-0800 8.00 8 19 63 4 0o PS
5508R454GM-1000 10.00 10 22 72 4 0 P
5508R454GM-1200 12.00 12 26 83 4 o ®
5508R454GM-1400 14.00 14 26 83 4 ©) [
5508R454GM-1600 16.00 16 32 92 4 e) ®
5508R454GM-1800 18.00 18 32 92 4 0 Y
5508R454GM-2000 20.00 20 38 104 4 0 PY
Art. Group No. /Produktgruppe Nr. : 021140 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

o™ Workpiece material
(@) Werkstiickstoff
™ Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, i
(D Carbon steel| Alloy steel : steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hezguroesmt.

Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)(lest 3

Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
¢ GGG )
v v v v v v

B220

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage
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Code key B194/196
ISO Kennzeichen

DIN 6527L 4-flute end mills -

Milling
SSlidlcarbiastenalmili =k

- Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

DIN 6527L 4-Schneiden VHM Schaftfraser

ap,

i

5602R454GM

YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall

C LS

<« KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide /nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

0.05-0.10
@ 7 7
- é -

DIN
6535
HB

-

Cutting data | B293-368
Schnittdaten

Graphics identification & application  B195/197

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Order form for non-standard products = B373-B372

}
DIN
A45° : 6527L
Dimension(mm) Teeth Application . .
T.,Y;pe Abmessungen Zihne | Anwendung M S
di(h1o) d2(he) I2 l1 z Grade KMG303
5602R454GM-0300 3.00 6 8 57 4 ®
5602R454GM-0400 4.00 6 1 57 4 Y
5602R454GM-0500 5.00 6 13 57 4 Y
5602R454GM-0600 6.00 6 13 57 4 ()
5602R454GM-0800 8.00 8 19 63 4 [ ]
5602R454GM-1000 10.00 10 22 72 4 ([ J
5602R454GM-1200 12.00 12 26 83 4 ([
5602R454GM-1400 14.00 14 26 83 4 ([ J
5602R454GM-1600 16.00 16 32 92 4 o
5602R454GM-1800 18.00 18 32 92 4 [ ]
5602R454GM-2000 20.00 20 38 104 4 o
Art. Group No./Produktgruppe Nr. : 021130
. . L B v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
o 5 Stainless | Cast iron, .
Carbon steel| Alloy steel Hardened steel - geharteter Stahl steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hezt"roesmt.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf){este
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG :
v v v v v
B221
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Milling - Erasen

millsERVellhartmetallschaftfraser

GM-4EL series for general machining - GIM-4EL Serie fiir allgemeine Bearbeitung

@ 4-flute flattened end mills with straight shank and long cutting edge

4-Schneiden Eckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

CLLi

=

ol A
10°% H
OO L
o e o
H
1 59
) L
(72)
:E Coated
Y— BN A D<12 0~-0.020
£ o AN | )RR R
© — — ¥ | )
'S Dimension(mm)
) Type - Typ Abmessungen Teeth - Zéhne Geometry |Grade - Sorte
— z Ausfiihrun
5 o P H L 9 | KMG 303
°E’ GM-4EL-D3.0 3.0 6 12 75 4 A .
v GM-4EL-D4.0 4.0 6 15 75 4 A )
©
- GM-4EL-D5.0 5.0 6 20 75 4 A [
) GM-4EL-D6.0 6.0 6 20 75 4 B °
? GM-4EL-D8.0 8.0 8 25 100 4 B )
ﬂ GM-4EL-D10.0 10.0 10 30 100 4 B [ )
E GM-4EL-D12.0 12.0 12 35 100 4 B .
b o] GM-4EL-D14.0 14.0 14 40 100 4 B °
q:, GM-4EL-D16.0 16.0 16 50 150 4 B °
% GM-4EL-D20.0 20.0 20 55 150 4 B .
ic
[
1]
(&)
2
°
(70}
. . L ] v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
o Workpiece material
o Werksttickstoff
™ 5 Stainl Casti
Hard d steel - hartet tahl ainless astiron, .
Carbon steel| Alloy steel ardened steel - geharteter Sta steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heaat”rsa&st.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
2 Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. L
eg.
¢ GGG
v v v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B222

O On demand / auf Anfrage



ZCC CT o6-flute slotting end mills (HRC<=50) - ZCC CT 6-Schneiden VHM Langlochfraser (HRC<=50)

KMG405

Milling
SSlidlcarbiastenalmili =k

- Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

17

5589R45MGFR

KMG405: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

e
</

d2

CLLS

<
€D B
N B =
i o

A 45° -» XM

-

Type A i | Areaniuny e

d1(es) | da(he) l2 I z Grade KMG405
5589R45MGFR02-0600 6 6 19 63 0.2 6 )
5589R45MGFR02-0800 8 8 28 72 0.2 6 ()
5589R45MGFR02-1000 10 10 34 84 0.2 6 )
5589R45MGFR02-1200 12 12 40 97 0.2 6 [ ]
5589R45MGFR03-1600 16 16 48 108 0.3 8 [ ]
5589R45MGFR03-2000 20 20 56 122 0.3 10 ()

Art. Group No./Produktgruppe Nr. : 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

Werkstuickstoff
Hardened steel - gehérteter Stahl Stainless | Cast iron, ;
Carbon steel| Alloy steel : steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heaat"roe3|st.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf}:este
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG )
v v v v v v v

Code key B194/196
ISO Kennzeichen

Cutting data | B293-368
Schnittdaten

Graphics identification & application  B195/197
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

B223

Order form for non-standard products = B373-B372
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling - Erasen

millsERVellhartmetallschaftfraser

GM-6EL series for general machining - GM-6EL Serie fir allgemeine Bearbeitung

@ 6-flute end mills with straight shank and long cutting edge
6-Schneiden Eckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

) mAIN

—y

Coated

D D=12 0~-0.020
12<D 0~-0.030 |

— )

C L, LI

Dimension(mm)
Abmessungen Teeth - Zahne Grade - Sorte
Type - Typ z KMG 303
D d H L
GM-6EL-D6.0 6.0 6 24 75 6 o
GM-6EL-D8.0 8.0 8 32 75 6 o
GM-6EL-D10.0 10.0 10 40 100 6 [}
GM-6EL-D12.0 12.0 12 45 100 6 o
GM-6EL-D16.0 16.0 16 64 150 6 ¢}
GM-6EL-D20.0 20.0 20 75 150 6 o
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
[4p) Workpiece material
o Werkstiickstoff
™ 5 Stainl Casti
Hard d steel - harteter Stahl ainless astiron, .
(D Carbon steel| Alloy steel i e steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heaat"rc()-)smt.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)tleste
E Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG )
v v v v v v v v

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage

B224



Milling.: Erasen
Sellid] Cavice ane mils = VellheRmeaElSEhe it Sar

GM-2EP series for general machining - GIM=-2EP Serie firr allgemeine Bearbeitung

@ 2-flute end mills with straight shank and short cutting edge and long neck
2-Schneiden Eckfraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft ”

*ﬂ o jH» - - jL T Et
L
D<1mm 1mmsD
B AN | Rl D) P .
(7]
Dimension(mm) Grade o
Type - Typ Abmessungen Teeth -ZZéhne Sorte :"E'
D d H M d1 L KMG 303 _tcu
GM-2EP-D0.5-M04 0.5 4.0 0.7 4.0 0.45 50 2 ° 8
GM-2EP-D0.5-M06 0.5 4.0 0.7 6.0 0.45 50 2 ° -
GM-2EP-D0.5-M08 0.5 4.0 0.7 8.0 0.45 50 2 ° @
GM-2EP-D0.8-M04 0.8 4.0 1.2 4.0 0.75 50 2 . E
GM-2EP-D0.8-M06 0.8 4.0 1.2 6.0 0.75 50 2 ° 2
GM-2EP-D0.8-M08 0.8 4.0 1.2 8.0 0.75 50 2 ° %
GM-2EP-D0.8-M10 08 4.0 12 10.0 075 50 2 ° >
GM-2EP-D1.0-M04 1.0 4.0 15 4.0 0.95 50 2 . cn
GM-2EP-D1.0-M06 1.0 4.0 15 6.0 0.95 50 2 ° =
GM-2EP-D1.0-M08 1.0 4.0 15 8.0 0.95 50 2 ° £
GM-2EP-D1.0-M10 1.0 4.0 15 10.0 0.95 50 2 ° -g
GM-2EP-D1.0-M12 1.0 4.0 15 12.0 0.95 50 2 ° g
GM-2EP-D1.0-M14 1.0 4.0 15 14.0 0.95 50 2 ° S
GM-2EP-D1.2-M06 1.2 4.0 1.8 6.0 1.15 50 2 ° g
GM-2EP-D1.2-M08 1.2 4.0 1.8 8.0 1.15 50 2 ° (&)
GM-2EP-D1.2-M10 1.2 40 1.8 10.0 1.15 50 2 ° =
GM-2EP-D1.2-M12 1.2 40 18 12.0 115 50 2 o 8
GM-2EP-D1.5-M06 15 4.0 2.3 6.0 1.45 50 2 °
GM-2EP-D1.5-M08 15 4.0 2.3 8.0 1.45 50 2 °
GM-2EP-D1.5-M10 15 4.0 2.3 10.0 1.45 50 2 .
GM-2EP-D1.5-M12 15 4.0 2.3 12.0 1.45 50 2 °
GM-2EP-D1.5-M14 15 4.0 23 14.0 1.45 50 2 °
GM-2EP-D2.0-M06 2.0 4.0 3.0 6.0 1.95 50 2 °
GM-2EP-D2.0-M08 2.0 4.0 3.0 8.0 1.95 50 2 .
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
(9] Workpiece material
8 Werkstiickstoff
(D Carbon steel| Alloy steel Hardened steel - geharteter Stahl Stsatrelf?@ Cl\?cit:lilrlg?‘ Copper | Aluminum | Titanium Heat"resist.
= KOhsl?QﬁltOff' Les?ti:t?ler ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Rosstt;rﬁlier é?:égf;s Kup?gtr))ll_eg. AILTI?ég. Tit::loﬁleg. Waa']'"?f)éSte
X et —
v v v v v v
B225

Code key  B194/196 | Cutting data | B293-368 Graphics identification & application B195/197 Order form for non-standard products  B373-B372
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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G303

B226

Milling

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

GM-2EP series for general machining -+ GIM=-2EP Serie firr allgemeine Bearbeitung

2-Schneiden Eckfraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

—*sg

D<1mm

1mms<D

"
100

B 2-flute end mills with straight shank and short cutting edge and long neck

d1

|
e

o main | DBl D P L
Dimension(mm) Grade
T - T Abmessungen Teeth -ZZéhne Sorte
D d H M ds L KMG 303
GM-2EP-D2.0-M10 2.0 4.0 3.0 10.0 1.95 50 2 °
GM-2EP-D2.0-M12 2.0 4.0 3.0 12.0 1.95 50 2 [
GM-2EP-D2.0-M14 2.0 4.0 3.0 14.0 1.95 50 2 °
GM-2EP-D2.0-M16 2.0 4.0 3.0 16.0 1.95 50 2 [}
GM-2EP-D2.5-M08 25 4.0 37 8.0 24 50 2 °
GM-2EP-D2.5-M10 25 4.0 3.7 10.0 2.4 50 2 [}
GM-2EP-D2.5-M12 25 4.0 3.7 12.0 24 50 2 )
GM-2EP-D2.5-M14 25 4.0 3.7 14.0 24 50 2 °
GM-2EP-D2.5-M16 25 4.0 3.7 16.0 24 60 2 [
GM-2EP-D2.5-M18 25 4.0 3.7 18.0 24 60 2 °
GM-2EP-D2.5-M20 25 4.0 3.7 20.0 24 60 2 °
GM-2EP-D3.0-M06 3.0 6.0 4.5 6.0 2.85 50 2 )
GM-2EP-D3.0-M08 3.0 6.0 4.5 8.0 2.85 50 2 °
GM-2EP-D3.0-M10 3.0 6.0 4.5 10.0 2.85 50 2 [}
GM-2EP-D3.0-M12 3.0 6.0 4.5 12.0 2.85 50 2 )
GM-2EP-D3.0-M14 3.0 6.0 4.5 14.0 2.85 60 2 °
GM-2EP-D3.0-M16 3.0 6.0 4.5 16.0 2.85 60 2 °
GM-2EP-D3.0-M18 3.0 6.0 4.5 18.0 2.85 60 2 [
GM-2EP-D3.0-M20 3.0 6.0 4.5 20.0 2.85 60 2 [
GM-2EP-D4.0-M12 4.0 6.0 6.0 12.0 3.85 50 2 [}
GM-2EP-D4.0-M14 4.0 6.0 6.0 14.0 3.85 60 2 [}
GM-2EP-D4.0-M16 4.0 6.0 6.0 16.0 3.85 60 2 °
GM-2EP-D4.0-M20 4.0 6.0 6.0 20.0 3.85 60 2 °
GM-2EP-D4.0-M25 4.0 6.0 6.0 25.0 3.85 60 2 )
GM-2EP-D5.0-M16 5.0 6.0 7.5 16.0 4.85 60 2 °
GM-2EP-D5.0-M25 5.0 6.0 7.5 25.0 4.85 70 2 [
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
Carbon steel| Alloy steel Hardened steel - geharteter Stahl Sﬁgg(le-ss Cl\?osétijrlgrr]’ Copper | Aluminum | Titanium Hea;”'g"SiSt'
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy _alloy Warmf}éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl GrguGgGuss Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg.
v v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Milling.: Erasen
Sellid] Cavice ane mils = VellheRmeaElSEhe it Sar

GM-2ES series for general machining - GIM-2ES Serie fir allgemeine Bearbeitung

@ 2-flute micro end mills with straight shank
2-Schneiden Mirco Eckfraser mit langer Schneide

D<1mm 1mms<D
E ) AN | s PP
Type - Typ ‘Romessungen. Teeth - Zahne Grade
D d H L KMG303 .
GM-2ES-D0.3 0.3 4.0 06 50 2 . o
GM-2ES-D0.4 0.4 40 08 50 2 ° :,g
GM-2ES-D0.5 05 40 1.0 50 2 . %’
GM-2ES-D0.6 0.6 4.0 1.2 50 2 ° T
GM-2ES-D0.7 0.7 40 1.4 50 2 ° A
GM-2ES-D0.8 0.8 40 1.6 50 2 ° o
GM-2ES-D0.9 0.9 40 18 50 2 . qé
GM-2ES-D1.0 1.0 40 2.0 50 2 ° %
GM-2ES-D1.1 1.1 4.0 2.0 50 2 ° <
GM-2ES-D1.2 1.2 4.0 25 50 2 ° )
GM-2ES-D1.3 13 40 25 50 2 ° >
GM-2ES-D1.4 1.4 40 3.0 50 2 ° [
GM-2ES-D1.5 15 40 3.0 50 2 . E
GM-2ES-D1.6 16 4.0 35 50 2 ° -
GM-2ES-D1.7 1.7 40 35 50 2 ° 0
GM-2ES-D1.8 1.8 40 40 50 2 . ()
GM-2ES-D1.9 1.9 4.0 4.0 50 2 . g
GM-2ES-D2.0 20 40 40 50 2 o s
GM-2ES-D2.1 2.1 4.0 4.0 50 2 ° o
GM-2ES-D2.2 22 40 45 50 2 ° 2
GM-2ES-D2.3 2.3 4.0 45 50 2 . 8
GM-2ES-D2.4 2.4 40 5.0 50 2 °
GM-2ES-D2.5 25 40 5.0 50 2 .
GM-2ES-D2.6 2.6 4.0 5.0 50 2 °
GM-2ES-D2.7 2.7 40 55 50 2 °
GM-2ES-D2.8 2.8 40 55 50 2 .
GM-2ES-D2.9 2.9 4.0 6.0 50 2 .
GM-2ES-D3.0 3.0 40 6.0 50 2 °
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
(90) Workpiece material
8 Werkstiickstoff
(D carbon steel Alloy steel Hardened steel - geharteter Stahl Stsatler19|?§s Cr\?citj:jrlg?' Copper | Aluminum | Titanium Heat"resist.
= NG NG | ~a0HRC | ~50HRC | ~6OHRC | ~68HRC | St é?:égf;s Kup?gtr))ll_eg. AILTI?ég. Tit::loﬁleg. Warmfeste
X Cee —
v v v v v v v
B227

Code key  B194/196 | Cutting data | B293-368 Graphics identification & application B195/197 Order form for non-standard products  B373-B372
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMG303

Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

ZCC CT 2-lute ball nose end mills - ZCC CT 2-Schneiden VHM Kugelkopffraser

5565R302GF

' .0
m{. KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide /nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall
-t

« K1 I8

DIN
- - 6535
HA
d i - d

4 &=+
l2 =
b T
I J J J
Type e L oy ® @
Typ
dt da(he) | Iz I1 ds I3 r(fs) | a° z Grade KMG303
5565R302GF-0300 3.00 6 4 57 | 280 | 9 150 | 6 2 Y
5565R302GF-0400 4.00 6 5 57 | 3.70 | 12 | 2.00 | 4 2 Y
5565R302GF-0500 5.00 6 6 57 | 460 | 15 | 250 | 2 2 o
5565R302GF-0600 6.00 6 7 57 | 550 | 20 | 3.00 2 (]
5565R302GF-0800 8.00 8 9 63 | 740 | 26 | 4.00 2 Y
5565R302GF-1000 10.00| 10 1 72 | 9.20 | 31 | 5.00 2 [ J
5565R302GF-1200 12.00| 12 12 83 |11.00| 37 | 6.00 2 [
5565R302GF-1600 16.00| 16 16 92 |15.00| 43 | 8.00 2 (]
5565R302GF-2000 20.00| 20 | 20 104 | 19.00| 50 |10.00 2 [ J
Art. Group No. /Produktgruppe Nr. : 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

Werksttickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, i
Carbon steel| Alloy steel 9 steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heagllf3|st.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmeaste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG :
v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B228

O On demand / auf Anfrage



KMG303

Sellid] Ceartsiics enel mils =

Milling

- Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

ZCC CT 2-lute ball nose end mills - ZCC €T 2-Schneiden VHM Kugelkopffraser

5665R202GM

ap 7))

v a: , . .

m:é. KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide /nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall
-+

-

«/ K3 I8

DIN
¥ 1 6535
HB
d L - d

o
~ r20 [Tz zessr
J J J
Type T Join [popienten | @D @
Typ
di | dxhe) | 12 l1 ds I r a® z Grade KMG303
5665R202GM-0300 3.00 6 4 57 | 280 9 150 | 7 2 Y
5665R202GM-0400 4.00 6 5 57 | 370| 12 | 200 | 5 2 Y
5665R202GM-0500 5.00 6 6 57 | 460 15 | 250 | 3 2 ®
5665R202GM-0600 6.00 6 7 57 | 550 | 20 | 3.00 2 (]
5665R202GM-0800 8.00 8 9 63 | 740 | 26 | 4.00 2 Y
5665R202GM-1000 10.00| 10 1 72 | 920 | 31 | 5.00 2 o
5665R202GM-1200 12.00| 12 12 83 |11.00] 37 | 6.00 2 ([
5665R202GM-1600 16.00| 16 16 92 |15.00) 43 | 8.00 2 ([ J
5665R202GM-2000 20.00| 20 20 104 | 19.00| 50 |10.00 2 [ ]
Art. Group No. /Produktgruppe Nr. : 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

B229

Werkstiickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, i
Carbon steel| Alloy steel J steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heaat"roe5|st.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy War fyt
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl | Grauguss |Kupfer Leg.| Alu.Leg. | Titan Leg. ngese
GGG )
v v v v v
Code key  B194/196 | Cutting data | B293-368 Graphics identification & application B195/197 Order form for non-standard products  B373-B372

ISO Kennzeichen Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling - Erasen

millsERVellhartmetallschaftfraser

ZCC CT 2-flute ball nose end mills (long) - ZCC CT 2-Schneiden VHM Kugelkopffraser (Lang)

5566R302GF

KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide /nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

«/ K3 L8

DIN
Ls . 6535
HA
- L - -

o
,1 e [z S
J J J
Type presi i iy @ M @
dz(hs) l2 I1 ds I3 r(fs) | a® z Grade KMG303
5566R302GF-0300 3.00 | 6 4 75 | 280 | 15 | 1.50 2 o
5566R302GF-0400 400 | 6 5 75 | 3.70 | 20 | 2.00 2 ()
5566R302GF-0500 5.00 | 6 6 80 | 460 | 25 | 250 2 [
5566R302GF-0600 6.00 | 6 7 80 | 550 | 30 | 3.00 2 ([
5566R302GF-0800 8.00 | 8 9 90 | 740 | 35 | 4.00 2 [ ]
5566R302GF-1000 10.00| 10 1 100 | 9.20 | 40 | 5.00 2 o
5566R302GF-1200 12.00| 12 12 | 120 |11.00| 50 | 6.00 2 [
Art. Group No. /Produktgruppe Nr. : 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

(4p) Workpiece material
8 Werkstiickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Castiron, i
(D Carbon steel| Alloy steel £ steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heagllf3|st.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmeaste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG :
v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B230

O On demand / auf Anfrage



Milling.: Erasen
Sellid] Cavice ane mils = VellheRmeaElSEhe it Sar

GM-2BL series for general machining - GIM=-2BL. Serie fiir allgemeine Bearbeitung

@ 2-flute ball nose end mills with long straight shank

2-Schneiden Kugelkopffraser mit Zylinderschaft A / n (‘I

R
o - — o A
10°T H
| — !
R
ol — =B d
H
L
o
p E r Coated
TN . D<12 0~-0.020 RS
O AN | )Em| B e | B @
- — —_— —_— —_— — —_— — — L
; - s
P Teeth - Zéne | Geomet Crade s
Type ) Typ g ee anne eqme ry Sorte o
D R d H L z Ausfiihrung T}
KMG 303 o
GM-2BL-R1.0 2.0 1.0 6.0 4.0 75 2 A [} E
)
GM-2BL-R1.25 2.5 1.25 6.0 5.0 75 2 A [ ) Q
GM-2BL-R1.5 3.0 1.5 6.0 6.0 75 2 A [} E
GM-2BL-R1.75 3.5 1.75 6.0 8.0 75 2 A [} 2
GM-2BL-R2.0 4.0 2.0 6.0 8.0 75 2 A [} %
GM-2BL-R2.5 5.0 25 6.0 10.0 75 2 A ° >
GM-2BL-R2.75 55 2.75 6.0 12.0 75 2 A ° U)
GM-2BL-R3.0 6.0 3.0 6.0 12.0 75 2 B ° =
GM-2BL-R3.5 7.0 35 8.0 14.0 75 2 A ° €
T
GM-2BL-R4.0 8.0 4.0 8.0 16.0 100 2 B ° c
()
GM-2BL-R4.5 9.0 4.5 10.0 18.0 100 2 A [} )
GM-2BL-R5.0 10.0 5.0 10.0 20.0 100 2 B [} g
GM-2BL-R6.0 12.0 6.0 12.0 24.0 100 2 B [} a
GM-2BL-R7.0 14.0 7.0 14.0 28.0 100 2 B ° (&)
GM-2BL-R8.0 16.0 8.0 16.0 32.0 150 2 B ° g
GM-2BL-R10.0 20.0 10.0 20.0 40.0 150 2 B ° uo)
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
(90) Workpiece material
8 Werkstiickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, . . Heat resist.
(D Carbon steel| Alloy steel steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium allo
2 Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. e
X GGG g
v v v v v v
B231

Code key  B194/196 | Cutting data | B293-368 Graphics identification & application B195/197 Order form for non-standard products  B373-B372
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling - Erasen

millsERVellhartmetallschaftfraser

GM-4B series for general machining - GIM-4B Serie fiir allgemeine Bearbeitung

@ 4-flute ball nose end mills with straight shank
4-Schneiden Kugelkopffraser mit Zylinderschaft

« K3 18

L
R Coated
~qENC 4 D<12 0~-0.020
%;J TIAIN lD 12<D 0~-0.030 R/) R0.01 %
—_——— — —y S S — S Snmeetl
Dimension(mm) Grade
Abm ngen - 74
Type - Typ bmessunge Teeth - Zéhne | Geometry Sorte
z Ausfiihrung
D R d H L KMG 303
GM-4B-R1.5 3.0 15 6.0 6.0 50 4 A [}
GM-4B-R2.0 4.0 2.0 6.0 8.0 50 4 A [}
GM-4B-R2.5 5.0 25 6.0 10.0 50 4 A °
GM-4B-R3.0 6.0 3.0 6.0 12.0 50 4 B )
GM-4B-R4.0 8.0 4.0 8.0 16.0 60 4 B )
GM-4B-R5.0 10.0 5.0 10.0 20.0 75 4 B [
GM-4B-R6.0 12.0 6.0 12.0 24.0 75 4 B [ ]
GM-4B-R7.0 14.0 7.0 14.0 28.0 75 4 B [}
GM-4B-R8.0 16.0 8.0 16.0 32.0 100 4 B [}
GM-4B-R9.0 18.0 9.0 18.0 36.0 100 4 B [}
GM-4B-R10.0 20.0 10.0 20.0 40.0 100 4 B )
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
(4p) Workpiece material
8 Werkstiickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Castiron, i
(D Carbon steel| Alloy steel £ steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hea:at”rgzmst.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG :
v v v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B232

O On demand / auf Anfrage



Milling.: Erasen
Sellid] Cavice ane mils = VellheRmeaElSEhe it Sar

GM-2BS series for general machining - GIM-2BS Serie fiir allgemeine Bearbeitung

B 2-flute tiny ball nose end mills with straight shank
2-Schneiden Micro-Kugelkopffraser mit Zylinderschaft [ -
R
| SEE———
=
T H
VL

1SS
o
e Coeted 7 R£0.005 R<0.5 :g
o | AN | e BDErE: | P ;i
Dimension(mm) _‘:u
Abmessungen Teeth - zahne | Grade - Sorte T}
Type - Typ z KMG 303 L
D R d H L —
©
GM-2BS-R0.15 0.30 0.15 4.0 0.5 50 2 [} "6
GM-2BS-R0.20 0.40 0.20 4.0 0.6 50 2 [} ‘g
GM-2BS-R0.25 0.50 0.25 4.0 0.8 50 2 [} (1+]
£
GM-2BS-R0.30 0.60 0.30 40 0.9 50 2 o =
GM-2BS-R0.35 0.70 0.35 4.0 1.0 50 2 o S
GM-2BS-R0.40 0.80 0.40 4.0 1.2 50 2 o .
o
GM-2BS-R0.45 0.90 0.45 40 13 50 2 o —
GM-2BS-R0.50 1.00 0.50 40 15 50 2 o S
GM-2BS-R0.60 1.20 0.60 4.0 1.8 50 2 [} -g
GM-2BS-R0.70 1.40 0.70 4.0 2.0 50 2 [} o
o
GM-2BS-R0.75 1.50 0.75 4.0 23 50 2 [} ©
GM-2BS-R0.80 1.60 0.80 40 25 50 2 o 2
GM-2BS-R0.90 1.80 0.90 4.0 27 50 2 o 8
GM-2BS-R1.00 2.00 1.00 4.0 3.0 50 2 o o)
GM-2BS-R1.25 2.50 1.25 4.0 3.7 50 2 [} (70)

GM-2BS-R1.50 3.00 1.50 4.0 4.5 50 2 [}

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
(90) Workpiece material
8 Werkstiickstoff
Hardened steel - gehérteter Stahl Stainless | Cast iron, . . Heat resist.
(D Carbon steel| Alloy steel steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium allo
2 Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. e
X GGG g-
v v v v v v v
B233

Code key  B194/196 | Cutting data | B293-368 Graphics identification & application B195/197 Order form for non-standard products  B373-B372
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge



Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

GM-2BP series for general machining - GIM-2BP Serie fiir allgemeine Bearbeitung

@ 2-flute ball nose end mills with short cutting edge and long neck m
2-Schneiden Kugelkopffraser mit einer kurzen Schneide und Zylinderschaft
R
L Trspe
ﬂ_’ e ] sl
P A A8 Coated $
:3 Dimension(mm) T Grade
E T o T Abmessungen Zgﬁ:]he Saiie
® D R H di M d L z KMG 303
S GM-2BP-R0.25-M04 05 0.25 0.7 0.45 4.0 4.0 50 2 °
é’ GM-2BP-R0.25-M06 0.5 0.25 0.7 0.45 6.0 4.0 50 2 [
"g GM-2BP-R0.3-M04 0.6 0.3 0.9 0.55 4.0 4.0 50 2 [ ]
E GM-2BP-R0.3-M06 0.6 0.3 0.9 0.55 6.0 4.0 50 2 °
% GM-2BP-R0.3-M08 06 03 0.9 0.55 8.0 4.0 50 2 °
= GM-2BP-R0.4-M04 0.8 0.4 1.2 0.75 4.0 4.0 50 2 .
g GM-2BP-R0.4-M06 0.8 04 12 0.75 6.0 4.0 50 2 .
" GM-2BP-R0.4-M08 0.8 0.4 1.2 0.75 8.0 4.0 50 2 °
= GM-2BP-R0.4-M10 0.8 04 1.2 0.75 10.0 4.0 50 2 .
E GM-2BP-R0.5-M04 1.0 0.5 1.5 0.95 4.0 4.0 50 2 o
-g GM-2BP-R0.5-M06 1.0 0.5 1.5 0.95 6.0 4.0 50 2 [ ]
g GM-2BP-R0.5-M08 1.0 0.5 1.5 0.95 8.0 4.0 50 2 °
5] GM-2BP-R0.5-M10 1.0 05 15 0.95 10.0 4.0 50 2 °
— GM-2BP-R0.5-M12 1.0 05 15 0.95 12.0 4.0 50 2 °
8 GM-2BP-R0.6-M06 1.2 06 18 115 6.0 4.0 50 2 .
k=] GM-2BP-R0.6-M08 1.2 06 1.8 1.15 8.0 4.0 50 2 °
o GM-2BP-R0.6-M12 12 056 18 115 12.0 40 50 2 .
@ GM-2BP-R0.6-M16 1.2 0.6 1.8 1.15 16.0 4.0 50 2 o
GM-2BP-R0.75-M08 1.5 0.75 23 1.45 8.0 4.0 50 2 o
GM-2BP-R0.75-M12 1.5 0.75 23 1.45 12.0 4.0 50 2 o
GM-2BP-R0.75-M16 15 0.75 23 1.45 16.0 4.0 50 2 °
GM-2BP-R1.0-M06 2.0 1.0 3.0 1.95 6.0 4.0 50 2 °
GM-2BP-R1.0-M08 2.0 1.0 3.0 1.95 8.0 4.0 50 2 .
GM-2BP-R1.0-M10 2.0 1.0 3.0 1.95 10.0 4.0 50 2 °
GM-2BP-R1.0-M12 2.0 1.0 3.0 1.95 12.0 4.0 50 2 .
GM-2BP-R1.0-M16 2.0 1.0 3.0 1.95 16.0 4.0 50 2 o
GM-2BP-R1.0-M20 2.0 1.0 3.0 1.95 20.0 4.0 50 2 [ ]
GM-2BP-R1.25-M08 25 1.25 3.7 2.4 8.0 4.0 50 2 °
GM-2BP-R1.25-M12 25 1.25 3.7 2.4 12.0 4.0 50 2 °
GM-2BP-R1.25-M16 25 1.25 3.7 24 16.0 4.0 60 2 °
GM-2BP-R1.25-M20 25 1.25 3.7 2.4 20.0 4.0 60 2 .

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage

B234



Millingl: Frasen
Sellid] Cavice ane mils = VellheRmeaElSEhe it Sar

GM-2BP series for general machining - GIM-2BP Serie fiir allgemeine Bearbeitung

B 2-flute straight shank ball nose end mills with short cutting edge and long neck ”
2-Schneiden Kugelkopffraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

R
ﬂ_a S F— = ol
— T |alm O
L
A Coated
=< ' o)o-aos | RO)emensz | (B
S MAIN G )] EDREFRSE ] ) .
Dimension(mm) ] Grade @
Type - Typ messungen Teeth -ZZahne Sorte :g
D R H d1 M d L KMG 303 “-;-E-
GM-2BP-R1.5-M08 3.0 1.5 4.5 2.85 8.0 6.0 50 2 [} N
O
GM-2BP-R1.5-M10 3.0 18 4.5 2.85 10.0 6.0 50 2 ° (2]
GM-2BP-R1.5-M12 3.0 1.5 4.5 2.85 12.0 6.0 50 2 ° ‘._g
GM-2BP-R1.5-M16 3.0 1.5 45 2.85 16.0 6.0 60 2 ° qé
GM-2BP-R1.5-M20 3.0 1.5 45 2.85 20.0 6.0 60 2 ° b
GM-2BP-R2.0-M10 4.0 2.0 6.0 3.85 10.0 6.0 60 2 ° 2
GM-2BP-R2.0-M16 4.0 2.0 6.0 3.85 16.0 6.0 60 2 [} 3
GM-2BP-R2.0-M20 4.0 2.0 6.0 3.85 20.0 6.0 60 2 [} >
GM-2BP-R2.0-M25 4.0 2.0 6.0 3.85 25.0 6.0 60 2 [} (7))
GM-2BP-R2.5-M16 5.0 25 7.5 4.85 16.0 6.0 60 2 ° E
GM-2BP-R2.5-M25 5.0 25 7.5 4.85 25.0 6.0 70 2 ° ]
[
(M)
[«})
=
o]
—
©
(&
=
0
(72}
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
(90) Workpiece material
8 Werkstiickstoff
Hardened steel - gehérteter Stahl Stainless | Cast iron, . . Heat resist.
O Carbon steel| Alloy steel steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium allo
2 Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. e
X GGG g-
v v v v v v v
B235

Code key  B194/196 | Cutting data | B293-368 Graphics identification & application B195/197 Order form for non-standard products  B373-B372
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling - Erasen

millsERVellhartmetallschaftfraser

GM-2R series for general machining - GIM=-2R Serie fiir allgemeine Bearbeitung

B 2-flute radius end mills with straight shank
2-Schneiden Radius Schaftfraser und Zylinderschaft

—ﬁ A
A, Coated B
O AN | D) P ;
T - — - L
Dimension(mm) Grade
Type - Typ Abmessungen Teeth - ZahneZ |  Sorte
D R d H L KMG 303
GM-2R-D1.0R0.2 1.0 0.2 4 3 50 2 o
GM-2R-D1.5R0.2 1.5 0.2 4 4 50 2 o
GM-2R-D2.0R0.2 2.0 0.2 4 6 50 2 o
GM-2R-D2.0R0.5 2.0 0.5 4 6 50 2 o
GM-2R-D2.5R0.2 25 0.2 4 8 50 2 o
GM-2R-D2.5R0.5 25 0.5 4 8 50 2 o
GM-2R-D3.0R0.2 3.0 0.2 4 8 50 2 o
GM-2R-D3.0R0.3 3.0 0.3 4 8 50 2 o
GM-2R-D3.0R0.5 3.0 0.5 4 8 50 2 o
GM-2R-D4.0R0.2 4.0 0.2 4 1 50 2 o
GM-2R-D4.0R0.3 4.0 0.3 4 1 50 2 o
GM-2R-D4.0R0.5 4.0 0.5 4 1 50 2 o
GM-2R-D4.0R1.0 4.0 1.0 4 1 50 2 o
GM-2R-D5.0R0.3 5.0 0.3 6 13 50 2 o
GM-2R-D5.0R0.5 5.0 0.5 6 13 50 2 o
GM-2R-D5.0R1.0 5.0 1.0 6 13 50 2 o
GM-2R-D6.0R0.3 6.0 0.3 6 16 50 2 o
GM-2R-D6.0R0.5 6.0 0.5 6 16 50 2 o
GM-2R-D6.0R1.0 6.0 1.0 6 16 50 2 o
GM-2R-D8.0R0.3 8.0 0.3 8 20 60 2 o
GM-2R-D8.0R0.5 8.0 0.5 8 20 60 2 o
GM-2R-D8.0R1.0 8.0 1.0 8 20 60 2 o
GM-2R-D10.0R0.5 10.0 0.5 10 25 75 2 o
GM-2R-D10.0R1.0 10.0 1.0 10 25 75 2 o
GM-2R-D10.0R1.5 10.0 1.5 10 25 75 2 o
GM-2R-D10.0R2.0 10.0 2.0 10 25 75 2 o
GM-2R-D12.0R0.5 12.0 0.5 12 30 75 2 o
GM-2R-D12.0R1.0 12.0 1.0 12 30 75 2 o
GM-2R-D12.0R1.5 12.0 15 12 30 75 2 o
GM-2R-D12.0R2.0 12.0 2.0 12 30 75 2 o
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

8 Workpiece material

(4 Werksttickstoff

(D Carbon steel| Alloy steel Hardened steel - geharteter Stanl Stsaglerz(leés CNag(tjlljrlc;r:, Copper | Aluminum | Titanium Heat resist.

Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy _alloy Waarlrlnof)éste
! Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grglégéss Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg.
v v v v v v v v

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage
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ZCC CT 4-lute end mills (HRC<56)
ZCC CT 4-Schneiden VHM Gesenkfraser mit Eckenradius (HRC<56)

Milling

Sellid] Ceartsiics enel mils =

- Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

K @
<§e
=

5585R304GHR

KMG405: nano AITiN Coated Untra-fine carbide /nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

LU

(
\ ‘
(d @ (]2
HA
-s f
D
A30° zecer
s e Zitme | Amwondung @ @ H
di(es) | dz(he) I2 I1 I (+003) z Grade KMG405
5585R304GHR03-0600 6.00 6 7 57 550 | 20 0.30 4 )
5585R304GHR15-0600 6.00 6 7 57 550 | 20 1.50 4 ()
5585R304GHR03-0800 8.00 8 9 63 740 | 26 | 0.30 4 (]
5585R304GHR20-0800 8.00 8 9 63 740 | 26 | 2.00 4 [ ]
5585R304GHR05-1000 10.00| 10 1 72 920 | 3 0.50 4 ®
5585R304GHR25-1000 10.00 | 10 1 72 920 | 3 2.50 4 ®
5585R304GHR05-1200 12.00 | 12 12 83 | 11.00| 37 | 0.50 4 ®
5585R304GHR30-1200 12.00 | 12 12 83 | 11.00| 37 | 3.00 4 ®
5585R304GHR10-1600 16.00 | 16 16 92 | 15.00| 43 1.00 4 ([ ]
5585R304GHR40-1600 16.00 | 16 16 92 | 1500 43 | 4.00 4 ®
Art. Group No. /Produktgruppe Nr. : 025130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

(g} Workpiece material
g Werkstiickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, -
(D Carbon steel| Alloy steel ardene : steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heaat"rct)amst.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG )
v v v v v v v
B237
Code key  B194/196 | Cutting data | B293-368 Graphics identification & application B195/197 Order form for non-standard products  B373-B372
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

GM-4R series for general machining - GIM-4R Serie firr allgemeine Bearbeitung

@ 4-flute radius end mills with straight shank

4-Schneiden Radius-Schaftfraser und Zylinderschaft

L

Z LS

ﬂ' R
' S ESSEd -
10°% H
L

— I NS e
o mAiN | Bl L

?Aigjrﬁgzisod]rsgemn) Teeth - Zahne | Geomet (Crect

792 * 179 z Austinrung | Sorte
D R d H L KMG 303
GM-4R-D3.0R0.2 3.0 0.2 4 8 50 4 A °
GM-4R-D4.0R0.3 4.0 0.3 4 10 50 4 B °
GM-4R-D4.0R0.5 4.0 0.5 4 10 50 4 B °
GM-4R-D5.0R0.5 5.0 0.5 6 13 50 4 A °
GM-4R-D5.0R1.0 5.0 1.0 6 13 50 4 A °
GM-4R-D6.0R0.5 6.0 0.5 6 16 50 4 B °
GM-4R-D6.0R1.0 6.0 1.0 6 16 50 4 B )
GM-4R-D8.0R0.5 8.0 0.5 8 20 60 4 B °
GM-4R-D8.0R1.0 8.0 1.0 8 20 60 4 B °
GM-4R-D10.0R0.5 10.0 0.5 10 25 75 4 B °
GM-4R-D10.0R1.0 10.0 1.0 10 25 75 4 B °
GM-4R-D10.0R2.0 10.0 2.0 10 25 75 4 B °
GM-4R-D10.0R3.0 10.0 3.0 10 25 75 4 B °
GM-4R-D12.0R0.5 12.0 0.5 12 30 75 4 B °
GM-4R-D12.0R1.0 12.0 1.0 12 30 75 4 B °
GM-4R-D12.0R2.0 12.0 2.0 12 30 75 4 B °
GM-4R-D12.0R3.0 12.0 3.0 12 30 75 4 B °
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttickstoff
(D Carbon steel| Alloy steel Hardened steel - geharteter Stahl Sts?:erg(le-ss C,\lagélljrlgr:, Copper | Aluminum | Titanium A et
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy _alloy Waarlrlnoleast 8
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grngéss Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg.
v v v v v v v v

B238

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



405

©)

ZCC CT 4-flute radius-end mills (HRC<56)
ZCC CT 4-Schneiden VHM Gesenkfraser mit Eckenradius (HRC<56)

Milling
SSlidlcarbiastenalmili =k

- Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

K

5586R304GHR

L /0

KMG405: nano AITiN Coated Untra-fine carbide /nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

<€
-

r @ D DIN
. ] 6535
HA
- L - -

i EESE |

b -2 A 30° -> zceet

I « NORM

Type prctesn i | bty @ @ W

di(es) | de(he) I2 1 ds Ia r009) z Grade KMG405
5586R304GHR03-0600 | 6.00 6 7 80 5.50 43 0.30 4 ([
5586R304GHR15-0600 | 6.00 6 7 80 5.50 43 1.50 4 [
5586R304GHR03-0800 | 8.00 8 9 90 7.40 53 0.30 4 [
5586R304GHR20-0800 | 8.00 8 9 90 7.40 53 2.00 4 [ ]
5586R304GHR05-1000 | 10.00 | 10 11 100 | 9.20 59 0.50 4 [ ]
5586R304GHR25-1000 | 10.00 | 10 11 100 | 9.20 59 2.50 4 ®
5586R304GHR05-1200 | 12.00 | 12 12 120 | 11.00 | 74 0.50 4 [ ]
5586R304GHR30-1200 |12.00 | 12 12 120 | 11.00 | 74 3.00 4 ()
5586R304GHR10-1600 | 16.00 | 16 16 140 | 15.00 | 91 1.00 4 o
5586R304GHR40-1600 | 16.00 | 16 16 140 | 15.00 | 91 4.00 4 ()
Art. Group No. /Produktgruppe Nr. : 025130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Emp

fohlen

Workpiece material

Werkstlckstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, i

Carbon steel| Alloy steel J steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heaat"rct)amst.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste

Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg

GGG )

v v v v v v v
B239

Code key B194/196
ISO Kennzeichen

Cutting data | B293-368
Schnittdaten

Graphics identification & application  B195/197
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products = B373-B372

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMG303

B240

Milling - Erasen

millsERVellhartmetallschaftfraser

GM-4RL series for general machining - GIM=-4RL Serie firr allgemeine Bearbeitung

@ 4-flute radius end mills with straight shank

4-Schneiden Gesenkfraser mit Eckenradius u. Zylinderschaft

L ZuU

ﬂ JM—
— — Coated
N AN | D)eem B
S— — S— E— — — -
Dimension(mm)
Abmessungen Teeth - zahne | Grade - Sorte
Type - Typ KMG 303
D R d H L
GM-4RL-D6.0R0.5 6.0 0.5 6 16 75 4 °
GM-4RL-D6.0R1.0 6.0 1.0 6 16 75 4 °
GM-4RL-D8.0R0.5 8.0 0.5 8 20 100 4 °
GM-4RL-D8.0R1.0 8.0 1.0 8 20 100 4 °
GM-4RL-D10.0R0.5 10.0 0.5 10 25 100 4 °
GM-4RL-D10.0R1.0 10.0 1.0 10 25 100 4 °
GM-4RL-D10.0R2.0 10.0 2.0 10 25 100 4 °
GM-4RL-D12.0R0.5 12.0 0.5 12 30 100 4 °
GM-4RL-D12.0R1.0 12.0 1.0 12 30 100 4 °
GM-4RL-D12.0R2.0 12.0 2.0 12 30 100 4 °
GM-4RL-D16.0R1.0 16.0 1.0 16 45 150 4 °
GM-4RL-D16.0R2.0 16.0 2.0 16 45 150 4 )
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Sitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, q
Carbon steel| Alloy steel Ele O OB e steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hea:at”rgzmst.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG :
v v v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



KMG303

Milling
SSlidlcarbiastenalmili =k

- Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

DIN 6527L Roughing end mills - DIN 6527L VHM Schruppfréaser

“7o  5602R303/304GR

KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide /nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

|
di

C L LI

0.05-0.10 ]
45° DIN
- : Sesss
HB
— L - -
DIN

A 30° : 6527L

- -’ -

Type gl I | My @ @ S

di(h1o) | d2(he) l2 l1 z Grade KMG303
5602R303GR-0600 6 6 13 57 3 Y
5602R303GR-0800 8 8 19 63 3 ()
5602R304GR-1000 10 10 22 72 4 [ )
5602R304GR-1200 12 12 26 83 4 ([ J
5602R304GR-1600 16 16 32 92 4 [ ]
5602R304GR-2000 20 20 38 104 4 ()

Art. Group No./Produktgruppe Nr. : 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

Werkstlckstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, i
Carbon steel| Alloy steel J steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heaat"roe5|st.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG )
v v v v v v v

Code key B194/196
ISO Kennzeichen

Cutting data | B293-368
Schnittdaten

Graphics identification & application  B195/197
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

B 241

Order form for non-standard products = B373-B372
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMG405

B242

Milling - Erasen

millsERVellhartmetallschaftfraser

GM-4W series for general machining - GIMI-4W Serie fiir allgemeine Bearbeitung

@ 4-flute end mills with straight shank for roughing
4-Schneiden Schruppfraser mit Zylinderschaft

C LS

» Most suitable for effectively rough machining. B
S| AN | )Rt n s | 4R
Dimension(mm)
Type - Typ Abmessungen Teeth -ZZéhne A%g?im%?g G';:(al(\jAGCS : 4Soosrte
D d H L
GM-4W-D6.0 6 6 16 50 4 B )
GM-4W-D7.0 7 8 20 60 4 A °
GM-4W-D8.0 8 8 20 60 4 B °
GM-4W-D9.0 9 10 22 75 4 A °
GM-4W-D10.0 10 10 25 75 4 B )
GM-4W-D11.0 1 12 26 75 4 A °
GM-4W-D12.0 12 12 30 75 4 B °
GM-4W-D16.0 16 16 45 100 4 B )
GM-4W-D20.0 20 20 45 100 4 B )
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttickstoff
Carbon steel| Alloy steel Hardened steel - geharteter Stah S?ggﬁss C,\lag(tjlljrlgr:, Copper | Aluminum | Titanium Hea:at”rgzsist.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy _alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grngéss Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg.
v v v v v v v v

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage



series end mills for machmmg
high-hardness steel

Serie Vollhartmetall Schaftfraé@r&ur 8
Bearbeitung von ehartetem’f'StahI

. Excellent tool design covers large chip pocket, good stability and
high machining efficiency.

. Optimized cutting geometrie (rake angle) assured edge stability and
sharpness. The application area is wider.

3. The outstanding high cutting performance based on the perfect
combination of ultrafine grain carbide substrate with high wear
resistance and stable cutting edge.

4. The optimized Nano-AITIN coating is the bases for hartmachining
with high speed at high temperature.

. Exzellentes Werkzeugzeug Design, mit grollem Spanraum
fur kontrollierte Spanabfuhr, hervorragende Stabilitat und
héchste Bearbeitungswirtschaftlichkeit.

. Trotz groRem Spanwinkel und scharfer Schneide, ist
die Schneidenstabilitdt gewahrleistet. Der
Anwendungsbereich wird dadurch deutlich erweitert.

. Das Ultrafeine Hartmetall Substrat, und die optimierte
Beschichtung ist speziell fur die Bearbeitung von
geharteten Stahl entwickelt.

. Die Nano-AITIN Beschichtung ist perfekt geeignet fir
die Hartbearbearbeitung bei hohen Temperaturen.

3500

Il TN
Il TiAIN
Il AITIN

30001

25001

20001

AITiN coating
1500

Microhardness HV

1000

500

Ultra-fine carbide
substrate

Him 800°C
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Milling - Erasen

Tool type - Werkzeugtyp : HM-4E-D6.0

Flank wear of periphery edge (mm)

Flank wear (mm)
Freiflachenverschleil (mm)

Size: @ 6mm

Workpiece material
Werkstlickstoff: SKD11(62HRC)
Rotating / Speed: 10000 r/min(188m/min)
Feed : 2000 mm/min (0.2mm/r) c
Axial cutting depth: Ap=9mm €
Radial cutting depth: Ae=0.1mm @

m Tool wear - Werkzeugverschleif

Cutting style: cycloid machining 70,,,/)7
Cooling system: air blow
Machine: MIKRON UCP 1000
Cycloid machining of end mill
Zyklische Bearbeitung
02 Break
reakage Cutting length: 60m  Cutting length: 100m
0.18 Bruch Schnittlange: 60m  Schnittlange: 100m
__0.16 i —+— ZCCCT
E 014 E’\‘/‘;‘ES'VG wear, HM-4E-D6.0 Similar product Similar product
= Verschleil: company of compny A of company B
T 0.12 B
= Ak
% 0.1 company B ;
£ 008
S
© 0.06
[
= 0.04
0.02
. . . . ) Cutting length: 60m  Cutting length: 60m
0 0 20 40 60 80 100 Schnittlange: 60m Schnittlange: 60m
Cutting length(m)
Schnittlange (m)
Tool type: HM-2B-R3.0
Size: @ 3.0mm
Workpiece material
40mm

Werkstlckstoff: SKD61(52HRC)

Rotating speed: 6400r/min (120m/min)
Feed: 1280mm/min (0.2mm/r)

Axial cutting depth: Ap=0.12mm

Radial cutting depth: Ae=0.24mm

Cutting style: machining cavity with 2°tapel

Cooling system: air blow
Machine: MIKRON UCP 1000

Cavity machining with ball nose end mills

m Wear after machining 5 cavities
) VerschleiB nach 5 Werkstiicken
£

r angle |

Auskammern mit Kugelkopffrasern

0.14
0.12

0.1
0.08
0.06
0.04

0.02

_~~continue operating |

0 1 2

B244

3 4
Number of cavity (pc)
Anzahl Werkstucke

Excessive wear, HM-2B-R3.0

invalid

[Small wear,

—e— ZCCCT L
HM-2B-R3.0 Similar product

of company A
—a— company A



Milling.: Erasen
Sellid] Cavice ane mils = VellheRmeaElSEhe it Sar

HM-4E series for machining high hardness steel - HIM=4E Serie fiir die Hartbearbeitung

@ 4-flute end mills with straight shank ( ‘ ﬁ
4-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft / {

N o
_m 1070 H A
[ L
= SR
N nenoamn| _P)%250E| <R ! .
- — = — — L
Dimension(mm)
Type - Typ Amessingor e | e ke sss | e
D d H L o
HM-4E-D1.0S 1.0 4 3 50 4 A . =§
HM-4E-D1.5S 15 4 4 50 4 A . ]
HM-4E-D2.0S 20 4 6 50 4 A . &
HM-4E-D2.5S 25 4 8 50 4 A ° ‘_cb,
HM-4E-D3.0S 3.0 4 8 50 4 A . s
HM-4E-D4.0S 40 4 1 50 4 B . “E’
HM-4E-D1.0 1.0 6 3 50 4 A . =
HM-4E-D1.5 15 6 4 50 4 A . e
HM-4E-D2.0 2.0 6 6 50 4 A . z;
HM-4E-D2.5 25 6 8 50 4 A .
HM-4E-D3.0 3.0 6 8 50 4 A . )
HM-4E-D3.5 35 6 10 50 4 A ° =
HM-4E-D4.0 40 6 1 50 4 A ° .E
HM-4E-D4.5 45 6 11 50 4 A ° g
HM-4E-D5.0 5.0 6 13 50 4 A . o
HM-4E-D5.5 55 6 16 50 4 A . g
HM-4E-D6.0 6.0 6 16 50 4 B o s
HM-4E-D7.0 7.0 8 20 60 4 A . o
HM-4E-D8.0 8.0 8 20 60 4 B . 2
HM-4E-D9.0 9.0 10 22 75 4 A ° 8
HM-4E-D10.0 10.0 10 25 75 4 B °
HM-4E-D11.0 11.0 12 26 75 4 A °
HM-4E-D12.0 12.0 12 30 75 4 B .
HM-4E-D14.0 14.0 14 32 75 4 B .
HM-4E-D16.0 16.0 16 45 100 4 B .
HM-4E-D18.0 18.0 18 45 100 4 B .
HM-4E-D20.0 20.0 20 45 100 4 B .
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

(g} Workpiece material

LfLO) Werkstiickstoff

(D carbon steel Alloy steel Hardened steel - geharteter Stahl Stsatrelf?@ Cﬁfgiﬂ‘ Copper | Aluminum | Titanium Heat"resist.

= NG NG | ~a0HRC | ~50HRC | ~6OHRC | ~68HRC | St é?:égf;s Kup?gtr))ll_eg. AILTI?ég. Tit::loﬁleg. Warmfeste

X Cee —

v v v v
B245

Code key  B194/196 | Cutting data | B293-368 Graphics identification & application B195/197 Order form for non-standard products  B373-B372
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge



1 59
O
(2]
Hy
15
=]
[+ =
1]
L
(]
D
©
-
O
£
=
(1)
=
)
>
L
£
©
c
O
(V]
=
o}
[
3]
(&)
=
°
0

KMG555

B246

Milling - Erasen

millsERVellhartmetallschaftfraser

HM-4EL series for machining high hardness steel -+ HIM-=4EL Serie fiir die Hartbearbeitung

@ 4-flute end mills with straight shank and long cutting edges

4-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft und langer Schneide

C L LS

o =
m 10°% H
L
] E—— S EE
H
& L
BN 2= D=12 0~-0.020
:5;)‘ Neno-AITIN ) prr) %’
Dimension(mm)
Tvoe - T Abmessungen Teeth - Zahne Geometry  |Grade - Sorte
ype - 1yp z Ausfiihrung KMG 555
D d H L
HM-4EL-D3.0 3.0 6 12 75 4 A °
HM-4EL-D4.0 4.0 6 15 75 4 A °
HM-4EL-D5.0 5.0 6 20 75 4 A °
HM-4EL-D6.0 6.0 6 20 75 4 B )
HM-4EL-D8.0 8.0 8 25 100 4 B °
HM-4EL-D10.0 10.0 10 30 100 4 B °
HM-4EL-D12.0 12.0 12 35 100 4 B °
HM-4EL-D14.0 14.0 14 40 100 4 B °
HM-4EL-D16.0 16.0 16 50 150 4 B °
HM-4EL-D20.0 20.0 20 55 150 4 B °
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, .
Carbon steel| Alloy steel ardened steel - geharteter Sta steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hea:at”rgzmst.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG :
v v v v

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage



KMGS555

Milling
SSlidlcarbiastenalmili =k

DIN 6527L mills for HSC machining high hardness steel (HRC>48)
DIN 6527L VHM Radiusfraser fiir die Hartbearbeitung im HSC Bereich (HRC>48)

- Erasen

\Vollhartmetallschaftfiase

I

C L s

KMG405: nano AITiN Coated Untra-fine carbide /nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall
<« For HSC maching of steel (HRC<63) / Fiir HSC Bearbeitung von Stahi (HRC<63)

KMG555: nano AITixN Coated Super-fine carbide / nano AlTixN beschichtetes Superfeinkornhartmetall
For HSC maching and dry maching of steel (HRC<=70)/
Fiir HSC Bearbeitung und Trockenbearbeitung vom Stah! (HRC<=70)

@ 5502R55MHH

0.05-0.10 R
< &) B
N s
o~ O\ - # i # &
“E Mj
l2 o (M DIN
I AB5° /)= B30
Dimension(mm) Teeth Application
Type Abmessungen Zihne |Anwendung H
Typ
di(es) | dz(hs) 2 I1 Z Grade KMG555 KMG405
5502R55MHH-0300 3.00 6 8 57 4 [ ) [ ]
5502R55MHH-0400 4.00 6 11 57 4 [ ) [ )
5502R55MHH-0500 5.00 6 13 57 5 [ ) [ ]
5502R55MHH-0600 6.00 6 13 57 6 o [
5502R55MHH-0800 8.00 8 19 63 6 [ J [
5502R55MHH-1000 10.00 10 22 72 6 ® ®
5502R55MHH-1200 12.00 12 26 83 6 [ ] (]
5502R55MHH-1600 16.00 16 32 92 6 o [
5502R55MHH-2000 20.00 20 38 104 8 ® ®
Art. Group No. /Produktgruppe Nr. : 024130
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstlckstoff
. 3 Stainless | Cast iron, .
Carbon steel| Alloy steel Hardened steel - geharteter Stan steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heaat"rct)amst.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG )
v v v v v

Code key  B194/196 | Cutting data | B293-368 Graphics identification & application  B195/197
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

ISO Kennzeichen Schnittdaten

Order form for non-standard products = B373-B372
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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HM-6EL series for machining high hardness steel - HIMI=GEL Serie fiir die Hartbearbeitung im HSC Ber.

KMG555

B24s

Milling - Erasen

millsERVellhartmetallschaftfraser

@ 6-flute end mills with straight shank and long cutting edges

6-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft und langer Schneide

C L, LS

]

+7 ,,,,,

> - 0
Q
H
L
SN Coated D<12 0~-0.020
N | oA _1P) R %
Dimension(mm)
Abmessungen Teeth - Zahne Grade - Sorte
Type Ty z KMG 555
D d H L
HM-6EL-D6.0 6.0 6 24 75 6 °
HM-6EL-D8.0 8.0 8 32 75 6 °
HM-6EL-D10.0 10.0 10 40 100 6 °
HM-6EL-D12.0 12.0 12 45 100 6 °
HM-6EL-D16.0 16.0 16 64 150 6 )
HM-6EL-D20.0 20.0 20 75 150 6 [
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, .
Carbon steel| Alloy steel ardened steel - geharteter Sta steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hea:at”rgzmst.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG :
v v v v

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage



Milling.: Erasen
Sellid] Cavice ane mils = VellheRmeaElSEhe it Sar

HM-2EP series for machining high hardness steel - HIVI-2EP Serie fiir die Hartbearbeitung

B 2-flute slot end mills with short cutting edge and long neck ﬁ
2-Schneiden Nutenfraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft
i
*ﬂ - UH» — 4'» T \H E
10° S M
D<1mm 1mmsD L
7@} N@ng:;ﬂm BDEREE @ QB
Dimension(mm)
Type - Typ Abmessungen Teeth - Zahne GE&% : 5S505rte
D d H M di L
HM-2EP-D0.5-M04 05 40 07 40 0.45 50 2 ° oy
HM-2EP-D0.5-M06 05 40 07 6.0 0.45 50 2 ° :g
HM-2EP-D0.5-M08 05 40 07 8.0 0.45 50 2 ° E
HM-2EP-D0.8-M04 08 40 1.2 40 075 50 2 ° E
HM-2EP-D0.8-M06 08 40 1.2 6.0 075 50 2 ° 9
HM-2EP-D0.8-M08 08 40 1.2 8.0 0.75 50 2 . ?g
HM-2EP-D0.8-M10 08 40 1.2 10.0 075 50 2 ° ()
HM-2EP-D1.0-M04 1.0 40 15 40 0.95 50 2 ° E
HM-2EP-D1.0-M06 1.0 40 15 6.0 0.95 50 2 ° 2
HM-2EP-D1.0-M08 1.0 40 15 8.0 0.95 50 2 ° ¢=3
HM-2EP-D1.0-M10 1.0 40 15 10.0 0.95 50 2 ° =
HM-2EP-D1.0-M12 1.0 40 15 12.0 0.95 50 2 ° )
HM-2EP-D1.0-M14 1.0 40 15 14.0 0.95 50 2 ° =
HM-2EP-D1.2-M06 1.2 40 1.8 6.0 1.15 50 2 . _E
HM-2EP-D1.2-M08 1.2 4.0 1.8 8.0 1.15 50 2 ° g
HM-2EP-D1.2-M10 1.2 4.0 1.8 10.0 1.15 50 2 [ ] [}
HM-2EP-D1.2-M12 1.2 4.0 1.8 12.0 1.15 50 2 [ ] g
HM-2EP-D1.5-M06 15 4.0 2.3 6.0 1.45 50 2 ° s
HM-2EP-D1.5-M08 15 40 23 8.0 1.45 50 2 ° o
HM-2EP-D1.5-M10 15 40 23 10.0 1.45 50 2 ° =
HM-2EP-D1.5-M12 15 40 23 12.0 145 50 2 ° 8
HM-2EP-D1.5-M14 15 40 23 14.0 145 50 2 .
HM-2EP-D2.0-M06 2.0 40 3.0 6.0 1.95 50 2 °
HM-2EP-D2.0-M08 2.0 40 3.0 8.0 1.95 50 2 °
HM-2EP-D2.0-M10 2.0 4.0 3.0 10.0 1.95 50 2 [ ]
HM-2EP-D2.0-M12 2.0 40 3.0 12.0 1.95 50 2 °
HM-2EP-D2.0-M14 2.0 40 3.0 14.0 1.95 50 2 °
HM-2EP-D2.0-M16 2.0 40 3.0 16.0 1.95 50 2 °
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
(o] Workpiece material
LfLO) Werkstiickstoff
(D carbon steel Alloy steel Hardened steel - geharteter Stahl Stsatg'g?_ss Cﬁfgiﬂ’ Copper | Aluminum | Titanium Heaat"roesist.
= NG NG | ~a0HRC | ~50HRC | ~6OHRC | ~68HRC | St é?:éérfgs Kup?gtr))ll_eg. AILTI?ég. Tit::loﬁleg. Warmfeste
X Cee Leg.
v v v v
B 249

Code key  B194/196 | Cutting data | B293-368 Graphics identification & application B195/197 Order form for non-standard products  B373-B372
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

HM-2EP series for machining high hardness steel -+ HIVI-2EP Serie fir die Hartbearbeitung

@ 2-flute slot end mills with short cutting edge and long neck
2-Schneiden Nutenfraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft m
*ﬂ - UH» — # T \H Eﬁ
T |4l
L
D<imm  1mmsD
N | NanoAmN,_|P)o-oo @ ﬁ]g
Dimension(mm) Grade -
Type " Typ Abmessungen Teeth -ZZéhne Sorte
D d H M di L KMG 555
HM-2EP-D2.5-M08 25 4.0 3.7 8.0 24 50 2 °
HM-2EP-D2.5-M10 25 4.0 3.7 10.0 24 50 2 [}
HM-2EP-D2.5-M12 25 4.0 3.7 12.0 24 50 2 )
HM-2EP-D2.5-M14 25 4.0 3.7 14.0 24 50 2 )
HM-2EP-D2.5-M16 25 4.0 3.7 16.0 24 60 2 [
HM-2EP-D2.5-M18 25 4.0 3.7 18.0 24 60 2 [
HM-2EP-D2.5-M20 25 4.0 3.7 20.0 24 60 2 °
HM-2EP-D3.0-M06 3.0 6.0 4.5 6.0 2.85 50 2 o
HM-2EP-D3.0-M08 3.0 6.0 4.5 8.0 2.85 50 2 °
HM-2EP-D3.0-M10 3.0 6.0 4.5 10.0 2.85 50 2 °
HM-2EP-D3.0-M12 3.0 6.0 45 12.0 2.85 50 2 )
HM-2EP-D3.0-M14 3.0 6.0 4.5 14.0 2.85 60 2 o
HM-2EP-D3.0-M16 3.0 6.0 4.5 16.0 2.85 60 2 [
HM-2EP-D3.0-M18 3.0 6.0 4.5 18.0 2.85 60 2 o
HM-2EP-D3.0-M20 3.0 6.0 4.5 20.0 2.85 60 2 °
HM-2EP-D4.0-M12 4.0 6.0 6.0 12.0 3.85 60 2 °
HM-2EP-D4.0-M16 4.0 6.0 6.0 16.0 3.85 60 2 °
HM-2EP-D4.0-M20 4.0 6.0 6.0 20.0 3.85 60 2 [ ]
HM-2EP-D4.0-M25 4.0 6.0 6.0 25.0 3.85 60 2 °
HM-2EP-D5.0-M16 5.0 6.0 7.5 16.0 4.85 60 2 °
HM-2EP-D5.0-M25 5.0 6.0 7.5 25.0 4.85 70 2 [ ]
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstickstoff
(D Carbon steel| Alloy steel Hardened steel - geharteter Stahl SL?L’}!?.SS Cl\lac?éli;rlg?’ Cege || A | T Heagllfsist.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy _alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grngéss Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg.
v v v v

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage

B250



Milling.: Erasen
Sellid] Cavice ane mils = VellheRmeaElSEhe it Sar

HM-2ES series machining high hardness steel - HIMI=2ES Serie fiir die Hartbearbeitung

B 2-flute tiny diameter end mills with straight shank l&/ t u
)

2-Schneiden Mirco-Fraser mit Zylinderschaft

4- _c[ {H‘ - ~ ‘l;E\ E‘
10° H
D<1mm 1mmsD j(
N | NanoATN ] o-oos @ Q]B
Dimension(mm) - Abmessungen . Grade - Sorte
Type - Typ 5 d v i Teeth - Zahne Z KMG 555
HM-2ES-D0.3 0.3 4.0 0.6 50 2 ° %
HM-2ES-D0.4 0.4 4.0 0.8 50 2 ° o
HM-2ES-D0.5 05 4.0 1.0 50 2 ° :-E
HM-2ES-D0.6 0.6 4.0 1.2 50 2 ° _‘:“
HM-2ES-D0.7 0.7 4.0 14 50 2 ° 3
HM-2ES-D0.8 0.8 4.0 16 50 2 ° %
HM-2ES-D0.9 0.9 4.0 1.8 50 2 ° ©
HM-2ES-D1.0 1.0 4.0 2.0 50 2 ° E
HM-2ES-D1.1 11 40 20 50 2 . =
HM-2ES-D1.2 1.2 4.0 2.5 50 2 ° °
HM-2ES-D1.3 13 40 25 50 2 o >
HM-2ES-D1.4 1.4 4.0 3.0 50 2 ° cn
HM-2ES-D1.5 15 4.0 3.0 50 2 ° =
HM-2ES-D1.6 1.6 4.0 35 50 2 ° E
HM-2ES-D1.7 17 4.0 35 50 2 ° 'S
HM-2ES-D1.8 1.8 4.0 4.0 50 2 ° $
HM-2ES-D1.9 1.9 4.0 4.0 50 2 ° S
HM-2ES-D2.0 2.0 4.0 4.0 50 2 ° 2
HM-2ES-D2.1 2.1 4.0 4.0 50 2 ° 8
HM-2ES-D2.2 22 4.0 45 50 2 ° o
HM-2ES-D2.3 23 40 45 50 2 o ©
HM-2ES-D2.4 2.4 4.0 5.0 50 2 ° @
HM-2ES-D2.5 2.5 4.0 5.0 50 2 °
HM-2ES-D2.6 26 4.0 5.0 50 2 °
HM-2ES-D2.7 2.7 4.0 5.5 50 2 °
HM-2ES-D2.8 2.8 4.0 5.5 50 2 °
HM-2ES-D2.9 2.9 4.0 6.0 50 2 °
HM-2ES-D3.0 3.0 4.0 6.0 50 2 °
@ Material Overview - Material Ubersicht : z g’ﬁﬂiﬁf’;‘?‘E'fm;fiﬁﬂfnempf°“'e”

(o] Workpiece material

LfLO) Werkstiickstoff

(D Carbon steel| Alloy steel Hardened steel - geharteter Stahl Stsatler19|?§s Cl\?c?é:lrlg?‘ Copper | Aluminum | Titanium Heat"resist.

= NG NG | ~a0HRC | ~50HRC | ~6OHRC | ~68HRC | St é?:égf;s Kup?gtr))ll_eg. AILTI?ég. Tit::loﬁleg. Warmfeste

X Cee Leg.

v v v v
B 251

Code key  B194/196 | Cutting data | B293-368 Graphics identification & application B195/197 Order form for non-standard products  B373-B372
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling.

Erasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

ZCC CT 2-flute ball nose end mills for HSC machining high hardness steel (HRC>48) short
ZCC CT 2 Schneiden VHM Vollradiusfraser fiir Hartbearbeitung im HSC Bereich (HRC>48) kurz

5565R302GH

r
J &=

DIN
= = 6535
HA
- L -+

raoe [z Resar

-

«/ K3 I8

ap V‘

7"

N ﬁ;_ KMG405: nano AITiN Coated Untra-fine carbide /nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall
-

-

-

Type g i | Ay @D @ H

dr | de(he) | I 1 ds I3 r(fs) | a° z Grade KMG405
5565R302GH-0300 3.00| 6 4 57 |2.80 9 |150| 6 2 ®
5565R302GH-0400 4.00 6 5 57 |3.70 12 | 2.00 4 2 [}
5565R302GH-0500 500 | 6 6 57 | 460 | 15 | 250 | 2 2 o
5565R302GH-0600 6.00 | 6 7 57 | 550 | 20 | 3.00 2 (]
5565R302GH-0800 8.00 8 9 63 | 740 | 26 | 4.00 2 ([ J
5565R302GH-1000 10.00| 10 11 72 |1 9.20 | 31 | 5.00 2 ®
5565R302GH-1200 12.00| 12 12 83 [11.00| 37 | 6.00 2 [ J
5565R302GH-1600 16.00| 16 16 92 |15.00| 43 | 8.00 2 (]

Art. Group No./Produktgruppe Nr. : 025130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

() Workpiece material
g Werkstiickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Castiron, i
(D Carbon steel| Alloy steel £ steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heagllf3|st.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmeaste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG :
v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B252

O On demand / auf Anfrage



Milling

Sellid] Ceartsiics enel mils =

- Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

ZCC CT 2-lute ball nose end mills for HSC machining high hardness steel (HRC>48) lang
ZCC CT 2 Schneiden VHM Vollradiusfraser fiir Hartbearbeitung im HSC Bereich (HRC>48) lang

<

5566R302GH

KMG405: nano AITiN Coated Untra-fine carbide /nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

F |

«/ K3 I8

J @

DIN
6535
HA

-

o
|1 I A 30° : zccet
J J J
Typs i it ey B @ M
Typ
di | dahe) | 2 I ds ls | rfs) | a° z Grade KMG405
5566R302GH-0300 3.00 6 4 75 | 280 | 15 | 1.50 6 2 o
5566R302GH-0400 4.00 6 5} 75 | 370 | 20 | 2.00 4 2 o
5566R302GH-0500 5.00 6 6 80 | 460 | 25 | 2.50 2 2 ([
5566R302GH-0600 6.00 6 7 80 | 550 | 30 | 3.00 2 ([ J
5566R302GH-0800 8.00 8 9 90 | 740 | 35 | 4.00 2 ([ J
5566R302GH-1000 10.00| 10 11 100 | 9.20 | 40 | 5.00 2 ®
5566R302GH-1200 12.00| 12 12 120 |11.00| 50 | 6.00 2 ([ J
Art. Group No. /Produktgruppe Nr. : 025130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

(9] Workpiece material
g Werkstiickstoff
Hardened steel - gehérteter Stahl Stainless | Cast iron, ) - Heat resist.
(D Carbon steel| Alloy steel steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium allo
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG )
v v v v
B253

Code key B194/196
ISO Kennzeichen

Cutting data | B293-368

Schnittdaten

Graphics identification & application  B195/197
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products = B373-B372
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

HM-2B series machining high hardness steel - HIVI-2B Serie fiir die Hartbearbeitung

@ 2-flute ball nose end mills with straight shank
2-Schneiden Kugelkopffraser mit Zylinderschaft

o/ KIS

R
S Ewd
10°% H
L
H R
S ——— =P d s
H
L
N pnoamy| )52 55| B e | (D
Dimension(mm)
Type - Typ Abmessungen Teeth -ZZéhne A%ggim%;]yg Gr:lc\jAeG : 58505rte
D R d H L
HM-2B-R0.5S 1.0 0.5 4.0 2.0 50 2 A [ ]
HM-2B-R0.75S 1.5 0.75 4.0 3.0 50 2 A )
HM-2B-R1.0S 2.0 1.0 4.0 4.0 50 2 A [
HM-2B-R1.25S 2.5 1.25 4.0 5.0 50 2 A )
HM-2B-R1.5S 3.0 1.5 4.0 6.0 50 2 A [
HM-2B-R2.0S 4.0 2.0 4.0 8.0 50 2 B )
HM-2B-R0.5 1.0 0.5 6.0 2.0 50 2 A [
HM-2B-R0.75 1.5 0.75 6.0 3.0 50 2 A )
HM-2B-R1.0 2.0 1.0 6.0 4.0 50 2 A [
HM-2B-R1.25 25 1.25 6.0 5.0 50 2 A .
HM-2B-R1.5 3.0 1.5 6.0 6.0 50 2 A L]
HM-2B-R1.75 3.5 1.75 6.0 8.0 50 2 A [ )
HM-2B-R2.0 4.0 2.0 6.0 8.0 50 2 A [ ]
HM-2B-R2.5 5.0 2.5 6.0 10.0 50 2 A [ )
HM-2B-R2.75 55 2.75 6.0 12.0 50 2 A [
HM-2B-R3.0 6.0 3.0 6.0 12.0 50 2 B °
HM-2B-R3.5 7.0 3.5 8.0 14.0 60 2 A )
HM-2B-R4.0 8.0 4.0 8.0 16.0 60 2 B °
HM-2B-R4.5 9.0 45 10.0 18.0 75 2 A .
HM-2B-R5.0 10.0 5.0 10.0 20.0 75 2 B °
HM-2B-R6.0 12.0 6.0 12.0 24.0 75 2 B L)
HM-2B-R7.0 14.0 7.0 14.0 28.0 75 2 B °
HM-2B-R8.0 16.0 8.0 16.0 32.0 100 2 B )
HM-2B-R10.0 20.0 10.0 20.0 40.0 100 2 B °

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

K] Workpiece material
% Werkstiickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Castiron, i
(D Carbon steel| Alloy steel £ steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heagllf3|st.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG :
v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B254

O On demand / auf Anfrage



Milling
SSlidlcarbiastenalmili =k

- Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

ZCC CT 2-flute ball nose end mills for HSC machining high hardness steel (HRC>48)
ZCC CT 2 Schneiden VHM Kugelkopffraser fiir Hartbearbeitung im HSC Bereich (HRC>48)

5565R302HH

«/ K3 I8

ap 7))
+ ae
le." KMG405: nano AITiN Coated Untra-fine carbide /nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall
=
r DIN
Y U @ i
o~ ) S N . =
8 —p | J = y
|2 :
s o ... zcceT
I A 30 \ NORM
- - -
Dimension(mm) Teeth |Application
Type Abmessungen Zihne |Anwendung . H
Typ
di | da(he) | I I1 ds ls | r(fs) | a° z Grade KMG405
5565R302HH-0300 3 6 4 57 2.8 9 1.5 6 2 o
5565R302HH-0400 4 6 5 57 3.7 12 | 2.0 4 2 @
5565R302HH-0500 5 6 6 57 4.6 15 | 25 2 2 [ J
5565R302HH-0600 6 6 7 57 | 55 | 20 | 3.0 2 L
5565R302HH-0800 8 8 9 63 7.4 26 | 4.0 2 ®
5565R302HH-1000 10 | 10 | 11 | 72 | 92 | 31 | 50 2 o
5565R302HH-1200 12 12 12 83 11 37 | 6.0 2 o
5565R302HH-1600 16 16 16 92 15 43 | 8.0 2 ®
Art. Group No. /Produktgruppe Nr. : 026130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

405

Workpiece material

Werkstlckstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, i

(D Carbon steel| Alloy steel J steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heaat"roe5|st.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste

Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg

GGG )

v v v v v
B255

Code key B194/196 = Cutting data | B293-368

ISO Kennzeichen Schnittdaten

Graphics identification & application  B195/197
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products = B373-B372
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling - Erasen

millsERVellhartmetallschaftfraser

ZCC CT 2-flute ball nose end mills for HSC machining high hardness steel (HRC>48)
ZCC CT 2 Schneiden VHM Kugelkopffraser fiir Hartbearbeitung im HSC Bereich (HRC>48)

;77 5566R302HH
/]

<

N ] KMG405: nano AITiN Coated Untra-fine carbide /nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

s’

« K3 I8

| U @
- - 6535
N @ S ,, b HA
'Ol _c]——— ‘ l] - i - o
l2 =

| 0 .- zcceT

-t 230 ‘ ZCCet

- - -

Dimension(mm) Teeth | Application
Type Abmessungen Zihne |Anwendung . H
Typ
da(he) | |2 I1 ds I3 r(fs) a’ z Grade KMG405
5566R302HH-0300 3 6 4 75 2.8 15 1.5 6 2 o
5566R302HH-0400 4 6 5 75 3.7 20 2.0 4 2 ([ J
5566R302HH-0500 5 6 6 80 | 46 25 2.5 2 2 ([ J
5566R302HH-0600 6 6 7 80 585 30 3.0 2 ®
5566R302HH-0800 8 8 9 90 7.4 35 4.0 2 ®
5566R302HH-1000 10 10 11 100 | 9.2 40 5.0 2 ([ J
5566R302HH-1200 12 12 12 120 | 11.0 | 50 6.0 2 [ J
Art. Group No. /Produktgruppe Nr. : 026130
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@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

KMG405

Werksttickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, i
Carbon steel| Alloy steel 9 steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heagllf3|st.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmeaste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG :
v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Milling.: Erasen
Sellid] Cavice ane mils = VellheRmeaElSEhe it Sar

HM-2BL series for machining high hardness steel - HIM-2BL Serie fur die Hartbearbeitung

@ 2-flute ball nose end mills with long straight shank
2-Schneiden Nutenfraser mit langem Zylinderschaft ‘_/
R
S —— = E
100 | H |
— L
R
e =9d o
H
L -
(]
(7]
(C
-
TSGR Coated D<12 0~-0.020 o)
| manoamm| 1) 32595 RY) meor 6@ &
FAbmessingen’ Teeth - Zahne | Geomet Grade - @
- eome! o
Type - Typ s ee z anne Ausfﬂhrurryg Sorte ©
D R d H L KMG 555 S
HM-2BL-R1.0 2.0 1.0 6.0 4.0 75 2 A ° E
HM-2BL-R1.25 25 1.25 6.0 6.0 75 2 A o %
HM-2BL-R1.5 3.0 1.5 6.0 6.0 75 2 A ° £
HM-2BL-R1.75 35 1.75 6.0 8.0 75 2 A ° o
HM-2BL-R2.0 4.0 2.0 6.0 8.0 75 2 A ® =
HM-2BL-R2.5 5.0 25 6.0 10.0 75 2 A ) 7))
HM-2BL-R2.75 5.5 2.75 6.0 12.0 75 2 A ° E
HM-2BL-R3.0 6.0 3.0 6.0 12.0 75 2 B ) E
HM-2BL-R3.5 7.0 3.5 8.0 14.0 75 2 A ° -g
HM-2BL-R4.0 8.0 4.0 8.0 16.0 100 2 B ) g
HM-2BL-R4.5 9.0 45 10.0 18.0 100 2 A ° 5]
HM-2BL-R5.0 10.0 5.0 10.0 20.0 100 2 B ) -E
HM-2BL-R6.0 12.0 6.0 12.0 24.0 100 2 B . 8
HM-2BL-R7.0 14.0 7.0 14.0 28.0 100 2 B ) o]
HM-2BL-R8.0 16.0 8.0 16.0 32.0 150 2 B ° T_D
HM-2BL-R10.0 20.0 10.0 20.0 40.0 150 2 B ® n
i . L ) v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
(o] Workpiece material
LfLO) Werkstiickstoff
(D Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, . . Heat resist.
Carbon steel| Alloy steel steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium allo
2 Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. e
X GGG 9
v v v %
B257

Code key  B194/196 | Cutting data | B293-368 Graphics identification & application B195/197 Order form for non-standard products  B373-B372
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge



Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

HM-2BFP series for machining high hardness steel - HM-2BFP Serie fir die Hartbearbeitung

@ 2-flute ball nose mills with long straight shank -I
2-Schneiden Kugelkopffraser mit langem Zylinderschaft ‘_/
R
=5 d A
10 o | H]
R
o f—-————- — ﬁI B
o s Al
10 L
15
=]
= T el D12 0~-0.020
_‘:U %QJ Neno-AlTIN 5% Gl ) meoo
1] Dimension(mm) Teeth Grade - Sort
— Abmessungen o Geometry rade - sorte
S Type - Typ Zahne #
o - - . N . d 1 Z Ausfiihrung KMG 555
g HM-2BFP-R0.5 1.0 0.5 1.0 0.95 25 6 75 2 A e}
E HM-2BFP-R0.75 1.5 0.75 1.5 1.45 3.0 6 75 2 A o
— HM-2BFP-R1.0 2.0 1.0 2.0 1.95 4.0 6 75 2 A o
g HM-2BFP-R1.5 3.0 1.5 3.0 2.85 6.0 6 75 2 A )
(.I, HM-2BFP-R2.0 4.0 2.0 4.0 3.85 8.0 6 75 2 A e}
— HM-2BFP-R2.5 5.0 25 5.0 4.85 10.0 6 75 2 A e}
E HM-2BFP-R3.0 6.0 3.0 6.0 5.8 12.0 6 75 2 B o
'g HM-2BFP-R4.0 8.0 4.0 8.0 7.8 16.0 8 100 2 B e}
Q HM-2BFP-R5.0 10.0 5.0 10 9.6 20.0 10 100 2 B ¢}
% HM-2BFP-R6.0 12.0 6.0 12 11.5 24.0 12 100 2 B e}
'_a HM-2BFP-R8.0 16.0 8.0 16 15.5 32.0 16 150 2 B o
E HM-2BFP-R10.0 20.0 10.0 20 19.5 40.0 20 150 2 B e}
(&)
=
°
(70}
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
K] Workpiece material
g Werkstiickstoff
. e Stainless | Castiron, A
(D Carbon steel| Alloy steel Hardened steel - geharteter Stah steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hea:at”rgzmst.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG )
v v v v

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage
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Milling

Sellid] Ceartsiics enel mils =

- Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

ZCC CT 4-flute ball nose end mills for HSC machining high hardness steel (HRC>48) short
ZCC CT 4 Schneiden VHM Kugelkopffraser fiir Hartbearbeitung im HSC Bereich (HRC>48) kurz

v

7. 9566R304HH

« K3 I8

" KMG405: nano AITiN Coated Untra-fine carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

~ N
———
] DIN
I - 1 Das;\as
|2 r - L - -
’4—» L
N | of o= o
8 S —_——
® A 30° ;’ RoRM
e - - -
Dimension(mm) Teeth | Application
Type Abmessungen Zihne | Anwendung . H
Typ
ds do(he) | I I ds ls | r(jss) z Grade KMG405
5566R304HH-0600 6.00 6 7 80 5.50 20 3.00 4 [ ]
5566R304HH-0800 8.00 8 9 90 7.40 26 4.00 4 [
5566R304HH-1000 10.00 10 11 100 | 9.20 31 5.00 4 ([
5566R304HH-1200 12.00 12 12 120 | 11.00 37 6.00 4 [ )
Art. Group No. /Produktgruppe Nr. : 024130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

(o] Workpiece material
LfLO) Werkstiickstoff
Hardened steel - gehérteter Stahl Stainless | Cast iron, . . Heat resist.
(D Carbon steel| Alloy steel steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium allo
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG i
v v v v v
Code key  B194/196 | Cutting data | B293-368 Graphics identification & application B195/197 Order form for non-standard products  B373-B372 B 259
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

HM-4B series for machining high hardness steel - HIVI-4B Serie fir die Hartbearbeitung

@ 4-flute ball nose mills with long straight shank
4-Schneiden Kugelkopffraser mit Zylinderschaft

L
TN | oy D)5 B e | TR
= — & _ ) &= A = — =
Dimension(mm) Grade -
Type - Typ Abmessungen Teeth -ZZé'\hne A?Jz?ﬂ?flrryg Sorte
D R d H L KMG 555
HM-4B-R1.5 3.0 1.5 6.0 6.0 50 4 A °
HM-4B-R2.0 4.0 2.0 6.0 8.0 50 4 A [}
HM-4B-R2.5 5.0 2.5 6.0 10.0 50 4 A °
HM-4B-R3.0 6.0 3.0 6.0 12.0 50 4 B [}
HM-4B-R4.0 8.0 4.0 8.0 16.0 60 4 B °
HM-4B-R5.0 10.0 5.0 10.0 20.0 75 4 B )
HM-4B-R6.0 12.0 6.0 12.0 24.0 75 4 B °
HM-4B-R7.0 14.0 7.0 14.0 28.0 75 4 B )
HM-4B-R8.0 16.0 8.0 16.0 32.0 100 4 B °
HM-4B-R9.0 18.0 9.0 18.0 36.0 100 4 B )
HM-4B-R10.0 20.0 10.0 20.0 40.0 100 4 B )
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
K] Workpiece material
g Werkstickstoff
(D Carbon steel| Alloy steel Hardened steel - geharteter Stahl Sﬁg!(le_ss C,\lagél'jl‘;’:r Cege || A | T Hea:at”rgzsist.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy _alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grngéss Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg.
v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B260

O On demand / auf Anfrage



KMGS555

Milling
SSlidlcarbiastenalmili =k

HM-2BS series for machining high hardness steel -+ HIVI-2BS Serie fiir die Hartbearbeitung

- Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

@ 2-flute tiny diameter ball nose end mills with straight shank

2-Schneiden Mirco-Kugelkopffraser mit Zylinderschaft

—

S van

Coated

0-AlTIN

E 0~-0.015

e —

R /) R£0.005 R<0.5
R£0.01 R20.5
e —

=l

1

10°

L

ERES £

« K3 L8

Dimension(mm)
Tose T Abmessungen Teeth -ZZéhne Gr;l(\jﬂeG c 58505rte
D R d H L

HM-2BS-R0.15 0.30 0.15 4.0 0.5 50 2 ®
HM-2BS-R0.20 0.40 0.20 4.0 0.6 50 2 [
HM-2BS-R0.25 0.50 0.25 4.0 0.8 50 2 °
HM-2BS-R0.30 0.60 0.30 4.0 0.9 50 2 °
HM-2BS-R0.35 0.70 0.35 4.0 1.0 50 2 °
HM-2BS-R0.40 0.80 0.40 4.0 1.2 50 2 °
HM-2BS-R0.45 0.90 0.45 4.0 1.3 50 2 °
HM-2BS-R0.50 1.00 0.50 4.0 1.5 50 2 °
HM-2BS-R0.60 1.20 0.60 4.0 1.8 50 2 [ ]
HM-2BS-R0.70 1.40 0.70 4.0 2.0 50 2 [
HM-2BS-R0.75 1.50 0.75 4.0 23 50 2 )
HM-2BS-R0.80 1.60 0.80 4.0 25 50 2 °
HM-2BS-R0.90 1.80 0.90 4.0 2.7 50 2 °
HM-2BS-R1.00 2.00 1.00 4.0 3.0 50 2 °
HM-2BS-R1.25 2.50 1.25 4.0 3.7 50 2 °
HM-2BS-R1.50 3.00 1.50 4.0 4.5 50 2 °

@ Material Overview - Material Ubersicht : z g’ﬁiﬁ,ﬁf‘gtf‘E',i‘;fiﬁl'}{nempf°“'e”

Workpiece material
Werkstlickstoff
Carbon steel| Alloy steel Hardened steel - geharteter Stan Stsatr;?§s Cl\?cit:lilrlg?‘ Copper | Aluminum | Titanium Heat resist.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy _alloy Waa:'lrlr?f)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grgtégeuss Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg.
v v v

Code key B194/196
ISO Kennzeichen

Cutting data | B293-368
Schnittdaten

Graphics identification & application  B195/197
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

B 261

Order form for non-standard products = B373-B372
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling.: Erasen
ISolidiCanbideYendimilSERVollhartmetallschaftfraser
HM-2BP series for machining high hardness steel - HM-2BP Serie fiir die Hartbearbeitung

. 2-flute short cutting edge ball nose micro end mills with straight shank and long neck
2-Schneiden Micro Kugelkopffraser mit kurze Schneide und Zylinderschaft

R
& UUH>7‘(74|7 SV ol
o |8y Y
L
! E o @ R0.005 R<0.5 w
Nano-AITiN y R:0.01 R205
Dimension(mm .
Type - Typ Abmessursgen) E%?\tné GSr(a)Slee
D R H di M d L z KMG 555

o HM-2BP-R0.25-M04 0.5 0.25 0.7 0.45 4.0 4.0 50 2 [}

8 HM-2BP-R0.25-M06 0.5 0.25 0.7 0.45 6.0 4.0 50 2 °

© HM-2BP-R0.3-M04 0.6 0.3 0.9 0.55 40 40 50 2 °

E HM-2BP-R0.3-M06 0.6 0.3 0.9 0.55 6.0 4.0 50 2 [ ]

g HM-2BP-R0.3-M08 0.6 0.3 0.9 0.55 8.0 4.0 50 2 [

o HM-2BP-R0.4-M04 0.8 04 12 0.75 40 40 50 2 o

% HM-2BP-R0.4-M06 0.8 0.4 1.2 0.75 6.0 4.0 50 2 [}

"q-; HM-2BP-R0.4-M08 0.8 0.4 1.2 0.75 8.0 4.0 50 2 °

E HM-2BP-R0.4-M10 0.8 0.4 1.2 0.75 10.0 4.0 50 2 )

E HM-2BP-R0.5-M04 1.0 0.5 1.5 0.95 4.0 4.0 50 2 [ ]

é HM-2BP-R0.5-M06 1.0 0.5 1.5 0.95 6.0 4.0 50 2 [ ]

g HM-2BP-R0.5-M08 1.0 0.5 1.5 0.95 8.0 4.0 50 2 [

. HM-2BP-R0.5-M10 1.0 0.5 1.5 0.95 10.0 4.0 50 2 [

g HM-2BP-R0.5-M12 1.0 0.5 1.5 0.95 12.0 4.0 50 2 [}

g HM-2BP-R0.6-M06 1.2 0.6 1.8 1.15 6.0 4.0 50 2 °

he} HM-2BP-R0.6-M08 1.2 0.6 1.8 1.15 8.0 4.0 50 2 [ ]

d=> HM-2BP-R0.6-M12 1.2 0.6 1.8 1.15 12.0 4.0 50 2 [ ]

Q HM-2BP-R0.6-M16 1.2 0.6 1.8 1.15 16.0 4.0 50 2 °

g HM-2BP-R0.75-M08 1.5 0.75 23 1.45 8.0 4.0 50 2 [ )

E HM-2BP-R0.75-M12 1.5 0.75 2.3 1.45 12.0 4.0 50 2 [}

(&) HM-2BP-R0.75-M16 1.5 0.75 23 1.45 16.0 4.0 50 2 °

_‘E HM-2BP-R1.0-M06 2.0 1.0 3.0 1.95 6.0 4.0 50 2 °

3 HM-2BP-R1.0-M08 2.0 1.0 3.0 1.95 8.0 4.0 50 2 [ ]

n HM-2BP-R1.0-M10 2.0 1.0 3.0 1.95 10.0 4.0 50 2 [ ]
HM-2BP-R1.0-M12 2.0 1.0 3.0 1.95 12.0 4.0 50 2 [
HM-2BP-R1.0-M16 2.0 1.0 3.0 1.95 16.0 4.0 50 2 [ )
HM-2BP-R1.0-M20 2.0 1.0 3.0 1.95 20.0 4.0 50 2 °
HM-2BP-R1.25-M08 25 1.25 3.7 24 8.0 4.0 50 2 °
HM-2BP-R1.25-M12 25 1.25 3.7 24 12.0 4.0 50 2 °
HM-2BP-R1.25-M16 25 1.25 3.7 24 16.0 4.0 60 2 [ ]
HM-2BP-R1.25-M20 25 1.25 3.7 24 20.0 4.0 60 2 [ ]

.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
K] Workpiece material
% Werkstiickstoff
(D Carbon steel| Alloy steel Hardened steel - geharteter Stahl Sﬁlerg(le-ss CNac?élIJrlgrr]’ Copper | Aluminum | Titanium Heagllfsist.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy _alloy Warmeaste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl GrglJGg;éss Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg.
v v v v

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage
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Millingl: Frasen
Sellid] Cavice ane mils = VellheRmeaElSEhe it Sar

HM-2BP series for machining high hardness steel - HIMI-2BP Serie fur die Hartbearbeitung

. 2-flute short cutting edge ball nose micro end mills with straight shank and long neck
2-Schneiden Micro Kugelkopffraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

R
&n uDﬂ>7‘(74|7 7%*410
0 3y
L
TgENC feted R£0.005 R<0.5
SQJ Nano-AITIN E 0~-0.000 R/) R:0.01 R205 $
Dimension(mm) Grade -
Teeth -
Type - Typ R TTEESEET) Z&hne Sorte
D R H dt M d L z KMG 555 S
HM-2BP-R1.5-M08 3.0 1.5 4.5 2.85 8.0 6.0 50 2 ® :g
HM-2BP-R1.5-M10 3.0 1.5 4.5 2.85 10.0 6.0 50 2 [} H‘E
HM-2BP-R1.5-M12 3.0 1.5 4.5 2.85 12.0 6.0 50 2 ° “(E
HM-2BP-R1.5-M16 3.0 1.5 4.5 2.85 16.0 6.0 60 2 [ 'S
HM-2BP-R1.5-M20 3.0 1.5 4.5 2.85 20.0 6.0 60 2 ° g
HM-2BP-R2.0-M10 4.0 2.0 6.0 3.85 10.0 6.0 60 2 [ .S
HM-2BP-R2.0-M16 4.0 2.0 6.0 3.85 16.0 6.0 60 2 ) GEJ
HM-2BP-R2.0-M20 4.0 2.0 6.0 3.85 20.0 6.0 60 2 [} =
HM-2BP-R2.0-M25 4.0 2.0 6.0 3.85 25.0 6.0 60 2 ® 2
HM-2BP-R2.5-M16 5.0 2.5 7.5 4.85 16.0 6.0 60 2 ] %
HM-2BP-R2.5-M25 5.0 25 75 4.85 25.0 6.0 70 2 ° >
=
S
S
End mill SRP.R0 3. Similar product of
Tool type: HM-2BP-R0.3-M08 Schaftfraser Al AR HROLER G0 company A e
Size: R 0.3mm ()
Workpiece material Cutting time . . S
Werkstlckstoff: S136/52HRC Standzeit 300 min 180 min o)
Rotating/speed: 30000 r/min —
;eecli: tt('J mr(?/mtlr? Ap=0.02 Wi I 8
xial cutting depth: Ap=0.02mm ear value
Radial cutti%g epth: Ae=0.04mm Verschleify D] Ll o]
Cutting style: contour machining i
mould of car light) 5
ooling system: air blow N
Machine: MIKRON HSM 800 Wear condition
Verschleil3
. . . . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
(o] Workpiece material
LfLO) Werkstiickstoff
O Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, . . Heat resist.
Carbon steel| Alloy steel steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium allo
2 Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. e
' GGG g-
v v v v
B263

Code key  B194/196 | Cutting data | B293-368 Graphics identification & application B195/197 Order form for non-standard products  B373-B372
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMG405

Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

ZCC CT 4-flute radius end mills for machining of steel (HRC>48)
ZCC CT 2 Schneiden VHM Schaftfraser mit Eckenradius fiir die Stahlbearbeitung (HRC>48)

% % 5585R554HHR L’ d L‘il

. KMG405: nano AITiN Coated Untra-fine carbide /
= ~ = nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall .

A 55°

>4 -

i DIN
! J 6535
r HA
L i - -

2| 2
:

da_
ds
i

o premi T | oy @ M

di(es) | dz(he) I2 I1 ds Ia T(+003) z Grade KMG405
5585R554HHR03-0600 6 6 7 57 5.5 20 0.3 4 ()
5585R554HHR15-0600 6 6 7 57 5.5 20 1.5 4 o
5585R554HHR03-0800 8 8 9 63 7.4 26 0.3 4 [ J
5585R554HHR20-0800 8 8 9 63 7.4 26 2.0 4 o
5585R554HHR05-1000 10 10 11 72 9.2 31 0.5 4 ([
5585R554HHR25-1000 10 10 11 72 9.2 31 25 4 ®
5585R554HHR05-1200 12 12 12 83 11.0 37 0.5 4 [ J
5585R554HHR30-1200 12 12 12 83 11.0 37 3.0 4 (]
5585R554HHR10-1600 16 16 16 92 15.0 43 1.0 4 ([
5585R554HHR40-1600 16 16 16 92 15.0 43 4.0 4 (]

Art. Group No. /Produktgruppe Nr. : 024130

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Castiron, i
Carbon steel| Alloy steel 9 steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heagllf3|st.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmeaste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG :
v v v v v

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage

B264
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Milling
SSlidlcarbiastenalmili =k

ZCC CT 2-flute ball nose end mills machining high hardness steel (HRC>48)
ZCC CT 2 Schneiden VHM Kugelkopffraser fiir Hartbearbeitung (HRC>48)

- Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

Z a
: l@
< ae

5586R554HHR

KMG405: nano AITiN Coated Untra-fine carbide /

L /0

nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

r DIN
s 7 6535
HA
- et #

3 3N\
O
Lo A5 (=] fesen
Type gt T ey @ M
Typ

di(es) | da(he) l2 1 ds I3 T(+0.) z Grade KMG405
5586R554HHR03-0600 6 6 7 80 5.5 43 0.3 4 ([
5586R554HHR15-0600 6 6 7 80 5.5 43 1.5 4 ([ J
5586R554HHR03-0800 8 8 9 90 74 53 0.3 4 ([
5586R554HHR20-0800 8 8 9 90 74 53 2.0 4 ®
5586R554HHR05-1000 10 10 11 100 9.2 59 0.5 4 ([
5586R554HHR25-1000 10 10 11 100 9.2 59 25 4 o
5586R554HHR05-1200 12 12 12 120 | 11.0 74 0.5 4 )
5586R554HHR30-1200 12 12 12 120 | 11.0 74 3.0 4 ([ J
5586R554HHR10-1600 16 16 16 140 | 15.0 91 1.0 4 ([
5586R554HHR40-1600 16 16 16 140 | 15.0 91 4.0 4 ([

Art. Group No./Produktgruppe Nr. : 024130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

Werkstlckstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, i

Carbon steel| Alloy steel J steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heaat"rct)amst.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste

Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg

GGG )

v v v v v
B265

Code key B194/196
ISO Kennzeichen

Cutting data | B293-368
Schnittdaten

Graphics identification & application  B195/197
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products = B373-B372
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

HM-4R series for machining high hardness steel - HIMI-4R Serie fir die Hartbearbeitung

@ 4-flute radius end mills with straight shank

4-Schneiden Radiuseckfraser mit Zylinderschaft

R
J JESSSd
= o L
R
ok S -
H
L
o — Coated
jQJ Neno-AIIN| [P ] o002 %
— — S— —J — — nd—
Dimension(mm) Grade -
Type - Typ Abmessungen Teeth - Zahne | Geometry Sorte
z Ausfiihrung
D R d H L KMG 555
HM-4R-D3.0R0.2 3.0 0.2 4 8 50 4 A )
HM-4R-D4.0R0.3 4.0 0.3 4 10 50 4 B
HM-4R-D4.0R0.5 4.0 0.5 4 10 50 4 B )
HM-4R-D5.0R0.5 5.0 0.5 6 13 50 4 A °
HM-4R-D5.0R1.0 5.0 1.0 6 13 50 4 A )
HM-4R-D6.0R0.5 6.0 0.5 6 16 50 4 B °
HM-4R-D6.0R1.0 6.0 1.0 6 16 50 4 B )
HM-4R-D8.0R0.5 8.0 0.5 8 20 60 4 B °
HM-4R-D8.0R1.0 8.0 1.0 8 20 60 4 B °
HM-4R-D10.0R0.5 10.0 0.5 10 25 75 4 B ()
HM-4R-D10.0R1.0 10.0 1.0 10 25 75 4 B )
HM-4R-D10.0R2.0 10.0 2.0 10 25 75 4 B °
HM-4R-D10.0R3.0 10.0 3.0 10 25 75 4 B °
HM-4R-D12.0R0.5 12.0 0.5 12 30 75 4 B °
HM-4R-D12.0R1.0 12.0 1.0 12 30 75 4 B °
HM-4R-D12.0R2.0 12.0 2.0 12 30 75 4 B °
HM-4R-D12.0R3.0 12.0 3.0 12 30 75 4 B °
. . . . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Sitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, .
(D Carbon steel| Alloy steel el steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hea:at”rgzmst.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG :
v v v v

B266
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Millingl: Frasen
Sellid] Cavice ane mils = VellheRmeaElSEhe it Sar

HM-4RF series for machining high hardness steel - HM-4RF Serie fiir die Hartbearbeitung

@ 4-flute short cutting edge R end mills with straight shank Lil
4-Schneiden Radiuseckfraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft ;

R
R
—— | - N
H
L
—eToN Coated
SN | NenoAmN| _JP] 000 %
- - o
Dimension(mm) 7))
Abmessungen Teeth - zahne |Grade - Sorte i©
DESRUE z KMG 555 &
D R d H L =
©
HM-4RF-D6.0R0.5 6.0 0.5 6.0 6 50 4 @) .S
HM-4RF-D6.0R1.0 6.0 1.0 6.0 6 50 4 O ﬂ
HM-4RF-D8.0R0.5 8.0 05 8.0 8 60 4 o 5
o
HM-4RF-D8.0R1.0 8.0 1.0 8.0 8 60 4 (@) E
HM-4RF-10.0R0.5 10.0 0.5 10.0 10 75 4 @) %
HM-4RF-D10.0R1.0 100 10 100 10 75 4 o =
HM-4RF-D10.0R2.0 10.0 2.0 10.0 10 75 4 O g
HM-4RF-D12.0R0.5 12.0 0.5 12.0 12 75 4 @) .
(72}
HM-4RF-D12.0R1.0 12.0 1.0 12.0 12 75 4 @) =
HM-4RF-D12.0R2.0 12,0 20 12,0 12 75 4 o £
©
c
()
[}
S
o]
[
©
(&)
2
°
(/2]
. . . . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
(o] Workpiece material
LfLO) Werkstiickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, ;
LD Carbon steel| Alloy steel ardened steel - geharteter Sta steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heaat"rOeS|st.
2 Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. e
X GGG 9
v v v v
B267
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Milling - Erasen

millsERVellhartmetallschaftfraser

HM-4RP series for machining high hardness steel - HIM-4RP Serie fir die Hartbearbeitung

@ 4-flute short cutting edge R end mills with straight shank and long neck
4-Schneiden Radiuseckfraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

R
i = =5
S H
M
S - D<12 0~-0.020 L
f%l Nano-AITIN  _1°) %5/ 50w
Dimension(mm) Grade -
Abmessungen - 75
Type - Typ g Teeth ZZahne Sorte
D R d di H M L KMG 555
HM-4RP-D6.0R0.5 6.0 0.5 6.0 5.8 6.0 18 75 4 O
HM-4RP-D6.0R1.0 6.0 1.0 6.0 5.8 6.0 18 75 4 O
HM-4RP-D8.0R0.5 8.0 0.5 8.0 7.8 8.0 24 100 4 e}
HM-4RP-D8.0R1.0 8.0 1.0 8.0 7.8 8.0 24 100 4 @)
HM-4RP-10.0R0.5 10.0 0.5 10.0 9.6 10.0 30 100 4 @)
HM-4RP-10.0R1.0 10.0 1.0 10.0 9.6 10.0 30 100 4 O
HM-4RP-10.0R2.0 10.0 2.0 10.0 9.6 10.0 30 100 4 O
HM-4RP-12.0R0.5 12.0 0.5 12.0 11.5 12.0 36 100 4 (@)
HM-4RP-12.0R1.0 12.0 1.0 12.0 1.5 12.0 36 100 4 @)
HM-4RP-12.0R2.0 12.0 2.0 12.0 1.5 12.0 36 100 4 @)
HM-4RP-D16.0R1.0 16.0 1.0 16.0 15.5 16.0 40 150 4 O
HM-4RP-D16.0R2.0 16.0 2.0 16.0 15.5 16.0 40 150 4 O
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Sitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Castiron, i
Carbon steel| Alloy steel 9 steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hea:at”rgzmst.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG :
v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage
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Serie) VHM:Fraseyfiirydie) Kupferbearbeitung

outstant ‘.’mmﬂbmﬁﬂﬂm

gsstarke]NM[Schaftfraser)furfdiejwirtschaftlicheyBearbeitung

) pferlegierungen?

e Transcendent sharpness is very suitable for high precision machining copper or

copper alloy.

e CrN coating with perfect lubricating property and minimal friction factor, achieves

light and fast cutting process, extra long tool life and high surface quality.

e Hervorragende Schneidenscharfe ist besonders geeignet fir die Prazisions-
Bearbeitung von Kupfer oder Kupferlegierungen.

e Bei Einsatz von KihImittel erzeugt die CrN-beschichtete Schneidplatte geringste
Reibung. Das Ergebnis ist leichte und schnelle Zerpspanung bei besonders langer

Werkezeugstandzeit und sehr guter Werkstlick-Oberflachenqualitat.

Initial temperature Bonding strength

sesvening e ™ Thoni oo wincurel
temperatur (°C)

CrN 1800 0.25 700 v

TiN 2200 0.4 500 v

TiCN 2700 0.3 400 v

TiAIN 2800 0.3 800 v

e Tool type: NM-2B-R3.0

e Size: R3.0mm

» Workpiece material - Werkstiickstoff: C1100
» Rotating speed: 8000r/min (150m/min)

e Feed: 1200mm/min (0.15mm/r)

e Axial cutting depth: Ap=0.3mm

¢ Radial cutting depth: Ae=0.6mm

e Cutting style: face milling (down milling)

¢ Cooling system: air blow

e Machine: MIKRON UCP 1000

0.3mm

m Ball nose end mills for machining copper alloy
Kugelkopffraser fur Kupferbearbeitung

0.25

o
N

—¢— NM-2B-R3.0

company A

Flank wear(mm)
o
>

0.1

0.05

0 50 100 150 200
Cutting length(m)

v excellent v common
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Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

DIN 6527L 2-flute end mills - DIN 6527L 2-Schneiden VHM Schaftfraser

@ 5502R402NM |/7‘ LsiLf

YK30F: Ultra-fine carbide / Ultrafeinkornhartmetall

0.05-0.10 ] -
ﬁ - - D 6535
HA
- i -

-

o~ P N e
© I ‘
- O
l2 o - DIN
- I A40 , 6527L
3 - - -
Hy)
-
[Ty
=
© Dimension(mm) Teeth Application
L Type Abmessungen Zihne | Anwendung N
5] Typ
L di(es) | da(he) l2 I z Grade YK30F
..g 5502R402NM-0300 3.00 6 8 57 2 °
£ 5502R402NM-0400 4.00 6 11 57 2 o
E 5502R402NM-0500 5.00 6 13 57 2 °
£ 5502R402NM-0600 6.00 6 13 57 2 ()
g 5502R402NM-0800 8.00 8 19 63 2 ([ J
. 5502R402NM-1000 10.00 10 22 72 2 o
g 5502R402NM-1200 12.00 12 26 83 2 [ ]
E 5502R402NM-1400 14.00 14 26 83 2 ([ J
'g 5502R402NM-1600 16.00 16 32 92 2 [ J
o 5502R402NM-1800 18.00 18 32 92 2 [ J
% 5502R402NM-2000 20.00 20 38 104 2 ([
'_E Art. Group No. /Produktgruppe Nr. : 022140
[
3]
(&)
2
o
0
. . L ) v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Sitable - Empfohlen
Workpiece material
L Werkstickstoff
o . 3 Stainless | Cast iron, .
" Carbon steel| Alloy steel Hardened steel - geharteter Stah steel - Nodular | Copper | Aluminum | Titanium Heat”re3|st.
! Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy W a ofy t
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. a[g\ges <
GGG :
v

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage
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Millingl: Frasen
Sellid] Cavice ane mils = VellheRmeaElSEhe it Sar

NM-2E series for machining cooper - NIM=2E Serie fir die Bearbeitung von Kupfer

B 2-flute end mills with straight shank
2-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft u

w‘; U]j 777777777 — SR
10° H
L
E=—— =N
o
Coated L
3§ T J CrN ID 0~-0.020 QB
j — — S P - =7 —
(<))
(72]
- - Hy
Dimension(mm) =
Type - Typ Abmessungen Teeth - Zahne Geometry |Grade - Sorte £
7 "
D d H L Ausfiihrung KMG309 2
(8]
NM-2E-D1.0 1.0 4 3 50 2 A o (7]
NM-2E-D2.0 2.0 4 6 50 2 A o s
NM-2E-D3.0 3.0 6 8 50 2 A ) GE,
NM-2E-D4.0 4.0 6 1 50 2 A ) b
NM-2E-D5.0 5.0 6 13 50 2 A ) 2
NM-2E-D6.0 6.0 6 16 50 2 B o o
NM-2E-D8.0 8.0 8 20 60 2 B o >
NM-2E-D10.0 10.0 10 25 75 2 B o (7))
NM-2E-D12.0 12.0 12 30 75 2 B o =
S
T
c
()
()
=
o]
[
©
(&)
=
°
(/2]
. . I . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
(@) Workpiece material
8 Werkstiickstoff
H teel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, "
LD Carbon steel| Alloy steel ardened steel - geharteter Sta steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heaat"rOeS|st.
2 Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. e
X GGG g-
v
B271
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Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

NM-4E series for machining cooper - NIM-4E Serie fir die Bearbeitung von Kupfer

@ 4-flute end mills with straight shank
4-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft / u

A
S o
L < L
B
= —S<=3
H
L
R - Coated
| o | o) | R
Dimension(mm)
Tvoe - T Abmessungen Teeth - Zdhne Geometry |Grade - Sorte
ype - 1yp z Ausfiihrung KMG309
D d H L
NM-4E-D3.0 3.0 6 8 50 4 A o
NM-4E-D4.0 4.0 6 11 50 4 A o
NM-4E-D5.0 5.0 6 13 50 4 A )
NM-4E-D6.0 6.0 6 16 50 4 B )
NM-4E-D8.0 8.0 8 20 60 4 B o
NM-4E-D10.0 10.0 10 25 75 4 B )
NM-4E-D12.0 12.0 12 30 75 4 B o
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
(@)) Workpiece material
8 Werkstiickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Castiron, i
(D Carbon steel| Alloy steel £ steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hea:at”rgzmst.
E Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Le
e GGG 9-
v

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage
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Milling.: Erasen
Sellid] Cavice ane mils = VellheRmeaElSEhe it Sar

NM-2EP series for machining cooper - NIMI-2EP Serie fir die Bearbeitung von Kupfer

@ 2-flute short cutting edge end mills with straight shank with long neck m
2-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft
— - ~ |
e — U1 +H> -— - # T = E{
D<1mm 1mmsD L
p o 4 Coated
o gh | @] & @)
Dimension(mm)
e Abmessungen Teeth -zzahne Gr;ﬁ/leéfoogrte
D d H M di L
NM-2EP-D0.5-M04 0.5 4.0 0.7 4.0 0.45 50 2 o 'q—,
NM-2EP-D0.5-M06 05 4.0 0.7 6.0 0.45 50 2 o 4
NM-2EP-D0.5-M08 05 40 0.7 8.0 0.45 50 2 o -
NM-2EP-D0.8-M04 0.8 4.0 1.2 4.0 075 50 2 o %
NM-2EP-D0.8-M06 0.8 4.0 1.2 6.0 075 50 2 o 'S
NM-2EP-D0.8-M08 0.8 4.0 1.2 8.0 075 50 2 o 2
NM-2EP-D0.8-M10 0.8 4.0 1.2 10.0 075 50 2 o "g
NM-2EP-D1.0-M04 1.0 40 15 40 0.95 50 2 o £
NM-2EP-D1.0-M06 1.0 4.0 15 6.0 0.95 50 2 o %
NM-2EP-D1.0-M08 1.0 4.0 1.5 8.0 0.95 50 2 o é
NM-2EP-D1.0-M10 1.0 4.0 15 10.0 0.95 50 2 o ‘>3
NM-2EP-D1.0-M12 1.0 4.0 15 12.0 0.95 50 2 o .
NM-2EP-D1.0-M14 10 40 15 14.0 0.95 50 2 o 2
NM-2EP-D1.5-M08 15 40 23 8.0 145 50 2 o =
NM-2EP-D1.5-M16 15 4.0 23 16.0 1.45 50 2 o gl
NM-2EP-D2.0-M06 2.0 4.0 3.0 6.0 1.95 50 2 o dc)
NM-2EP-D2.0-M08 20 40 3.0 8.0 1.95 50 2 o 2
NM-2EP-D2.0-M10 2.0 4.0 3.0 10.0 1.95 50 2 o )
NM-2EP-D2.0-M12 2.0 4.0 3.0 12.0 1.95 50 2 o ©
NM-2EP-D2.0-M14 2.0 4.0 3.0 14.0 1.95 50 2 o %
NM-2EP-D2.0-M16 2.0 4.0 3.0 16.0 1.95 50 2 o S
NM-2EP-D2.5-M10 25 4.0 3.7 10.0 24 50 2 o 0
NM-2EP-D2.5-M20 25 4.0 3.7 20.0 24 60 2 o
NM-2EP-D3.0-M10 3.0 6.0 45 10.0 2.85 50 2 o
NM-2EP-D3.0-M20 3.0 6.0 45 20.0 2.85 60 2 o
NM-2EP-D4.0-M16 4.0 6.0 6.0 16.0 3.85 60 2 o
NM-2EP-D4.0-M25 4.0 6.0 6.0 250 3.85 60 2 o
NM-2EP-D5.0-M16 5.0 6.0 75 16.0 485 60 2 o
NM-2EP-D5.0-M25 5.0 6.0 75 25.0 4.85 70 2 o
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

()] Workpiece material

8 Werkstiickstoff

(D Carbon steel| Alloy steel Hardened steel - geharteter Stahl Stsatgelf-ss Cl\?c?é:lrlg?’ Copper | Aluminum | Titanium Heat"resist.

= KOhSI?QrfltOff' Les?ti:t?ler ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Rosstt;rﬁlier é?:éérfgs Kup?gtr))ll_eg. AILTI?ég. Tit::loﬁleg. Waa']'"?f)éSte

X Cee Leg.

v
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Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

NM-2B series for machining cooper - NIMI=2B Serie fiir die Bearbeitung von Kupfer

@ 2-flute ball nose mills with straight shank / n (‘I
2-Schneiden Kugelkopffraser mit Zylinderschaft [ -
A
T 5
| r— =‘?
B
_— Coated v Zi A @
) o | D)eem] (B e | P
Dimension(mm) Grade -
Type - Typ Abmessungen Teeth - Zahne A%i?umsﬁgyg Sore
D R d H L KMG309
NM-2B-R0.5 1.0 0.5 4.0 20 50 2 A o
NM-2B-R0.75 15 0.75 4.0 3.0 50 2 A o
NM-2B-R1.0 2.0 1.0 4.0 4.0 50 2 A o
NM-2B-R1.25 25 1.25 4.0 5.0 50 2 A o
NM-2B-R1.5 3.0 15 6.0 6.0 50 2 A o
NM-2B-R1.75 35 1.75 6.0 8.0 50 2 A o
NM-2B-R2.0 4.0 2.0 6.0 8.0 50 2 A o
NM-2B-R2.5 5.0 25 6.0 10.0 50 2 A o
NM-2B-R3.0 6.0 3.0 6.0 12.0 50 2 B o
NM-2B-R4.0 8.0 4.0 8.0 16.0 60 2 B o
NM-2B-R5.0 10.0 5.0 10.0 20.0 75 2 B o
NM-2B-R6.0 12.0 6.0 12.0 24.0 75 2 B o
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
(@)) Workpiece material
8 Werkstickstoff
(D Carbon steel| Alloy steel Hardened steel - geharteter Stahl Sﬁggﬁss C,\lagél'jl‘;’:r Cege || A | T Hea:at”rgzsist.
= Korgttagﬁltc’ﬁ' Leggaer:ﬁer ~40HRC | ~50HRC | ~B0HRC | ~68HRC Rogtt;rﬁier cg?:fj il K ?‘”0{ Ala”ﬁy T'tallol_y WarmféSte
guss |Kupfer Leg. u. Leg. itan Leg.
! GGG Leg.
v

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage
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Milling.: Erasen
Sellid] Cavice ane mils = VellheRmeaElSEhe it Sar

NM-2BP series for machining cooper - NIM-2BP Serie fir die Bearbeitung von Kupfer

| 2-flute short cutting edge ball nose micro end mills with straight shank and long m
2-Schneiden Micro Kugelkopffraser, mit kurzer Schneide und Zylinderschaft (lang)
——— - 8
= T =y
100 Y H
L
] o | TR)eees| PDmr:| B
= 4 & . = — )
Dimension(mm) ) Grade -
S Abmessungen Eﬁﬂe Sorte
D R H d M d L z KMG309 o
NM-2BP-R0.25-M04 0.5 0.25 0.7 0.45 4.0 4.0 50 2 o :g
NM-2BP-R0.25-M06 0.5 0.25 0.7 0.45 6.0 4.0 50 2 o =
NM-2BP-R0.3-M04 0.6 0.3 0.9 0.55 4.0 4.0 50 2 o %
NM-2BP-R0.3-M06 0.6 0.3 0.9 0.55 6.0 4.0 50 2 o 'S
NM-2BP-R0.3-M08 0.6 0.3 0.9 0.55 8.0 4.0 50 2 o 1]
NM-2BP-R0.4-M04 0.8 0.4 1.2 0.75 4.0 4.0 50 2 o ‘._g
NM-2BP-R0.4-M06 0.8 0.4 1.2 0.75 6.0 4.0 50 2 o ]
NM-2BP-R0.4-M08 0.8 0.4 1.2 0.75 8.0 4.0 50 2 o ‘g
NM-2BP-R0.4-M10 0.8 0.4 1.2 0.75 10.0 4.0 50 2 (¢} 1+
NM-2BP-R0.5-M04 1.0 0.5 1.5 0.95 4.0 4.0 50 2 o é
NM-2BP-R0.5-M06 1.0 0.5 1.5 0.95 6.0 4.0 50 2 o g
NM-2BP-R0.5-M08 1.0 0.5 1.5 0.95 8.0 4.0 50 2 o .
NM-2BP-R0.5-M10 1.0 0.5 1.5 0.95 10.0 4.0 50 2 o 7))
NM-2BP-R0.5-M12 1.0 0.5 1.5 0.95 12.0 4.0 50 2 o —
NM-2BP-R0.75-M08 1.5 0.75 23 1.45 8.0 4.0 50 2 (¢} E
NM-2BP-R0.75-M16 1 0.75 23 1.45 16.0 4.0 50 2 o -g
NM-2BP-R1.0-M06 2.0 1.0 3.0 1.95 6.0 4.0 50 2 o o
NM-2BP-R1.0-M08 2.0 1.0 3.0 1.95 8.0 4.0 50 2 o %
NM-2BP-R1.0-M10 2.0 1.0 3.0 1.95 10.0 4.0 50 2 o _a
NM-2BP-R1.0-M12 2.0 1.0 3.0 1.95 12.0 4.0 50 2 o a
NM-2BP-R1.0-M16 2.0 1.0 3.0 1.95 16.0 4.0 50 2 o o
NM-2BP-R1.0-M20 2.0 1.0 3.0 1.95 20.0 4.0 60 2 o E
NM-2BP-R1.5-M10 3.0 1.5 45 2.85 10.0 6.0 50 2 o Uo)
NM-2BP-R1.5-M20 3.0 1.5 4.5 2.85 20.0 6.0 60 2 o
NM-2BP-R2.0-M10 4.0 2.0 6.0 3.85 10.0 6.0 60 2 (¢}
NM-2BP-R2.0-M16 4.0 2.0 6.0 3.85 16.0 6.0 60 2 o
NM-2BP-R2.0-M20 4.0 2.0 6.0 3.85 20.0 6.0 60 2 o
NM-2BP-R2.0-M25 4.0 2.0 6.0 3.85 25.0 6.0 60 2 o
NM-2BP-R2.5-M16 5.0 25 7.5 4.85 16.0 6.0 60 2 (¢}
NM-2BP-R2.5-M25 5.0 25 7.5 4.85 25.0 6.0 70 2 (¢}
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
o)) Workpiece material
o Werkstlickstoff
8 Carbon steel| Alloy steel Hardened steel - geharteter Stahl Stszzgelle:ss C'\zlasé'ijrlc;rr\, Copper | Aluminum | Titanium Hezt"ge; =5
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy _alloy Warmfeste
z Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg.
! GGG
v
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seriesjendimillsiforimachiningjaluminum

Serie)VHM:-Schaftfraserifiiridie)
BearbeitungjvonjAluminium

Completed product category, realize Komplettes leistungstarkes Programm,
machining Al alloy from general to fiir die Bearbeitung von Alu.-Legierung,

ultra high speed. unter normalen und duBerst hohen
« Tool type: AL-3E-D6.0 Schnittgeschwindigkeiten.
e Size: @6.0mm

» Workpiece material/ WerkstUckstoff: LC4
 Rotating speed: 13000r/min (250m/min)

e Feed: 1950mm/min (0.15mm/r)

e Axial cutting depth: Ap=9.0mm

» Radial cutting depth: Ae=1.0mm

o Cutting style : complicated cavity machining

¢ Cooling system: air blow
* Machine: MIKRON UCP 1000

Brand-new AL-2R, AL-2RL, AL-3R, AL-3RL series are released for ultrahigh speed
milling aerospace Al alloy.

Brand NEUE Serie AL-2R, AL-2RL, AL-3R, AL-3RL fiir die Frasbearbeitung von
Aluminium-Legierung fir die Luftfahrt mit "high speed" Schnittgeschwindigkeiten.

Anti-vibration design of
whole cutting edge

Wiper benefit to improve

Antivibrations surface quality

Schneidengeometrie
Wiper Geometrie

fiir hohe

Oberflachenqualitat.
All end mills pass through
dynamic balance and security

tests. Big chip pocket is suitable
Alle Fraser sind auf for high feed machining
dynamische Balance und
Sicherheit getestet worden. GroRer Spanraum fiir die
Spanabfuhr, bei
AL-3R ultrahigh speed machining performance Hochgeschwindigtkeits-
_ ) bearbeitung
» Tool type: AL-3R-D20.0R3.0-AIR e Axial cutting depth: Ap=12mm
o Size: @20.0mm » Radial cutting depth: Ae=12mm
» Workpiece materialWerstiickm.: A7075 » Metal removal rate: 1800cm®min
» Cutting speed - Schnittgeschw.: 1500m/min e Cutting style: side milling ( down milling) E
» Rotating speed: 25000r/min ¢ Cooling system: air blow N
o Feed rate per tooth: 0.48mm/r » Machine: horizontal machining center

e Feed: 12000mm/min

Note: Cutting speed
Schnittgeschw. reach 1500m/min, metal removal rate is 1800cm®/min

B276



YK 30F

Milling

Sellid] Cearsiics enel mils =

- Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

AL-2E series for machining aluminium - AL-2E Serie fiir die Bearbeitung von Aluminium

@ 2-flute end mills with straight shank
2-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft

C L. LS

R ~ = ‘ © - 7777 N £] A
——————— v o Y 10° H
o Ql B
T ID ] D<12 0~-0.020 6]5 L
= J 12<D 0~-0.030
— — N =/
Dimension(mm)
Type - T Abmessungen Teeth - Zdhne Geometry |Grade - Sorte
ype - yp z Ausfiihrung YK30F
D d H L
AL-2E-D1.0 1.0 4 3 50 2 A °
AL-2E-D1.5 1.5 4 4 50 2 A °
AL-2E-D2.0 2.0 4 6 50 2 A °
AL-2E-D2.5 25 4 7 50 2 A °
AL-2E-D3.0 3.0 6 9 50 2 A °
AL-2E-D4.0 4.0 6 12 50 2 A °
AL-2E-D5.0 5.0 6 15 50 2 A °
AL-2E-D6.0 6.0 6 18 60 2 B °
AL-2E-D8.0 8.0 8 20 60 2 B °
AL-2E-D10.0 10.0 10 30 75 2 B °
AL-2E-D12.0 12.0 12 32 75 2 B °
AL-2E-D16.0 16.0 16 45 100 2 B °
AL-2E-D20.0 20.0 20 45 100 2 B °
. . R . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstlckstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, .
Carbon steel| Alloy steel SIICnes stec gendrieler »ta steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heaat"rOeS|st.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG )
v

Code key B194/196
ISO Kennzeichen

Cutting data | B293-368
Schnittdaten

Graphics identification & application  B195/197
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products  B373-B372 B 217

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B278

Milling

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

AL-2EL series for machining aluminium - AL=-2EL Serie fiir die Bearbeitung von Aluminium

@ 2-flute long cutting edge end mills with straight shank

2-Schneiden Schaftfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

C L. LS

o ——— ] T\
% ~ \. ~~ e { " 1 A
= P g J(L
JF— ¥ «
H
oS D D=<12 0~-0.020 65 L
Q,\ J l 12<D 0~-0.030
— S -
Dimension(mm)
Tvoe - T Abmessungen Teeth - Zahne Geometry |Grade - Sorte
ype - yp z Ausfiihrung YK30F
D d H L
AL-2EL-D3.0 3.0 6 12 60 2 A °
AL-2EL-D4.0 4.0 6 16 60 2 A )
AL-2EL-D5.0 5.0 6 20 60 2 A )
AL-2EL-D6.0 6.0 6 25 75 2 B )
AL-2EL-D8.0 8.0 8 32 75 2 B °
AL-2EL-D10.0 10.0 10 45 100 2 B °
AL-2EL-D12.0 12.0 12 45 100 2 B °
AL-2EL-D16.0 16.0 16 65 150 2 B °
AL-2EL-D20.0 20.0 20 75 150 2 B °
. . . . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Sitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Castiron, i
Carbon steel| Alloy steel £ steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hea:at”rgzmst.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG :
v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



YK 30F

Milling

Sellid] Ceartsiics enel mils =

- Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

AL-3E series for machining aluminium - AL=-3E Serie fiir die Bearbeitung von Aluminium

@ 3-flute end mills with straight shank
3-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft

o f———HE=[d 4
S . 107 a
~ BT T L
P i ™
S e E
T
L
BN D<12 0~-0.020
lQJ E 12<D 0~-0.030 g@
Dimension(mm)
Tvoe - T Abmessungen Teeth - Zahne Geometry |Grade - Sorte
ype - Typ z Ausfiihrung YK30F
D d H L
AL-3E-D1.0 1.0 4 3 50 3 A °
AL-3E-D1.5 1.5 4 4 50 3 A °
AL-3E-D2.0 2.0 4 6 50 3 A °
AL-3E-D2.5 25 4 7 50 3 A °
AL-3E-D3.0 3.0 6 9 50 3 A °
AL-3E-D4.0 4.0 6 12 50 3 A °
AL-3E-D5.0 5.0 6 15 50 3 A °
AL-3E-D6.0 6.0 6 18 60 3 B °
AL-3E-D8.0 8.0 8 20 60 3 B °
AL-3E-D10.0 10.0 10 30 75 3 B °
AL-3E-D12.0 12.0 12 32 75 3 B °
AL-3E-D16.0 16.0 16 45 100 3 B °
AL-3E-D20.0 20.0 20 45 100 3 B °
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstlckstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, ;
Carbon steel| Alloy steel SIICnes stec gendrieler »ta steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heaat"rOeS|st.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG )
v

Code key B194/196
ISO Kennzeichen

Cutting data | B293-368
Schnittdaten

Graphics identification & application  B195/197
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

B279

Order form for non-standard products = B373-B372
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling - Erasen

millsERVellhartmetallschaftfraser

ZCC CT series for machining aluminium - ZCC CT Serie fiir die Bearbeitung von Aluminium

5565R302NH

apl/ )
< YK40F: Ultrafine carbide / Ultrafeinkornhartmetall
s’

<&

C LS

DIN
= -+ 6535
HA
- L -

A 30°

-

.. zcceT
Y

-

NORM

-

Type Pl L N
Typ
di | de(he) | I I1 Ds I3 r(fs) | a° z Grade YK40F
5565R302NH-0300 300 | 6 6 57 | 2.80 9 150 | 6 2 ®
5565R302NH-0400 4.00 | 6 8 57 | 370 | 12 | 200 | 4 2 ®
5565R302NH-0500 500 | 6 10 57 1460 | 15 | 250 | 2 2 °
5565R302NH-0600 6.00 | 6 12 57 | 550 | 20 | 3.00 2 (]
5565R302NH-0800 8.00 | 8 16 63 | 740 | 26 | 4.00 2 (]
5565R302NH-1000 10.00| 10 20 72 1920 | 31 | 5.00 2 (]
5565R302NH-1200 12.00| 12 24 83 |11.00| 37 | 6.00 2 ®
5565R302NH-1600 16.00| 16 32 92 |15.00| 43 | 8.00 2 (]
Art. Group No. /Produktgruppe Nr. : 023140
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@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

Werksttickstoff

Carbon steel
Kohlenstoff.
Stahl

YK40F

Alloy steel
Legierter
Stahl

Hardened steel - gehérteter Stahl

~40HRC | ~50HRC

~60HRC

~68HRC

Stainless
steel -
Rostfreier
Stahl

Cast iron,
Nodular
cast iron

Grauguss

GGG

Copper | Aluminum
alloy alloy
Kupfer Leg.| Alu. Leg.

Titanium
alloy
Titan Leg.

Heat resist.
alloy
Warmfeste
Leg.

v

@ Ex Stock / ab Lager

B280

O On demand / auf Anfrage



YK 40F

Milling
millSERVellhartmetallschattfrasen

- Erasen

ZCC CT series for machining aluminium - ZCC CT Serie fir die Bearbeitung von Aluminium

" YKA4OF: Ultrafine carbide / Uitrafeinkornhartmetall

»7  5566R302NH
i

=
%)

« K0S

DIN
Ls 4 6535
HA
- i - -

s &=
l2 —
- a0t [z 354
J J J
Type g oot N
di | do(he) | I I1 ds I r(fs) | a° z Grade YKA40F
5566R302NH-0300 3.00| 6 6 75 | 2.80 9 |150| 6 2 (]
5566R302NH-0400 4.00| 6 8 75 | 370 | 12 | 200 | 4 2 ()
5566R302NH-0500 500 6 10 80 | 460 | 15 | 250 | 2 2 (]
5566R302NH-0600 6.00 | 6 12 80 | 550 | 20 | 3.00 2 ( J
5566R302NH-0800 8.00 | 8 16 90 | 740 | 26 | 4.00 2 ®
5566R302NH-1000 10.00| 10 20 | 100 | 9.20 | 31 | 5.00 2 ( J
5566R302NH-1200 12.00| 12 24 | 120 | 11.00| 37 | 6.00 2 (]
5566R302NH-1600 16.00| 16 32 | 140 | 15.00| 43 | 8.00 2 ®
Art. Group No. /Produktgruppe Nr. : 023140

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable -

Empfohlen

Workpiece material

B281

Werkstiickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, i
Carbon steel| Alloy steel J steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heaat"roe5|st.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG )
v
Code key  B194/196 | Cutting data | B293-368 Graphics identification & application B195/197 Order form for non-standard products  B373-B372

ISO Kennzeichen Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

AL-2B series for machining aluminium - AL=-2B Serie fiir die Bearbeitung von Aluminium

@ 2-flute ball nose end mills with straight shank
2-Schneiden Kugelkopffraser mit Zylinderschaft

R
’ p— A
-- - ok ——i
10°C H
L
R
Ol E— = .
H
L
R D | 0~-0.020 R/ R:0.01 @
Dimension(mm) Grade -
Abmessungen - Z4
Type - Typ 9 Teeth - Zdhne | Geometry Sorte
z Ausfiihrung
D R d H L YK30F
AL-2B-R1.0 2.0 1.0 6.0 4.0 60 2 A [¢)
AL-2B-R1.5 3.0 1.5 6.0 6.0 60 2 A (e}
AL-2B-R2.0 4.0 2.0 6.0 8.0 60 2 A e}
AL-2B-R2.5 5.0 25 6.0 10.0 60 2 A @)
AL-2B-R3.0 6.0 3.0 6.0 12.0 60 2 B [¢)
AL-2B-R4.0 8.0 4.0 8.0 16.0 75 2 B [¢)
AL-2B-R5.0 10.0 5.0 10.0 20.0 75 2 B [¢)
AL-2B-R6.0 12.0 6.0 12.0 24.0 75 2 B (e}
. . . . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Sitable - Empfohlen
Workpiece material
LL Werkstlckstoff
o H 2 Stainl Casti .
ardened steel - geharteter Stahl ainiess asyion;
C" Carbon steel| Alloy steel £ steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hea:at”rgzmst.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
§ Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG :
v

@ Ex Stock / ab Lager

B282

O On demand / auf Anfrage




Millingl: Frasen
Sellid] Cavice ane mils = VellheRmeaElSEhe it Sar

AL-3W series for machining aluminium - AL=-3W Serie fiir die Bearbeitung von Aluminium

@ 3-flute rough end mills with straight shank, rough pitch form
3-Schneiden Schruppfraser mit Zylinderschaft, grobe verzahnt u

— i — 3o

\@7 D Ds6 0~-0.048 6<Ds<10 0~-0.058 |
>J 10<D<18 0~-0.07 18<D 0~-0.084
= = J

—J

Dimension(mm) .«
Type - Typ Abmessungen Teeth - Zahne | Grade - Sorte g
z
D d H L YK30F 3
AL-3W-D6.0 6 6 16 50 3 . E
AL-3W-D8.0 8 8 20 60 3 ° 2
AL-3W-D10.0 10 10 25 75 3 ° 8
AL-3W-D12.0 12 12 30 75 3 ° ‘.Tg
AL-3W-D16.0 16 16 45 100 3 o “E’
AL-3W-D20.0 20 20 45 100 3 ° -
©
=
o
>
=
S
T
c
()
[}
=
o]
—
©
(&
=
0
(72}
. . I . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
LCI3 Werkstiickstoff
H teel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, "
0D Carbon steel Alloy steel ardened steel - geharteter Sta steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heaat"r;:&st.
! Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG )
v
B283

Code key  B194/196 | Cutting data | B293-368 Graphics identification & application B195/197 Order form for non-standard products  B373-B372
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge



Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

ZCC CT series for machining aluminium - ZCC CT Serie fiir die Bearbeitung von Aluminium

CiLLi

% 5585R302NHR

YK40F: Ultrafine carbide / Ultrafeinkornhartmetall

B——

B [ ——"
.

A EEONE L@ E

= ‘
I3 (o] - ZCCCT
- - -
Dimension(mm) Teeth |Application
Type Abmessungen Zihne |Anwendung N
Typ
di(es) | da(hs) l2 I ds I T(+0.03) z Grade KMG405 YK40F
5585R302NHR10-0600 6.00 6 7 57 5.50 20 1.00 2 @) [
5585R302NHR10-0800 8.00 8 9 63 7.40 26 1.00 2 O [
5585R302NHR15-1000 | 10.00 | 10 11 72 9.20 31 1.50 2 @) [ ]
5585R302NHR15-1200 | 12.00 | 12 12 83 11.00 37 1.50 2 O [
5585R302NHR20-1600 | 16.00 | 16 16 92 15.00 | 43 2.00 2 O [ J
5585R302NHR20-2000 | 20.00 | 20 20 104 | 19.00 53 2.00 2 @) ®
Art. Group No./Produktgruppe Nr. : 023140
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v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Sitable - Empfohlen
Workpiece material
LL Werkstlckstoff
o H 2 Stainl Casti .
ardened steel - geharteter Stahl ainiess asyion;

<t Carbon steel| Alloy steel 9 steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heagllf3|st.

Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmeaste
x Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg

GGG :
v

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage

B284



YK 40F

AL-2R series for machining aluminium - AL=2R Serie fiir die Bearbeitung von Aluminium

Milling
SSlidlcarbiastenalmili =k

- Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

B 2-flute end mills with straight shank
2-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft

L /0L

Ultrahigh speed
HSC
R
— — N\ R ol
° H
M
L
| s
Dimension(mm) Grade -
Type- Typ Abmessungen Teeth -ZZéhne Sorte
D R d di H M L YKA40F
AL-2R-D6.0R1.0- AIR 6 1.0 6 55 7 20 57 2
AL-2R-D8.0R1.0- AIR 8 1.0 8 7.4 9 26 63 2 o
AL-2R-D10.0R1.0- AIR 10 1.0 10 9.2 1" 31 72 2 o
AL-2R-D10.0R2.0- AIR 10 2.0 10 9.2 1 31 72 2 )
AL-2R-D12.0R1.0- AIR 12 1.0 12 1 12 37 83 2 o)
AL-2R-D12.0R2.0- AIR 12 2.0 12 1" 12 37 83 2 ¢}
AL-2R-D12.0R3.0- AIR 12 3.0 12 1" 12 37 83 2 ¢}
AL-2R-D16.0R1.0- AIR 16 1.0 16 15 16 43 92 2 o
AL-2R-D16.0R2.0- AIR 16 2.0 16 15 16 43 92 2 o
AL-2R-D16.0R3.0- AIR 16 3.0 16 15 16 43 92 2 o
AL-2R-D16.0R4.0- AIR 16 4.0 16 15 16 43 92 2 o
AL-2R-D20.0R1.0- AIR 20 1.0 20 19 20 53 104 2 ()
AL-2R-D20.0R2.0- AIR 20 2.0 20 19 20 53 104 2 o)
AL-2R-D20.0R3.0- AIR 20 3.0 20 19 20 53 104 2 o
AL-2R-D20.0R4.0- AIR 20 4.0 20 19 20 53 104 2 o
AL-2R-D20.0R5.0- AIR 20 5.0 20 19 20 53 104 2 o
AL-2R-D20.0R6.0- AIR 20 6.0 20 19 20 53 104 2 o
for air space industry - fur Luft- und Raumfahrt Industrie
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstlickstoff
Carbon steel| Alloy steel Hardened steel - geharteter Stan Stsatler1;?§s Cl\?gé:lrlg?‘ Copper | Aluminum | Titanium Heat resist.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy _alloy Waa:'lrlr?f)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grgté:]Guss Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg.
v

Code key B194/196
ISO Kennzeichen

Cutting data | B293-368
Schnittdaten

Graphics identification & application  B195/197
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

B285

Order form for non-standard products = B373-B372
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B286

Milling - Erasen

millsERVellhartmetallschaftfraser

ZCC CT series for machining aluminium - ZCC CT Serie fiir die Bearbeitung von Aluminium

ap,

7

</

5586R302NHR

YK40F: Ultrafine carbide/ Ultrafeinkornhartmetall
KMG405: nano AITiN Coated Untra-fine carbide /nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

([ ——

w

8

—————————— - 3]

CiL.Li

r @ D DIN
= : 6535
HA
- i - -

o
A rsoo (| Zesdr
J J J
Type P P N
Typ

di(es) | dz(he) l2 I1 ds Ia r(+000) z Grade KMG405 YK4OF
5586R302NHR10-0600 | 6.00 6 7 80 | 5.50 43 1.00 2 O °
5586R302NHR10-0800 | 8.00 8 9 90 | 7.40 53 1.00 2 O °
5586R302NHR15-1000 | 10.00 | 10 1 100 | 9.20 59 1.50 2 O ®
5586R302NHR15-1200 | 12.00 | 12 12 120 |11.00 | 74 1.50 2 O (]
5586R302NHR20-1600 | 16.00 | 16 16 140 |15.00 | 84 2.00 2 O (]
5586R302NHR20-2000 | 20.00 | 20 20 140 |19.00 | 89 2.00 2 ©) ®

Art. Group No. /Produktgruppe Nr. : 023140

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

Werksttickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, i
Carbon steel| Alloy steel 9 steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heagllf3|st.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmeaste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG :
v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Millingl: Frasen
Sellid] Cavice ane mils = VellheRmeaElSEhe it Sar

AL-2RL series for machining aluminium - AL-2RL Serie fir die Bearbeitung von Aluminium

@ 2-flute radius end mills with long straight shank L ; / u
2-Schneiden Radiusfraser mit langem Zylinderschaft
Ultrahigh speed
HSC
R
{ — o Y
5 LH
M
L

o) BE) sl D .
Dimension(mm) Teeth - Grade - 3
Type - Typ Abmessungen Zahne Sorte '©
D R d di H M L z YK40F E
AL-2RL-D6.0R1.0- AIR 6 1.0 6 5.5 7 43 80 2 2
AL-2RL-D8.0R1.0- AIR 8 1.0 8 74 9 53 90 2 o ‘_d,’
AL-2RL-D10.0R1.0- AIR 10 1.0 10 9.2 11 59 100 2 o S
AL-2RL-D10.0R2.0- AIR 10 2.0 10 9.2 1 59 100 2 o GE,
AL-2RL-D12.0R1.0- AIR 12 1.0 12 1 12 74 120 2 o b
AL-2RL-D12.0R2.0- AIR 12 2.0 12 11 12 74 120 2 o 2
AL-2RL-D12.0R3.0- AIR 12 3.0 12 1 12 74 120 2 o E

AL-2RL-D16.0R1.0- AIR 16 1.0 16 15 16 84 140 2 o
AL-2RL-D16.0R2.0- AIR 16 2.0 16 15 16 84 140 2 o u,
AL-2RL-D16.0R3.0- AIR 16 3.0 16 15 16 84 140 2 o =
AL-2RL-D16.0R4.0- AIR 16 40 16 15 16 84 140 2 o _E
AL-2RL-D20.0R1.0- AIR 20 1.0 20 19 20 89 140 2 (@) d:)
AL-2RL-D20.0R2.0- AIR 20 2.0 20 19 20 89 140 2 o Q
AL-2RL-D20.0R3.0- AIR 20 3.0 20 19 20 89 140 2 (@) g
AL-2RL-D20.0R4.0- AIR 20 4.0 20 19 20 89 140 2 o E
AL-2RL-D20.0R5.0- AIR 20 5.0 20 19 20 89 140 2 o o
AL-2RL-D20.0R6.0- AIR 20 6.0 20 19 20 89 140 2 o g
)

for air space industry - fur Luft- und Raumfahrt Industrie

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
LOL Werkstlickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, ;
<t carbon steel Alloy steel Sealr e ek steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heaat"rOeS|st.
! Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy _alloy Warmf)éste
>_ Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG )
v
B287
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Milling - Erasen

millsERVellhartmetallschaftfraser

AL-3R series for machining aluminium - AL=-3R Serie fiir die Bearbeitung von Aluminium

B 3-flute radius end mills with straight shank

3-Schneiden Radiusfraser mit langem Zylinderschaft

L2/

Ultrahigh speed

‘L‘Jﬁx

R
‘=_ R - — - \ A © T - B )
8 [H]
M
L
\/SQ%" e 1 E 0~-0.030 = ! g
Dimension(mm) Teeth - Grade -
Type - Typ Abmessungen Zahne Sorte
D R d di H M L YKA40F
AL-3R-D12.0R1.0- AIR 12 1.0 12 1 12 37 83 3
AL-3R-D12.0R2.0- AIR 12 2.0 12 11 12 37 83 3 e}
AL-3R-D12.0R3.0- AIR 12 3.0 12 1 12 37 83 3 )
AL-3R-D16.0R1.0- AIR 16 1.0 16 15 16 43 92 3 (0]
AL-3R-D16.0R2.0- AIR 16 2.0 16 15 16 43 92 3 ¢)
AL-3R-D16.0R3.0- AIR 16 3.0 16 15 16 43 92 3 o)
AL-3R-D16.0R4.0- AIR 16 4.0 16 15 16 43 92 3 o
AL-3R-D20.0R1.0- AIR 20 1.0 20 19 20 53 104 3 o)
AL-3R- D20.0R2.0- AIR 20 2.0 20 19 20 53 104 3 o
AL-3R- D20.0R3.0- AIR 20 3.0 20 19 20 53 104 3 o
AL-3R-D20.0R4.0- AIR 20 4.0 20 19 20 53 104 3 o
AL-3R- D20.0R5.0- AIR 20 5.0 20 19 20 53 104 3 (0]
AL-3R- D20.0R6.0- AIR 20 6.0 20 19 20 53 104 3 ¢)
for air space industry - fur Luft- und Raumfahrt Industrie
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Sitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, .
Carbon steel| Alloy steel ardened steel - geharteter Sta steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hea:at”rgzmst.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG :
v

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage



Millingl: Frasen
Sellid] Cavice ane mils = VellheRmeaElSEhe it Sar

AL-3RL series for machining aluminium - AL=-3RL Serie fiir die Bearbeitung von Aluminium

@ 3-flute radius end mills with long straight shank I ; / u
3-Schneiden Radiusfraser mit langem Zylinderschaft

Ultrahigh speed
R
R
JF——— Ty
I |H
M
L
\VSf_jb S:j E 0~-0.030 = ! g

i = - N :q_,
Dimension(mm) Grade - I
e - T Abmessungen Teeth -ZZahne Sorte ‘g
D R d ds H M L YK40F ]
AL-3RL-D12.0R1.0- AIR 12 1.0 12 1 12 74 120 3 o &
o
AL-3RL-D12.0R2.0- AIR 12 2.0 12 1 12 74 120 3 (e} (7]
AL-3RL-D12.0R3.0- AIR 12 3.0 12 1 12 74 120 3 e} "_g
AL-3RL-D16.0R1.0- AIR 16 1.0 16 15 16 84 140 3 (e} GE,
AL-3RL-D16.0R2.0- AIR 16 20 16 15 16 84 140 3 o %
AL-3RL-D16.0R3.0- AIR 16 3.0 16 15 16 84 140 3 o =
AL-3RL-D16.0R4.0- AIR 16 40 16 15 16 84 140 3 o ;:

AL-3RL-D20.0R1.0- AIR 20 1.0 20 19 20 89 140 3 o
AL-3RL- D20.0R2.0- AIR 20 2.0 20 19 20 89 140 3 o I
AL-3RL- D20.0R3.0- AIR 20 3.0 20 19 20 89 140 3 o E
AL-3RL-D20.0R4.0- AIR 20 4.0 20 19 20 89 140 3 e} o)
AL-3RL- D20.0R5.0- AIR 20 5.0 20 19 20 89 140 3 (e} q:,
AL-3RL- D20.0R6.0- AIR 20 6.0 20 19 20 89 140 3 o [}
S
. . . . =)
for air space industry - fur Luft- und Raumfahrt Industrie e
(&)
2
°
(/2]

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
LOL Werkstlickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, ;
I Carbon steel| Alloy steel Sl e steel - Nodular | Copper | Aluminum | Titanium Heaat"rOeS|st.
! Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy _aIon Warmf)éste
>_ Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG )
v
B289
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serie solid carbide end mills for machini
stainless steel, heat-resitant alloy and di
machine materials.

Serie Vollhartmetallschaftfraser fiir die Be
von rostfreien Stahlen, warmfesten Legier
schwerzerspanbaren Materialien.

e Large helical and rake angle, sharp cutting edge, unique edge geomet

e The coating with good heat resistance can achieve stable machining e
high temperature.

e Very suitable for machining of stainless steel, heat resist. super alloy'a
difficult to machine materials.

e Grolder Spiral und Spanwinkel, Scharfe Schneidkante, einzigartige
Schneidengeometrie.

e Die warmebestandige Beschichtung ist die Basis fir eine effiziente
Bearbeitung, besonders bei hohen Temperaturen.

e Besonders zu empfehlen fiir die Bearbeitung von rostfreiem Stahlen;,
warmfesten Legierungen und schwerzerpsanbare Materialien.

e Tool type: SM-3E-D6.0

e Size: @6mm

» Workpiece material - Werkstlickstoff: 1Cr18Ni9Ti
 Rotating/ Speed: 3700 r/min (70m/min)

« Feed: 555mm/min (0.15mmir) omm
e Axial cutting depth: Ap=9mm
e Radial cutting depth: Ae=0.6mm
e Cutting style: side milling ( down milling)
» Cooling system: emulsion mm
.6
* Machine: MIKRON UCP 1000
End mills/ Schaftfraser SM-3E-D6.0 Similar product of company A
Cutting length/ Schnittlange 100m 100m
Wear of peripheral edge Evenvv;ﬁjag i(;noc.:gftsti&%] edge, Cutting edge(if,1f:|)’a5l::1er(:1 fully, value is
Verschleifs Leichterverschleif auf der Schneidkante Ausbriiche auf der Schneidkante

Wear condition of peripheral edge
Verschleif’

B290



Millingl: Frasen
Sellid] Cavice ane mils = VellheRmeaElSEhe it Sar

VSM-4E series for difficult to machining - VSIM-4E Serie fiir von schwerzersp. Material

@ 4-flute end mills with straight shank and long cutting edge ﬂ ‘ u
4-Schneiden Eckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft
B1#B1
cras® pi#p2
S - SSyIm-
= =
' Bt p2 P
U S
_— L‘ —
P Coated
y 4 D<12 0~-0.020
381‘&%)‘ TiAIN ID 12<D 0~-0.030 %
S— — —_— S —_— —— —_— L
[«}]
Dimension(mm) ]
Abmessungen Teeth - Zahne Grade - Sorte o
Type - Typ z KMG 405 &
D d H L “5
VSM-4E-D4.0 4 6 11 50 4 . -S
VSM-4E-D5.0 5 6 13 50 4 ° 0w
VSM-4E-D6.0 6 6 16 50 4 ° S
VSM-4E-D8.0 8 8 20 60 4 ° GE,
VSM-4E-D10.0 10 10 25 75 4 . %
VSM-4E-D12.0 12 12 30 75 4 ) £
VSM-4E-D16.0 16 16 45 100 4 o ;D
VSM-4E-D20.0 20 20 45 100 4 ) .
L)
» Unique geometry design with 38°/41° helix angle in optimal combination of top grade, KMG 405. —]
« Suitable for roughing and finishing of heat resistance super alloy, Tl-alloy and stainless steel. S
« Effective milling with higher feed rate and bigger cutting depth. -g
» Quiet machining without vibration. ()
» Long tool life and good surface finishing. %
=
« Einzigartige Geometrie mit ungleichem Spiralwinkel (38°/41°), in Kombination mit einer hervoragenden Sorte KMG 405. E
» Geeignet zur Schrupp- und Schlichtbearbeitung von warmfesten Legierungen, Tl-Leg. und rostfreiem Stahl. (&
« Effektive Frasbearbeitung mit hdheren Vorschiiben und gréReren Schnitttiefen. 8
* Ruhige Bearbeitung ohne Vibrationen. uo)
» Hoéhere Standzeit und bessere Oberflachenqualitat.
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
T Workpiece material
o Werkstiickstoff
N Hardened steel - gehérteter Stahl Stainless | Cast iron, ) o Heat resist.
(D Carbon steel| Alloy steel steel - Nodular | Copper | Aluminum | Titanium 2o
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | cast iron alloy alloy alloy Wa mf)éste
E Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Iie
¢ GGG 9
v v v v v

Code key  B194/196 | Cutting data | B293-368 Graphics identification & application B195/197 Order form for non-standard products  B373-B372 B 291
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Milling

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

SM-4R series for difficult to machining - SM-4R Serie flr von schwerzersp. Material

Coated

ID D<12 0~-0.020
12<D 0~-0.030

@ 4-flute R end mills with straight shank
4-Schneiden Radiusfraser mit Zylinderschaft

®

EQJ Nano-AITIN
Dimension(mm) Grade - Sort
Abmessungen - 74 rade - Sorte
Type - Typ 9 Teeth ZZahne KM 405
D R d H L
SM-4R-D6.0R0.5 6.0 0.5 6 16 50 4 e}
SM-4R-D6.0R1.0 6.0 1.0 6 16 50 4 o
SM-4R-D8.0R0.5 8.0 0.5 8 20 60 4 )
SM-4R-D8.0R1.0 8.0 1.0 8 20 60 4 o)
SM-4R-D10.0R0.5 10.0 0.5 10 25 75 4 o
SM-4R-D10.0R1.0 10.0 1.0 10 25 75 4 ¢}
SM-4R-D12.0R0.5 12.0 0.5 12 30 75 4 o
SM-4R-D12.0R1.0 12.0 1.0 12 30 75 4 )
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Sitable - Empfohlen
() Workpiece material
g Werkstiickstoff
Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | Cast iron, .
(D Carbon steel| Alloy steel Ele O OB e steel - Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hea:at”rgzmst.
Kohlenstoff. | Legierter Rostfreier | castiron alloy alloy alloy Warmf)éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl Grauguss |Kupfer Leg.| Alu. Leg. | Titan Leg. Leg
GGG :
v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B292

O On demand / auf Anfrage



Milling.: Erasen
Sellic Camvice anc mils = VellherimaElsehe it sar

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 2 Ve, fz ap ae n_ Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (mimin) | (mmiz) | (mm) | (mm) | (min‘) | (mm/min)
5501R302GM YK30F 3.00 2 60 0.010 1.50 3.00 6360 127
4.00 2 60 0015 | 2.00 4.00 4770 143
5.00 2 60 0020 | 250 5.00 3810 152
. 6.00 2 60 0024 | 3.00 6.00 3180 153
Caesb;r;’” 8.00 2 60 0.032 4.00 8.00 2380 152
10.00 2 60 0038 | 500 | 1000 | 1900 144
12.00 2 60 0046 | 600 | 1200 | 1590 146
16.00 2 60 0054 | 800 | 1600 | 1190 129
20.00 2 60 0.066 | 1000 | 20.00 950 125
3.00 2 220 | 0010 1.50 300 | 23340 | 467
4.00 2 220 | 0015 | 2.00 400 | 17500 | 525
5.00 2 220 | 0020 | 250 500 | 14000 | 560
Alurinum alloy 6.00 2 220 | 0024 | 3.00 6.00 11670 560 '
Alu-Legierung 8.00 2 220 | 0032 | 4.00 8.00 8750 560 :
Si<=10% 10.00 2 220 0.038 5.00 10.00 | 7000 532
a@@ 12.00 2 220 | 0046 | 600 | 1200 | 5830 536
16.00 2 220 | 0054 | 800 | 16.00 | 4370 472
1) N 20.00 2 220 | 0066 | 10.00 | 20.00 | 3500 462
3.00 2 ) 0.010 1.50 3.00 9540 191
4.00 2 90 0015 | 2.00 4.00 7160 215
5.00 2 90 0020 | 250 5.00 5720 229
s 6.00 2 90 0024 | 3.00 6.00 4770 229
Bronze 8.00 2 90 0032 | 4.00 8.00 3580 229
i 10.00 2 90 0038 | 500 | 1000 | 2860 217
12.00 2 90 0046 | 600 | 1200 | 2380 219
16.00 2 90 0054 | 800 | 1600 | 1790 193
20.00 2 90 0066 | 1000 | 2000 | 1430 189

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.
- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
- When ap=1*d1, fz=75% as the data in the table

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.

Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erh6hen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmitte! mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkratft.

Uberpriifen Sie den Rundiauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundiauffehler nicht gréBer als 0.01mm ist.
- Bei Frésoperationen, die mit einer ap=1*d1 durchgefiihrt werden, ist fzum 25% zu reduzieren.
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Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 2 Ve, fz ap ae n, Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/z) | (mm) | (mm) | (min") |(mm/min)
5501R302GM KMG303 3.00 2 105 0.010 1.50 3.00 11140 223
5601R302GM KMG303 4.00 2 105 0.015 2.00 4.00 8350 251
5.00 2 105 0.020 2.50 5.00 6680 267
Steel 6.00 2 105 0.024 3.00 6.00 5570 267
Stahi 8.00 2 105 0.032 4.00 8.00 4170 267
HIRCS2S 10.00 2 105 | 0.038 500 | 1000 | 3340 | 254
12.00 2 105 0.046 6.00 12.00 2780 256
16.00 2 105 0.054 8.00 16.00 2080 225
20.00 2 105 0.066 10.00 20.00 1670 220
3.00 2 75 0.010 1.50 3.00 7950 159
—- 4.00 2 75 0.015 2.00 4.00 5960 179
g 5.00 2 75 0.020 2.50 5.00 4770 191
:E Steel, Steel alloy 6.00 2 75 0.024 3.00 6.00 3970 191
"I‘._—. Stahl, legierter Stah! 8.00 2 75 0.032 4.00 8.00 2980 191
L= HRC=25-38
© 10.00 2 75 0.038 5.00 10.00 2380 181
-E, ap+ 12.00 2 75 0.046 6.00 12.00 1980 182
7)) 16.00 2 75 0.054 8.00 16.00 1490 161
% _J 20.00 2 75 0.066 10.00 20.00 1190 157
b 3.00 2 40 0.010 1.50 3.00 4240 85
2 High ally steel 4.00 2 40 0.010 200 | 4.00 3180 64
E Hochlegierter Stah/ . : . .
‘: 5.00 2 40 0.014 2.50 5.00 2540 71
g 6.00 2 40 0.017 3.00 6.00 2120 72
= Semiess el 8.00 2 40 0.024 400 | 800 1590 76
== Rostfreier Stahi
g 10.00 2 40 0.030 5.00 10.00 1270 76
12.00 2 40 0.036 6.00 12.00 1060 76
o Ti and Ti alloys
n Ti-Legierungen 16.00 2 40 0.045 8.00 16.00 790 71
— 20.00 2 40 0.057 10.00 20.00 630 72
E 3.00 2 120 0.010 1.50 3.00 12730 255
o) 4.00 2 120 0.015 2.00 4.00 9540 286
c 5.00 2 120 0.020 2.50 5.00 7630 305
o 6.00 2 120 0.024 3.00 6.00 6360 305
o Sastiion 8.00 2 120 0.032 4.00 8.00 4770 305
e Guss
'_5 10.00 2 120 0.038 5.00 10.00 3810 290
E - Please start a test cutting with 85% of 12.00 2 120 0.046 6.00 12.00 3180 293
(&) the Vc or 75% of the fz, then increase 16.00 2 120 0.054 8.00 16.00 2380 257
- the cutting speed and feed rate. 20.00 2 120 | 0.066 1000 | 2000 | 1900 | 251
= - Please use high precision and high rigidity
3 clamping system. The oscillation of 3.00 2 220 0.010 1.50 3.00 23340 467
(75) the tool cannot be over 0.01 mm. 4.00 2 220 0.015 2.00 4.00 17500 525
- When ap=1"d1, f2 =75% as the data 5.00 2 220 0.020 2.50 5.00 14000 | 560
in the table
I . 6.00 2 220 0.024 3.00 6.00 11670 560
Aluminum alloy
Alu-Legierung 8.00 2 220 0.032 4.00 8.00 8750 560
- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit Si<=10% 10.00 2 220 0.038 5.00 10.00 7000 532
85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kénnen Sie die 12.00 2 220 0.046 6.00 12.00 5830 536
Schnittgeschwindigkeit bzw. die 16.00 2 220 0.054 8.00 16.00 4370 472
Vorschubwerte entsprechend erh6hen. N 20.00 2 220 0.066 10.00 20.00 3500 462
- Bitte verwenden Sie nur Spannmitte!
mit einer hohen Genauigkeit und einer 3.00 2 90 0010 1.50 3.00 9540 191
hohen Spannkraft. Uberpriifen Sie den 4.00 2 90 0.015 2.00 4.00 7160 215
Rundlauf der Werkzeuge. Sie soliten 5.00 2 90 0.020 250 5.00 5720 229
darauf achten, dass der Rundlauffehler 6.00 2 90 0.024 3.00 6.00 4770 229
nicht gréBerals 0.01Tmm ist. Brass : : : :
- Bei Frasoperationen, die mit einer ap=1*d1 Bronze 8.0 2 90 0.032 4.00 8.00 3580 229
durchgefihrt werden, Kupfer 10.00 2 90 0.038 5.00 10.00 2860 217
: o :
istfz um 25% zu reduzieren. 12.00 2 9 | 0046 | 600 | 1200 | 2380 | 219
16.00 2 90 0.054 8.00 16.00 1790 193
20.00 2 90 0.066 10.00 20.00 1430 189
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Milling.: Erasen
Sellic Camvice anc mils = VellherimaElsehe it sar

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 2 Ve fz ap ae n_ Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min)| (mmfz) | (mm) | (mm) | (min”) | (mm/min)
5501R303GM KMG303 3.00 3 100 0.010 1.50 3.00 10610 318
5601R303GM KMG303 4.00 3 100 | 0015 200 | 400 | 7950 | 358
5.00 5] 100 0.020 2.50 5.00 6360 382
Steel 6.00 3 100 0.024 3.00 6.00 5300 382
Stahi 8.00 3 100 0.032 4.00 8.00 3970 381
HRC<25 10.00 3 100 0.038 500 | 10.00 3180 363
12.00 8 100 0.046 6.00 12.00 2650 366
16.00 3 100 0.054 8.00 16.00 1980 321
20.00 3 100 0.066 10.00 20.00 1590 315
3.00 3 70 0.010 1.50 3.00 7420 223
4.00 3 70 0.015 2.00 4.00 5570 251
YA Y 5.00 3 70 | 0020 | 250 | 500 | 4450 | 267 P
Steel, Steel alloy 6.00 3 70 0.024 300 | 6.00 3710 267 nh
Stahl, legierter Stahl 8.00 3 70 0.032 4.00 8.00 2780 267 =E
HRC=25-38 10.00 3 70 0.038 5.00 10.00 2220 253 ':.E
a”* 12.00 3 70 0.046 6.00 12.00 1850 255 [1+]
16.00 3 70 0.054 8.00 16.00 1390 225 'S
7 20.00 3 70 0.066 10.00 20.00 1110 220 (2]
. 3.00 3 35 0.010 1.50 3.00 3710 1M1 E
High ally steel -
Hochlegierter Stahl 4.00 3 35 0.015 2.00 4.00 2780 125 )
5.00 3 85) 0.020 2.50 5.00 2220 133 E
5 6.00 3 35 0.024 3.00 6.00 1850 133 t
tainless steel (1]
Rostfreier Stah! 8.00 3 35 0.032 4.00 8.00 1390 133 c
10.00 3 35 0.038 5.00 10.00 1110 127 =
Ti and Ti alloys 12.00 3 35 0.046 6.00 12.00 920 127 g
_ Ti-Legierungen 16.00 3 35 0.054 800 | 16.00 690 12
High temperature alloys -
Warmfeste Superiegierungen 20.00 3 35 0.066 10.00 20.00 550 109 7))
3.00 3 115 0.010 1.50 3.00 12200 366 E
4.00 3 115 0.015 2.00 4.00 9150 412 E
5.00 3 115 0.020 2.50 5.00 7320 439 b o]
. 6.00 3 115 0.024 3.00 6.00 6100 439 c
CaGsltl:s"" 8.00 3 15 | 0032 4.00 8.00 4570 439 3
10.00 3 115 0.038 5.00 10.00 3660 417 b o]
- Please start a test cutting with 85% of 12.00 3 15 0.046 6.00 12.00 3050 421 o)
the Vc or 75% of the fz, then increase 16.00 3 115 0.054 8.00 16.00 2280 369 E
the cutting speed and feedrate. 20.00 3 15 | 0066 | 1000 | 2000 | 1830 | 362 ()
- Please use high precision and high rigidity
clamping system. The oscillation of 3.00 3 210 0.010 1.50 300 | 22280 | 668 )
the tool cannot be over 0.01 mm. 4.00 3 210 0.015 2.00 4.00 16710 752 3
- When ap=1%d1, fz =75% as the data 5.00 3 210 | 0020 | 250 | 500 | 13360 | 802 )
in the table
Aluminum alloy 6.00 3 210 0.024 3.00 6.00 11140 802
Alu-Legierung 8.00 3 210 0.032 4.00 8.00 8350 802
- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit Si<=10% 10.00 3 210 0.038 5.00 10.00 6680 762
85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kénnen Sie die 12.00 3 210 0.046 6.00 12.00 5570 769
Schnittgeschwindigkeit bzw. die 16.00 3 210 0.054 8.00 16.00 4170 676
Vorschubwerte entsprechend erhéhen. 20.00 3 210 0.066 10.00 20.00 3340 661
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel N
mit einer hohen Genauigkeit und einer 3.00 3 85 0.010 1.50 3.00 9010 270
hohen Spannkraft. Uberpriifen Sie den 4.00 3 85 0.015 2.00 4.00 6760 304
Rundliauf der Werkzeuge. Sie soliten 5.00 3 85 0.020 2.50 5.00 5410 325
darauf achten, dass der Rundiauffehler
nicht gréBer als 0.01mm ist. Brass 500 € 88 oezs 500 500 00 2
- Bei Fréasoperationen, die mit einer ap=1*d1 Bronze 8.00 3 85 0.032 4.00 8.00 3380 324
durchgefiihrt werden, Kuprer 10.00 3 85 0.038 500 | 10.00 | 2700 308
Istfz um 25% zu reduzieren. 12.00 3 85 0.046 600 | 1200 | 2250 311
16.00 3 85 0.054 8.00 16.00 1690 274
20.00 3 85 0.066 10.00 20.00 1350 267
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material di 2 Ve fz ap ae n_ Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/z) | (mm) | (mm) | (min") | (mm/min)
5501R304GF KMG303 3.00 4 160 0.010 3.00 0.30 16970 679
5601R304GF KMG303 4.00 4 160 | 0015 | 4.00 040 | 12730 | 764
5.00 4 160 0.020 5.00 0.50 10180 814
Steel 6.00 4 160 | 0024 | 6.00 060 | 8480 814
Stah! 8.00 4 160 0.032 8.00 0.80 6360 814
HRC<25
10.00 4 160 0.038 10.00 1.00 5090 774
12.00 4 160 0.046 12.00 1.20 4240 780
16.00 4 160 0.054 16.00 1.60 3180 687
20.00 4 160 0.066 20.00 2.00 2540 671
/ 3.00 4 110 0.010 3.00 0.30 11670 467
o 4.00 4 110 0.015 4.00 0.40 8750 525
8 5.00 4 110 0.020 5.00 0.50 7000 560
0 Steel, Steel alloy 6.00 4 10 | 0024 | 6.00 060 | 5830 560
‘E Stahl, legierter Stahl 8.00 4 110 0.032 8.00 0.80 4370 559
“‘G RING=ASEE 10.00 4 110 0.038 10.00 1.00 3500 532
< ap+ 12.00 4 110 0.046 12.00 1.20 2910 535
8 16.00 4 110 0.054 16.00 1.60 2180 471
% 499, 20.00 4 110 0.066 20.00 2.00 1750 462
‘Iq-; 3.00 4 70 0.010 3.00 0.30 7420 297
E High ally steel 4.00 4 70 0.015 4.00 0.40 5570 334
t Hochiegierter Stah/ 5.00 4 70 0.020 5.00 0.50 4450 356
(1] 6.00 4 70 0.024 6.00 0.60 3710 356
é 8.00 4 70 0.032 8.00 0.80 2780 356
o 10.00 4 70 0.038 10.00 1.00 2220 337
> Stﬁitf;le§s stee/:l 12.00 4 70 0.046 12.00 1.20 1850 340
: ostireier Sta 16.00 4 70 | 0054 | 1600 | 160 | 1390 300
g 20.00 4 70 0.066 20.00 2.00 1110 293
E 3.00 4 130 0.010 3.00 0.30 13790 552
- 4.00 4 130 0.015 4.00 0.40 10340 620
c 5.00 4 130 0.020 5.00 0.50 8270 662
o ) 6.00 4 130 0.024 6.00 0.60 6890 661
% o art a tost cutting with 85% of Cag:,;’;’" 8.00 4 130 | 0.032 8.00 0.80 5170 662
O - Please start a test cutting wi X
o) the Ve or 75% of the fz, then increase 10.00 4 130 0.038 10.00 1.00 4130 628
= the cutting speed and feed rate. 12.00 4 130 0.046 12.00 1.20 3440 633
8 - Please use high precision and high rigidity 16.00 4 130 0.054 16.00 1.60 2580 557
clamping system. The oscillation of
© the tool cannot be over 0.01 mm. 20.00 4 130 0.066 20.00 2.00 2060 544
= -When ap=1*d1, fz=75% as the data 3.00 4 80 0.010 3.00 0.30 8480 339
u°> inthe table ) . o 4.00 4 80 0.015 4.00 0.40 6360 382
- Recommended operation: climb milling 5.00 4 80 0.020 5.00 050 5090 407
) ) 6.00 4 80 0.024 6.00 0.60 4240 407
i . L i i Ti and Ti alloys
- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit Ti-Legierungen 8.00 4 80 0.032 8.00 0.80 3180 407
85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kénnen Sie die 10.00 4 8 0.038 10.00 1.00 2540 386
Schnittgeschwindigkeit bzw. die 12.00 4 80 0.046 12.00 1.20 2120 390
Vorschubwerte entsprechend erh6hen. 16.00 4 80 0.054 16.00 1.60 1590 343
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel 20.00 4 80 | 0066 | 2000 | 200 | 1270 | 335
mit einer hohen Genauigkeit und einer s
hohen Spannkraft. Uberpriifen Sie den 3.00 4 40 0.010 3.00 0.30 4240 170
Rundiauf der Werkzeuge. Sie soliten 4.00 4 40 0.015 4.00 0.40 3180 191
darauf achten, dass der Rundlauffehler 5.00 4 40 0.020 5.00 0.50 2540 203
nicht gréBer als 0.01Tmm ist. . . } !
- Bei Fréasoperationen, die mit einer ap=1*d1 Ni-High temperature 6.00 4 40 0.024 6.00 0.60 2120 204
durchgefiihrt werden, alloys 8.00 4 40 0.032 8.00 0.80 1590 204
istfzum 25% zu reduzieren. Ni-Warmfeste 10.00 4 40 0038 | 1000 | 1.00 1270 193
- Empfohlene Frésmethode: Superiegierungen
Gleichlauffrésen 12.00 4 40 0046 | 1200 | 120 1060 195
16.00 4 40 0.054 16.00 1.60 790 171
20.00 4 40 0.066 20.00 2.00 630 166
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 2 Ve fz ap ae n Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min)| (mm/z) | (mm) | (mm) | (min”) | (mm/min)

5502R302GM YK30F 3.00 2 60 0.010 | 1.50 3.00 6360 127
4.00 2 60 0015 | 2.00 4.00 4770 143

5.00 2 60 0020 | 250 5.00 3810 152

Cast iron 6.00 2 60 0024 | 3.00 6.00 3180 153

Guss 8.00 2 60 0032 | 400 8.00 2380 152

10.00 2 60 0038 | 500 1000 | 1900 144

12.00 2 60 0046 | 6.00 1200 | 1590 146

16.00 2 60 0054 | 800 16.00 | 1190 129

20.00 2 60 0.066 | 1000 | 20.00 950 125

3.00 2 220 0010 | 150 300 | 23340 | 467

4.00 2 220 0015 | 200 400 | 17500 | 525

5.00 2 220 0020 | 250 500 | 14000 | 560

Aluminum alloy 6.00 2 220 0024 | 3.00 600 | 11670 | 560

Alu-Legierung 8.00 2 220 0032 | 4.00 8.00 8750 560 :

Si<=10% 10.00 2 220 0.038 | 500 1000 | 7000 532

= 12.00 2 220 0.046 | 6.00 1200 | 5830 536

@ 16.00 2 220 0.054 | 8.00 16.00 | 4370 472

__|) N 20.00 2 220 0.066 | 10.00 | 2000 | 3500 462

3.00 2 ) 0010 | 150 3.00 9540 191

4.00 2 ) 0015 | 200 4.00 7160 215

5.00 2 ) 0020 | 250 5.00 5720 229

Brass 6.00 2 ) 0024 | 3.00 6.00 4770 229

Bronze 8.00 2 ) 0032 | 400 8.00 3580 229

Kupfer

10.00 2 ) 0038 | 500 1000 | 2860 217

12.00 2 ) 0046 | 6.00 1200 | 2380 219

16.00 2 ) 0054 | 800 1600 | 1790 193

20.00 2 90 0066 | 10.00 | 20.00 | 1430 189

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.
- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
- When ap=1*d1, fz=75% as the data in the table

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.

Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erh6hen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmitte! mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkratft.

Uberpriifen Sie den Rundiauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundiauffehler nicht gréBer als 0.01mm ist.
- Bei Frésoperationen, die mit einer ap=1*d1 durchgefiihrt werden, ist fzum 25% zu reduzieren.
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

Type Grade Material d1 2 Ve fz ap ae W Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/jz) | (mm) | (mm) | (min”) | (mm/min)
5502R302GM KMG303 3.00 2 95 0.010 1.50 3.00 10070 201
5602R302GM KMG303 4.00 2 95 0015 | 200 400 | 7550 227
5.00 2 95 0.020 2.50 5.00 6040 242
Steel 6.00 2 95 0.024 3.00 6.00 5030 241
Stah! 8.00 2 95 0.032 4.00 8.00 3770 241
HRC<25 10.00 2 95 0.038 5.00 10.00 3020 230
12.00 2 95 0.046 6.00 12.00 2510 231
16.00 2 95 0.054 8.00 16.00 1880 203
20.00 2 95 0.066 10.00 20.00 1510 199
3.00 2 70 0.010 1.50 3.00 7420 148
4.00 2 70 0.015 2.00 4.00 5570 167
5.00 2 70 0.020 2.50 5.00 4450 178
Steel, Steel alloy 6.00 2 70 0024 | 3.00 6.00 | 3710 178
Stahl, legierter Stah/ 8.00 2 70 0.032 4.00 8.00 2780 178
HRC=25-38 10.00 2 70 0038 | 500 | 1000 | 2220 | 169
12.00 2 70 0.046 6.00 12.00 1850 170
ap* 16.00 2 70 0.054 8.00 16.00 1390 150
@ 20.00 2 70 0.066 10.00 20.00 1110 147
e el 3.00 2 40 0.010 1.50 3.00 4240 85
- igh ally steel
Hochlegierter Stahl 4.00 2 40 0010 | 200 400 | 3180 64
5.00 2 40 0.014 2.50 5.00 2540 71
6.00 2 40 0.017 3.00 6.00 2120 72
Stainless steel
Rostfreier Stah! 8.00 2 40 0.024 4.00 8.00 1590 76
10.00 2 40 0.030 5.00 10.00 1270 76
Ti and Ti al 12.00 2 40 0.036 6.00 12.00 1060 76
i and Ti alloys
TR Eie 16.00 2 40 0045 | 800 | 1600 | 790 71
20.00 2 40 0.057 10.00 20.00 630 72
3.00 2 100 0.010 1.50 3.00 10610 212
4.00 2 100 0.015 2.00 4.00 7950 239
5.00 2 100 0.020 2.50 5.00 6360 254
) 6.00 2 100 0.024 3.00 6.00 5300 254
C‘};‘l;rs"” 8.00 2 100 0.032 4.00 8.00 3970 254
10.00 2 100 0.038 5.00 10.00 3180 242
- Please start a test cutting with 85% of 12.00 2 100 0.046 6.00 12.00 2650 244
the Vc or 75% of the fz, then increase 16.00 2 100 0.054 8.00 16.00 1980 214
the cutting speed and feed rate. 20.00 2 100 0066 | 1000 | 2000 | 1590 | 210
- Please use high precision and high rigidity
clamping system. The oscillation of 3.00 2 220 0.010 1.50 3.00 23340 467
the tool cannot be over 0.01 mm. 4.00 2 220 0.015 2.00 4.00 17500 525
- When ap=1"d1, f2 =75% as the data 5.00 2 220 0020 | 250 500 | 14000 | 560
in the table
. 6.00 2 220 0.024 3.00 6.00 11670 560
Aluminum alloy
Alu-Legierung 8.00 2 220 0.032 4.00 8.00 8750 560
- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit Si<=10% 10.00 2 220 0.038 5.00 10.00 7000 532
85% der Vcund 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kénnen Sie die 12.00 2 220 0046 | 600 | 1200 | 5830 | 536
Schnittgeschwindigkeit bzw. die 16.00 2 220 0.054 8.00 16.00 4370 472
Vorschubwerte entsprechend erhéhen. 20.00 2 220 0.066 10.00 20.00 3500 462
- Bitte verwenden Sie nur Spannmitte!
mit einer hohen Genauigkeit und einer 3.00 2 90 0.010 1.50 3.00 9540 191
hohen Spannkraft. Uberpriifen Sie den 4.00 2 90 0.015 2.00 4.00 7160 215
Rundlauf der Werkzeuge. Sie soliten 5.00 2 90 0.020 2.50 5.00 5720 229
darauf achten, dass der Rundlauffehler
nicht gréRer als 0.01mm ist. EeEs 6.00 2 90 0.024 3.00 6.00 4770 229
- Bei Frasoperationen, die mit einer ap=1*d1 Bronze 8.00 2 90 0.032 4.00 8.00 3580 229
durchgefiihrt werden, Kupfer 10.00 2 90 0.038 5.00 10.00 2860 217
; o .
Istfz um 25% zu reduzieren. 12.00 2 9% 0046 | 600 | 1200 | 2380 | 219
16.00 2 90 0.054 8.00 16.00 1790 193
20.00 2 90 0.066 10.00 20.00 1430 189
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d 2 Ve fz ap ae n_ Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (mimin) | (mmiz) | (mm) | (mm) | (min") | (mmimin)
5502R303GM KMG303 3.00 5] 120 0.010 1.50 0.75 12730 382
5602R303GM KMG303 4.00 3 120 | 0015 2.00 100 | 9540 429
5508R454GM KMG303 5.00 3 120 | 0020 | 250 125 | 7630 | 458
5602R454GM KMG303 Steel 6.00 3 120 0.024 3.00 1.50 6360 458
eel
Stah! 8.00 3 120 | 0032 4.00 2.00 4770 458
HRC<25 10.00 3 120 0.038 5.00 2.50 3810 434
12.00 3 120 0.046 6.00 3.00 3180 439
16.00 3 120 0.054 8.00 4.00 2380 386
20.00 3 120 0.066 10.00 5.00 1900 376
3.00 3 90 0.010 1.50 0.75 9540 286
4.00 3 90 0.015 2.00 1.00 7160 322
4 “1 2 5.00 3 90 0.020 2.50 1.25 5720 343 'Q_J
f? B! M2 Steel, Steel alloy 6.00 3 9 | 0024 | 3.00 150 | 4770 | 343 h
Stahl, legierter Stah! 8.00 3 90 0.032 4.00 2.00 3580 344 :E
il et 10.00 3 9 | 0038 | 500 | 250 | 2860 | 326 E
12.00 3 90 0.046 6.00 3.00 2380 328 ©
ap+ 16.00 3 90 0.054 8.00 4.00 1790 290 'S
20.00 3 90 0.066 10.00 5.00 1430 283 2
<§e’ e 3.00 3 40 0.010 1.50 0.75 4240 127 E
igh ally stee -
Hochlegierter Stah/ 4.00 3 40 0015 | 2.00 100 | 3180 143 7}
5.00 3 40 0.020 2.50 1.25 2540 152 E
6.00 3 40 0.024 3.00 1.50 2120 153 t
Stainless steel 1+
Rostfreier Stahl 8.00 3 40 0.032 4.00 2.00 1590 153 o
10.00 3 40 0.038 5.00 2.50 1270 145 —
12.00 3 40 0.046 6.00 3.00 1060 146 g
Ti and Ti alloys
Ti-Legierungen 16.00 3 40 0.054 8.00 4.00 790 128 .
20.00 3 40 0.066 10.00 5.00 630 125 7))
3.00 3 150 0.010 1.50 0.75 15910 477 E
4.00 3 150 0.015 2.00 1.00 11930 537 E
5.00 3 150 0.022 2.50 1.25 9540 630 b o
} 6.00 3 150 0.027 3.00 1.50 7950 644 g
o tart  tost cutting with 85% of CaGsfl;r:“ 8.00 3 150 | 0.035 4.00 2.00 5960 626 o
- Please start a test cutting wi b O
the VG or 75% of the fz, then increase 10.00 3 150 0.044 5.00 2.50 4770 630 -g
the cutting speed and feed rate. 12.00 3 150 0.052 6.00 3.00 3970 619 o
- Please use high precision and high rigidity 16.00 3 150 0.063 8.00 4.00 2980 563 E
clamping system. The oscillation of
the tool cannot be over 0.01 mm. 20.00 3 150 0.080 10.00 5.00 2380 571 o
-When ap=1*d1, fz =75% as the data 3.00 3 300 0.015 1.50 0.75 31830 | 1432 k=]
in the table 4.00 3 300 0.020 2.00 1.00 23870 | 1432 °
- Recommended operation: climb milling 5.00 3 300 0.025 250 195 19090 1432 )
. 6.00 3 300 0.029 3.00 1.50 15910 1384
. . L . . Aluminum alloy
- Bitte flihren Sie einen Testschnitt mit Alu-Legierung 8.00 3 300 0.042 4.00 2.00 11930 1503
85% der Vc und 75% des fz durch. Si<=10% 10.00 3 300 0.050 5.00 250 9540 1431
Nach erfolgtem Test kénnen Sie die ' ’ ’ ’
Schnittgeschwindigkeit bzw. die 12.00 3 300 0.059 6.00 3.00 7950 1407
Vorschubwerte entsprechend erh6hen. 16.00 3 300 0.072 8.00 4.00 5960 1287
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel 20.00 3 300 0.090 10.00 5.00 4770 1288
mit einer hohen Genauigkeit und einer N - - - -
hohen Spannkraft. Uberpriifen Sie den 3.00 3 150 0.015 1.50 0.75 15910 716
Rundlauf der Werkzeuge. Sie soliten 4.00 3] 150 0.020 2.00 1.00 11930 716
darauf achten, dass der Rundiauffehler 5.00 3 150 0.025 250 125 9540 716
nicht gréBer als 0.01mm ist.
- Bei Frasoperationen, die mit einer ap=1*d1 Brass 500 g o0 022 200 =0 250 G
durchgefiihrt werden, Bronze 8.00 3 150 0.042 4.00 2.00 5960 751
st fzum 25% zu reduzieren. Kupfer 10.00 3 150 | 0.050 5.00 250 | 4770 716
- Empfohiene Frasmethode:
Gleichlauffrisen 12.00 3 150 | 0059 | 6.00 300 | 3970 | 703
16.00 3 150 0.072 8.00 4.00 2980 644
20.00 3 150 0.090 10.00 5.00 2380 643
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Milling

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

Type Grade Material di 2 Ve fz ap ae n_ Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mmfz) | (mm) | (mm) | (min”) | (mm/min)

5502R453GM KMG405 3.00 3 120 0.010 4.50 0.30 12730 382
5602R453GM KMG405 4.00 3 120 0.015 6.00 0.40 9540 429
5.00 8 120 0.020 7.50 0.50 7630 458

Steel 6.00 3 120 0.024 9.00 0.60 6360 458

eel

Stah! 8.00 3 120 0.032 | 12.00 | 0.80 4770 458

HRC<25 10.00 3 120 0.038 15.00 1.00 3810 434

12.00 3 120 0.046 18.00 1.20 3180 439

16.00 3 120 0.054 24.00 1.60 2380 386

20.00 & 120 0.066 30.00 2.00 1900 376

3.00 3 90 0.010 4.50 0.30 9540 286

1 /; 1 4.00 3 90 0.015 6.00 0.40 7160 322

‘/ ‘.1 ‘/ 5.00 3 90 0.020 7.50 0.50 5720 343

! n! Steel, Steelalloy | 6:00 3 9 | 0024 | 900 | 060 | 4770 | 343
Stahli, legierter Stah! 8.00 3 90 0.032 12.00 0.80 3580 344

HRC=25-38 10.00 3 9 | 0.038 | 15.00 | 1.00 | 2860 | 326

12.00 3 90 0.046 18.00 1.20 2380 328

al’+ 16.00 3 90 0.054 24.00 1.60 1790 290

@ 20.00 3 90 0.066 30.00 2.00 1430 283

<§e, High ally steel 3.00 3 50 0.010 4.50 0.30 5300 159

Hochlegierter Stah! 4.00 3 50 0.015 | 6.00 0.40 | 3970 179

5.00 8 50 0.020 7.50 0.50 3180 191

6.00 3 50 0.024 9.00 0.60 2650 191

Stainless steel

Rostfreier Stah! 8.00 3 50 0.032 12.00 0.80 1980 190

10.00 3 50 0.038 15.00 1.00 1590 181

Ti and Ti alloys 12.00 3 50 0.046 18.00 1.20 1320 182

_ Ti-Legierungen 16.00 3 50 0.054 | 24.00 | 1.60 990 160

High temperature alloys

Warmfeste Superiegierungen| 20.00 & 50 0.066 30.00 2.00 790 156

3.00 3 150 0.010 4.50 0.30 15910 477

4.00 3 150 0.015 6.00 0.40 11930 537

5.00 3 150 0.020 7.50 0.50 9540 572

) 6.00 3 150 0.024 9.00 0.60 7950 572

o a1t tost cutting with 85% of C"’gl‘l;’;’" 8.00 3 150 0.032 | 12.00 | 0.80 5960 572

- Please start a test cutting wi b O
the Vc or 75% of the fz, then increase 10.00 3 150 0.038 15.00 1.00 4770 544
the cutting speed and feed rate. 12.00 3 150 0.046 18.00 1.20 3970 548

- Please use high precision and high rigidity 16.00 3 150 0.054 24.00 1.60 2980 483
clamping system. The oscillation of
the tool cannot be over 0.01 mm. 20.00 3 150 0.066 30.00 2.00 2380 471

-When ap=1*d1, fz =75% as the data 3.00 8 300 0.024 1.50 1.50 31830 2292
in the table 4.00 3 300 0.300 2.00 2.00 23870 21483

- Recommended operation: climb milling 5.00 3 300 0.032 2 50 2 50 19090 1833

. 6.00 3 300 0.041 3.00 3.00 15910 1957
. . L . i Aluminum alloy

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit Alu-Legierung 8.00 3 300 0.058 4.00 4.00 11930 2076
85% der Vc und 75% des fz durch. Si<=10% 10.00 3 300 0.073 5.00 5.00 9540 2089
Nach erfolgtem Test kénnen Sie die ’ ’ ’ ’
Schnittgeschwindigkeit bzw. die 12.00 & 300 0.090 6.00 6.00 7950 2147
Vorschubwerte entsprechend erh6hen. 16.00 3 300 0.110 8.00 8.00 5960 1967

- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel 20.00 3 300 0.130 10.00 10.00 4770 1860
mit einer hohen Genauigkeit und einer : . . .
hohen Spannkraft. Uberpriifen Sie den 3.00 3 150 0.024 1.50 1.50 15910 1146
Rundlauf der Werkzeuge. Sie soliten 4.00 3 150 0.300 2.00 2.00 11930 10737
darauf achten, dass der Rundiauffehler 5.00 3 150 0.032 250 250 9540 916
nicht gréBer als 0.07mm ist. ' ’ ’ ’

- Bei Frasoperationen, die mit einer ap=1*d1 Brass B8 g 150 D05 EHoD ST 750 S
durchgefihrt werden, Bronze 8.00 3 150 0.058 4.00 4.00 5960 1037
ist fz um 25% zu reduzieren. Kooy 10.00 3 150 | 0.073 | 5.00 5.00 | 4770 | 1045

- Empfohlene Frasmethode:

Gleichlauffrésen 12.00 3 150 0.090 6.00 6.00 3970 1072
16.00 3 150 0.110 8.00 8.00 2980 983
20.00 3 150 0.130 10.00 10.00 2380 928
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

- Erasen

Type Grade Material 1 2 Ve ap ae s Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/z) | (mm) | (mm) | (min") | (mm/min)
5502R304GF KMG303 3.00 4 160 0.020 3.00 0.20 16970 1358
5602R304GF KMG303 4.00 4 160 0025 | 4.00 020 | 12730 | 1273
5508R454GM KMG303 5.00 4 160 | 0028 | 500 | 030 | 10180 | 1140
Steel 6.00 4 160 0.036 6.00 0.30 8480 1221
Stah! 8.00 4 160 0.052 8.00 0.40 6360 1323
HRC<25 10.00 4 160 0.065 | 10.00 0.50 5090 1323
12.00 4 160 0.079 12.00 0.60 4240 1340
16.00 4 160 0.095 16.00 0.80 3180 1208
20.00 4 160 0.110 20.00 1.00 2540 1118
3.00 4 120 0.016 3.00 0.20 12730 815
4.00 4 120 0.020 4.00 0.20 9540 763
1 1 5.00 4 120 0026 | 500 030 | 7630 794
Steel, Steel alloy 6.00 4 120 0.031 6.00 030 | 6360 789
Stahl, legierter Stah/ 8.00 4 120 0.042 8.00 0.40 4770 801
HRC=25-38
10.00 4 120 0.053 10.00 0.50 3810 808
12.00 4 120 0.063 12.00 0.60 3180 801
ap+ 16.00 4 120 0.079 16.00 0.80 2380 752
20.00 4 120 0.097 20.00 1.00 1900 737
4§e‘ 3.00 4 70 0.016 3.00 0.20 7420 475
A 4.00 4 70 0.020 4.00 0.20 5570 446
High ally steel
Hochlegierter Stah! 5.00 4 70 0.026 5.00 0.30 4450 463
6.00 4 70 0.031 6.00 0.30 3710 460
8.00 4 70 0.042 8.00 0.40 2780 467
10.00 4 70 0.053 10.00 0.50 2220 471
Stainle§s steel 12.00 4 70 0.063 12.00 0.60 1850 466
Rostireier Stah! 16.00 4 70 0079 | 1600 | 080 | 1390 | 439
20.00 4 70 0.097 20.00 1.00 1110 431
3.00 4 150 0.022 3.00 0.20 15910 1400
4.00 4 150 0.025 4.00 0.20 11930 1193
5.00 4 150 0.030 5.00 0.30 9540 1145
6.00 4 150 0.039 6.00 0.30 7950 1240
Cast iron
. . Guss 8.00 4 150 0.054 8.00 0.40 5960 1287

- Please start a test cutting with 85% of
the V¢ or 75% of the fz, then increase 10.00 4 150 0.066 10.00 0.50 4770 1259
the cutting speed and feed rate. 12.00 4 150 0.085 12.00 0.60 3970 1350

- Please use high precision and high rigidity 16.00 4 150 0.100 16.00 0.80 2980 1192
clamping system. The oscillation of
the tool cannot be over 0.01 mm. 20.00 4 150 0.120 20.00 1.00 2380 1142

- When ap=1*d1, fz=75% as the data 3.00 4 80 0.015 3.00 0.20 8480 509
inthe table 4.00 4 80 0.020 4.00 0.20 6360 509

- Recommended operation: climb milling 500 4 80 0,025 500 030 5090 509

) ) 6.00 4 80 0.029 6.00 0.30 4240 492

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit :Ir'; iggil-'rs::;g: 8.00 4 80 0.042 8.00 0.40 3180 534
85% der Vc und 75% des fz durch. -

Nach erfolgtem Test kénnen Sie die 10.00 4 80 0.050 10.00 0.50 2540 508
Schnittgeschwindigkeit bzw. die 12.00 4 80 0.059 12.00 0.60 2120 500
Vorschubwerte entsprechend erh6hen. 16.00 4 80 0.072 16.00 0.80 1590 458

- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel 20.00 4 80 0090 | 2000 | 100 | 1270 | 457
mit einer hohen Genauigkeit und einer
hohen Spannkraft. Uberpriifen Sie den 3.00 4 40 0.016 3.00 0.20 4240 271
Rundlauf der Werkzeuge. Sie soliten 4.00 4 40 0.020 4.00 0.20 3180 254
darauf achten, dass der Rundfauffehler 5.00 4 40 0.026 5.00 0.30 2540 264
nicht gréBer ais 0.01mm ist. o ’ ’ ’ ’

- Bei Frésoperationen, die mit einer ap=1*d1 Ni-High tltlamperature 6.00 4 40 0.031 6.00 0.30 2120 263
durchgefihrt werden, | aroys 8.00 4 40 0042 | 8.00 0.40 1590 267
ist fzum 25% zu reduzieren WHREIRSE

z o ’ Superiegierungen 10.00 4 40 0.053 10.00 0.50 1270 269

- Empfohiene Frdsmethode:

Gleichlauffrésen 12.00 4 40 0.063 | 1200 | 060 | 1060 | 267
16.00 4 40 0.079 16.00 0.80 790 250
20.00 4 40 0.097 20.00 1.00 630 244
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Milling

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

Type Grade Material di1 Ve fz ap ae n Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mmiz) | (mm) | (mm) | (min") | (mm/min)

5589R45MGFR KMG405 6.00 6 130 0.011 15.00 0.30 6890 455

8.00 6 130 0.016 | 20.00 0.40 5170 496

2}2:'1 10.00 6 130 0.021 25.00 0.50 4130 520

HRC<30 12.00 6 130 0.026 | 30.00 0.60 3440 537

16.00 8 130 0.032 | 40.00 0.80 2580 660

20.00 10 130 0.038 | 50.00 1.00 2060 783

6.00 6 20 0.011 15.00 0.30 4770 315

8.00 6 20 0.016 | 20.00 0.40 3580 344

Steel, steel alloy 10.00 6 90 0.021 | 25.00 0.50 2860 360

Stahi fegierter Stahl 112,00 6 9 | 0026 | 3000 | 060 | 2380 | 371

16.00 8 90 0.032 | 40.00 0.80 1790 458

20.00 10 90 0.038 | 50.00 1.00 1430 543

6.00 6 50 0.011 15.00 0.30 2650 175

8.00 6 50 0.016 | 20.00 0.40 1980 190

- High alloys steel 10.00 6 50 0.021 | 25.00 0.50 1590 200

v Hoch legierter Staht 12.00 6 50 0.026 | 30.00 0.60 1320 206

@ 16.00 8 50 0.032 | 40.00 0.80 990 253

2 20.00 10 50 0.038 | 50.00 1.00 790 300

6.00 6 100 0.011 15.00 0.30 5300 350

8.00 6 100 0.016 | 20.00 0.40 3970 381

Cast iron 10.00 6 100 0.021 | 25.00 0.50 3180 401

Guss 12.00 6 100 0.026 | 30.00 0.60 2650 413

16.00 8 100 0.032 | 40.00 0.80 1980 507

20.00 10 100 0.038 | 50.00 1.00 1590 604

6.00 6 60 0011 | 15.00 0.30 3180 210

8.00 6 60 0.016 | 20.00 0.40 2380 228

H GehHé?,;g t’:tregltah/ 10.00 6 60 0.021 25.00 0.50 1900 239

HRC=48-54 12.00 6 60 0.026 | 30.00 0.60 1590 248

16.00 8 60 0.032 | 40.00 0.80 1190 305

20.00 10 60 0.038 | 50.00 1.00 950 361

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
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- When ap=1*d1, fz=50% as the data in the table
- Recommended operation: climb milling

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.

Nach erfolgtem Test kébnnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.

- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.

Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie soliten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréBer als 0.01mm ist.

- Bei Fréasoperationen, die mit einer ap=1*d1 durchgefiihrt werden, ist fzum 50% zu reduzieren.

- Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

- Erasen

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.

N =1000Vc/deff/3.14159

When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used

for the calculation of the rotation speed: Vi=1fz*n*

z (n:actual rotation of the machine)

Type Grade Material d1 a2 ' fz ap ae deff n. Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min)| (mm/z)| (mm) [ (mm) | (mm) | (min") |(mm/min)
5565R302GF KMG303 3.00 2 225 | 0060 | 009 | 0.18 1.02
5665R202GM KMG303 4.00 2 225 | 0080 | 012 | 024 1.36
5.00 2 225 | 0100 | 0.15 | 0.30 1.71
Sl 6.00 2 225 | 0120 | 0.18 | 036 | 205
Stah 8.00 2 225 | 0120 | 024 | 048 | 273
* HRC=24-30 | 1000 | 2 225 | 0450 | 030 | 060 | 341
1 12.00 2 225 0.180 0.36 0.72 4.09
16.00 2 225 | 0160 | 048 | 096 | 546
3.00 2 200 | 0.060 | 009 | 0.18 1.02
4.00 2 200 | 0080 | 0.12 | 024 1.36
L 5.00 2 200 | 0.100 | 0.5 | 0.30 1.71
\ ‘ St 6.00 2 200 | 0120 | 0.18 | 036 | 205 -
= Stah/ 8.00 2 200 | 0120 | 024 | 048 | 273 ]
HRC=32-42 o
10.00 2 200 | 0.150 | 030 | 0.60 341 '
12.00 2 200 | 0180 | 036 | 072 4.09 us
16.00 2 200 | 0.160 | 048 | 0.96 5.46 ‘T
3.00 2 180 | 0.060 | 009 | 0.18 1.02 -S
4.00 2 180 | 0.080 | 012 | 024 1.36 b
5.00 2 180 | 0.100 | 0.15 | 0.30 1.71 %
Steel 6.00 2 180 | 0120 | 0.18 | 0.36 2.05 -~
Stah [)
HRC=42-48 8.00 2 180 | 0120 | 024 | 048 | 273 £
10.00 2 180 | 0150 | 030 | 060 | 341 +
12.00 2 180 | 0180 | 036 | 0.72 4.09 2
16.00 2 180 | 0160 | 048 | 096 | 546 —
3.00 2 250 | 0.060 | 009 | 0.18 1.02 <>D
4.00 2 250 | 0.080 | 0.12 | 024 1.36
5.00 2 250 | 0.100 | 0.15 | 0.30 1.71 w
) 6.00 2 250 | 0120 | 0.18 | 036 | 205 =
Cast iron —
Guss 8.00 2 250 | 0120 | 024 | 048 | 273 =
10.00 2 250 | 0.150 | 030 | 0.60 341 -
12.00 2 250 | 0.180 | 036 | 072 4.09 c
16.00 2 250 | 0.160 | 048 | 0.96 5.46 ]
[}]
S
o]
[
©
(&)
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- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 856% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kbnnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.

- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.

Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie soliten darauf achten, dass der Rundiauffehler nicht gréBer als 0.07mm ist.

Soliten Sie aufgrund der Maschinendrehzahi nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen einzuhaiten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. Vi =1fz*n *z (n:aktuelle Maschinendrehzahi)
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ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
N =1000Vc/deff/ 3.14159
When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotation speed: Vi =z “ n * z (n:actual rotation of the machine )

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmitte/ mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundiauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundiauffehler nicht gréBer als 0.01mm ist.

Type Grade Material d1 2 Ve fz ap ae deff n, Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/z) | (mm) | (mm) | (mm) | (min”) |(mm/min)

5566R302GF KMG303 3.00 2 215 | 0060 | 0.6 018 | 0.84

4.00 2 215 | 0080 | 0.8 024 | 112

Steel 5.00 2 215 | 0100 | 0.10 030 | 140

Stahl 6.00 2 215 | 0120 | 0.12 0.36 1.68

HRC=24-30

8.00 2 215 | 0120 | 0.16 048 | 224

10.00 2 215 | 0150 | 020 060 | 2.80

12.00 2 215 | 0180 | 024 072 | 336

3.00 2 190 | 0.060 | 0.06 018 | 0.84

4.00 2 190 | 0.080 | 0.08 024 | 112

Sl 5.00 2 190 | 0.100 | 0.10 030 | 140

- ’ Stahl 6.00 2 190 | 0120 | 0.12 036 | 168

[} / HRC=32-42 8.00 2 190 | 0120 | 046 | 048 | 2.24

:3 ‘1" 10.0 2 190 | 0.150 | 0.20 060 | 2.80

qE 12.00 2 190 | 0.180 | 0.24 072 | 3.36

S 3.00 2 160 | 0.060 | 0.06 018 | 0.84

< 4.00 2 160 | 0.080 | 0.08 024 | 112

8 Steel 5.00 2 160 | 0.100 | 0.10 030 | 140

= Stahl 6.00 2 160 | 0.120 | 0.12 036 | 168

3 HRC=42-48 8.00 2 160 | 0120 | 0.16 048 | 224

GE, 10.00 2 160 | 0.150 | 0.20 060 | 2.80

+ 12.00 2 160 | 0.180 | 0.24 072 | 3.36

@© 3.00 2 230 | 0060 | 0.06 018 | 0.84

é 4.00 2 230 | 0080 | 008 024 | 1.12

[e) 5.00 2 230 | 0.100 | 0.10 030 | 140

> Cag:’;fs‘m 6.00 2 230 | 0120 | 0.12 0.36 1.68

: 8.00 2 230 | 0120 | 0.16 048 | 2.24

g 10.00 2 230 | 0150 | 0.20 060 | 2.80

E 12.00 2 230 | 0.180 | 0.24 0.72 3.36
©
c
()
(]
)
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Soliten Sie aufgrund der Maschinendrehzah/ nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen einzuhaiten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. Vi =1z *n *z (n: aktuelle Maschinendrehzahi)
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Sellic Camvice anc mils = VellherimaElsehe it sar

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 o Ve fz ap ae o Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min)| (mm/z) | (mm) | (mm) | (min) | (mm/min)
5502R402NM YK30F 6.00 2 350 | 0.080 9 150 | 18560 | 2970
8.00 2 350 | 0100 | 12 200 | 13920 | 2784
1000 | 2 350 | 0120 | 15 250 | 11140 | 2674
Al 1200 | 2 350 | 0140 | 18 300 | 9280 | 2598
1600 | 2 350 | 0180 | 24 400 | 6960 | 2506
2000 | 2 350 | 0220 | 30 500 | 5570 | 2451
6.00 2 900 | 0.080 9 150 | 47740 | 7638
8.00 2 90 | 0100 | 12 200 | 35800 | 7160
Forged aluminum alloy
Geschmiedete Al-Legierung] 1000 | 2 90 | 0120 | 15 250 | 28640 | 6874
Castaluminumaloy | 1200 | 2 90 | 0140 | 18 300 | 23870 | 6684
AkGussiogierung 1600 | 2 90 | 0180 | 24 400 | 17900 | 6444
2000 | 2 900 | 0220 | 30 500 | 14320 | 6301
N 6.00 2 550 | 0.080 9 150 | 20170 | 4667
8.00 2 550 | 0400 | 12 200 | 21880 | 4376 :
1000 | 2 550 | 0420 | 15 250 | 17500 | 4200
= R 1200 | 2 550 | 0140 | 18 300 | 14580 | 4082
1600 | 2 550 | 0180 | 24 400 | 10040 | 3938
<) 2000 | 2 550 | 0220 | 30 500 | 8750 | 3850
6.00 2 1200 | 0.080 9 150 | 60000 | 9600
8.00 2 1200 | 0100 | 12 200 | 47740 | 9548
Plastic 1000 | 2 1200 | 0120 | 15 250 | 38190 | 9166
Kunststoff 1200 | 2 1200 | 0140 | 18 300 | 31830 | 8912
1600 | 2 1200 | 0180 | 24 400 | 23870 | 8593
2000 | 2 1200 | 0220 | 30 500 | 19090 | 8400

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
N =1000Vc/deff/3.14159
When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotation speed: Vi =z *n * z (n:actual rotation of the machine )

-When ap=1*d1, fz=75% as the data in the table

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kbnnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkratft.
Uberpriifen Sie den Rundiauf der Werkzeuge. Sie soliten darauf achten, dass der Rundiauffehler nicht gréBer ais 0.01mm ist.

Soliten Sie aufgrund der Maschinendrehzah! nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahien einzuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. /i =z *n *z (n: aktuelle Maschinendrehzahi)
- Bei Frasoperationen, die mit einer ap=1*d1 durchgefiihrt werden, ist fzum 25% zu reduzieren.
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Milling

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material 1 2 Ve fz ap ae deff n_ Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/z) | (mm) | (mm) | (mm) | (min") |(mm/min)

5565R302NH YK40F 3.00 2 900 | 0.060 | 0.30 0.60 1.80

. 4.00 2 900 | 0.080 | 0.40 | 080 | 240

Forged aluminumaloy | 500 | 2 900 | 0100 | 0.50 | 1.00 | 3.00

AI-Leg_ierung 6.00 2 900 0.120 0.60 1.20 3.60

ij‘&'};’s*}g‘g;jmg’y 800 | 2 900 | 0150 | 0.80 | 160 | 4.80

Si<6% 10.00 | 2 900 | 0140 | 1.00 | 200 | 6.00

1200 | 2 900 | 0170 | 1.20 | 240 | 7.20

16.00 | 2 900 | 0210 | 1.60 | 320 | 9.60

3.00 2 600 | 0.060 | 0.30 | 0.60 1.80

4.00 2 600 | 0080 | 0.40 | 0.80 | 240

5.00 2 600 | 0.100 | 0.50 | 1.00 3.00

Copper 6.00 2 600 | 0120 | 0.60 | 1.20 3.60

Kupfer 8.00 2 600 | 0.150 | 0.80 | 1.60 | 4.80

1000 | 2 600 | 0140 | 1.00 | 200 | 6.00

1200 | 2 600 | 0170 | 1.20 | 240 | 7.20

16.00 | 2 600 | 0210 | 1.60 | 320 | 9.60

3.00 2 1200 | 0.060 | 0.30 | 0.60 1.80

4.00 2 1200 | 0.080 | 0.40 | 080 | 240

5.00 2 1200 | 0100 | 0.50 | 1.00 | 3.00

Plastic 6.00 2 1200 | 0120 | 0.60 | 120 | 3.60

Kunststoff 8.00 2 1200 | 0.150 | 0.80 1.60 4.80

10.00 | 2 1200 | 0.140 | 1.00 | 200 | 6.00

1200 | 2 1200 | 0170 | 1.20 | 240 | 720

16.00 | 2 1200 | 0210 | 1.60 | 320 | 9.60

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.

N =1000Vc/deff/3.14159

When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used

for the calculation of the rotation speed: Vi =z *n * z (n:actual rotation of the machine )

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.

Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erh6hen.

- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.

Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréBer als 0.01mm ist.

Soliten Sie aufgrund der Maschinendrehzah! nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen einzuhalten,

achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. Vi =1z *n *z (n:aktuelle Maschinendrehzah/)
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Millingl: Frasen
Sellic Camvice anc mils = VellherimaElsehe it sar

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material di 2 Ve fz ap e deff n_ Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/z) | (mm) | (mm) | (mm) | (mMin") | (mm/min)

5566R302NH YK40F 3.00 5 650 | 0.060 | 015 | 030 | 1.31

_ 4.00 2 650 | 0.080 | 020 | 040 | 1.74

Forged alminumaloy | 500 | 2 650 | 0100 | 025 | 050 | 218

Al-Legierung 6.00 2 650 0.090 | 0.30 0.60 2.62

e Crermemaey | 800 | 2 650 | 0120 | 0.40 | 0.80 | 3.49

Si<6% 1000 | 2 650 | 0150 | 050 | 100 | 436

1200 | 2 650 | 0120 | 060 | 120 | 523

1600 | 2 650 | 0.160 | 0.80 | 160 | 6.97

3.00 2 480 | 0.060 | 015 | 030 | 1.31

4.00 2 480 | 0080 | 020 | 040 | 174

) 5.00 2 480 | 0100 | 025 | 050 | 2.18

¢u Copper 6.00 2 480 | 0.090 | 030 | 060 | 262

N Kupfer 8.00 2 480 | 0120 | 040 | 080 | 3.49

1000 | 2 480 | 0150 | 050 | 100 | 436

1200 | 2 480 | 0120 | 060 | 120 | 523

1600 | 2 480 | 0160 | 0.80 | 160 | 6.97

3.00 2 950 | 0.060 | 015 | 030 | 1.31

4.00 2 950 | 0.080 | 020 | 040 | 1.74

5.00 2 950 | 0100 | 025 | 050 | 218

Plastic 6.00 2 950 | 0.090 | 030 | 060 | 262

Kunststoff 8.00 2 950 | 0.120 | 0.40 0.80 3.49

1000 | 2 950 | 0150 | 050 | 100 | 436

1200 | 2 950 | 0120 | 060 | 120 | 523

1600 | 2 950 | 0160 | 0.80 | 160 | 6.97

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
N =1000Vc/ deff/ 3.14159
When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotation speed: Vi = fz * n * z (n:actual rotation of the machine )

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kbnnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.

Uberpriifen Sie den Rundiauf der Werkzeuge. Sie soliten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréBer als 0.01mm ist.

Soliten Sie aufgrund der Maschinendrehzahi nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen einzuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. Vi=1fz*n *z (n:aktuelle Maschinendrehzahi)
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Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 2 Ve fz ap ae n._ Vi

Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mmjz) | (mm) (mm) | (min”) | (mm/min)
5585R302NHR YK40F . 6.00 2 900 0.080 6.00 3.00
Forged aluminumaloy | g oo 2 900 | 0075 | 800 | 400
i Al-Legierung 10.00 2 900 0125 | 1000 | 500
ij‘;;‘;’;}g‘;gﬂg’y 12.00 2 900 0150 | 1200 | 6.00
Si<6% 16.00 2 900 0160 | 1600 | 8.00
20.00 2 900 0230 | 2000 | 10.00
| 6.00 2 600 0080 | 9.00 3.00
8.00 2 600 0075 | 1200 | 4.00
o 10.00 2 600 0125 | 1500 | 5.00
"‘1. N Kupfer 12.00 2 600 0.150 18.00 6.00
. 16.00 2 600 0160 | 2400 | 800
20.00 2 600 0230 | 3000 | 10.00
: 6.00 2 1200 | 0080 | 9.00 3.00
¥ 8.00 2 1200 | 0075 | 1200 | 400
Plastic 10.00 2 1200 | 04125 | 1500 | 500
—42) (uingiser 12.00 2 1200 | 04150 | 1800 | 6.00
16.00 2 1200 | 04160 | 2400 | 800
20.00 2 1200 | 0230 | 3000 | 10.00

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
N =1000Vc/deff/ 3.14159
When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotation speed: Vi =z “* n * z (n:actual rotation of the machine )

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 856% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie soliten darauf achten, dass der Rundiauffehler nicht gréBer als 0.017mm ist.

Soliten Sie aufgrund der Maschinendrehzahi nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen einzuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. Vi =fz *n *z (n: aktuelle Maschinendrehzahi)
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Millingl: Frasen
Sellic Camvice anc mils = VellherimaElsehe it sar

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 2 Ve fz ap ae n_ Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/z) | (mm) (mm) | (min") | (mm/min)
5586R302NHR YK40F 6.00 2 650 0.055 1.50 3.00
Forggd al:mingm alloy 8.00 2 650 0.070 2.00 4.00
eschmiedete
— T e 10.00 2 650 0.090 2.50 5.00
Cast aIuminqm alloy 12.00 2 650 0.120 3.00 6.00
A"G“szig%/’f’”"g 16.00 2 650 | 0160 | 4.00 8.00
20.00 2 650 0.230 5.00 10.00
6.00 2 480 0.055 1.50 3.00
| 8.00 2 480 0.070 2.00 4.00
10.00 2 480 0.090 2.50 5.00
N Copper
A Kupfer 12.00 2 480 0.120 3.00 6.00
16.00 2 480 0.160 4.00 8.00
20.00 2 480 0.230 5.00 10.00
6.00 2 950 0.055 1.50 3.00
a -
K 8.00 2 950 0.070 2.00 4.00 :
. 10.00 2 950 0.090 2.50 5.00
o Plastic
<< Kunststoff 12.00 2 950 0.120 3.00 6.00
16.00 2 950 0.160 4.00 8.00
20.00 2 950 0.230 5.00 10.00

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
N =1000Vc/deff/ 3.14159
When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotation speed: Vi =z “ n * z (n:actual rotation of the machine )

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfoigtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmitte/ mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundiauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundiauffehler nicht gréBer als 0.01mm ist.

Soliten Sie aufgrund der Maschinendrehzahi nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen einzuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. Vi=1fz*n *z (n:aktuelle Maschinendrehzahi)
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Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
N =1000Vc/ deff/ 3.14159
When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotation speed: Vi = fz * n * z (n:actual rotation of the machine )

Type Grade Material d1 2 Ve fz ap ae deff W, Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/z) | (mm) | (mm) | (mm) |(min”) |(mm/min)

5565R302GH KMG405 3.00 2 220 0.060 0.09 0.18 1.02

4.00 2 220 | 0080 | 012 | 024 | 136

5.00 2 220 | 0100 | 015 | 030 | 1.71

Sgﬁe}e;gﬁ;f'géh/ 6.00 2 220 | 0090 | 018 | 036 | 205

HRG=42-48 8.00 2 220 | 0120 | 024 | 048 | 273

10.00 2 220 | 0150 | 030 | 060 | 341

12.00 2 220 | 0120 | 036 | 072 | 409

16.00 2 220 | 0120 | 048 | 096 | 546

3.00 2 280 | 0060 | 009 | 018 | 102

4.00 2 280 | 0080 | 012 | 024 | 136

- 5.00 2 280 | 0100 | 015 | 030 | 171

g ¢L CaGsLtl;rson 6.00 2 280 | 0090 | 018 | 036 | 205

(S 8.00 2 280 | 0120 | 024 | 048 | 273

‘E 10.00 2 280 | 0150 | 030 | 060 | 341

‘S 12.00 2 280 | 0120 | 036 | 072 | 409

£ 16.00 2 280 | 0120 | 048 | 096 | 546

8 3.00 2 180 | 0060 | 009 | 018 | 1.02

% 4.00 2 180 | 0080 | 012 | 024 | 1.36

= 5.00 2 180 | 0100 | 015 | 030 | 1.71

= Sgﬁelléz}zret;lg;h/ 6.00 2 180 | 0090 | 018 | 036 | 205

© M 8.00 2 180 | 0120 | 024 | 048 | 273

© 10.00 2 180 | 0150 | 030 | 060 | 3.41

é 12.00 2 180 | 0120 | 036 | 072 | 4.09

o 16.00 2 180 | 0120 | 048 | 096 | 546

> H 3.00 2 80 0060 | 009 | 018 | 1.02

: 4.00 2 80 0080 | 012 | 024 | 136

2 5.00 2 80 0100 | 015 | 030 | 1.71

E Hard steel 6.00 2 80 | 0090 | 018 | 036 | 205

Gehérteter Stah 8.00 2 80 0120 | 024 | 048 | 273

© HRC>60

c 10.00 2 80 0150 | 030 | 060 | 341

o 12.00 2 80 0120 | 036 | 072 | 4.09

% 16.00 2 80 0120 | 048 | 096 | 546
=
[
©
(&)
o
©
(/0]

- Bitte flihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kbnnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmitte! mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkratft.
Uberpriifen Sie den Rundiauf der Werkzeuge. Sie soliten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréBer als 0.01mm ist.

Soliten Sie aufgrund der Maschinendrehzahi nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen einzuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. Vi=1fz"*n *z (n:aktuelle Maschinendrehzahl)
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Milling
millISERVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

- Erasen

Type Grade Material d1 2 Ve fz ap ae deff n, Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (mimin)| (mm/z) | (mm) [ (mm) | (mm) | (min”) |(mm/min)

5566R302GH KMG405 3.00 2 220 0.060 0.06 0.18 0.84
4.00 2 220 | 0080 | 008 | 024 | 112
Steel, steelalloy | 590 2 220 | 04100 | 010 | 030 | 140
Stahl, legierter Stahl | 6.00 2 220 | 0090 | 012 | 036 | 168
RINC=2% 8.00 2 220 | 0120 | 016 | 048 | 224
10.00 2 220 | 0150 | 020 | 060 | 280
12.00 2 220 | 0120 | 024 | 072 | 336
3.00 2 280 | 0060 | 006 | 018 | 0.84
4.00 2 280 | 0080 | 008 | 024 | 112
_ 5.00 2 280 | 0400 | 010 | 030 | 140
‘ Caesfl;rs"” 6.00 2 280 | 0090 | 042 | 036 | 1.68
/ 8.00 2 280 | 04120 | 016 | 048 | 224
ma 10.00 2 280 | 04150 | 020 | 060 | 280

12.00 2 280 | 04120 | 024 | 072 | 336 :
3.00 2 180 | 0.060 | 006 | 018 | 084
4.00 2 180 | 0080 | 008 | 024 | 112
5.00 ) 180 | 0.100 | 010 | 030 | 140
Sgﬁe,'egfgft!;'!s"tgh /| 6.00 2 180 | 0090 | 012 | 036 | 168
HRC=48-54 8.00 2 180 | 0120 | 016 | 048 | 224
10.00 2 180 | 0.150 | 020 | 060 | 2.80
H 12.00 2 180 | 0120 | 024 | 072 | 3.36
3.00 2 80 | 0060 | 006 | 018 | 0.84
4.00 2 80 | 0080 | 008 | 024 | 1.12
Hard stool 5.00 2 80 | 0400 | 010 | 030 | 1.40
Gehérteter Stahi | 6.00 2 80 | 0090 | 012 | 036 | 168
HRC>60 8.00 2 80 0.120 | 0.16 0.48 224
10.00 2 80 | 04150 | 020 | 060 | 280
12.00 2 80 | 0120 | 024 | 072 | 336

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.

N =1000Vc/deff/ 3.14159

When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used

for the calculation of the rotation speed: Vi = f- * n * z (n:actual rotation of the machine )

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.

Nach erfolgtem Test kbnnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.

- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.

Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréBer als 0.01mm ist.

Soliten Sie aufgrund der Maschinendrehzah! nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahien einzuhalten,

achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. Vi =1z *n *z (n: aktuelle Maschinendrehzahi)
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Milling - Erasen

millsERVellhartmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material di 2 Ve fz ap ae n ., Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/jz) | (mm) (mm) | (min”) | (mm/min)

5585R304GHR KMG405 6.00 4 170 0.120 0.30 0.80
N Steel, steel alloy 8.00 4 170 0.150 0.40 0.90
Stahl, legierter Stahl | 10.00 4 170 0.140 0.50 1.00
HIRCESES 12.00 4 170 0.170 0.60 1.10
16.00 4 170 0.210 0.80 1.20
6.00 4 250 0.130 0.38 2.00
| 8.00 4 250 0.150 0.50 2.60

| Cast iron
T 10.00 4 250 0.170 0.63 3.30
12.00 4 250 0.190 0.75 4.00
16.00 4 250 0.230 1.00 5.30
d 6.00 4 150 0.120 0.30 0.80
8.00 4 150 0.150 0.40 0.90

Steel, steel alloy

Stah, logierter Staht 10.00 4 150 0.140 0.50 1.00
%, HRC=48-52 12.00 4 150 0.170 0.60 1.10
H 16.00 4 150 0.210 0.80 1.20
< J 6.00 4 120 0.120 0.30 0.80
8.00 4 120 0.150 0.40 0.90

Hard steel
Gehérteter Stah! 10.00 4 120 0.140 0.50 1.00
HRC=52-60 12.00 4 120 0.170 0.60 1.10
16.00 4 120 0.210 0.80 1.20

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.

N =1000Vc/deff/3.14159

When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotation speed: Vi =z * n * z (n:actual rotation of the machine )

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.

Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundiauffehler nicht gréBer als 0.01mm ist.

Soliten Sie aufgrund der Maschinendrehzah! nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen einzuhalten,

achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. /i =fz *n *z (n: aktuelle Maschinendrehzahi)



Millingl: Frasen
Sellic Camvice anc mils = VellherimaElsehe it sar

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 2 Ve fz ap ae o Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/z) | (mm) | (mm) | (min) |(mm/min)
5586R304GHR KMG405 6.00 4 170 0.120 0.15 0.80
N Steel, steel alloy 8.00 4 170 0.150 0.20 0.90
Stahl, legierter Stahl | 10.00 4 170 0.140 0.25 1.00
HRC<=48 12.00 4 170 0470 | 030 1.10
16.00 4 170 0.210 0.40 1.20
6.00 4 250 0.130 0.20 2.00
| _ 8.00 4 250 0.150 0.26 2.60
| CaGS‘ ron 10.00 4 250 0.170 0.33 3.30
uss
12.00 4 250 0.190 0.39 4.00
16.00 4 250 0.230 0.52 5.30
J 6.00 4 150 0.120 0.15 0.80
8.00 4 150 0.150 0.20 0.90
Steel, steel alloy
Stah, logiarter Stopt | 1000 4 150 0.140 0.25 1.00 .
oy HRC=48-52 12.00 4 150 0.170 0.30 1.10 :
H 16.00 4 150 0.210 0.40 1.20
ae

< 6.00 4 120 0.120 0.15 0.80
8.00 4 120 0.150 0.20 0.90

Hard steel
Gehadrteter Stah! 10.00 4 120 0.140 0.25 1.00
HRC=52-60 12.00 4 120 0.170 0.30 1.10
16.00 4 120 0.210 0.40 1.20

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
N =1000Vc/deff/ 3.14159
When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotation speed: Vi =fz * n * z (n:actual rotation of the machine )

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 86% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréBer als 0.01mm ist.

Soliten Sie aufgrund der Maschinendrehzahl nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen einzuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. Vi=1fz*n *z (n:aktuelle Maschinendrehzah/)
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Milling : Erasen
ISolidlCarbidelendlmillsSERVellhastmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material di1 2 Ve fz ap ae deff n . Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min)| (mm/z)| (mm) | (mm) | (mm) | (min") |(mm/min)

5565R302HH KMG405 3 2 280 | 0060 | 009 | 018 | 1.02

4 2 280 | 0080 | 0412 | 024 | 136

5 2 280 | 0100 | 0415 | 030 | 1.71

Castiron 6 2 280 | 0090 | 018 | 036 | 2.05

Guss 8 2 280 | 0120 | 024 | 048 | 273

10 2 280 | 0150 | 030 | 0.60 | 3.41

12 2 280 | 0120 | 036 | 0.72 | 4.09

16 2 280 | 0120 | 048 | 096 | 546

3 2 180 | 0.060 | 0.09 | 018 | 1.02

4 2 180 | 0.080 | 012 | 024 | 136

‘ 5 2 180 | 0100 | 015 | 030 | 1.71

/ o St 6 2 180 | 0.090 | 018 | 036 | 2.05

ﬂlla HRC=48-54 8 2 180 | 0120 | 024 | 048 | 273

10 2 180 | 0150 | 030 | 060 | 3.41

12 2 180 | 0120 | 036 | 072 | 4.09

16 2 180 | 0120 | 048 | 096 | 546

H 3 2 80 | 0060 | 009 | 018 | 1.02

4 2 80 | 0080 | 012 | 024 | 136

5 2 80 | 0100 | 0415 | 030 | 1.71

Ge;';,;‘;tztreg'tah, 6 2 80 | 0000 | 018 | 036 | 205

HRC>60 8 2 80 | 0120 | 024 | 048 | 273

10 2 80 | 0150 | 030 | 0.60 | 3.41

12 2 80 | 0120 | 036 | 0.72 | 4.09

16 2 80 | 0120 | 048 | 096 | 546

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.

N =1000Vc/ deff/3.14159

When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used

for the calculation of the rotation speed: Vi = fz * n * z (n:actual rotation of the machine )

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.

Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.

- Bitte verwenden Sie nur Spannmitte! mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.

Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréBer als 0.01mm ist.

Soliten Sie aufgrund der Maschinendrehzah! nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen einzuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. Vi=1fz"*n *z (n:aktuelle Maschinendrehzahl)



MillingL: Frasen
[SolidiCarbidelfendimillsfVollhatmetallschafttirasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material di 2 Ve fz ap ae deff n._ Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min)| (mmjz) | (mm) | (mm) | (mm) | (min") |(mm/min)
5566R302HH KMG405 3 2 280 | 0.060 | 006 | 018 | 0.84
5502R55MHH KMG555 4 2 280 | 0.080 | 008 | 024 | 1.12
_ 5 2 280 | 0100 | 010 | 030 | 1.40
Cagf,;’s"" 6 2 280 | 0090 | 012 | 036 | 1.68
8 2 280 | 0120 | 016 | 048 | 224
10 2 280 | 0150 | 020 | 060 | 2.80
12 2 280 | 0120 | 024 | 072 | 3.36
3 2 180 | 0060 | 0.06 | 018 | 0.84
4 2 180 | 0080 | 0.08 | 024 | 142
Y. 5 2 180 | 0100 | 010 | 030 | 1.40
_ Gehéirteter Stah! 6 2 180 | 0090 | 012 | 036 | 1.68
d.l“ RIRG=E% 8 2 180 | 0120 | 0.16 | 048 | 2.24
10 2 180 | 0150 | 020 | 060 | 2.80
H 12 2 180 | 0120 | 024 | 072 | 3.36 :
3 2 80 | 0.060 | 0.06 | 018 | 0.84
4 2 80 | 0080 | 008 | 024 | 1.12
5 2 80 | 0100 | 010 | 030 | 140
Ge,';';rrtggreg'tah/ 6 2 80 | 0090 | 012 | 036 | 168
HRC>60 8 2 80 | 0120 | 016 | 048 | 224
10 2 80 | 0150 | 020 | 060 | 2.80
12 2 80 | 0120 | 024 | 072 | 336

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
N =1000Vc/ deff/3.14159
When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotation speed: Vi = fz * n * z (n:actual rotation of the machine )

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kbnnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmitte! mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréBer als 0.01mm ist.

Soliten Sie aufgrund der Maschinendrehzahi nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen einzuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. Vi=1z “n *z (n: aktuelle Maschinendrehzahi)
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Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 2 Ve, fz ap ae deff n_ Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/z) | (mm) | (mm) | (mm) | (min”) |(mm/min)

5566R304HH KMG405 6.00 4 430 | 0.09 | 0.18 0.09 459
_ Steel, steel alloy 8.00 4 430 | 0120 | 0.24 0.12 6.12

| Stahl, legierter Stah/
HRC=42-48 10.00 4 430 | 0.150 | 0.30 0.15 7.65
12.00 4 430 | 0120 | 0.72 012 | 1022
6.00 4 550 | 0.090 | 0.18 0.09 459
U Cast iron 8.00 4 550 | 0.120 | 0.24 0.12 6.12
Guss 10.00 4 550 | 0.150 | 0.30 0.15 7.65
12.00 4 550 | 0.120 | 0.72 012 | 1022
Y 6.00 4 350 | 0.090 | 0.18 0.09 459
v, StS';seIl, 8!e,etl aljg(;yh/ 8.00 4 350 | 0.120 | 0.24 0.12 6.12

d ahl, legierter Sta
HR3;48_54 10.00 4 350 | 0.150 | 0.30 0.15 7.65
H 12.00 4 350 | 0.120 | 0.72 012 | 1022
7 6.00 4 100 | 0.090 | 0.18 0.09 459
v ae Hard steel
Wl oardstel 8.00 4 100 | 0120 | 0.24 0.12 6.12
AN

J HRC>60 10.00 4 100 | 0.150 | 0.30 0.15 7.65
12.00 4 100 | 0120 | 0.72 012 | 1022

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.

N =1000Vc/ deff/3.14159

When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used

for the calculation of the rotation speed: Vi=fz*n*z

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfoigtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erh6hen.

(n:actual rotation of the machine )

- Bitte verwenden Sie nur Spannmitte! mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.

Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréBer als 0.01mm ist.

Soliten Sie aufgrund der Maschinendrehzahi nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen einzuhalten,

achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. Vi=1fz*n *z (n: aktuelle Maschinendrehzahi)
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Millingl: Frasen
Sellic Camvice anc mils = VellherimaElsehe it sar

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 2 Ve fz ap ae n_ Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mmfz) | (mm) (mm) | (min”) | (mm/min)

5502R55MHH KMG405 3.00 4 150 0.010 4.50 0.10
4.00 4 150 0.015 6.00 0.10
5.00 5 150 0.020 7.50 0.10
Steel, steel alloy 6.00 6 150 0.025 9.00 0.10
Stahl, legierter Stahl |  8.00 6 150 0.032 12.00 0.10
RRCZ42248 10.00 6 150 0039 | 15.00 0.10
12.00 6 150 0.048 18.00 0.10
16.00 6 150 0.058 24.00 0.20
: 20.00 8 150 0.073 30.00 0.20
' 3.00 4 80 0.010 4.50 0.10
4.00 4 80 0.015 6.00 0.10
5.00 5 80 0.020 7.50 0.10
Steel, steel alloy 6.00 6 80 0.025 9.00 0.10

Stahl, legierter Stah! .

HRC=48-54 8.00 6 80 0.032 12.00 0.10 :
10.00 6 80 0.039 15.00 0.10
R 12.00 6 80 0.048 18.00 0.10
@ 16.00 6 80 0.058 24.00 0.20
<) H 20.00 8 80 0.073 30.00 0.20
3.00 4 30 0.010 4.50 0.10
4.00 4 30 0.010 6.00 0.10
5.00 5 30 0.014 7.50 0.10
6.00 6 30 0.017 9.00 0.10

Hard steel

Gehirteter Stah! 8.00 6 30 0.024 12.00 0.10
HRC>60 10.00 6 30 0.030 15.00 0.10
12.00 6 30 0.036 18.00 0.10
16.00 6 30 0.045 24.00 0.20
20.00 8 30 0.057 30.00 0.20

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
N =1000Vc/deff/ 3.14159
When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotation speed: Vi = fz * n * z (n:actual rotation of the machine )

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kbnnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmitte! mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundiauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréBer als 0.01mm ist.

Sollten Sie aufgrund der Maschinendrehzah! nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen einzuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. Vi =1z *n *z (n: aktuelle Maschinendrehzahi)
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Milling - Erasen

millsERVellhartmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 2 r Ve, fz ap ae n_ Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (mm) |(m/min) [ (mm/z) | (mm) | (mm) | (min”) |(mm/min)
5585R554HHR KMG405 6 4 15 150 | 0.120 0.30 15 7950 | 3816
Sl Giag £ty 8 4 2.0 150 | 0.150 0.40 4.0 5960 | 3576
Stahl, legierter Stahl | 10 4 25 150 | 0.140 0.50 5.0 4770 | 2671
HRC=40-48
12 4 3.0 150 | 0.170 0.60 6.0 3970 | 2700
16 4 40 150 | 0.210 0.80 8.0 2980 | 2503
6 4 15 120 | 0.120 0.30 15 6360 | 3053
Hard steel 8 4 20 120 | 0.150 0.40 4.0 4770 | 2862
Geharteter Stah/ 10 4 25 120 | 0.140 0.50 5.0 3810 | 2134
HRC=50-54
12 4 3.0 120 | 0.170 0.60 6.0 3180 | 2162
16 4 40 120 | 0210 0.80 8.0 2380 | 1999
H 6 4 15 50 0.12 0.3 0.6 2653 | 1273
8 4 2.0 50 0.15 0.4 0.8 1989 | 1194
Hard steel 10 4 2.5 50 0.14 0.5 1.0 1592 | 891
%, Gehérteter Stahl 12 4 3.0 50 0.17 0.6 12 1326 | 902
HRC>60
16 4 4.0 50 0.21 0.8 16 995 836
ae
il
6 4 0.3 100 | 0.055 6 12 5305 | 1167
Hard steel 8 4 03 100 | 0.075 8 16 3979 | 1194
Gehdirteter Stah/ 10 4 05 100 | 0.090 10 2.0 3183 | 1146
o HRC=40-48 12 4 05 | 100 | 010 | 12 | 24 | 2653 | 1167
v 16 4 1.0 100 | 0.145 16 32 1989 | 1154
| 6 4 03 50 0.055 6 12 2653 | 584
e
. 8 4 0.3 50 0.075 8 16 1989 | 597
Hard steel
| et 10 4 0.5 50 0.090 10 2.0 1592 | 573
HRC=50-54 12 4 05 50 0.110 12 24 1326 | 584
16 4 1.0 50 0.145 16 3.2 995 577

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.

N =1000Vc/deff/3.14159

When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used

for the calculation of the rotation speed: Vi =f-*n * z (n:actual rotation of the machine )

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.

Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erh6hen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.

Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundiauffehler nicht gréBer als 0.01mm ist.

Soliten Sie aufgrund der Maschinendrehzah! nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen einzuhalten,

achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. Vi =1fz*n *z (n:aktuelle Maschinendrehzah)



Millingl: Frasen
Sellic Camvice anc mils = VellherimaElsehe it sar

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material di1 2 r Ve fz ap ae n_ Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (mm) |(m/min) | (mm/z) | (mm) | (mm) | (min") |(mm/min)
5586R554HHR KMG405 6 4 15 120 | 0120 | 03 15 | 6366 | 3056
Steel, stos alloy 8 4 20 120 | 0150 | 04 40 | 4775 | 2865
Stahl, legierter Stahi | 10 4 25 120 | 0140 | 05 50 | 3820 | 2139
RIRCE404S 12 4 30 | 120 | 0170 | o6 60 | 3183 | 2165
16 4 40 120 | 0210 | o8 80 | 2387 | 2005
6 4 15 100 | 0120 | 03 15 | 5305 | 2546
Hard steel 8 4 20 100 | 0150 | 04 40 | 3979 | 2387
Gehérteter Stahl 10 4 25 100 0.140 05 5.0 3183 | 1783
HRC=50-54
12 4 30 100 | 0170 | 06 60 | 2653 | 1804
H 16 4 40 100 | 0210 | 08 80 | 1989 | 1671
6 4 15 40 | 0120 | 03 15 | 2122 | 1019
%, Hard steel 8 4 20 40 | 0150 | 04 40 | 1592 | 955
Gehérteter Stah! 10 4 25 40 | 0140 | 05 50 | 1273 | 713
< HRC>60 12 4 30 40 0170 | 06 60 | 1081 | 722 B
16 4 4.0 40 | 0210 | 08 80 | 796 | 668
6 4 03 9 | 0055 | 6 12 | 4775 | 1050
o stoul 8 4 03 9 | 0075 | 8 16 | 3581 | 1074
ara stee;
Gt g 10 4 05 9 | 0090 | 10 20 | 2865 | 1031
- HRC=40-48 12 4 05 90 0110 | 12 24 | 2387 | 1050
v 16 4 1.0 9% | 0145 | 16 32 | 1790 | 1038
6 4 03 45 | 0055 | 6 12 | 2387 | 525
ae
P
<) Hard steel 8 4 03 45 | 0075 | 8 16 | 1790 | 537
H | Genérteter Stani 10 4 05 45 | 009 | 10 20 | 1432 | 516
IRIRE=0E 12 4 05 45 0110 | 12 24 | 194 | 525
16 4 10 45 | 0145 | 16 32 | 895 | 519

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
N =1000Vc/deff/ 3.14159
When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotation speed: Vi =f- * n * z (n:actual rotation of the machine )

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kbnnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréBer als 0.01mm ist.

Soliten Sie aufgrund der Maschinendrehzahi nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen einzuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. Vr=1fz*n *z (n:aktuelle Maschinendrehzah/)
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Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material di z Ve fz ap ae n_ Vi

Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/jz) | (mm) | (mm) | (min”) | (mm/min)

5602R304GR KMG303 10 4 100 0.040 10 5 3183 509

Steel 12 4 100 0.050 12 6 2653 531

_ Hégctﬂsz 16 4 100 0.065 16 8 1989 517

. 20 4 100 0.080 20 10 1592 509

10 4 80 0.035 10 5 2546 357

Steel,steel alloy 12 4 80 0.045 12 6 2122 382

Stahl. legieters™" | 16 4 80 | 0060 | 16 8 1502 | 382

20 4 80 0.070 20 10 1273 357

10 4 120 0.045 10 5 3820 688

Cast iron 12 4 120 0.055 12 6 3183 700

Guss 16 4 120 0.070 16 8 2387 668

ap 20 4 120 0.090 20 10 1910 688

] v 10 4 30 0.035 10 5 955 134

e s _Ti and'Ti aII_oys 12 4 30 0.045 12 6 796 143

— Ti und Ti-Legierung 16 4 30 0.060 16 8 597 143

20 4 30 0.070 20 10 477 134

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
- When ap=1*d1, fz=75% as the data in the table

- When HRC>=30, reduce the apor ac

- Recommended operation: climb milling

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kbnnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie soliten darauf achten, dass der Rundiauffehler nicht gréBer als 0.01mm ist.
- Bei Frasoperationen, die mit einer ap=1*d1 durchgefiihrt werden, ist fzum 25% zu reduzieren.
- Wenn HRC>=30, reduzieren Sie apoder ac
- Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrdsen
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Milling
millISERVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

5501R38414GM |15502R38414GM | 5602R38414GM

- Erasen

Workpiece Alloy steel, Tool steel, i f
matgrial Carblgghlséieszltb/fg&%steel Pre-Eard%:\te(rjllsteel Austeqﬁlacnissra;n;lelzi SisE Gr“lat:dened sSteerI‘I Heat rc\eﬁist. ?upter alloy
. eg. Stahl, o ] eharteter Sta armfeste
Werstlick Leg. Stahl > Austenitischer rostfreier "~ A
-material ~30HRC e Stahl, Titan-Legier. (8=l Superlegierung.
Di @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
|a(rpni<=3r Df9h231h| Vorschub Df9h231h| Vorschub Dfehza1h| Vorschub Dfehza1h| Vorschub Dfehza1h| Vorschub
(min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
4 10000 1800 10000 1800 6800 1080 4800 384 2800 224
5 8000 1760 8000 1760 5500 1100 3800 380 2200 220
6 7000 1960 7000 1960 4600 1120 3200 384 1900 228
8 5000 1400 5000 1400 3400 800 2400 384 1400 168
10 4000 1200 4000 1200 2700 680 1900 380 1100 144
12 3500 1040 3500 1040 2300 640 1600 320 900 136
14 3000 1020 3000 1020 2000 560 1400 308 800 120
16 2600 920 2600 920 1700 480 1200 288 700 116
18 2300 840 2300 840 1500 420 1100 308 620 100
20 2100 760 2100 760 1400 440 1000 320 560 96
2N IR .
3 U 1 [
= L — - E
= i i I
aQ
o 0
T E
o=
c C
£ 5 v
39 "
. X -
38
=
1 T ! | . !

1. The above table shows the standard value of side milling.

2. Please select high precise machine and tool holder.

3. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.

4. Down milling is recommended in side milling.

5. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and
feed rate like mentioned above.

6. Make overhang as short as possible if no interference.

OO WN -

. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Eckfrasen.
. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.
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Milling

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

5501R38 M 15502R38414GM | 5602R38414GM

Workpiece Carbon steel. Allo Alloy steel,Tool steel, e f
‘ , Alloy steel / Austenitic Stainless steel,
material Kohlenstoffstahl A leiaues st Titanium alloy har('i.ened itz Heat resist. super alloy
.. Leg. Stahl, o f Geharteter Stahl :
Werstiick Leg. Stahl . Austenitischer rostfreier Warmfeste Superlegierung
30HRC Vergliteter Stahl : " 45 ~ 55 HRC
-material =] 30 ~ 45HRC Stahl, Titan-Legier.
DI p Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
'a(Tn?]t_Sr Drehza1hl Vorschub Drehza1hl Vorschub Drehza1hl Vorschub Drehza1hl Vorschub Dfehzﬁ“' Vorschub
(min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
4 8400 1000 4800 480 4800 480 2100 160 2100 160
5 6700 1080 3800 480 3800 480 1700 140 1700 140
6 5600 1120 3200 520 3200 520 1400 140 1400 140
8 4200 1000 2400 480 2400 480 1000 120 1000 120
10 3300 800 1900 400 1900 400 800 120 800 120
12 2800 720 1600 360 1600 360 700 120 700 120
14 2400 640 1400 320 1400 320 600 96 600 96
16 2100 600 1200 280 1200 280 500 80 500 80
18 1900 520 1100 280 1100 280 500 80 500 80
20 1700 560 1000 240 1000 240 400 80 400 80
= B
o Q2 - - e I - - ¥
o 0 '
S g S i_ i S - i
2c e —_—— d
= O =
3N z a o 1
. X
5 & '
=

1. The above table shows the standard value of slot milling..

2. Please select high precise machine and tool holder.

3. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.

4. Down milling is recommended in side milling.

5. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and

feed rate like mentioned above.

o

. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.
. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

OB WN =

. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

B322

. Make overhang as short as possible if no interference.

. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Nutenfrasen.
. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerduschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.




Milling
millISERVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2E | GM-2EL

- Erasen

Cast iron
i . Carbon steel, Alloy | Carbon steel, Alloy | Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
Workpiece NOdGUIrgLCiSSts'mn steel steel Quenched and Stainless steel - Quenched and
material GGgG Kohlenstoffstahl Kohlenstoffstahl tempered steel Rostfreler Stahl tempered steel
Werkstiickstoff Grauguss Leg. Stahl Leg. Stahl Vergiiteter Stahl Vergiiteter Stahl
GGG ~750N/mm? ~30HRC ~40HRC ~50HRC
bi tor @ Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed
|a(rrnneme)r Drehza1hl Vorschub Drehza11hl Vorschub Drehza1hl Vorschub Drehza1hl Vorschub Drehze:hl Vorschub Drehza1hl Vorschub
(min™") | (mm/min) | (min"") |(mm/min)| (mMin"") |(mm/min)| (Min”~) | (mm/min)| (Min~") |(mm/min)| (Min~") |(mm/min)
1 20000 165 20000 165 20000 135 20000 135 20000 50 20000 100
2 15000 265 15000 265 15000 240 15000 235 11150 70 13000 150
3 14000 455 14000 455 13000 420 10600 350 7500 100 8500 275
4 10800 465 10800 465 10000 430 8000 355 5500 110 6500 280 'q_;
5 8200 485 8200 485 7600 450 6400 370 4500 110 5000 295 g
6 7000 500 7000 500 6400 460 5300 385 3700 115 4200 300 g
8 5200 495 5200 495 4800 455 4000 380 2800 115 3200 305 (1+]
L
10 4200 485 4200 485 3800 450 3200 370 2200 115 2500 290 [T)
(72}
12 3500 485 3500 485 3200 450 2650 370 1850 115 2100 290 %
14 3000 455 3000 455 2700 420 2300 350 1600 110 1800 275 "5
16 2600 455 2600 455 2400 420 2000 350 1400 100 1600 275 ‘g
18 2300 445 2300 445 2100 410 1800 345 1250 100 1400 270 ©
20 2050 445 2050 445 1900 410 1600 345 1100 100 1250 270 é
(o}
Ae=0.1D Ae=0.05D >
L)
Ap=1D Ap=1D g
T
c
()
[}
Max. cutting depth o
max Schnitttiefe .E
Ae=1D 8
Milling slot - Nutenfrasen Ae=1D o
Ap (%] Ap 3
21D<@3 0.15D TAP'O'%D n
@3<D 0.3D

1. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, of rotating speed 50%~70% and feed rate like mentioned
above 40%~60%.

2. Please select high precise machine and tool holder.

3. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.

4. Down milling is recommended in side milling.

5. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.

6. Make overhang as short as possible if no interference.

1. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte flr das Eckfrasen. Bei Nutenfrasen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-
60% reduzieren.

2. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

3. Bitte Luftklihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

4. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

5. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerduschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.

6. Werkzeugauskragung so kurz wie mdglich wahlen.
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Milling

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-4E | GM-4EL

. Gl fitem Carbon steel, Alloy | Carbon steel, Alloy | Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
Workpiece NeahlET e e steel steel Quenched and Stainless steel - Quenched and
material CNRIES Kohlenstoffstahl Kohlenstoffstahl tempered steel Rostfreier Stahl tempered steel
Werkstiickstoff GGgG Leg. Stahl Leg. Stahl Vergiiteter Stahl Vergiiteter Stahl
~750N/mm?® ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Di tor @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
m(r:ﬁne)r Drehze11hl Vorschub Drehza11hl Vorschub Drehza1hl Vorschub Drehze}hl Vorschub Drehza1hl Vorschub Drehze}hl Vorschub
(min™) |[(mm/min)| (Min~") |(mm/min)| (min~) [(mMm/min)| (Min~") | (mm/min)| (min"") |[(mm/min)| (Min~") | (mm/min)
1 20000 250 20000 250 20000 200 20000 200 20000 90 20000 150
2 15000 400 15000 400 15000 360 15000 350 11150 100 13000 225
3 14000 680 14000 680 13000 630 10600 525 7500 120 8500 410
4 10800 700 10800 700 10000 640 8000 535 5500 125 6500 420
5 8200 730 8200 730 7600 670 6400 560 4500 125 5000 440
6 7000 750 7000 750 6400 690 5300 575 3700 135 4200 450
8 5200 740 5200 740 4800 680 4000 565 2800 135 3200 460
10 4200 730 4200 730 3800 670 3200 560 2200 135 2500 435
12 3500 730 3500 730 3200 670 2650 560 1850 135 2100 435
14 3000 680 3000 680 2700 630 2300 525 1600 125 1800 410
16 2600 680 2600 680 2400 630 2000 525 1400 120 1600 410
18 2300 670 2300 670 2100 620 1800 515 1250 105 1400 405
20 2050 670 2050 670 1900 620 1600 515 1100 105 1250 405
Ae=0.1D Ae=0.05D
Ap=1.5D Ap=1.5D
Max. cutting depth
max Schnitttiefe
Ae=1D
Milling slot - Nutenfrasen Ae=1D
Ap (%] Ap
Ap=0.05D
@1<D<@3 0.15D
@3<D 0.3D

1. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, of rotating speed 50%~70% and feed rate like mentioned

above 40%~60%.

2. Please select high precise machine and tool holder.
3. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
4. Down milling is recommended in side milling.
5. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

and feed rate like mentioned above.
6. Make overhang as short as possible if no interference.

1. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Eckfrasen. Bei Nutenfrdsen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-

60% reduzieren.

2. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
3. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

4. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

5. Bei Vibrationen oder unlblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
6. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.



Milling
millISERVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-6E

- Erasen

. . Carbon steel, Alloy | Carbon steel, Alloy | Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
Workpiece N od%?asrt ére:)sr’:'iron steel steel Quenched and Stainless steel - Quenched and
material CRIRIES Kohlenstoffstahl Kohlenstoffstahl tempered steel Rostfreier Stahl tempered steel
Werkstiickstoff GC?G Leg. Stahl Leg. Stahl Vergiiteter Stahl Verglteter Stahl
~750N/mm? ~30HRC ~40HRC ~50HRC
bi @ Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed
m(r:qe;sr Drehza1hl Vorschub Drehzaihl Vorschub Drehz?hl Vorschub Drehza1hl Vorschub Drehza:hl Vorschub Drehzz?hl Vorschub
(min™") [ (mm/min)| (min"") | (mm/min)| (Min~) |(mm/min)| (Min~") [(mm/min)| (min~") [(mm/min)| (min"’) |(mm/min)
6 7000 890 7000 890 6400 820 5300 680 3700 160 4200 540
8 5200 890 5200 890 4800 820 4000 680 2800 160 3200 550
10 4200 860 4200 860 3800 800 3200 665 2200 160 2500 520
12 3500 860 3500 860 3200 800 2650 665 1850 160 2100 520
14 3000 810 3000 810 2700 750 2300 625 1600 150 1800 490
16 2600 810 2600 810 2400 750 2000 625 1400 150 1600 490
18 2300 800 2300 800 2100 740 1800 615 1250 125 1400 485
20 2050 800 2050 800 1900 740 1600 615 1100 125 1250 485
Ae=0.05D
. Ap=1.5D
Max. cutting depth P
max Schnitttiefe

1.Please select high precise machine and tool holder.
2.Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).
3.Down milling is recommended in side milling.

4 .Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

and feed rate like mentioned above.
5.Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
2. Als KuhImittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.
3. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.
4. Bei Vibrationen oder unublichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
5. Werkzeugauskragung so kurz wie mdglich wahlen.
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Milling

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-6EL

Worpiece | Castinn, | Catbonsleel [ Catbon sl [Prefardencd il
: Nodular cast iron Y Y Stainless steel - Quenched and
material EEInIES Kohlenstoffstahl Kohlenstoffstahl tempered steel Rostfreier Stahl tempered steel
Werkstiickstoff GGgG Leg. Stahl Leg. Stahl Vergiiteter Stahl e PSOER%ee
~750N/mm? ~30HRC ~40HRC
bi @ Rotating Feed Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed
|a(r:1 er:Sr Drehza1hl Vorschub Drehz?hl Vorschub Drehza1hl Vorschub Drehza1hl Vorschub Drehzaihl Vorschub Drehza1hl Vorschub
(min™") [ (mm/min)| (min"") |(mm/min)| (min"") |(mm/min)| (Min~) |(mm/min)| (Min~") |(mm/min)| (Min~") |(mm/min)
6 5800 750 5800 750 5300 685 4250 545 2650 115 3600 460
8 4400 750 4400 750 4000 685 3180 545 2000 115 2700 465
10 3500 730 3500 730 3200 665 2550 530 1600 115 2150 440
12 2900 730 2900 730 2650 665 2120 530 1350 115 1800 440
14 2500 685 2500 685 2300 625 1820 500 1150 105 1550 415
16 2200 685 2200 685 2000 625 1590 500 1000 105 1350 415
18 1950 675 1950 675 1800 615 1420 490 900 90 1200 410
20 1750 675 1750 675 1600 615 1270 490 800 90 1050 410
Ae=0.02D
. Ap=3D
max. cutting depth
max Schnitttiefe

1.Please select high precise machine and tool holder.

2.Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).

3.Down milling is recommended in side milling.

4 .Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.

5.Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
2. Als KuhImittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.
3. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.
4. Bei Vibrationen oder unublichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
5. Werkzeugauskragung so kurz wie mdglich wahlen.




Milling.: Erasen
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2EP

Workpiece Cast iron, Carbon steel, Alloy Carbon steel, Alloy steel Pre-hardened steel, Quenched
mater.i.al Kohl e?]tsetglffstahl Kohlenstoffstahl and tempered steel Stainless steel
Werkstgck- Leg. Stahl Lf:?(') S"slgl Verg.l:;tg:fé cS:tahl Rostfreier Stahll
material ~750N/mm®
Diameter| Effective | Rotating | Feed A Rotating | Feed A Rotating |  Feed A Rotating |  Feed A
[} length | Drehzahl | viorschub p Drehzahl | vorschub p Drehzahl | viorschub P Drehzahl | vorschub P
mm | mm) | min™y | @mming| ™ miny [mmming] ™ minY) | @oming| ™ min?)y | mmminy | ™M™
4 28000 200 0.023 28000 175 0.021 28000 150 0.018 25000 100 0.014
0.5 6 22000 150 0.007 22000 125 0.006 22000 100 0.005 20000 75 0.004
8 18000 100 0.005 18000 75 0.005 18000 75 0.004 20000 50 0.003 .
4 32000 400 0.057 32000 350 0.053 32000 300 0.044 25000 200 0.035 g
6 26000 300 0.036 26000 250 0.034 26000 200 0.028 21000 150 0.022 :E
08 8 22000 200 0.026 22000 150 0.024 22000 125 0.020 18000 100 0.016 '&-—;
10 22000 150 0.01 22000 100 0.01 22000 75 0.008 18000 75 0.006 -(C_)
4 29000 800 0.08 27000 600 0.08 26000 400 0.07 20000 300 0.05 2
6 29000 800 0.07 27000 600 0.07 26000 400 0.06 20000 300 0.04 ,,_‘S
1.0 8 24000 600 0.05 23000 400 0.04 22000 300 0.04 18000 200 0.03 qE,
) 10 20000 500 0.03 19000 400 0.03 18000 300 0.03 15000 200 0.02 t
12 20000 300 0.02 19000 200 0.02 18000 175 0.02 15000 150 0.01 g
14 18000 200 0.015 15000 150 0.01 15000 125 0.01 12000 100 0.008 §
6 25000 800 0.09 23000 600 0.08 22000 400 0.07 17000 300 0.05 .
8 21000 600 0.07 20000 400 0.07 19000 300 0.05 14000 200 0.04 (_D
12 10 21000 600 0.06 20000 400 0.05 19000 300 0.04 14000 200 0.03 E
12 18000 400 0.04 17000 300 0.04 16000 200 0.03 11000 150 0.02 Lo}
6 20000 800 0.15 18000 600 0.14 18000 400 0.11 14000 300 0.09 d:)
8 19000 600 0.1 16000 400 0.10 15000 300 0.08 12000 200 0.07 %
1.5 10 19000 600 0.09 16000 400 0.08 15000 300 0.06 12000 200 0.05 -_a
12 19000 600 0.07 16000 400 0.06 15000 300 0.05 12000 200 0.04 E
14 19000 500 0.06 16000 350 0.05 15000 250 0.04 12000 180 0.03 g
6 16000 800 0.34 15000 600 0.31 14000 450 0.26 11000 350 0.21 3
8 16000 800 0.29 15000 600 0.26 14000 450 0.22 11000 350 0.18 (/2]
10 14000 600 0.26 1300 400 0.24 12000 300 0.20 9000 250 0.16
20 12 14000 600 0.14 13000 400 0.13 12000 300 0.11 9000 250 0.09
14 14000 500 0.10 13000 350 0.1 12000 250 0.09 9000 200 0.07
16 14000 400 0.08 13000 300 0.08 12000 200 0.07 9000 150 0.06
max. cutting
- gst?:i]tttiefe I Ap (Once cutting depth)
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Milling

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2EP

Workpigce Cast iron, Cas';zgln steel, Alloy Carbon steel, Alloy steel Pre-hardened steel, Quenched
material Kohlenstoffstahl Kohlenstoffstahl and tempered steel Stainless steel
Werkstlick- Leg. Stahl Vergliteter Stahl Rostfreier Stahl
- i STl ~30HRC ~40HRC
material ~750N/mm?

Diameter| Effective | Rotating |  Feed A Rotating | Feed A Rotating |  Feed A Rotating |  Feed A
1) length | Drehzahl | viorschub P Drehzahl | vorschub P Drehzahl | vorschub P Drehzahl | vorschub P
mm | mm) | min) | @momin] @™ miny | mmming| ™™ min?) | mmming| ™ min) | mmming | ™™

8 13000 800 0.42 12000 600 0.39 11000 450 0.33 9000 350 0.26
10 13000 800 0.36 12000 600 0.33 11000 450 0.28 9000 350 0.22
12 13000 800 0.24 12000 600 0.23 11000 450 0.19 9000 350 0.15
2.5 14 12000 600 0.18 10000 400 0.17 9000 300 0.14 7000 250 0.1
16 12000 600 0.13 10000 400 0.12 9000 300 0.09 7000 250 0.08
18 12000 600 0.1 10000 350 0.10 9000 250 0.07 7000 200 0.07
20 12000 600 0.09 10000 350 0.08 9000 250 0.05 7000 200 0.05
6 11000 800 0.42 10000 600 0.39 10000 450 0.32 8000 350 0.27
8 11000 800 0.39 10000 600 0.36 10000 450 0.30 8000 350 0.24
10 11000 800 0.31 10000 600 0.29 10000 450 0.24 8000 350 0.19
3.0 12 11000 800 0.29 10000 500 0.27 10000 400 0.22 8000 300 0.16
) 14 11000 600 0.27 10000 450 0.25 10000 350 0.20 8000 250 0.15
16 10000 600 0.22 10000 400 0.20 9000 300 0.17 6000 200 0.13
18 10000 600 0.16 10000 400 0.14 9000 300 0.12 6000 200 0.10
20 10000 500 0.12 10000 350 0.10 9000 250 0.08 6000 175 0.07
12 8000 800 0.42 7000 600 0.38 7000 450 0.32 6000 350 0.26
40 16 8000 800 0.39 7000 500 0.35 7000 400 0.30 6000 300 0.24
) 20 7000 600 0.34 7000 400 0.30 6000 350 0.27 5000 250 0.20
25 7000 600 0.30 7000 400 0.27 6000 350 0.24 5000 250 0.15
5.0 16 6000 800 0.49 6000 500 0.45 5000 400 0.38 5000 300 0.30
) 25 5000 800 0.45 5000 400 0.42 5000 350 0.35 5000 250 0.25

. A i

Max. cutting | Ap (Once cutting depth)
depth
max Schnitttiefe

1.Please select high precise machine and tool holder.
2.Please use air blow or MQL ( minimum oil mist cooling).
3.Make overhang as short as possible if no interference.

4.Reduce feed correspondingly when rotating speed is low.

1. Bitte préazise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen
2. Als KuhImittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.
3. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

4. Bitte Vorschub entsprechend reduzieren, wenn die Drehzahlen niedrig sind.




Milling
millISERVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2ES

- Erasen

Worplece | Cestion, | Carberee, Aoy tee Carbon ieet Aoy o0 uancct and tampeied 1o s
Werkstiickstoff Grgtgcl;ss ~L7%% Nslﬁmz L:::?d I-?It?achl Ver g L:‘t gﬁf I; gt ahl Rostfreier Stahl
Diameter @ I?otating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
(i) rehz_a1hl Vorschub Drehz_a1hl Vorschub Drehz_?hl Vorschub Drell12_a1hl Vorschub Drepz_a1hl Vorschub
(min ") (mm/min) (min’) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™") (mm/min) (min ") (mm/min)

0.3 32000 115 32000 115 32000 115 32000 80 32000 40

0.4 32000 125 32000 125 32000 125 32000 90 27500 50

0.5 32000 125 32000 125 29500 125 25000 90 22000 50

0.6 32000 125 32000 125 24500 125 21000 90 18500 50

0.7 32000 125 32000 125 24500 125 21000 90 18500 50

0.8 24500 125 24500 125 18500 125 15500 90 13500 50

0.9 24500 125 24500 125 18500 125 15500 90 13500 50

1.0 21000 140 25000 165 16800 130 14500 90 10000 50

1.5 13000 140 15000 165 11800 130 10000 90 7000 50

2.0 13000 160 15000 185 11800 145 10000 100 7000 60

25 8700 200 10000 240 8200 185 6600 100 4700 60

3.0 8700 235 10000 270 8200 220 6600 100 4700 75

Ae=1D

Milling slot - Nutenfrasen

Max. cutting depth Ap Tools Diameter |Cutting depth Ap
max Schnitttiefe D<@1 0.05D
21<D<03 0.15D

1.Please select high precise machine and tool holder.
2.Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
3.Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

and feed rate like mentioned above.
4.Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte prézise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen.

2. Als Kuhimittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden..
3. Bei Vibrationen oder unlblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
4. Werkzeugauskragung so kurz wie moéglich wahlen.
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Milling

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2B | GM-2BL

. . Carbon steel, Alloy | Carbon steel, Alloy | Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
Workpiece N od%laasrt ér:sr:’iron steel steel Quenched and Stainless steel - Quenched and
material CREGIES Kohlenstoffstahl Kohlenstoffstahl tempered steel Rostfreier Stahl tempered steel
Werkstlickstoff GGgG Leg. Stahl Leg. Stahl Vergliteter Stahl Vergliteter Stahl
~750N/mm® ~30HRC ~40HRC ~50HRC
bi @ Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed
|a(r:1 er:Sr Drehza1hl Vorschub Drehz?hl Vorschub Drehza1hl Vorschub Drehza1hl Vorschub Drehzaihl Vorschub Drehza1hl Vorschub
(min™") [ (mm/min)| (min"") |(mm/min)| (min"") |(mm/min)| (Min~) |(mm/min)| (Min~") |(mm/min)| (Min~") |(mm/min)
R0.5 40000 800 40000 800 38000 700 32000 320 22300 200 25000 275
R1.0 24000 900 24000 900 19000 760 16000 400 11150 230 13000 275
R1.5 15500 950 15500 950 12750 760 10600 450 7400 290 8500 280
R2.0 11500 950 11500 950 9550 760 8000 550 5550 370 6500 370
R2.5 9500 1050 9500 1050 7650 800 6400 550 4450 370 5000 375
R3.0 8000 1050 8000 1050 6400 800 5300 580 3700 390 4200 390
R4.0 6000 1300 6000 1300 4800 950 4000 700 2750 455 3200 440
R5.0 4800 1200 4800 1200 3800 900 3200 650 2200 430 2500 440
R6.0 4000 1100 4000 1100 3200 840 2650 610 1850 430 2100 420
R8.0 3000 1050 3000 1050 2400 800 2000 600 1350 380 1600 375
R10.0 2400 950 2400 950 1900 680 1600 560 1100 370 1250 330
_A- Ap=0.1R
‘ -
Max. cutting depth Ap=0.05R
max Schnitttiefe
Ae=0.2R Ae=0.1R

1.Please select high precise machine and tool holder.
2.Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
3.Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

and feed rate like mentioned above.
4. Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte prézise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen.
2. Als Kuhimittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden..
3. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
4. Werkzeugauskragung so kurz wie moéglich wahlen.



Milling
millISERVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-4B

- Erasen

. Cast iron Carbon steel, Alloy | Carbon steel, Alloy | Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
Workpiece Nleslbr @ i steel steel Quenched and Stainless steel - Quenched and
material CEGIES Kohlenstoffstahl Kohlenstoffstahl tempered steel Rostfreler Stahl tempered steel
Werkstlickstoff GC?G Leg. Stahl Leg. Stahl Vergliteter Stahl Verglteter Stahl
~750N/mm? ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Cutting speed . . . . . .
Schnittgeschw. 150 m/min 150m/min 120m/min 100m/min 70m/min 80m/min
Di tor @ Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed
la(r:ﬁne)r Drehze11hl Vorschub Drehza11hl Vorschub Drehza1hl Vorschub Drehze:hl Vorschub Drehza1hl Vorschub Drehze}hl Vorschub
(min™) |[(mm/min)| (Min"") |(mm/min)| (min~) [(Mm/min)| (Min~") | (mm/min)| (min"") |[(mm/min)| (Min~") | (mm/min)
R1.5 15500 1710 15500 1710 12750 1340 10600 810 7400 520 8500 500
R2.0 11500 1710 11500 1710 9550 1340 8000 990 5550 660 6500 665
R2.5 9500 1890 9500 1890 7650 1440 6400 990 4450 660 5000 675
R3.0 8000 1890 8000 1890 6400 1440 5300 1040 3700 700 4200 700
R4.0 6000 2340 6000 2340 4800 1710 4000 1260 2750 820 3200 790
R5.0 4800 2160 4800 2160 3800 1620 3200 1170 2200 770 2500 790
R6.0 4000 1980 4000 1980 3200 1510 2650 1100 1850 770 2100 755
R8.0 3000 1890 3000 1890 2400 1440 2000 1080 1350 680 1600 675
R10.0 2400 1710 2400 1710 1900 1220 1600 1000 1100 660 1250 595
AL Ap=0.1R :Ap=0.05D
Max. cutting depth
max Schnitttiefe Ae=0.1D
Ae=0.2R

1.Please select high precise machine and tool holder.
2.Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.

3.Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

and feed rate like mentioned above.
4.Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte prézise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen.

2. Als Kuhimittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden..
3. Bei Vibrationen oder unlblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
4. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.
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Milling

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

GM-2BS

: Pre-hardened steel
Workpiece Cast iron, Carbon steel, Alloy steel | Carbon steel, Alloy steel ’
- atgri Al Nodular cast iron Kohlenstoffstahl Kohlenstoffstahl Quenchedsataggl I Stainless steel -
= Grauguss Leg. Stahl Leg. Stahl - Rostfreier Stahl
Werkstiickstoff GGG ~750N/mm® ~30HRC Vergiteter Stahl
bi @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
|a(r:1 er:Sr Drehza1hl Vorschub Drehza1hl Vorschub Drehzaﬁhl Vorschub DTEhZ?N Vorschub Drehza1hl Vorschub
(min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
R0.15 32000 300 32000 300 32000 270 32000 250 32000 150
R0.2 32000 380 32000 380 32000 320 32000 300 32000 175
R0.25 32000 460 32000 460 32000 410 32000 330 32000 205
R0.3 32000 535 32000 535 32000 500 32000 420 32000 265
R0.35 32000 550 32000 550 32000 520 32000 440 32000 270
R0.4 32000 610 32000 610 32000 560 32000 460 27500 285
R0.45 32000 700 32000 700 32000 600 25000 400 27500 285
R0.5 32000 765 32000 765 32000 640 25000 400 22000 285
R1.0 24000 900 24000 900 19000 760 16000 400 11150 230
R1.5 15500 950 15500 950 12750 760 10600 450 7400 290

Max. cutting depth
max Schnitttiefe

[\/\/\/\Zﬁ? Ap

Ae

Milling slot - Nutenfrasen

(0] Ap Ae
D<@1 0.05R 0.2R
@1=D=@3 0.1R 0.2R

1. Please select high precise machine and tool holder.
2. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
3. Make overhang as short as possible if no interference.

4. Reduce feed correspondingly when rotating speed is low.

1. Bitte préazise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen

2. Als KuhImittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.
3. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

4. Bitte Vorschub entsprechend reduzieren, wenn die Drehzahlen niedrig sind.




Milling.: Erasen
Sellic Camvice anc mils = VellherimaElsehe it sar

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2BP

Worl:pig(ie Cast iron, Carbon steel, Alloy steel Carbon steel, Alloy steel Pre-hardened steel, Quenched

material Kohlenstoffstahl Kohlenstoffstahl and tempered steel q . A

e Leg. Stahl Leg. Stahl Vergiteter Stahl Sl LR S Al
material ~750N/mm ~30HRC ~40HRC

Diameter| Effective| Rotating | Feed Rotating |  Feed Rotating | Feed Rotating | Feed

@ | length | Drehzahl |vorschub| AP | A€ | Drehzahl |vorschub| AP | A€ | Drehzahl | vorschub| AP | A€ | Drehzahl |vorschub| ,AP i
mm)| (mm) | min") | mmminy| @™ O™ gy | mmiming | T O™ min | mmiming | ™ O™ @in | mmiminy| M | (mm)

4 27000 400 0.02 |0.025| 27000 380 0.02 |0.025| 27000 300 0.02 |0.025| 27000 200 0.02 | 0.025

Ro-28 6 21000 200 0.01 |0.015| 21000 180 0.01 |0.015| 21000 160 0.01 [0.015| 21000 150 0.01 |0.015
4 27000 400 0.03 | 0.12 | 27000 380 0.03 | 0.12 | 25000 250 0.03 | 012 | 24000 200 0.03 | 0.12
RO.3 6 25000 300 0.03 | 0.12 | 25000 280 0.03 | 0.12 | 20000 150 0.03 | 0.12 | 20000 140 0.03 | 0.12
8 25000 240 0.03 | 0.12 | 25000 225 0.03 | 0.12 | 20000 120 0.03 | 0.12 | 20000 110 0.03 | 0.12
4 27000 600 0.04 | 0.16 | 27000 550 0.04 | 0.16 | 23000 450 0.04 | 0.16 | 21000 300 0.04 | 0.16 .
6 24000 400 0.04 | 0.12 | 24000 360 0.04 | 0.12 | 21000 250 0.04 | 0.12 | 19000 200 0.04 | 0.12
ro 8 22000 300 0.04 | 0.12 | 22000 270 0.04 | 0.12 | 19000 150 0.04 | 0.12 | 19000 140 0.04 | 0.12
10 22000 270 0.03 | 0.09 | 22000 250 0.03 | 0.09 | 19000 135 0.03 | 0.09 | 19000 120 0.03 | 0.09
4 28000 600 0.05 | 0.20 | 28000 550 0.05 | 0.20 | 25000 500 0.05 | 0.20 | 21000 300 0.05 | 0.20
6 21000 400 0.05 | 0.20 | 21000 360 0.05 | 0.20 | 19000 300 0.05 | 0.20 | 16000 200 0.05 | 0.2
RO.5 8 21000 360 0.05 | 0.15 | 21000 320 0.05 | 0.15 | 19000 270 0.05 | 0.15 | 16000 180 0.05 | 0.15
10 18000 300 0.03 | 0.10 | 18000 270 0.03 | 0.10 | 17000 200 0.03 | 0.10 | 14000 150 0.03 | 0.10
12 18000 270 0.03 | 0.10 | 18000 250 0.03 | 0.10 | 17000 180 0.03 | 0.10 | 14000 135 0.03 | 0.10
6 20000 600 0.06 | 0.24 | 20000 540 0.06 | 0.24 | 17000 300 0.06 | 0.24 | 14000 200 0.06 | 0.24
RO 8 20000 540 0.06 | 0.24 | 20000 500 0.06 | 0.24 | 17000 270 0.06 | 0.24 | 14000 170 0.06 | 0.24

12 16000 300 0.06 | 0.18 | 16000 270 0.06 | 0.18 | 14000 200 0.06 | 0.18 | 11000 150 0.06 | 0.18

16 16000 270 0.03 | 0.12 | 16000 230 0.03 | 0.12 | 14000 175 0.03 | 0.12 | 11000 135 0.03 | 0.12

8 17000 600 0.08 | 0.30 | 17000 540 0.08 | 0.30 | 15000 300 0.08 | 0.30 | 12000 250 0.08 | 0.30

R0.75 12 17000 540 0.06 | 0.24 | 17000 500 0.06 | 0.24 | 15000 275 0.06 | 0.24 | 12000 225 0.06 | 0.24

16 13000 300 0.04 | 0.16 | 13000 275 0.04 | 0.16 | 12000 200 0.04 | 0.16 | 9500 150 0.04 | 0.16

6 16500 800 0.10 | 0.40 | 16500 750 0.10 | 0.40 | 16500 560 0.10 | 0.40 | 13500 450 0.10 | 0.40

8 16500 800 0.10 | 0.32 | 16500 750 0.10 | 0.32 | 16500 560 0.10 | 0.32 | 13500 450 0.10 | 0.32

10 14000 630 0.08 | 0.30 | 14000 600 0.08 | 0.30 | 13000 450 0.08 | 0.30 | 10000 270 0.08 | 0.30
R1.0
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12 14000 630 0.06 | 0.30 | 14000 600 0.06 | 0.30 | 13000 450 0.06 | 0.30 | 10000 270 0.06 | 0.30

16 14000 550 0.06 | 0.24 | 14000 530 0.06 | 0.24 | 13000 400 0.06 | 0.24 | 10000 270 0.06 | 0.24

20 11000 360 0.06 | 0.16 | 11000 330 0.06 | 0.16 | 10000 225 0.06 | 0.16 | 8000 175 0.06 | 0.16

AN Ap
Max. cutting

depth
max Ae
Schnitttiefe

B333



S
O
(2]
Hyj
I
k]
[+ =
©
£=
(&)
0
©
-
o
£
t
©
=
)
>
L
£
O
c
(V]
Q
S
o}
[
©
(&)
2
©
0

B334

Milling

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2BP

Wn?::gli'?acie Cast iron, Casf(ggr steel, Alloy Carblé)nhlsteel, ?f‘lloy;1 Is’(eel Pre-harddened steeg Quelnched
Werkstiick- Korﬂlgg-stscii;fﬁtlahl OL:Q'StSC;aﬁtIa ar\'/e:ggzggf&:ﬁe Stainless steel - Rostfreier Stahl
material ~750N/mm? ~30HRC ~40HRC
T et Drtzal Vorscnup| A2 | Ae Droz Vorscnup| A | Ae Drtza Vorsenup| A0 | Ae Dt Vorscnup| AP | Ae
(mm) | (mm) (min'1) (mm/min) (i) | (G (min'1) (mm/min) (i) || (o, (min'1) (mm/min) (i) | ) (min'1) (mm/min) () | (i)
8 14000 800 0.10 | 0.32 | 14000 750 0.10 | 0.32 | 14000 560 0.10 | 0.32 | 12500 450 0.10 | 0.32
12 13000 630 0.06 | 0.30 | 13000 600 0.06 | 0.30 | 12000 450 0.06 | 0.30 | 10000 270 0.06 | 0.30
Rz 16 13000 550 0.06 | 0.24 | 13000 530 0.06 | 0.24 | 12000 400 0.06 | 0.24 | 10000 270 0.06 | 0.24
20 10000 360 0.06 | 0.16 | 10000 330 0.06 | 0.16 | 8000 225 0.06 | 0.16 | 7000 175 0.06 | 0.16
8 12000 800 0.20 | 0.40 | 12000 720 0.20 | 0.40 | 9500 600 0.20 | 0.40 | 7500 400 0.20 | 0.40
10 12000 800 0.15 | 0.40 | 12000 720 0.15 | 0.40 | 9500 600 0.15 | 0.40 | 7500 400 0.15 | 0.40
R1.5 12 12000 720 0.15 | 0.40 | 12000 650 0.15 | 0.40 | 9500 540 0.15 | 0.40 | 7500 360 0.15 | 0.40
16 10000 600 0.15 | 0.40 | 10000 540 0.15 | 0.40 | 8500 300 0.15 | 0.40 | 6500 250 0.15 | 0.40
20 10000 600 0.10 | 0.32 | 10000 540 0.10 | 0.32 | 8500 300 0.10 | 0.32 | 6500 250 0.10 | 0.32
10 9000 800 0.20 | 0.80 | 9000 720 0.20 | 0.80 | 7500 600 0.20 | 0.80 | 6000 400 0.20 | 0.80
16 9000 800 0.20 | 0.60 | 9000 720 0.20 | 0.60 | 7500 600 0.20 | 0.60 | 6000 400 0.20 | 0.60
Ra0 20 7000 600 0.20 | 0.40 | 7000 540 0.20 | 0.40 | 6000 400 0.20 | 0.40 | 5000 250 0.20 | 0.40
25 7000 600 0.15 | 0.40 | 7000 540 0.15 | 0.40 | 6000 400 0.15 | 0.40 | 5000 250 0.15 | 0.40
16 7000 600 0.25 | 1.00 | 7000 540 0.25 | 0.10 | 6500 500 0.25 | 1.0 | 5000 400 0.25 | 1.00
Res 25 6000 500 0.25 | 1.00 | 6000 450 0.25 | 1.00 | 5000 500 0.25 | 1.00 | 4000 250 0.25 | 1.00
N NN Ap
Max. cutting
depth
max Ae
Schnitttiefe

1. Please select high precise machine and tool holder.
2. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.

3. Make overhang as short as possible if no interference.

4. Reduce feed correspondingly when rotating speed is low.

1. Bitte prazise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen

2. Als Kihimittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.
3. Werkzeugauskragung so kurz wie mdoglich halten.
4. Bitte Vorschub entsprechend reduzieren, wenn die Drehzahlen niedrig sind.




Milling
millISERVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2R

- Erasen

Workpiece Gl fitem Carbon steel, Alloy | Carbon steel, Alloy | Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,

§ % steel steel Quenched and ! i Quenched and

Wmaktetrlllalk NodGuIrz;rucz:\Jsstslron Kohlenstoffstahl Kohlenstoffstahl tempered steel SRféTflf;:rséetng tempered steel

EEtEE GGgG Leg. Stahl Leg. Stahl Vergiiteter Stahl Vergiiteter Stahl

material ~750N/mm?® ~30HRC ~40HRC ~50HRC

Di tor @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
m(r:ﬁne)r Drehze11hl Vorschub Drehza11hl Vorschub Drehza1hl Vorschub Drehze}hl Vorschub Drehza1hl Vorschub Drehze}hl Vorschub
(min™) |[(mm/min)| (Min~") |(mm/min)| (min~) [(mMm/min)| (Min~") | (mm/min)| (min"") |[(mm/min)| (Min~") | (mm/min)

1 20000 200 20000 200 20000 160 20000 160 20000 60 20000 120

2 15000 320 15000 320 15000 290 15000 280 11150 84 13000 180

3 14000 545 14000 545 13000 510 10600 420 7500 120 8500 330

4 10800 560 10800 560 10000 520 8000 430 5500 130 6500 335

5 8200 580 8200 580 7600 540 6400 450 4500 130 5000 355

6 7000 600 7000 600 6400 550 5300 460 3700 140 4200 360

8 5200 600 5200 600 4800 550 4000 460 2800 140 3200 365

10 4200 580 4200 580 3800 540 3200 445 2200 140 2500 350

12 3500 580 3500 580 3200 540 2650 445 1850 140 2100 350

Ae=0.1D Ae=0.05D
Ap=1D Ap=1D
Max. cutting depth
max Schnitttiefe
Ae=1D
Milling slot - Nutenfrasen Ae=1D
Ap 1) Ap
21<D<@3 0.15D Ap=0.05D
@3<D 0.3D

1. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, of rotating speed 50%~70% and feed rate like mentioned
above 40%~60%.

2. Please select high precise machine and tool holder.

3. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.

4. Down milling is recommended in side milling.

5. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.

6. Make overhang as short as possible if no interference.

1. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte flr das Eckfrasen. Bei Nutenfrasen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-
60% reduzieren.

2. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

3. Bitte Luftklihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

4. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

5. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerduschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.

6. Werkzeugauskragung so kurz wie mdglich wahlen.
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Milling

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-4R | GM-4RL

Workpiece Gl fitem Carbon steel, Alloy | Carbon steel, Alloy | Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
§ % steel steel Quenched and ! i Quenched and
Wmaktetrlllalk NodGulrgrucisstslron Kohlenstoffstahl Kohlenstoffstahl tempered steel SRféTflf;:rséetng tempered steel
EEtEE GGgG Leg. Stahl Leg. Stahl Vergiiteter Stahl Vergiiteter Stahl
material ~750N/mm?® ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Di tor @ Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed
|a(r:1;e)r Drehze11hl Vorschub Drehza11hl Vorschub Drehze11hl Vorschub Drehze}hl Vorschub Drehza1hl Vorschub Drehze}hl Vorschub
(min™) |[(mm/min)| (Min~") |(mm/min)| (min~) [(mMm/min)| (Min~") | (mm/min)| (min"") |[(mm/min)| (Min~") | (mm/min)
3 14000 820 14000 820 13000 755 10600 630 7500 145 8500 490
4 10800 840 10800 840 10000 770 8000 640 5500 145 6500 500
5 8200 880 8200 880 7600 810 6400 670 4500 145 5000 530
6 7000 900 7000 900 6400 830 5300 690 3700 160 4200 540
8 5200 890 5200 890 4800 815 4000 680 2800 160 3200 550
10 4200 880 4200 880 3800 810 3200 670 2200 160 2500 520
12 3500 880 3500 880 3200 810 2650 670 1850 160 2100 520
16 2600 680 2600 680 2400 630 2000 525 1400 120 1600 490
Ae=0.1D Ae=0.05D
Ap=1.5D Ap=1.5D
Max. cutting depth
max Schnitttiefe
Ae=1D
Milling slot - Nutenfrasen Ae=1D
Ap [%] Ap
Ap=0.05D
@1<D<@3 0.15D
@3<D 0.3D

1. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, of rotating speed 50%~70% and feed rate like mentioned
above 40%~60%.

2. Please select high precise machine and tool holder.

3. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.

4. Down milling is recommended in side milling.

5. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.

6. Make overhang as short as possible if no interference.

1. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte flr das Eckfrasen. Bei Nutenfrasen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-
60% reduzieren.

2. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

3. Bitte Luftklihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

4. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

5. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerduschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.

6. Werkzeugauskragung so kurz wie mdglich wahlen.



Millingl: Frasen
Sellic Camvice anc mils = VellherimaElsehe it sar

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-4W_side milling

Mmaterl | oAt o | Ot e, Aoy tee| Carben stol, Moy stel Quenchcd and impeied] iaiesssiool
Werkstuick- Grauguss Leg. Stahl2 Leg. Stahl Vergiiteter Stahl Rostfreier Stahl
FriETEl GGG ~750N/mm ~30HRC ~40HRC
Diameter & ggﬁ:;ﬂ Feed(mm/ g,%tﬁ;i;ﬁ | | Feed(mm/ ggﬁ:;ﬁ, Feed(mm/ ggﬁ::ﬁ Feed(mm/ ggﬁ;i;ﬂ Feed(mm/
(mm) (min'1) min) (min'1) min) (min'1) min) (min'1) min) (min'1) min)
6 6350 760 5300 640 4500 360 3450 280 2650 210
7 5460 760 4550 640 3650 360 3000 280 2250 310
8 4750 760 4000 640 3400 410 2650 310 2000 240
9 4250 760 3540 640 2850 410 2300 310 1750 240
10 3800 760 3200 640 2700 430 2050 330 1600 260
1" 3470 760 2900 640 2400 430 1850 330 1450 260 .
12 3200 770 2250 650 1950 470 1500 360 1150 280
16 2400 770 2000 640 1700 480 1300 360 1000 280
20 1900 760 1600 610 1350 470 1050 350 800 260
<§S=0'4D £=0.3D
Max. cutting d_epth Ap=1.5D Ap=1.5D
max Schnitttiefe

1.Please select high precise machine and tool holder.

2.Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.

3.Down milling is recommended in side milling.

4 Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.

5.Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

2. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

3. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

4. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
5. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.
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Milling

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-4W_slot milling

Workpiece Cast iron Carbon steel, Allo s rellenzel szl
: s . y steel | Carbon steel, Alloy steel
material Nodular cast iron Kohlenstoffstahl Kohlenstoffstahl Quenchedsetaerg T Stainless steel -
Werkstlick- Grauguss Leg. Stahl2 Leg. Stahl Vergiiteter Stahl Rostfreier Stahl
material GGG ~750N/mm ~30HRC ~40HRC
Cutting speed _ . _ . _ . ~ . " .
Schnitigeschw. 80~120 m/min 70~100m/min 60~90m/min 40~70m/min 30~60m/min
X Rotating Rotating Rotating Rotating Rotating
Diameter @ Drehzahl | Feed(mm/ | prepzan | Feed(mm/ | prenzgh | Feedmm/ | prepzan | Feed(mm/ | prepzan | Feed(mm/
(mm) (min'1) min) (min'1) min) (min'1) min) (min'1) min) (min'1) min)
6 5300 640 4500 540 3700 300 2900 230 2400 190
7 4500 630 3800 540 3200 300 2500 230 2050 190
8 4000 640 3400 540 2800 340 2200 260 1800 220
9 3500 630 3000 540 2450 340 1950 260 1600 220
10 3200 640 2700 540 2250 360 1750 280 1450 230
11 3000 630 2450 540 2050 360 1600 280 1300 230
12 2650 640 2250 540 1850 370 1450 290 1200 240
16 2000 640 1700 540 1400 390 1100 310 900 250
20 1600 640 1350 510 1100 390 900 300 700 230
Ae=1D Ae=1D
. Ap=0.75D Ap=0.5D
Max. cutting depth
max Schnitttiefe
Maximum Ap=12mm

1.Please select high precise machine and tool holder.
2.Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
3.Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

and feed rate like mentioned above.
4.Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte prézise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen.

2. Bitte Luftkiihlung oder Schneidfliissigkeit benutzen.

3. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend4. Werkzeugauskragung
so kurz wie méglich wahlen.



Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2E

Milling
millISERVellhartmetallschaftfrasen

- Erasen

Workpiece
material Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel Hardened steel
Werkstiick Vergiiteter Stahl, gehéarteter Stahl geharteter Stahl geharteter Stahl
EiEgie 40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
material
Di @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
|a(r:1nie)r Drehza1hl Vorschub i Vorschub e Vorschub
(min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
1 40000 160 40000 160 32000 130
2 40000 400 24000 240 16000 160
3 32000 510 16000 255 11000 175
4 24000 625 12000 310 8000 210
5 19000 685 9500 340 6400 230
6 16000 770 8000 385 5300 255
8 12000 770 6000 385 4000 255
10 9600 770 4800 385 3200 255
12 8000 800 4000 400 2700 270
14 6800 680 3400 340 2300 230
16 6000 600 3000 300 2000 200
18 5300 530 2700 270 1800 180
20 4800 480 2400 240 1600 160
Ae=0.05D Ae=0.03D Ae=0.02D
_ Ap=1.5D Ap=1D Ap=1D
Max. cutting depth
max Schnitttiefe
Maximum Ae=1.0mm Maximum Ae=0.5mm Maximum Ae=0.3mm

1.Please select machine and holder with high precision and rigidity.
2.Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

and feed rate like mentioned above.
3.Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).
4.Down milling is recommended in side milling.
5.Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

2. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.

3. Bitte Luftkiihlung oder MQL (Minimalmengen) benutzen.

4. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.
5. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.
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B340

Milling

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2EFP

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

Workpiece
material Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel Hardened steel
Werkstiick Vergiiteter Stahl, gehéarteter Stahl geharteter Stahl geharteter Stahl
EEgie 40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
material
X Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Rlamstage Drehzanhl Vorschub Drehzanhl Vorschub Drehzahl Vorschub
(i) (min’™") (mm/min) (min’™") (mm/min) (min™" (mm/min)
6 16000 1155 8000 460 5300 305
8 12000 1155 6000 460 4000 305
10 9600 1155 4800 460 3200 305
12 8000 1200 4000 480 2700 325
16 6000 900 3000 360 2000 240
20 4800 720 2400 285 1600 195
Ae=0.05D Ae=0.03D Ae=0.02D
_ Ap=1D Ap=1D Ap=1D
Max. cutting depth
max Schnitttiefe

Maximum Ae=1.0mm

Maximum Ae=0.5mm

Maximum Ae=0.3mm

1.Please select machine and holder with high precision and rigidity.

and feed rate like mentioned above.

1. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

2. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
3. Bitte Luftkiihlung oder MQL (Minimalmengen) benutzen.
4. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

5. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

3.Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).
4.Down milling is recommended in side milling.
5.Make overhang as short as possible if no interference.

2.Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed




Millingl: Frasen
Sellic Camvice anc mils = VellherimaElsehe it sar

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-4E | HM-4EL

1.Please select machine and holder with high precision and rigidity.

2.Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.

3.Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).

4.Down milling is recommended in side milling.

5.Make overhang as short as possible if no interference.

Workpiece Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel Hardened steel
material Vergiiteter Stahl, gehéarteter Stahl geharteter Stahl geharteter Stahl
Werkstiickstoff 40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
bi @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
|a(r:1 er:Sr Drehz?hl Vorschub Drehz?hl Vorschub Df9h261h| Vorschub
(min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
1 40000 320 40000 320 32000 260
2 40000 800 24000 480 16000 320
3 32000 1020 16000 510 11000 350
4 24000 1250 12000 620 8000 420
5 19000 1360 9500 680 6400 460 .
6 16000 1540 8000 770 5300 510 g
8 12000 1540 6000 770 4000 510 :E
(e
10 9600 1540 4800 770 3200 510 q';'é
12 8000 1600 4000 800 2700 540 -(:J
14 6800 1340 3400 680 2300 460 2
16 6000 1200 3000 600 2000 400 "_g
18 5300 1060 2700 530 1800 360 qE,
20 4800 960 2400 480 1600 320 b
©
Ae=0.05D Ae=0.03D Ae=0.02D £
T ] T O
>
Ap=1.5D Ap=1D Ap=1D
Max. cutting depth P P P 2
max Schnitttiefe E
T
c
()
Maximum Ae=1.0mm Maximum Ae=0.5mm Maximum Ae=0.3mm %
=
—
©
(&)
2
o
(/2]

1. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

2. Bei Vibrationen oder unublichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
3. Bitte Luftkiihlung oder MQL (Minimalmengen) benutzen.

4. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

5. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.
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Milling

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-4EFP

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

Workpiece
material Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel Hardened steel
Werkstiick Vergiiteter Stahl, gehéarteter Stahl geharteter Stahl geharteter Stahl
EEgie 40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
material
X Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Rlamstage Drehzanhl Vorschub Drehzanhl Vorschub Drehzahl Vorschub
(i) (min’™") (mm/min) (min’™") (mm/min) (min™" (mm/min)
6 16000 1730 8000 920 5300 610
8 12000 1730 6000 920 4000 610
10 9600 1730 4800 920 3200 610
12 8000 1800 4000 960 2700 650
16 6000 1350 3000 720 2000 480
20 4800 1080 2400 570 1600 390
Ae=0.05D Ae=0.03D Ae=0.02D
Ap=1D Ap=1D Ap=1D
Max. cutting depth
max Schnitttiefe

Maximum Ae=1.0mm

Maximum Ae=0.5mm

Maximum Ae=0.3mm

1.Please select machine and holder with high precision and rigidity.

and feed rate like mentioned above.

1. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

2. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
3. Bitte Luftkiihlung oder MQL (Minimalmengen) benutzen.

4. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

5. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

3.Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).
4.Down milling is recommended in side milling.
5.Make overhang as short as possible if no interference.

2.Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed




Millingl: Frasen
Sellic Camvice anc mils = VellherimaElsehe it sar

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-6E

1.Please select machine and holder with high precision and rigidity.

2.Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.

3.Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).

4.Down milling is recommended in side milling.

5.Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

2. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
3. Bitte Luftkiihlung oder MQL (Minimalmengen) benutzen.

4. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

5. Werkzeugauskragung so kurz wie méglich wahlen.

Workpiece Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel Hardened steel
material Vergiiteter Stahl, gehéarteter Stahl gehérteter Stahl gehérteter Stahl
Werkstiickstoff 40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
Cutting speed . . .
Schnittgeschw. 300m/min 150m/min 100m/min
X Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Diameter & Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(ili0) (min’™") (mm/min) (min’™") (mm/min) (min™") (mm/min)
16000 1850 8000 925 5300 610
12000 1850 6000 925 4000 610
10 9600 1850 4800 925 3200 610
12 8000 1920 4000 960 2700 650 .
14 6800 1600 3400 815 2300 550 g
HyJ
16 6000 1440 3000 720 2000 480 ‘t
i
18 5300 1270 2700 635 1800 430 "'5
20 4800 1150 2400 575 1600 385 'S
Ae=0.05D Ae=0.03D Ae=0.02D g
] ] ] ©
)
£
Ap=1.5D Ap=1.5D Ap=1.5D t
Max. cutting depth 2
max Schnitttiefe %
>
Maximum Ae=1.0mm Maximum Ae=0.5mm Maximum Ae=0.3mm 2
T
c
()
()
S
o]
—
©
(&)
2
o
(/2]
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Milling

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-6EL

max Schnitttiefe

Maximum Ae=0.3mm

Workpiece Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel Hardened steel
material Vergiiteter Stahl, gehérteter Stahl gehérteter Stahl gehérteter Stahl
Werkstiickstoff 40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
Cutting speed . . .
Schnittgeschw. 300m/min 150m/min 100m/min
bi P Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
|a(r;1ner:$r Dfehzﬁm Vorschub Dfehzﬁ“' Vorschub Drehza1hl Vorschub
(min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
6 16000 1300 8000 650 5300 430
8 12000 1300 6000 650 4000 430
10 9600 1300 4800 650 3200 430
12 8000 1350 4000 670 2700 460
14 6800 1150 3400 570 2300 380
16 6000 1000 3000 500 2000 340
18 5300 890 2700 450 1800 300
20 4800 800 2400 400 1600 270
Ae=0.02D Ae=0.01D
Ap=3D Ap=3D
Max. cutting depth

1.Please select machine and holder with high precision and rigidity.

2.Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

and feed rate like mentioned above.
3.Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).
4.Down milling is recommended in side milling.
5.Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

2. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.

3. Bitte Luftkiihlung oder MQL (Minimalmengen) benutzen.

4. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.
5. Werkzeugauskragung so kurz wie mdglich wahlen.




Milling
millISERVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2EP

- Erasen

Workpiece Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel
material Vergiteter Stahl, geharteter Stahl gehérteter Stahl
Werkstiickstoff 40~50HRC 50~60HRC
Diameter | Effective Rotating Feed Ap Rotating Feed Ap
1] length Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) | (mm) (min™) (mm/min) (i) (min™) (mm/min) (i71i0)
4 21000 100 0.009 17000 50 0.009
0.5 6 20000 75 0.006 1500 35 0.007
8 20000 50 0.002 1500 20 0.003
4 20000 200 0.022 14000 100 0.011
6 18000 150 0.014 14000 75 0.009
08 8 18000 100 0.01 14000 50 0.006
10 18000 75 0.007 14000 30 0.004
4 17000 400 0.035 12000 100 0.016
6 17000 400 0.03 12000 100 0.014
8 15000 300 0.02 10000 75 0.01
10 10 15000 250 0.015 10000 50 0.008
12 12000 150 0.01 10000 50 0.006
14 12000 100 0.007 10000 30 0.004
6 14000 400 0.03 10000 100 0.017
8 12000 300 0.03 10000 100 0.014
12 10 12000 300 0.02 10000 75 0.01
12 10000 200 0.01 10000 50 0.00
6 12000 400 0.06 8000 200 0.028
8 10000 300 0.04 7000 150 0.021
1.5 10 10000 300 0.03 7000 150 0.017
12 10000 300 0.025 7000 100 0.01
14 10000 250 0.02 7000 75 0.005
6 9000 400 0.13 6000 300 0.07
8 9000 400 0.1 6000 300 0.06
10 7000 300 0.10 6000 200 0.05
20 12 7000 300 0.06 6000 200 0.03
14 7000 250 0.04 6000 150 0.015
16 7000 200 0.02 6000 100 0.008
Max. cutting depth | Ap (per cut/ pro Schnitt)
max Schnitttiefe
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en

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2EP

Workpiece Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel
material Vergiteter Stahl, geharteter Stahl geharteter Stahl
Werkstiickstoff 40~50HRC 50~60HRC
Diameter | Effective Rotating Feed Ap Rotating Feed Ap
1] length Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) | (mm) (min™) (mm/min) (i) (min’) (mmi/min) (i)
8 8000 400 0.16 5000 300 0.08
10 8000 400 0.14 5000 300 0.07
12 8000 400 0.09 5000 300 0.05
25 14 6000 300 0.07 5000 200 0.03
16 6000 300 0.05 5000 200 0.025
18 6000 300 0.04 5000 150 0.02
20 6000 300 0.02 5000 100 0.01
6 7000 400 0.18 5000 300 0.10
8 7000 400 0.15 5000 300 0.08
10 7000 400 0.12 5000 300 0.06
12 7000 400 0.10 5000 300 0.05
30 14 6000 300 0.08 5000 200 0.04
16 6000 300 0.06 5000 200 0.03
18 6000 300 0.05 5000 200 0.025
20 6000 250 0.04 5000 150 0.01
12 4500 400 0.16 4000 300 0.08
16 4500 400 0.14 4000 300 0.06
4.0 20 4500 300 0.10 4000 300 0.04
25 4500 300 0.08 4000 300 0.03
16 4000 400 0.19 3000 300 0.09
50 25 4000 400 0.15 3000 300 0.06
Max. cutting depth | Ap (per cut/ pro Schnitt)
max Schnitttiefe

1. Please select high precise machine and tool holder.
2. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.

3. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

and feed rate like mentioned above.
4. Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte prézise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen.
2. Bitte Luftkiihlung oder Schneidfliissigkeit benutzen.

3. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten entsprechend.
4. Werkzeugauskragung so auskragung so kurz wie méglich wahlen.




Milling
millISERVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2ES

- Erasen

Workpiece Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel
material Vergliteter Stahl, geharteter Stahl geharteter Stahl
Werkstlckstoff 40~50HRC 50~60HRC
bi @ Rotating Feed Rotating Feed
|a(r:19;:;r Drehza1hl Vorschub Dfehzﬁm Vorschub
(min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
0.3 32000 150 25000 120
0.4 32000 200 25000 160
0.5 21000 400 17000 300
0.6 21000 480 17000 380
0.7 20000 520 14000 360
0.8 20000 560 14000 400
0.9 17000 560 12000 400
1.0 17000 640 12000 450
1.5 12000 800 8000 530
2.0 9000 800 6000 500
2.5 8000 720 5000 420
3.0 7000 640 5000 450
Ae=1D Ae=1D
Milling slot - Milling slot -
Nutenfrasen Nutenfrasen
Max. cutting depth Ap %) Ap A (9] Ap
max Schnitttiefe D<@1 0.02D D<@1 0.01D
@1=D<@3 0.05D @1<D<@3 0.02D

AOWON -

AOWON -

. Please select high precise machine and tool holder.
. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
. Make overhang as short as possible if no interference.

. Reduce feed correspondingly when rotating speed is low.

. Bitte prézise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen
. Bitte Luftkiihlung oder MQL (Minimalmenge) benutzen.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.
. Bitte Vorschub entsprechend reduzieren, wenn die Drehzahlen niedrig sind.
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Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2B | HM-2BL | HM-2BFP

Workpiece Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel Hardened steel
material Vergiiteter Stahl, gehéarteter Stahl gehérteter Stahl gehérteter Stahl
Werkstickstoff 40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
Radius of ball nose g:)etﬁ;igﬂ Vo'r:se cehdub Ap Ae gfets;i;% Vol:se ;ﬁjb Ap Ae S:)etﬁ;i;% Vo'r:se ;]dub Ap Ae
(G510) miny movminy| ™™ O™ iy [mmiming| ™™ ™™ gy mmminy | ™™ | (mm)
R0.5 40000 1900 0.01 0.05 36000 1500 0.01 0.05 32000 1400 0.01 0.05
R1.0 33000 3100 0.02 0.075 26000 2100 0.02 0.075 24000 2000 0.02 0.075
R1.5 29000 4100 0.03 0.1 23000 2900 0.03 0.1 21000 2600 0.03 0.1
R2.0 22000 3900 0.04 0.15 17000 2500 0.04 0.15 15500 2100 0.04 0.15
R2.5 17500 3500 0.05 0.15 13500 2200 0.05 0.15 13000 2000 0.05 0.15
R3.0 15000 3100 0.06 0.2 11500 1700 0.06 0.2 10500 1500 0.06 0.2
R4.0 11000 2500 0.08 0.25 8600 1600 0.08 0.25 8000 1400 0.08 0.25
R5.0 9000 2000 0.1 0.3 7000 1400 0.1 0.3 6000 1200 0.1 0.3
R6.0 7500 1800 0.1 0.35 5700 1300 0.1 0.35 5300 1200 0.1 0.35
R8.0 5500 1800 0.1 0.4 4300 1300 0.1 0.4 4000 1200 0.1 0.4
R10.0 4500 1800 0.1 0.5 3500 1300 0.1 0.5 3200 1200 0.1 0.5

F/\/\ Ap
Max. cutting depth

max Schnitttiefe

Ae

1. Please select machine and holder with high precision and rigidity.

2. Above table shows the standard for operations with a low change of machining load, such as Contour machining.Vibration and unusual
noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated above
correspondingly.

3. Please use air blow or MQL ( minimum oil mist cooling).

4. When inclination angle a is more than 15°, please reduce rotating speed and feed to 50%~80% of the above conditions.

5. Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte prazise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen.

2. Schnittdatenempfehlung der obigen Tabelle sind fiir das Profilfrdsen ausgelegt (leicht reduziert). Bei Vibrationen oder uniblichen
Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten entsprechend.

3. Bitte Luftkiihlung oder MQL (Minimalmenge) benutzen.

4. Wenn der Neigungswinkel a mehr als 15° betragt, bitte die Schnittgeschwindigkeit und den Vorschub auf 50-80% der obigen Schnittdaten
reduzieren.

5. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.



Milling.: Erasen
Sellic Camvice anc mils = VellherimaElsehe it sar

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-4B

Workpiece Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel Hardened steel
material Vergiiteter Stahl, gehéarteter Stahl gehérteter Stahl gehérteter Stahl
Werkstickstoff 40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
Rotatin Rotatin Rotatin
Radius of ball nose Drehzaﬁl e Ap Ae Drehzat?l — Ap Ae Drehzagl el Ap Ae
(mm) L Vorschub (mm) (mm) e Vorschub (mm) (mm) ) Vorschub (mm) (mm)
(min") | (mm/min) (min ") | (mm/min) (min ") | (mm/min)
R1.5 29000 6560 0.03 0.1 22800 4560 0.03 0.1 21100 4240 0.03 0.1
R2.0 22000 6250 0.04 0.15 17100 4000 0.04 0.15 15800 3520 0.04 0.15
R2.5 17400 5600 0.05 0.15 13600 3520 0.05 0.15 12700 3200 0.05 0.15
R3.0 14500 5000 0.06 0.2 11400 3000 0.06 0.2 10600 2500 0.06 0.2
R4.0 10900 4200 0.08 0.25 8550 2500 0.08 0.25 7950 2250 0.08 0.25
R5.0 8700 3500 0.1 0.3 6850 2200 0.1 0.3 6350 2000 0.1 0.3
R6.0 7250 3000 0.1 0.35 5700 2000 0.1 0.35 5300 1900 0.1 0.35 H
R8.0 5450 3000 0.1 0.4 4280 2000 0.1 0.4 4000 1900 0.1 0.4
R10.0 4350 3000 0.1 0.5 3425 2000 0.1 0.5 3200 1900 0.1 0.5

FAA Ap
Max. cutting depth

max Schnitttiefe

Ae

1. Please select machine and holder with high precision and rigidity.

2. Above table shows the standard for operations with a low change of machining load, such as Contour machining.Vibration and unusual
noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated above
correspondingly.

3. Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).

4. When inclination angle a is more than 15°, please reduce rotating speed and feed to 50%~80% of the above conditions.

5. Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

2. Schnittdatenempfehlung der obigen Tabelle sind fir das Profilfrasen ausgelegt (leicht reduziert). Bei Vibrationen oder unublichen
Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten entsprechend.

3. Bitte Luftkiihlung oder MQL (Minimalmengen) benutzen

4. Wenn der Neigungswinkel a mehr als 15° betragt, bitte die Schnittgeschwindigkeit und den Vorschub auf 50-80% der obigen Schnittdaten
reduzieren.

5. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.
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Milling

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2BS

Workpiece Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel
material Vergiteter Stahl, geharteter Stahl gehéarteter Stahl
Werkstiickstoff 40~50HRC 50~60HRC
Dia(’:‘ni‘jr ¥ gg;;%ﬁl Volr::c?\tijb DRroet?;gﬁl Vo'r::cehcijb
(min ") (mm/min) (min") (mm/min)
R0.15 25000 135 25000 115
R0.2 25000 140 25000 120
R0.25 25000 150 25000 130
R0.3 25000 175 24000 150
R0.35 25000 190 24000 150
R0.4 24000 210 18000 140
R0.45 21000 210 15000 140
R0.5 19000 210 14000 140
R1.0 9500 210 7200 140
R1.5 6400 210 4800 140
N Ap=0.05R
Max. cutting depth [\/\
max Schnitttiefe
Ae=0.1R

AN

AON =

. Please select high precise machine and tool holder.
. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
. Make overhang as short as possible if no interference.

Reduce Feed correspondingly when rotating speed is low.

. Bitte prézise Maschine und Werkzeugaufnahmen wéahlen

. Bitte Luftkiihlung oder MQL (Minimalmengen) benutzen.

. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

. Bitte Vorschub entsprechend reduzieren, wenn die Drehzahlen niedrig sind.




Milling.: Erasen
Sellic Camvice anc mils = VellherimaElsehe it sar

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2BP

Workpiece Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel
material Vergiteter Stahl, geharteter Stahl gehérteter Stahl
Werkstlickstoff 40~50HRC 50~60HRC
e[| SR | iy | fn | e | G | e | gn | e

(mm) | (mm) (min’) (mm/min) () (i) min™) (mm/min) (i) (i)
4 27000 200 0.01 0.01 27000 100 0.01 0.01

R0.25
6 20000 150 0.005 0.01 20000 75 0.005 0.005
4 24000 200 0.03 0.06 17000 150 0.02 0.04

R0.3 6 20000 150 0.02 0.03 17000 150 0.01 0.02
8 20000 120 0.02 0.03 17000 120 0.01 0.02
4 21000 300 0.04 0.08 14500 200 0.03 0.08 !q_,
6 19000 200 0.02 0.04 12000 150 0.02 0.04 :g

RO4 8 17000 150 0.02 0.04 12000 100 0.02 0.04 :-.E
10 17000 135 0.02 0.03 12000 75 0.01 0.02 _‘:B
4 21000 300 0.05 0.10 14500 200 0.05 0.10 8
6 16000 200 0.05 0.10 11500 150 0.05 0.10 %

R0.5 8 16000 180 0.03 0.05 11500 135 0.03 0.05 ‘5
10 14000 150 0.01 0.03 9800 100 0.01 0.03 E
12 14000 135 0.01 0.03 9800 75 0.01 0.03 2
6 14000 200 0.06 0.12 9500 175 0.06 0.12 3
8 14000 180 0.06 0.12 9500 150 0.06 0.12 >

RO6 12 11000 150 0.04 0.06 7500 100 0.03 0.06 U)
16 11000 135 0.02 0.04 7500 75 0.02 0.03 —
8 12000 250 0.08 0.15 8000 200 0.08 0.15 E

R0.75 12 12000 225 0.06 0.15 8000 175 0.06 0.15 -g
16 9500 150 0.01 0.05 6500 100 0.01 0.03 g
6 13500 400 0.10 0.20 7500 225 0.10 0.20 -g
8 13500 400 0.10 0.16 7500 225 0.10 0.16 g
10 10000 275 0.08 0.16 5500 175 0.08 0.16 (&)

R1.0 o]
12 10000 275 0.06 0.16 5500 175 0.06 0.16 e
16 10000 250 0.02 0.10 5500 150 0.02 0.10 (?)
20 8000 175 0.02 0.05 5500 125 0.01 0.05

e Ap
Max. cutting depth F/\
max Schnitttiefe
Ae

B 351



S
O
(2]
Hyj
I
k]
[+ =
©
£=
(&)
0
©
-
o
£
t
©
=
)
>
L
£
O
c
(V]
Q
S
o}
[
©
(&)
2
©
0

B352

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2BP

Milling

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

Workpiece Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel
material Verguteter Stahl, geharteter Stahl geharteter Stahl
Werksttickstoff 40~50HRC 50~60HRC
Dianéeter Elfefi‘;ttiﬁe Sr?etﬁgzﬁl Volr::ceiﬁjb Ap Ae DR?J?EQEI Vo'r::;:tb Ap Ae
(mm) (mm) (min’™") (mm/min) (i) (i) (min™") (mm/min) (mm) (mm)
8 12500 400 0.10 0.16 7000 225 0.10 0.16
12 9000 275 0.06 0.16 5000 175 0.06 0.16
R1.25 16 9000 250 0.02 0.10 5000 150 0.02 0.10
20 5500 175 0.02 0.05 5000 125 0.01 0.05
8 7500 400 0.15 0.30 4000 200 0.15 0.30
10 7500 400 0.10 0.30 4000 200 0.10 0.30
R1.5 12 7500 360 0.10 0.30 4000 180 0.10 0.30
16 6500 250 0.05 0.20 3000 150 0.05 0.20
20 6500 250 0.02 0.10 3000 150 0.02 0.05
10 6000 400 0.20 0.40 3000 200 0.20 0.40
16 6000 400 0.10 0.32 3000 200 0.20 0.20
R2.0 20 5000 250 0.10 0.20 2500 100 0.10 0.20
25 5000 250 0.10 0.20 2500 100 0.10 0.10
16 5000 400 0.25 0.50 3000 200 0.2 0.2
R2.3 25 4000 250 0.25 0.50 3000 100 0.20 0.2
[\/\/\ Ap
Max. cutting depth
max Schnitttiefe
Ae

BOWON =

BON-=

. Please select high precise machine and tool holder.

. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
. Make overhang as short as possible if no interference.

. Reduce Feed correspondingly when rotating speed is low.

. Bitte prézise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen
. Bitte Luftkiihlung oder MQL (Minimalmengen) benutzen.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

. Bitte Vorschub entsprechend reduzieren, wenn die Drehzahlen niedrig sind.




Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Milling
millISERVellhartmetallschaftfrasen

HM-4R | HM-4RP | HM-4RF

- Erasen

Worlplece mataral |y rdered st Hadened e e e
40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
ot obese 300m/min 150m/min 100m/min
. Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
e Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min)
3 32000 1225 16000 610 11000 420
4 24000 1500 12000 745 8000 500
5 19000 1630 9500 815 6400 550
6 16000 1850 8000 925 5300 610
8 12000 1850 6000 925 4000 610
10 9600 1850 4800 925 3200 610
12 8000 1920 4000 960 2700 648
16 6000 1440 3000 720 2000 480
ie—=0.05D Ae>=0.03D Ae=0.02D
Ap=1D Ap=1D Ap=1D
Max. cutting depth
max Schnitttiefe
Maximum Ae=1.0mm Maximum Ae=0.5mm Maximum Ae=0.3mm

1.Please select machine and holder with high precision and rigidity.
2.Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low,
please reduce the rotating speed and feed stated above correspondingly.
3.Please use air blow or MQL(minimum oil mist cooling).
4.Down milling is recommended in side milling.

5.Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitat wahlen.
2. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten entsprechend.
3. Als Kuihlmittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.
4. Frasmethode zum Eckfrasen: Gleichlauffrasen.

5. Die Werkzeugauskragung so kurz wie mdéglich wahlen.
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B354

Milling

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Workpiece
material Kff;?f'é’?f ZE&ZSZ;?J!%Q
Werkstuickstoff
Diameter @ g:;ﬁ:;ﬁ Vol:se;,dub
(mm) (min'1) (mm/min)
1 40000 1800
2 30000 2500
3 20000 2300
4 15000 2000
5 12000 1500
6 10000 1400
8 8000 1000
10 6500 900
12 5500 850
£=0.1 D
Ae=1D
Max. cutting depth Ap=1D
max Schnitttiefe Ap=0.1D
Maximum Ae=1.0mm Maximum Ap=1.0mm

1.The above table shows the reference value of side milling. The Feed in slot milling is recommended 70% of reference value stated above.

2.Please select high rigid and precise machine and tool holder. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and
workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated above correspondingly.

3.ltis possible to increase the rotating speed and Feed correspondingly if the cutting depth is small.

4 Please use water-soluble cutting liquid.

5.Down milling is recommended in side milling.

6.Make overhang as short as possible if no interference.

1. Die obige Tabelle zeigt die Referenz Schnittdaten fiir das Eckfrasen.
Fir das Nutenfrasen die obigen Schnittdaten um 30 % reduzieren.
2. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden. Bei Vibrationen oder unublichen Gerduschen reduzieren Sie die Schnittdaten

entsprechend.

3. Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhéhen.

4. Bitte wasserldsliche Kuhimittel verwenden.

5. Frasmethode zum Eckfrasen: Gleichlauffrasen.

6. Die Werkzeugauskragung so kurz wie mdglich wahlen.



Millingl: Frasen
Sellic Camvice anc mils = VellherimaElsehe it sar

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

NM-4E

Workpiece material Copper/Copper alloy
Werkstuckstoff Kupfer/ Kupferlegierung
. Rotating Feed
D'a(rpner;‘;f e Drehzah Vorschub
(min™") (mm/min)
3 10600 250
4 8000 300
5 6500 400
6 5300 400
8 4000 450
10 3500 450
12 3000 450 q
Ae=0.05D
Ap=2.5D
Max. cutting depth
max Schnitttiefe
Maximum Ap=0.5mm

1.Please select high rigid and precise machine and tool holder. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and
workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated above correspondingly.

2.1t is possible to increase the rotating speed and feed correspondingly if the cutting depth is small.

3.Please use water-soluble cutting liquid.

4.Down milling is recommended in side milling.

5.Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitdt wahlen. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerduschen
reduzieren Sie die Schnittdaten entsprechend.

2. Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhéhen.

3. Bitte wasserl6sliche Kiihimittel verwenden.

4. Frasmethode zum Eckfrasen: Gleichlauffrasen.

5. Die Werkzeugauskragung so kurz wie moéglich wahlen.
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Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

NM-2EP

Workpiece material Copper/Copper alloy
Werkstuickstoff Kupfer/ Kupferlegierung
Diameter | Effective Rotating Feed A
[0} length Drehzahl Vorschub P
(mm) (mm) (min’™) (mm/min) (mm)
4 40000 800 0.004
0.5 6 40000 700 0.002
8 40000 500 0.001
4 40000 1000 0.02
6 40000 1000 0.015
08 8 40000 800 0.01
10 40000 600 0.005
4 40000 1800 0.04
40000 1500 0.04
8 40000 1500 0.03
10 10 30000 1000 0.02
12 30000 800 0.015
14 30000 600 0.01
8 40000 2000 0.09
15 16 20000 1000 0.03
6 40000 2400 0.18
8 40000 2200 0.15
10 40000 2000 0.12
20 12 30000 1500 0.10
14 30000 1200 0.08
16 30000 1000 0.06
10 40000 2500 0.15
23 20 20000 1000 0.08
10 20000 2500 0.20
30 20 20000 2000 0.12
40 16 15000 1800 0.25
25 15000 1200 0.15
16 12000 2000 0.40
50 25 12000 1500 0.35
Mn?;;(cgg?]?ﬁ(tjizgh I Ap(per cut/ pro Schnitt)

1. Please select high precise machine and tool holder.
2. Please use water-soluble cutting liquid.
3. Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitat wahlen.
2. Bitte wasserldsliche Kuhimittel verwenden.
3. Die Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.




Milling
millISERVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

NM-2B

- Erasen

Workpiece material Copper/Copper alloy
Werksttickstoff Kupfer/ Kupferlegierung
Diameter @ ggr?;lgﬁ Vo'r:secehdub

(mm) (min'1) (mm/min)
RO.5 40000 900

R0.75 32000 800
R1.0 24000 870

R1.25 19000 800
R1.5 16000 850

R1.75 14000 850
R2.0 12000 900
R2.5 9600 900
R3.0 8000 1200
R4.0 7000 1500
R5.0 4800 1300
R6.0 4000 1200

AT TAp=0.1R
Max. cutting depth F/\
max Schnitttiefe
Ae=0.2R

1. Please select high rigid and precise machine and tool holder. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and
workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated above correspondingly.

2. It is possible to increase the rotating speed and feed correspondingly if the cutting depth is small.
3. Please use water-soluble cutting liquid.
4. Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitat wahlen. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen
reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
2. Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhéhen.

3. Bitte wasserlsliche KihImittel verwenden.
4. Die Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.
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Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

NM-2BP

Workpiece material Copper/Copper alloy
Werkstlickstoff Kupfer/ Kupferlegierung
Diameter | Effective Rotating Feed A A
[0} length Drehza1hl Vorschub (mr‘;\) (m;)
(mm) (mm) (min™") (mm/min)
4 40000 750 0.01 0.025
R0.25
6 36000 500 0.008 0.02
4 40000 900 0.012 0.03
R0.3 6 40000 750 0.010 0.02
8 30000 400 0.008 0.01
4 40000 1050 0.016 0.04
6 40000 800 0.012 0.03
R0.4
8 40000 500 0.01 0.02
10 30000 400 0.008 0.01
4 40000 1050 0.02 0.05
6 40000 800 0.016 0.04
RO.5 8 40000 500 0.014 0.03
10 33000 400 0.012 0.02
12 35000 300 0.010 0.010
8 40000 900 0.03 0.075
R0.75
16 20000 400 0.015 0.04
6 40000 1100 0.04 0.10
8 40000 900 0.034 0.08
10 40000 750 0.028 0.065
R1.0
12 40000 500 0.022 0.05
16 30000 400 0.018 0.04
20 20000 300 0.012 0.03
10 40000 1100 0.06 0.15
R1.5
20 32000 600 0.03 0.08
10 32000 1100 0.08 0.20
16 32000 900 0.06 0.16
R2.0
20 32000 600 0.04 0.12
25 20000 400 0.02 0.08
16 25000 1250 0.10 0.25
R2.5
25 20000 900 0.06 0.12
ANG Ap
Max. cutting depth
max Schnitttiefe
Ae

1.Please select high precise machine and tool holder.
2.Please use water-soluble cutting liquid.
3.Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitat wahlen.
2. Bitte wasserlosliche Kuihlmittel verwenden.
3. Die Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.




Millingl: Frasen
Sellic Camvice anc mils = VellherimaElsehe it sar

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

AL-2E | AL-2EL

Workpiece Aluminum alloy Silicon aluminium alloySi<10%
Werkstiickstoff Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Sis10%
bi P Rotating Feed Rotating Feed
lameter Drehzahl Vorschub Drehzanhl Vorschub
(i) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
1 40000 650 40000 500
2 40000 950 32000 750
3 26500 1500 21000 1100
4 20000 1600 16000 1250
5 16000 1500 13000 1100
6 13000 1250 10600 1000
8 10000 1400 8000 1100
10 8000 1600 6500 1250
12 6600 1650 5300 1300
14 5700 1700 4600 1350
16 5000 1700 4000 1350
18 4400 1700 3500 1350
20 4000 1700 3200 1350
Ae=0.1D
Ae=1D
Max. cutting Ap=1.5D
depth Ap=0.5D
max Schnitttiefe

1.The above table shows the reference value of side milling. The Feed in slot milling is recommended 70% of reference value stated above.
2. Please select high rigid and precise machine and tool holder. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and

workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated above correspondingly.
3.ltis possible to increase the rotating speed and feed correspondingly if the cutting depth is small.

4 Please use water-soluble cutting liquid.

5.Down milling is recommended in side milling.
6.Make overhang as short as possible if no interference.

1. Die obige Tabelle zeigt die Referenz Schnittdaten fiir das Eckfrasen.

Fir das Nutenfrasen die obigen Schnittdaten auf 70 % reduzieren.
2. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie
oben empfohlen) entsprechend.
3. Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erh6hen.
4. Bitte wasserl6sliche Kuhlmittel verwenden.
5. Frasmethode zum Eckfrésen: Gleichlauffrasen.
6. Die Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.
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- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

Milling

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

B360

Workpiece Aluminum alloy Silicon aluminium alloySis10%
Werkstiickstoff Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Sis10%
bl (& Drenzan oty Drenzat oty
(i) (min™" (mm/min) (min™") (mm/min)
1 40000 800 40000 600
2 40000 1200 32000 900
3 26500 1800 21000 1300
4 20000 2000 16000 1500
5 16000 1750 13000 1300
6 13000 1500 10600 1200
8 10000 1650 8000 1300
10 8000 1900 6500 1500
12 6600 1950 5300 1550
14 5700 2000 4600 1600
16 5000 2000 4000 1600
18 4400 2000 3500 1600
20 4000 2000 3200 1600
£=0.1 D
Ae=1D
Max. cutting Ap=1.5D
depth Ap=0.5D
max Schnitttiefe

1.The above table shows the reference value of side milling. The feed in slot milling is recommended 70% of reference value stated above.

2.Please select high rigid and precise machine and tool holder. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and
workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated above correspondingly.

3.ltis possible to increase the rotating speed and feed correspondingly if the cutting depth is small.

4 Please use water-soluble cutting liquid.

5.Down milling is recommended in side milling.

6.Make overhang as short as possible if no interference.

1. Die obige Tabelle zeigt die Referenz Schnittdaten fiir das Eckfrasen.
Fir das Nutenfrésen die obigen Schnittdaten um 30 % reduzieren.

2.Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitdt wahlen. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerauschen
reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.

3. Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhéhen.

4. Bitte wasserldsliche Kuhimittel verwenden.

5. Frasmethode zum Eckfrasen: Gleichlauffrasen.

6. Die Werkzeugauskragung so kurz wie mdglich wahlen.



Milling
millISERVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

AL-2B

- Erasen

Workpiece Aluminum alloy Silicon aluminium alloySi<10%
Werkstiickstoff Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Si<10%
bi & Rotating Feed Rotating Feed
lameter Drehzahl Vorschub Drehzanhl Vorschub
(i) (min™" (mm/min) (min™) (mm/min)
R1.0 40000 2000 32000 1600
R1.5 26500 1950 21000 1550
R2.0 20000 1950 16000 1550
R2.5 16000 1950 13000 1550
R3.0 13000 2000 10600 1600
R4.0 10000 2450 8000 2000
R5.0 8000 2200 6500 1750
R6.0 6600 2050 5300 1650
N Ap=0.1R
Max. cutting
depth
max Schnitttiefe
Ae=0.2R

1.Please select high rigid and precise machine and tool holder. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and

workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated above correspondingly.

2.1t is possible to increase the rotating speed and feed correspondingly if the cutting depth is small.

3.Please use water-soluble cutting liquid.

4 .Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitdt wahlen. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerduschen

reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
2. Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhéhen.
3. Bitte wasserl6sliche Kiihimittel verwenden.

4. Die Werkzeugauskragung so kurz wie mdglich wahlen.
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Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Workpiece Aluminum alloy Silicon aluminium alloySi<10%
Werkstiickstoff Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Si<10%
Cutting speed . .
Schnittgeschw. 250m/min 200m/min
. Rotating Feed Rotating Feed
IETEER (2 Drehzanhl Vorschub Drehzanhl Vorschub
(Gi100) (min™) (mm/min) (min’™") (mm/min)
13000 3000 10600 1900
10000 3000 8000 1900
10 8000 2900 6500 1850
12 6600 2700 5300 1700
14 5700 2600 4600 1650
16 5000 2550 4000 1600
18 4400 2500 3500 1550
20 4000 2400 3200 1500
Ae=0.25D
Ae=1D
Max. cutting Ap=1.5D
depth Ap=1D
max Schnitttiefe

1.The above table shows the reference value of side milling. When milling slot, rotating speed is around 70% of standard value, Feed is
around 50% of standard value.

2.Please select high rigid and precise machine and tool holder. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity
and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated above correspondingly.

3.lt is possible to increase the rotating speed and feed correspondingly if the cutting depth is small.

4 Please use water-soluble cutting liquid.

5.Down milling is recommended in side milling.

6.Make overhang as short as possible if no interference.

1. Die obige Tabelle zeigt die Referenz Schnittdaten fiir das Eckfrasen.
Fir das Nutenfrésen die obigen Schnittdaten auf 70 % reduzieren.

2. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden. Bei Vibrationen oder unlblichen Gerduschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie
oben empfohlen) entsprechend.

3. Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhéhen.

4. Bitte wasserlosliche Kuhlmittel verwenden.

5. Frasmethode zum Eckfrasen: Gleichlauffrasen.

6. Die Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.



Milling
millISERVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

AL-2R-AIR

- Erasen

Workpiece material
Werksttickstoff

Aluminum alloy
Alu Legierungen

Silicon aluminium alloySi<10%
Silizium Alu Legierungen Si<10%

Cutting speed

500~800m/min

500~800m/min

Schnittgeschw.

Di @ Rotating Feed Rotating Feed
'a&er;e;f Drehzahl Vorschub Drehzah Vorschub
(min™") (mm/min) (min™") (mm/min)

6 35000 3500 35000 3500

8 26000 3800 26000 3800

10 21000 4000 21000 4000

12 18000 4300 18000 4300

16 15000 4800 15000 4800

20 12000 5500 12000 5500

Max. cutting depth
max Schnitttiefe

Ae=0.5D

Ap=1D

AOWON =

AON=

. The cutting parameters above are applied for high speed machining Al alloy.
. Please use cutting liquid or strong air blow to remove chips.

. Sparks generated during machining process or heat caused by tool breakage may cause burning or fire. Please be careful of fireproof.
. Dynamic balance test must be done before machining.

. Obige Schnittdaten sind Hochgeschwindigkeits-Schnittdaten fiir die Bearbeitung von Alu Legierungen.
. Bitte Kiihlschmiermittel oder Luft mit hohem Druck zur Spanabfuhr benutzen.
. Wahrend der Bearbeitung kénnen durch Funken Feuer entstehen. Bitte Vorkehrungen treffen.
. Dynamische Auswuchtvorschriften beachten.
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Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

AL-2RL-AIR

Workpiece material Aluminum alloy Silicon aluminium alloySi<10%
Werkstuickstoff Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Si<10%
Cutting speed _ . _ .
Schnittgeschw. 500~800m/min 500~800m/min
X Rotating Feed Rotating Feed
Diameter @ Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min)
6 30000 3000 30000 3000
8 24000 3200 24000 3200
10 20000 3500 20000 3500
12 16000 3800 16000 3800
16 12000 4000 12000 4000
20 10000 4600 10000 4600
Ae=0.5D
. Ap=1D
Max. cutting depth P
max Schnitttiefe

1.The cutting parameters above are applied for high speed machining Al alloy.

. Please use cutting liquid or strong air blow to remove chips.

. Sparks generated during machining process or heat caused by tool breakage may cause burning or fire. Please be careful of fireproof.
Dynamic balance test must be done before machining.

INFAIN

. Obige Schnittdaten sind Hochgeschwindigkeits-Schnittdaten fiir die Bearbeitung von Alu Legierungen.
. Bitte Kiihlschmiermittel oder Luft mit hohem Druck zur Spanabfuhr benutzen.

. Wahrend der Bearbeitung kénnen durch Funken Feuer entstehen. Bitte Vorkehrungen treffen.

. Dynamische Auswuchtvorschriften beachten.

AON =

B 364



Milling
millISERVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

AL-3R-AIR

- Erasen

Workpiece material

Aluminum alloy

Silicon aluminium alloySi<10%

Max. cutting depth
max Schnitttiefe

Werkstiickstoff Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Si<10%
Cutting speed _ . ~ .
Schnitigeschw. 800~1200m/min 800~1200m/min
. Rotating Feed Rotating Feed
DI Drehzahl Vorschub Drehzanhl Vorschub
(i) (min™) (mm/min) (min’™") (mm/min)
12 25000 6000 25000 6000
16 20000 6400 20000 6400
20 15000 7000 15000 7000
Ae=0.6D
Ap=0.6D

1.The cutting parameters above are applied for high speed machining Al alloy.

2.Please use cutting liquid or strong air blow to remove chips.
3.Sparks generated during machining process or heat caused by tool breakage may cause burning or fire. Please be careful of fireproof.

4 .Dynamic balance test must be done before machining.

1. Obige Schnittdaten sind Hochgeschwindigkeits-Schnittdaten fiir die Bearbeitung von Alu Legierungen.
2. Bitte Kuihlschmiermittel oder Luft mit hohem Druck zur Spanabfuhr benutzen.
3. Wahrend der Bearbeitung kénnen durch Funken Feuer entstehen. Bitte Vorkehrungen treffen.
4. Dynamische Auswuchtvorschriften beachten.
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Milling

- Frasen
millsERVellhartmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

AL-3RL-AIR

Workpiece material Aluminum alloy Silicon aluminium alloySi<10%
Werkstuickstoff Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Sis10%
Cutting speed N ; ~ i
Schnittgeschw. 800~1200m/min 800~1200m/min
. Rotating Feed Rotating Feed
Diameter & Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(i) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min)
12 22000 5300 22000 5300
16 18000 5700 18000 5700
20 13000 6000 13000 6000
Ae=0.6D
Max. cutting Ap=0.6D
depth
max Schnitttiefe

1.The cutting parameters above are applied for high speed machining Al alloy.

2.Please use cutting liquid or strong air blow to remove chips.
3.Sparks generated during machining process or heat caused by tool breakage may cause burning or fire. Please be careful of fireproof.

4 .Dynamic balance test must be done before machining.

1. Obige Schnittdaten sind Hochgeschwindigkeits-Schnittdaten fiir die Bearbeitung von Alu Legierungen.
2. Bitte Kiihlschmiermittel oder Luft mit hohem Druck zur Spanabfuhr benutzen.
3. Wahrend der Bearbeitung kénnen durch Funken Feuer entstehen. Bitte Vorkehrungen treffen.
4. Dynamische Auswuchtvorschriften beachten.
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

VSM-4E

Workpiece
material Carbon steel/Alloy steel : . : Heat resist. alloy/ Warmfeste Leg.
Werstick- Kohlenstoff Stahl/ legierter Stahl Stainless steel - Rostfreier Stahl Titanium alloy/ Titan-Legier.
material
. Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Diameter & Drehzahl Drehzahl Drehzahl Vorschub
(i) min™ (mm/min) (min’™") (mm/min) (min™" (mm/min)
4 6400 1200 3700 590 2350 180
5 5800 1300 3000 600 1900 190
6 5300 1500 2700 640 1900 220
8 3900 1100 2000 480 1400 170
10 3100 930 1600 400 1100 150
12 2600 780 1300 360 950 140
16 1900 680 1000 280 720 120
20 1500 540 800 260 570 95
Ae=0.2D Ae=0.05D
Ap=1.5D Ap=1D
Max. cutting
depth
max Schnitttiefe
Ae=1D Ae=1D
Ap=0.3D Ap=0.05D

1.The above table shows the standard value of side milling. When slot milling , rotating speed is around 80%~100% of standard value, Feed
is around 60%~80% of standard value.

2.Recommend using non water-soluble cutting liquid when machining stainless steel and Heat resist. alloy

Warmfeste Leg..

3.Please select high rigid and precise machine and tool holder.

4.Adjust rotating speed and feed according to cutting depth and machine rigidity.

5.Down milling is recommended in side milling.

6.Make overhang as short as possible if no interference.

1. Die obige Tabelle zeigt Standart Schnittwerte fir das Eckfrasen, beim Nutenfrdsen die Schnittgeschwindigkeit auf ca. 80% und den
Vorschub auf 60%-80% reduzieren.

2. Nicht wasserldsliche Kiihischmiermittel verwenden.

3. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitat wahlen.

4. Schnittgeschwindigkeit und Vorschub der Schnitttiefe und Maschinenstabilitdt anpassen.

5. Frasmethode zum Eckfrasen: Gleichlauffrasen.

6. Die Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.
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Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

SM-4R

Workpiece
material Carbon steel/Alloy steel ] . ] Heat resist. alloy/ Warmfeste Leg.
Werkstlick- Kohlenstoff Stahl/ legierter Stahl Stainless steel - Rostfreier Stahl Titanium alloy/ Titan-Legier.
material
X Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Diameter & Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(i) (min’™" (mm/min) (min™) (mm/min) (min™" (mm/min)
6 5300 750 2700 200 1900 90
8 3900 700 2000 210 1400 100
10 3100 640 1600 210 1100 100
12 2600 600 Ae=D.2D 1300 170 950  Ae=0.05D 85
Ap=1.5D Ap=1D
Max. cutting
depth
max Ae=1D Ae=1D
Schnitttiefe
Ap=0.3D Ap=0.05D

1.The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, rotating speed is around 80%~100% of standard value, feed is
around 60%~80% of standard value.

2.Recommend using water-insoluble cutting liquid when machining stainless steel and Heat resist. alloy

Warmfeste Leg..

3.Please select high rigid and precise machine and tool holder.

4.Adjust rotating speed and feed according to cutting depth and machine rigidity.

5.Down milling is recommended in side milling.

6.Make overhang as short as possible if no interference.

1. Die obige Tabelle zeigt Standart Schnittwerte fir das Eckfrasen, beim Nutenfrasen die Schnittgeschwindigkeit auf ca. 80% und den
Vorschub auf 60%-80% reduzieren.

2. Nicht wasserldsliche Kiihischmiermittel verwenden.

3. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitat wahlen.

4. Schnittgeschwindigkeit und Vorschub der Schnitttiefe und Maschinenstabilitdt anpassen.

5. Frasmethode zum Eckfrasen: Gleichlauffrasen.

6. Die Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.
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Parts terminology of end mill - Terminologie von VHM Frasern

A 1) Cutting edge diameter / Schneiddurchmesser
2) Chip pocket/ Spanraum

3) Length of cutting edge/ Schneidenlange
4) Overall length/ Gesamtlange

5) Neck/ Hals

6) Shank/ Schaft

4 7) Shank diameter/ Schaftdurchmesser

B 1) Land width/ Fasenbreite, Hauptschneide
2) Relief land width/ Fasenbreite, Durchmesser

3) Gash/ Freischliff, stirnseitig
4) Radial primary relief angle/ Primarer radial Freiwinkel

5) Radial secondary relief angle/ Sekundarer radial Freiwinkel
6) Radial rake angle/ Radial Spanwinkel

3 (7) Wep thickness — Kerndurchmesser

C 1) Corner/ Schneidecke
2) Axial rake angle/ axialer Spanwinkel

2 ’/ 3) Axial primary relief angle/ axialer primarer Freiwinkel
K 4) Axial secondary relief angle/ axialer sekundarer Freiwinkel
5) Lead angle/ Neigungswinkel

4 6) Peripheral cutting edge/ Peripherie Schneidkante

Profile of cross section
Schnittdarstellung -

Proportion of cross section 54%

Anteil Schnittdarstellung

¢ Large chip pocket

56%

* Good chip removal

60%

* Good rigidity

0w =
o8 ¢ Good chip removal « Perfect surface finish o Perfect surface finish
5 E Advantages P
R
C 5 i
Ig_’ g Vorteile e Grofe Spankammer * Gute Spanabfuhr * Gute Steifigkeit
e Gute Spanabfuhr » Gute Oberflachengiite * Gute Oberflachengiite
1. Slot machining 1. Slot machining 1.Shallow slot machining
L 2. Side face machining 2. Side face machining 2.Side face machining
Application 3. Hole machining 3. For finishing 3.For finishing
Anwendung 1. Nutenfréasen 1. Nutenfrasen 1.Nutenfrasen (flach)

2. Eckfrasen
3. Bohrungsbearbeitung

2. Eckfrasen
3. Schlichtbearbeitung

2.Eckfrasen
3.Schlichtbearbeitung
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Milling.: Erasen
ISolidlCarbideYendImillSERAVollhartmetallSchattfrasern

Length of cutting edge (overhang) and cutting diameter

Lange der Schneidenauskragung und Schneidendurchmesser

The shorter the overhang, the stronger the rigidity. Thus / i
isn’t easy to generate. Bend and vibration in the cutting -
process may accrue. Length (overhang) increases by 1 *
time, the Deflection degree (f) will be 8 times of the former

one. /=-_=._=._:: ______ - i
'f

Je kirzer die Werkzeugauskragung, um so stabiler ist die T~
Bearbeitungssituation.

Wahrend der Bearbeitung kénnen Werkzeugdurch-
biegungen und Vibrationen entstehen. F- I’ F-1° 64
Bei VergroRerung der Auskragung um 100% wird der f= = y
Deflektionsgrad (Ablenkung) um das 8-fache erhéht. 3-E-1 3-E-d"m

Reduce the overhang by 20%, the Deflection degree (f) will decrease by 50%
Increase the diameter by 20%, the Deflection degree (f) will decrease by 50%

Bei Reduzierung der Auskragung um 20 % reduziert sich der Deflektionsgrad (Ablenkung) um 50 %.
Bei VergréBerung des Werkzeugdurchmessers, um 20 % reduziert sich
der Deflektionsgrad (Ablenkung) um 50 %.

Typical geometries of end mills - Typische Geometrien von Schaftfrasern

Type - Typ Geometry - Ausfiihrung
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Technical information - Technische Informationen

Feed rate selecting table in profile machining for ball nose and R end mills

Vorschubwerte fiir das Formfrasen mit Kugelkopffrasern und Radiuseckfrasern

Ry=Rx{1-cos[arc sin(fr/2R)]}

Ry: Theoretical value of surface roughness
Feedrate )
Ball nose radius or corner radius

Vorschub

P:
R:
g_y: Theoretische Werte der Oberflachenqualitat.
R: Kugelkopf- oder Radiusfraser

Feed rate P - Vorschub

0.5 0.003 0.010 0.023 0.042 0.067 0.100

1.0 0.001 0.005 0.011 0.020 0.032 0.046 0.063 0.083 0.107

1.5 0.001 0.003 0.008 0.013 0.021 0.030 0.041 0.054 0.069 0.086
2.0 0.001 0.003 0.006 0.010 0.015 0.023 0.031 0.040 0.051 0.064
25 0.001 0.002 0.005 0.008 0.013 0.018 0.025 0.032 0.041 0.051
3.0 0.001 0.004 0.007 0.010 0.015 0.020 0.027 0.034 0.042
4.0 0.001 0.003 0.005 0.008 0.011 0.015 0.020 0.025 0.031
5.0 0.001 0.002 0.004 0.006 0.009 0.012 0.016 0.020 0.025
6.0 0.002 0.003 0.005 0.008 0.010 0.013 0.017 0.021
8.0 0.001 0.003 0.004 0.006 0.008 0.010 0.013 0.016
10.0 0.001 0.002 0.003 0.005 0.006 0.008 0.010 0.013
12.5 0.001 0.002 0.003 0.004 0.005 0.006 0.008 0.010

Feed rate P - Vorschub

1.0

1.5 0.104

2.0 0.077 0.092 0.109

25 0.061 0.073 0.086 0.100

3.0 0.051 0.061 0.071 0.083 0.095 0.109

4.0 0.038 0.045 0.053 0.062 0.071 0.081 0.091 0.103

5.0 0.030 0.036 0.042 0.049 0.057 0.064 0.073 0.082 0.091 0.101
6.0 0.025 0.030 0.035 0.041 0.047 0.054 0.061 0.068 0.076 0.084
8.0 0.019 0.023 0.026 0.031 0.035 0.040 0.045 0.051 0.057 0.063
10.0 0.015 0.018 0.021 0.025 0.028 0.032 0.036 0.041 0.045 0.050
12.5 0.012 0.014 0.017 0.020 0.023 0.026 0.029 0.032 0.036 0.040
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Milling : Frasen
[SolidiCarbidelfendimillsfVollhartmetallschaftirasen

Non-standard - Sonderwerkzeuge

NS
Name: v
ZCC-CT
Fax: Heltorfer Strake 12
40472 Dusseldorf Germany
Tel:
Fax: +49-(0)211-989240-111
E-MAIL: E-Mail:info@zccct-europe.com
Workpiece material - Werkstlckstoff
Hardened steel - geharteter Stahl f Cast iron, Alumi o
Garbon | sicel sl | Noduiar'| SR | puminum |y | T | ol 5
steel | Legierter | _40HRC| ~50HRC| ~60HRC| ~68HRC| ROSHTeier Grauguss Kt‘ggf?r Alu. _ Alu.Leg. | itan Leg. Warnfest 10
Si%= €9 =
=
©
£
)
0
Series Diameter @ @0.3~20.0mm s
7]
GM HM NM AL SM Edges Nr. g
Schneidenanzahl ©
=
o
>
Typ- T ;
yp - lype P
IS
©
c
()
3
D Flat end milling D Ball end milling D Round arc milling 2
Eckfrasen Kugelfrasen Radiuseckfrasen 8
=
°
n
di=
- _ S N N - —d2= R
Tolerance: ] /‘
l2= \/ Helix angle =
‘ | Drallwinkel
1:
Remarks:
Bemerkungen:
Order quantity: piece Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stuck Ewartetes Lieferdatum:
Date - Datum: Confirmation - Unterschrift:
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Milling

- Frasen
millSERVellhartmetallsSchattfraser

Non-standard - Sonderwerkzeuge

Name:

Fax:

Tel:

E-MAIL:

NS

<

zCC-CT

Heltorfer Stralle 12

40472 disseldorf Germany

Fax: +49-(0)211-989240-111

E-Mail:info@zccct-europe.com

Workpiece material - Werkstickstoff

Alloy Hardened steel - geharteter Stahl | g010ss C’\'jlg(thijrlg?, Copper Aluminum Titanium Heat
Carbon steel steel - | =~ tiron | alloy | Aluminum alloy alloy resist. alloy
steel Legierter ~40HRC| ~50HRC| ~60HRC| ~68HRC Rostfreier Grauguss Kupfer Alu. Alu. Leg. Titan Leg. | Warmfest
Stahl Stahl Leg.
GGG Si%= Leg.
Diameter @ @0.2~25.0mm ) Holder Type
Coating Aufnahmetyp
Edges Nr. Beschichtung
Schneidenanzahl o
o O ]
End edge Yes D Yo}
over center: [<e] Form HA
Schneide D Yes D No Z
iiber Mitte No D a
O]
Form HB
Cutter Information - Fraser Informationen . :|
Common straight holder
Typ - Type Normal Rundschaft
Chamfer flat Ball end milling i
Flat end milling end milling Kugelfrasen Round arc milling Spec!al shap_g
Eckfrasen Eckfrésen Radiuseckfrasen Spezial Ausfihrung
] [ ] mitFase ]
Machining method - Bearbeitungen
Groove milling Side milling Copy milling
Nutenfrasen @ Eckfrasen Formfrésen
O | L O

e 1)
helix angle= |:|
|1=|:|Drallwmkel
Remarks:
Bemerkungen:
Order quantity: piece Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stiick Ewartetes Lieferdatum:

Date - Datum:

Confirmation - Unterschrift:







Bore machining tools
Bohrungswerkzeuge

e Drills
Solid carbide drills

Indexable drills

e Reamers

Solid carbide reamers

e Threading tools
Solid carbide threading tools

Solid carbide threading mills

C6-C105
C6-C93

C95-C105

C106-C116
C100-C111

C118-C128
C118-C124

C125

e Bohrer
VHM Bohrer

Wendeschneidplattenbohrer

e Reibahlen
VHM Reibahlen

e Gewindewerkzeuge
VHM Gewindebohrer

VHM Gewindefraser

C3
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Drilling - Bohren

Drilling tools - Bohrwerkzeuge

Drilling tools overview

Solid carbide drills

Grade introduction for solid carbide drills
Solid carbide drills Code Key

Recommended cutting datas
for solid carbide drills

Technical information for solid carbide drills

Non-standard tailor-made guide

Indexable drills

Indexable drills Code Key
Indexable drills overview

Drilling inserts Code Key
Technical information for drills

Recommended cutting data for drills

C6
C7-C93
C7
C8
C69-C81

C82-C87
C89-C93

C95-C105
C95
C96-C97
C98-C99
C103-C104
C105

Bohrungswerkzeuge Ubersicht
VHM Bohrer

Sortenbeschreibung fir VHM Bohrer

ISO Kennzeichnung fir VHM Bohrer

Empfohlene Schnittdaten
fur VHM Bohrer

Technische Information fiir VHM Bohrer

Bestellformular flir Sonderwerkzeuge

Wendeschneidplattenbohrer

ISO Kennzeich. von Wendeplattenbohrer
Wendenplattenbohrer Ubersicht

ISO Kennzeichnung fir Bohrwendeplatten
Technische Informationen fiir WSP-Bohrer

Empfohlene Schnittdaten fur WSP-Bohrer

Cs



Drilling ::Bohren
Indexable « VelllermaElbehar W RHSeheEr

(" Drilling tools overview - Bohrer Ubersicht

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Page -
o Seite
og =g S 83
= 2.
= °F = o Shape of drills €= = , 5585 -
o = o £ = © T o) = T
< o (O =4 o = . c = Q I —|=x< o\ 0o g
= a$ ol Bohrerausfiihrung £ = 0| |38 EQIERISH cc|qc
=3 F @ = g¢ 855250 . p32|2235 22|58
O c2| 228|235/ 05EQ (88|28 o2 | 58
5] bt | 0P =g os|E|FE| EE =
82| 0 |es|=- S| TE|=EBC ON|EC
55|23/ %88 6553555 2855
OX |TI3|HE|OG|ZZ TS TO| v |On
1534SU03 |3xD S T o0 | v v v v Vv |V
1534SU03C | 3xD e " 23020 | v |V |V |V |V |V
(o))
o5 17345003C 33D EEEmSSmaT = W 03020 | v v (v (v | v v
= 0
c a - :
= Twist drill External C69-
= xterna N _
5 § Spiralbohrer 1536SU05 |5xD| s s 0mal| o000 | v | ¥ vV v | v C7-39| 77
=
s 2 1536SU05C | 5xD | Emasss g Ihtemal | 63620 | v | v vV v v
o O
38 1736SU05C 5xD e = Tt o302 | v | v (v v | v v
< 1538SU08C | 8xD | S s o2l | 03218 | v | W VERVIRY,
Step drill External
Stufembonrer | 1557SU03 |3xD Essfmam—— B i | | v vV v v c40 | C72
5 Bz 1534ST03C | 3xD| e "I 03020
$gia
258 e Twist drill C41-
c®Q Internal ~
55‘%% Spira|b0hrer 1536ST05C | 5xD GE' Intern 23-020 53 C73
T T O
R 1736STOSC |5xD |  Eammssemeey = 10| 03020
2 &
copd=e Twist drill C— External -~ C54-
%2‘3’%% Spiralbohrer | 15345H03 | 3xD s | Ftermnal| - g13-2516 o5 | CT4
= 0
o 1105SC03 | 3xD TS T Frterall 22216
Twist drill x ~— Extern v C56- | e
Spiralboh 59
PIFAONTET | 11015C05 |5xD| s s e Bemal| g 16 v
c . .
59 | Threelibs drill | 1165pp03 [3xD| g S Extemal| o505 v o0~ | c76
=9 Dreilippenb. . Extern 62
§g | Threedips dril | 11ocpe0s 3xp ST T— EXemal | 30520 v C63- ¢ 77
£ (D Dreilippenb. : Extern 65
IS .
= Straight flute External
£ aril | 1576PC05 S——— Y| oe0 v
SR C66- | C78-
=5 gerade 67 | 79
5% genuteter  |1579PC15C) e "I | 05-014 v
T ® Bohrer |
1143SC90 & y| Extenal | g5 2120
Centering drill -_—————| Extern c
Zentrierbohrer 68 | C80
External
1143SC120 = | Srernal | @5-220
© 88 |Indexable drills Internal C95-
=M N
S 54 | wsPBohrer | ZP9% |3 * inern | 916-058 o7 | C%
T =
[=

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen




Coated Grade m

Beschichtete Sorte

It is a combination of ultra-fine carbide substrate and Nano
nc-TiAIN coating. It is a universal grade for machining
of carbon steel, alloy steel ( HRC<=48), cast iron and
stainless steel. Suitable for the machining of Ni based high-

temperature alloys at normal cutting speed.

Eine Kombination von Ultrafeinkorn-Hartmetall und Nano
nc-TIAIN  PVD-Beschichtung.
unlegiertem  Stahl,

Universelle Anwendung
zur Bearbeitung von legiertem
Stahl (HRC<=48), und Ni-
basierten, warmfesten Superlegierungen bei normaler

Guss, rostfreiem Stahl

Schnittgeschwindigkeit.

Application of nc-TiAIN coating in drilling
Anwendungsbeispiel von nc-TiAIN
1534SU03C-1200

@12mm

Tool Type - Typ

Size - Durchmesser

Workpiece material 42CrMo (32HRC)

Werkstuickstoff

Cutting speed .
Schnittgeschw. 100m/min
Rotating speed_ 2652r/min
Umdreh. pro min

Feed rate per revolution

Vorschub pro Umdrehung 0.25mmyr
Feed speed - Vorschub 663mm/min
Drilling depth - Bohrtiefe 36mm

Cooling system
Kuhlungssystem

Water-soluble liquid (Internal)
Emulsion (Intern Zufiihrung)

Mikron UCP 1000

Machine - Maschine

Uncoated grades
Unbeschichtete Sorten

It is an ultra-fine carbide grade with good wear

resistance suitable for drilling and reaming of
cast iron and nonferrous metals.

Ultrafeinkorn-Hartmetall mit guter Verschleif3-
festigkeit.

Geeignet zum Bohren und Reiben von Guss
und NE-Metallen.

Drilling ::Bohren

ilechnicalllnfermationfmnechnischelinformation)

ction) forg solidl canbide) drills)
KHarngtm ,e‘tal(lfs,o‘ rten) fiin VEHM:Bohreny

Common TiAIN coating
normale TiAIN Beschichtung

3000 1

2500 1

2000

1500 1

1000 1

Number of hole drilled ( pc )

500 1

Common TiAIN

. nc-TIAIN(KDG303)
coating

It is an ultra-fine carbide grade with good wear-resistance.

A universal grade for drilling.

Ultrafeinkorn-Hartmetall mit guter Verschleif3festigkeit.
Universelle Sorte zum Bohren.

nc-TiAIN coating
nc-TiAIN Beschichtung

C7
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Cs

Drilling

- Bohren
Sdlic] Casick cillls = VelleRmaalloeier

@ solid carbide drills Code Key - ISO Kennzeichnung fiir VHM-Bohrer

Description
Bezeichnung

Application
Anwendung

Code

Description - Beschreibung

Code

Description - Beschreibung

-

DIN338

DIN1897

SuU

Twist drill for general universal machining.
Spiralbohrer fir die allg. Bearbeitung

QJ/ZZQ(T0)01.001.002

DING537K

ST

Twist drill for soft steel, stainless steel
Spiralbohrer fiir weiche Stahle und rostfr. Stahl

DING537K

DING537K

SH

Twist drill for high hardness steel
Spiralbohrer fiir geharteten Stahl

ZZC-C in QJ/ZZQ(T0O)01.001.002

SC

Twist drill for aluminum, cast iron
Spiralbohrer fur Alu. und Grauguss

ZZC-D in QJ/ZZQ(T0)01.001.002

O o N[~ wWN

ZZC-E in QJ/ZZQ(TO)01.001.002

PA

Three-lips drill for aluminum, cast iron
3-Lippenbohrer fiir Alu leg., Grauguss

PC

Straight flute drill for aluminum, cast iron
gerade genuteter Bohrer flr Alu, Grauguss

Type of tools
Werkzeugtyp

Code | Description - Beschreibung

1 Drills - Bohrer

1080

Mode of cooling
Art der Kiihlung

Code | Description - Beschreibung
c Internal Coolant
Innere Kuhimittelzufuhr

CE0550

Type of shank - Schaftausfihrung Type of drill - Bohrertyp Specification - Bezeichnung
Code Description - Beschreibung Code Description - Beschreibung Code Description - Beschreibung
1 Straight shank 0 Twist drill 0850 Nominal cutting diameter of stepless drill
Zylinderschaftausfiihrung Spiralbohrer Bohrerdurchmesser: 8,5mm
2 Square head Straight shank DIN 10 3 Multiple functions twist drill M6 Step drill for standard pitch
4-Kant-Schaft DIN 10 Universalspiralbohrer Gewindebohrer Standardsteigungen
- Centering drill Step drill for fine pitch
Double flattened Straight shank DIN1809 4 - M8x1 : o e q
3 2-Fléchen-Zylinderschaft DIN1809 Zentrierbohrer Gewindebohrer mit Feingewinde
5 Step drill
5 Strgight shank DIN6535HA Stufenbohrer
Zyllnderschaft DING535HA 6 Three-lips drill
7 | Whistle notch shank DIN6535HE 3-Schneidenbohrer
Whistle-Notch-Schaft DIN6535HE 7 Straight flute drill
Tapered shank Bohrer mit geraden Nuten
9 MK-Schaft (]

Identification of drilling depth and point angle - max. Bohrtiefe

If the tool is not a centering drill, it indicate the drilling depth If the tool is a centering drill, it indicate the point angle
Ist das Werkzeug kein Zentrierbohr. wird die Bohrtiefe angegeben. | Ist das Werkzeug kein Zentrierbohr. wird der Spitzenwinkel angegeben.
Code Description - Beschreibung Code Description - Beschreibung
03 (2~3)d 90 Centering drill with 90° point angle
05 (4~5) d NC-Anbohrer mit 90° Winkel
08 (7~8)d 120 Centering drill with 120° point angle
15 (15)d NC-Anbohrer mit 120° Winkel




) series twist drill - Spiralbohrer Serie

D ) General machining
Allgemeine Bearbeitung
SU Universal series - Universalausfihrung

The optimized chip-breaker, shape of the cutting edge and a proper

change of the rake angle combined with a TiAIN nano coating for a

wider application field. It is for the drilling of work piece materials of
P(steel), M

(stainless steel) and K(cast iron) with high performance.

Specially designed drill
point makes cutting
smooth.

Eine optimierte Schneidengeometrie in Verbindung mit einer Nano TiAIN-

Beschicht dglicht eine Hochleist bearbeit beim Bohren i
eschichtung ermdglicht eine Hochleistungsbearbeitung beim Bohren in Spezielle Geometrie fiir

allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss. weichen Schnitt

30001 Diameter of drill - Bohrer:: @ 12 mm
2500 Work piece material - Werkstoff: 40Cr
g jzzz: == Fx(M.U.) Hardness - Harte : HB280
_TE\? 1000] = Fy(M.U.) Cutting speed - Schnittgeschwindig.: 90m/min /
5 Feed rate - Vorschub: 715mm/min
2 502: ! - —FzMU) Depth of drilling - Bohrtiefe: 40 mm y
: Cooling system: Emulsion (Internal) cooling /

'5000 T 2 3 4 5 6 7 8 5 10 > time(s) Kihlung: innere Kiihimittel zufuhr

Cutting force chart of SU series

SU series twist drills comparison with company A's similar product
Anwendungsbeispiel der SU Serie Spiralbohrer mit vergleichbarem Produkt

Tool Type - Typ: 1534SU03-1000 1250+ 1130
Size - Durchmesser: @10mm N
Workpiece material -Werkstiickstoff: g 10001
42CrMo(35HRC) 3
Cutting speed- Schnittgeschw.: 100m/min % 7501
Rotating speed - Umdreh. pro min: 3200r/min é
Feed rate per revolution % 500+
Vorschub pro Umdrehung: 0.20mm/r g
Feed speed - Vorschub: 640mm/min § 250+
Drilling depth - Bohrtiefe: 30mm(L/D=3)
Cooling system - Kiihlsystem: 0 .
Similar product 1534SU03-1000
water soluble liquid (External) Emulsion of company A

(Extern)
Machine - Maschine: Mikron UCP 1000

Co



- Bohren
Sdlic] Casick cillls = VelleRmaalloeier

Drilling

SU series = SU Serie
sy m::

General machining - Allgemeine Bearbeitung

STy e —

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

External Coolant
Externe Kuhlung

Straight shank
Zylinderschaft

-

Internal Coolant
Interne Kiihlung

I
C

Straight shank
Zylinderschaft

&SS—1 -

Internal Coolant
Interne Kuhlung

Whistle notch
shank - Schaft

7

e For high efficient drilling of P(steel), M (stainless steel) and K(cast iron) with high performance.
e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.
e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.

e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Dril Drilling § - Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter|_dopit ig Shank | e Typ | Deemer (Gesamiangs| Nonange [Efedve Nuzange| Senance | O
di(m7) | (L/d) :8)’:3 da(he) 1 l2 I3 la | KDG303

3 1534SU03-0200 6 62 20 14 36 °

20 5 1536SU05-0200 6 66 28 23 36 °

3 15348U03-0210 6 62 20 14 36 °
24 5 1536SU05-0210 6 66 28 23 36 °
3 15348U03-0220 6 62 20 14 36 .
22 5 1536SU05-0220 6 66 28 23 36 °
3 15348U03-0230 6 62 20 14 36 .
3 5 1536SU05-0230 6 66 28 23 36 °
3 15348U03-0240 6 62 20 14 36 °
24 5 1536SU05-0240 6 66 28 23 36 °
25 3 g é Staight 1534SU03-0250 6 62 20 14 36 °
5 Xl | shank | 1536SU05-0250 6 66 28 23 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03-0260 6 62 20 14 36 °
26 5 sehalt | 5365U05-0260 6 66 28 23 36 .
3 1534SU03-0270 6 62 20 14 36 °
27 5 1536SU05-0270 6 66 28 23 36 °
3 1534SU03-0280 6 62 20 14 36 °
28 5 1536SU05-0280 6 66 28 23 36 °
3 1534SU03-0290 6 62 20 14 36 °
29 5 1536SU05-0290 6 66 28 23 36 °
3 1534SU03-0300 6 62 20 14 36 °
5 1536SU05-0300 6 66 28 23 36 °
3 1534SU03C-0300 6 62 20 14 36 .
3.0 5 5 1536SU05C-0300 6 66 28 23 36 °
3 g Whistle | 1734sU03C-0300 6 62 20 14 36 .
5 g | ek | 17365U05C-0300 6 66 28 23 36 3
8 Straight | 1538SU08C-0300 6 72 34 29 36 °

C10 @ exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage




Drilling ::Bohren

(AVellhantmetallbohrer

g Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
Drill Drilling depth| & & effective drill Grade
diameter Bohrtiefe o E Shank T T Shank - Schaft |Overall length| Flute length length Shank length | Sorte
Bohrer @ (= Schaft ype - 1yp @ diameter |Gesamtlange| Nutenlange Effektive Schaftlange
d1(m7) (L/d) S g Nutzlange
o)
© d2(hs) 1 I2 I3 la KDG303
3 1534SU03-0310 6 62 20 14 36 °
External Straight
5 Extern | “shank | 1536SU05-0310 6 66 28 23 36 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-0310 6 62 20 14 36 )
schaft
31 5 1536SU05C-0310 6 66 28 23 36 )
3 niernal | Whistle | 1734503¢-0310 6 62 20 14 36 o
shank
5 Schaft 1736SU05C-0310 6 66 28 23 36 )
8 1538SU08C-0310 6 72 34 29 36 )
3 External | Straight | 15348U03-0320 6 62 20 14 36 .
Ext shank
5 xtern 1536SU05-0320 6 66 28 23 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0320 6 62 20 14 36 )
3.2 5 1536SU05C-0320 6 66 28 23 36 )
3 niermal | Whistle | 17345U03C-0320 6 62 20 14 36 o
shank
5 Schaft 1736SU05C-0320 6 66 28 23 36 )
8 1538SU08C-0320 6 72 34 29 36 )
3 External | Straight | 15345U03-0325 6 62 20 14 36 .
"""""""""""""" Ext shank
5 xtern 1536SU05-0325 6 66 28 23 36 )
Zylinder-
3.25 3 schaft 1534SU03C-0325 6 62 20 14 36 °
' 5 Internal 1536SU05C-0325 6 66 28 23 36 °
3 Intern | Whistle | 17345U03C-0325 6 62 20 14 36 .
shank
5 Schaft | 1736SU05C-0325 6 66 28 23 36 °
3 External 1534SU03-0330 6 62 20 14 36 °
Straight
5 Extern | ghank | 15365U05-0330 6 66 28 23 36 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-0330 6 62 20 14 36 )
schaft
3.3 5 1536SU05C-0330 6 66 28 23 36 )
3 niermal | Whistle | 17345U03C-0330 6 62 20 14 36 o
shank
5 Sohaft | 1736SU05C-0330 6 66 28 23 36 o
8 1538SU08C-0330 6 72 34 29 36 )
3 External | Straight | 1534SU03-0340 6 62 20 14 36 °
Ext shank
5 Xtern 1536SU05-0340 6 66 28 23 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0340 6 62 20 14 36 )
3.4 5 1536SU05C-0340 6 66 28 23 36 )
3 "I‘rt]f;‘:' Whistle | 17345U03C-0340 6 62 20 14 36 .
shank
5 Schaft 1736SU05C-0340 6 66 28 23 36 )
Straight
8 shank 1538SU08C-0340 6 72 34 29 36 °
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuckstoff
Grade . Hard d steel - geharteter Stahl | Stainless . Heat resist.
Sorte “é!ﬂ;t:ﬁ' ?(aﬁon sttef?l bt Bl B steel Cast iron, No?t_zlar Alunl?lnum Col?per alloy
et [ _ _ Rostfreier | Grauguss | °@stiron o O og. | Warmfest.
HB<180 Stahl 40HRC 50HRC 60HRC Stahl GGG Alu leg. | Kupfer leg. leg
KDG303 v v v v v v v v
Code key C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C11
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Drilling ::Bohren
SSlidlCarbigetdril SEAVollhartmetallbohies

1 | | i - N » -
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
P !& B4 AN ST — %%I
« V"“ - I3
External Coolant Straight shank ‘l l2 l4
Externe Kiihlung Zylinderschaft I
T — ~T.
ST
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft | la
1
be
R = —— e
Internal Coolant Whistle notch
Interne Kiihlung shank - Schaft
I
e For high efficient drilling of P(steel), M (stainless steel) and K(cast iron) with high performance.
e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.
e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.
Drill Drilling . Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grad
; Cooling — rade
diameter|  depth R Shank T - T Shank - Schaft (Overall length| Flute length [effective drill. length| Shank length | Sorte
Bohrer @| Bohrtiefe Kiihimittel Schaft yp yp @ diameter |Gesamtlange| Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlange
Ghlmittel.
di(mz) | (L/d) d2(he) I I2 I3 l4 KDG303
3 External 1534SU03-0350 6 62 20 14 36 °
Straight
5 Exten | ‘shank | 1536SU05-0350 6 66 28 23 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0350 6 62 20 14 36 °
schaft
3.5 5 1536SU05C-0350 6 66 28 23 36 )
3 Internal | Whistle | 1734S5U03C-0350 6 62 20 14 36 °
Intern nrt])tcr;(
shan
5 Sonnit | 1736SU05C-0350 6 66 28 23 36 .
8 1538SU08C-0350 6 72 34 29 36 °
3 External | Straight | 1534SU03-0360 6 62 20 14 36 °
shank
5 Extern 15365U05-0360 6 66 28 23 36 °
Zylinder-
8 schaft 1534SU03C-0360 6 62 20 14 36 )
3.6 5 1536SU05C-0360 6 66 28 23 36 °
3 memal | whistle | 1734SU03C-0360 6 62 20 14 36 o
ntern notch
5 shank 1736SU05C-0360 6 66 28 23 36 °
8 1538SU08C-0360 6 72 34 29 36 )
3 External | Straight | 1534SU03-0370 6 62 20 14 36 .
shank
5 Extern 15365U05-0370 6 66 28 23 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0370 6 62 20 14 36 °
3.7 5 1536SU05C-0370 6 66 28 23 36 )
3 Internal | \vistie | 1734SU03C-0370 6 62 20 14 36 °
Intern notch
5 shank 1736SU05C-0370 6 66 28 23 36 °
8 1538SU08C-0370 6 72 34 29 36 )
3 External | Straight | 1534SU03-0380 6 66 24 17 36 °
shank
5 Extern 15365U05-0380 6 74 36 29 36 °
Zylinder-
8 schaft 1534SU03C-0380 6 66 24 17 36 )
3.8 5 1536SU05C-0380 6 74 36 29 36 °
3 memal | whistle | 1734SU03C-0380 6 66 24 17 36 o
ntern notch
5 shank 1736SU05C-0380 6 74 36 29 36 °
8 Straight | 1538SU08C-0380 6 81 43 36 36 )

C 12 @ exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage



Drilling ::Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Drill Drilling > © Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth £33 E Shank Tvpe - T Shank - Schaft|Overall length| Flute length [effective drill. length| Shank length | Sorte
Bohrer @| Bohrtiefe 8 g = Schaft yp yp @ diameter |Gesamtlange| Nutenldnge [Effektive Nutzlange| Schaftldnge

O S
di(m7) | (L/d) ¥4 d2(hse) I1 l2 I3 la KDG303
3 External Straight 1534SU03-0390 6 66 24 17 36 °
5 Exten | shank | 1536SU05-0390 6 74 36 29 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0390 6 66 24 17 36 °
schaft
3.9 5 1536SU05C-0390 6 74 36 29 36 °
Internal Whistle
3 Intern n r?t CT( 1734SU03C-0390 6 66 24 17 36 °
shan
5 Schat | 1736SU05C-0390 6 74 36 29 36 )
8 1538SU08C-0390 6 81 43 36 36 °
3 External | Straight | 1534SU03-0400 6 66 24 17 36 °
Extern shank
5 1536SU05-0400 6 74 36 29 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0400 6 66 24 17 36 °
4.0 5 1536SU05C-0400 6 74 36 29 36 °
Internal Whistle
3 Intern n r?t CT( 1734SU03C-0400 6 66 24 17 36 °
shan
5 Schaft 1736SU05C-0400 6 74 36 29 36 °
8 1538SU08C-0400 6 81 43 36 36 °
3 External | Straight | 1534SU03-0410 6 66 24 17 36 °
Extern shank
5) 1536SU05-0410 6 74 36 29 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0410 6 66 24 17 36 °
41 5 1536SU05C-0410 6 74 36 29 36 °
Internal Whistle
3 Intern n ﬁtci 1734SU03C-0410 6 66 24 17 36 °
shan
5) Schat | 1736SU05C-0410 6 74 36 29 36 °
8 1538SU08C-0410 6 81 43 36 36 °
3 External | Straight | 1534SU03-0420 6 66 24 17 36 °
Extern shank
5 1536SU05-0420 6 74 36 29 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0420 6 66 24 17 36 °
4.2 5 1536SU05C-0420 6 74 36 29 36 °
Internal Whistle
3 Intern n r?t CT( 1734SU03C-0420 6 66 24 17 36 °
shan
5 Schaft 1736SU05C-0420 6 74 36 29 36 °
8 1538SU08C-0420 6 81 43 36 36 °
3 External | Straight | 15345U03-0430 6 66 24 17 36 °
Extern shank
5) 1536SU05-0430 6 74 36 29 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0430 6 66 24 17 36 °
43 5) 1536SU05C-0430 6 74 36 29 36 °
3 Internal | “unistle | 17345U03C-0430 6 66 24 17 36 .
Intern shank
5) Schaft | 1736SU05C-0430 6 74 36 29 36 °
Straight
8 shank 1538SU08C-0430 6 81 43 36 36 °
Zylinders.
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstiickstoff
Grade ; Hardened steel - gehérteter Stahl | Stainless Aluminum Heat resist.
Soto | W | CGa | Ienmsee A S| e | canron | Mot | sler ™| ST | ot
y - - " Rostfreier | Gusseisen Alu-leg. Y warmfest.
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC 50HRC 60HRC Stahl GGG Kupfer leg. leg
KDG303 v v v v v v v v
Code key C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fir Sonderwerkzeuge C13
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Drilling

- Bohren
Sdlic] Casick cillls = VelleRmaalloeier

SU series = SU Serie
sy m::

External Coolant Straight shank
Externe Kihlung Zylinderschaft

o S m—————

Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft

T

Internal Coolant
Interne Kiihlung

Whistle notch
shank - Schaft

General machining - Allgemeine Bearbeitung

~

5

|

7

e For high efficient drilling of P(steel), M (stainless steel) and K(cast iron) with high performance.
e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.

e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.

e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Drill Drilling . Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth Cooling Shank Shank - Schaft [Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length |  Sorte
Bohrer @ Bohrtiefe mode Schaft Type - Typ @ diameter |Gesamtlange| Nutenldnge | Effektive Nutzidnge | Schaftiange

KihImittel.
di(mz) | (L/d) d2(hs) I I2 I3 la KDG303
3 External 15345U03-0440 6 66 24 17 36 .
Straight
5 Extern | ghank | 1536SU05-0440 6 74 36 29 36 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-0440 6 66 24 17 36 °
schaft

4.4 5 1536SU05C-0440 6 74 36 29 36 )

3 "I“fma' Whistle | 1734SU03C-0440 6 66 24 17 36 .
ntern notch

5 shank 1736SU05C-0440 6 74 36 29 36 )

8 1538SU08C-0440 6 81 43 36 36 [ )

3 External | Straight | 1534SU03-0450 6 66 24 17 36 .
shank

5 Extern 15365U05-0450 6 74 36 29 36 .

Zylinder-

3 schaft 1534SU03C-0450 6 66 24 17 36 ()

4.5 5 1536SU05C-0450 6 74 36 29 36 [ )

3 nemal | whistie | 1734SU03C-0450 6 66 24 17 36 .
ntern notch

5 shank 1736SU05C-0450 6 74 36 29 36 [ )

8 1538SU08C-0450 6 81 43 36 36 [ )

3 External | Straight | 15345U03-0460 6 66 24 17 36 .
shank

5 Extern 1536SU05-0460 6 74 36 29 36 °

Zylinder-

3 schaft 1534SU03C-0460 6 66 24 17 36 [ )

4.6 5] 1536SU05C-0460 6 74 36 29 36 )

3 memal | whistle | 1734SU03C-0460 6 66 24 17 36 .

ntern notch
5 shank 1736SU05C-0460 6 74 36 29 36 °
8 1538SU08C-0460 6 81 43 36 36 )
3 External | Straight | 1534SU03-0465 6 66 2 17 36 o

shank
5 Extern 1536SU05-0465 6 74 36 29 36 .

Zylinder-
4.65 3 schaft 1534SU03C-0465 6 66 24 17 36 °
' 5 Internal 1536SU05C-0465 6 74 36 29 36 .
3 Intern Whistle | 1734SU03C-0465 6 66 24 17 36 °
notc

5 shank 1736SU05C-0465 6 74 36 29 36 [ )

C 14 @ exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage



Drilling

- Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Drill Drilling . Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grad
di Cooling — rade
iameter| depth mode Shank Tvoe - T Shank - Schaft (Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length |  Sorte
Bohrer @| Bohrtiefe . . Schaft yp yp @ diameter |Gesamtlange| Nutenldnge |Effektive Nutzlinge| Schaftldnge
KihImittel.
di(m7) | (L/d) d2(he) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 1534SU03-0470 6 66 24 17 36 °
External Straight
5 Extern | “shank | 15365U05-0470 6 74 36 29 36 )
3 Zylinder- | 1534SU03C-0470 6 66 24 17 36 °
schaft
47 5 15365U05C-0470 6 74 36 29 36 °
3 "I‘r:f::' Whistle | 17345U03C-0470 6 66 24 17 36 °
5 Shank | 1736SU05C-0470 6 74 36 29 36 °
8 1538SU08C-0470 6 81 43 36 36 °
3 External | Straight | 1534SU03-0480 6 66 28 20 36 °
shank
5 Extern 1536SU05-0480 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0480 6 66 28 20 36 °
4.8 5 1536SU05C-0480 6 82 44 35 36 °
3 interal | Whistle | 17345U03C-0480 6 66 28 20 36 °
5 Shank | 1736SU05C-0480 6 82 44 35 36 .
8 1538SU08C-0480 6 95 57 48 36 °
3 External | Straight | 1534SU03-0490 6 66 28 20 36 °
shank
5 Extern 15365U05-0490 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0490 6 66 28 20 36 °
49 5 1536SU05C-0490 6 82 44 35 36 °
3 niermal | Whistle | 1734s5U03C-0490 6 66 28 20 36 °
5 Shank | 1736SU05C-0490 6 82 44 35 36 °
8 1538SU08C-0490 6 95 57 48 36 °
3 External | Straight | 1534SU03-0500 6 66 28 20 36 °
shank
5 Extern _ 15365U05-0500 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0500 6 66 28 20 36 °
5.0 5 1536SU05C-0500 6 82 44 35 36 °
3 hieral | Whistle | 17345U03C-0500 6 66 28 20 36 .
5 Shank | 1736SU05C-0500 6 82 44 35 36 .
8 1538SU08C-0500 6 95 57 48 36 °
3 External | Straight | 1534SU03-0510 6 66 28 20 36 °
shank
5 Extern 15365U05-0510 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0510 6 66 28 20 36 °
51 5 15365U05C-0510 6 82 44 35 36 °
3 Internal | "nistle | 17345U03C-0510 6 66 28 20 36 °
5 fntern | shank | 17365U05C-0510 6 82 44 35 36 .
Straight
8 shank | 1538SU08C-0510 6 95 57 48 36 °
Zylinders.

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstuickstoff
Grade i Hardened steel - gehérteter Stahl | Stainless i Heat resist.
Sorte | Snesem | Cam” :
y - - " Rostfreier | Gusseisen Y i warmfest.
HB<180 | Alloy steel 40HRC 50HRC 60HRC Stahl GGG Alu leg. | Kupfer leg. leg
KDG303 v 4 4 v v v v v
Code key C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Technische Information

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Drilling ::Bohren
SSlidlCarbigetdril SEAVollhartmetallbohies

1 | | i - N » -
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
P !& B4 AN ST — %%I
« V"“ - I3
External Coolant Straight shank ‘l l2 l4
Externe Kiihlung Zylinderschaft I
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft | la
1
e
- ST -
Internal Coolant Whistle notch
Interne Kiihlung shank - Schaft
I
e For high efficient drilling of P(steel), M (stainless steel) and K(cast iron) with high performance.
e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.
e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Drill Drilling o © Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth £33 E Shank Toas - T Shank - Schaft Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @| Bohrtiefe 8 8 = Schaft yp yP @ diameter |Gesamtlange| Nutenlange |Effektive Nutzldnge| Schaftlange

O =]
di(mz) | (L/d) < da(he) I I2 I3 l4 KDG303
3 1534SU03-0520 6 66 28 20 36 [
Eé(temal Straight
5 xtem | “shank | 1536SU05-0520 6 82 44 35 36 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-0520 6 66 28 20 36 °
schaft
5.2 5 1536SU05C-0520 6 82 44 35 36 °
Internal Whistle
3 Intern nﬁtdr( 1734SU03C-0520 6 66 28 20 36 °
shan
5 Schaft 1736SU05C-0520 6 82 44 35 36 ()
8 1538SU08C-0520 6 95 57 48 36 °
3 External | Straight | 1534SU03-0530 6 66 28 20 36 °
shank
5 Extern 15365U05-0530 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0530 6 66 28 20 36 ()
5.3 5 1536SU05C-0530 6 82 44 35 36 °
Internal Whistle
3 Intern nr?tcr;( 1734SU03C-0530 6 66 28 20 36 °
shan
5 Schaft | 1736SU05C-0530 6 82 44 35 36 °
8 1538SU08C-0530 6 95 57 48 36 °
3 External Sstrr;lg:t 1534SU03-0540 6 66 28 20 36 °
5 Extern 1536SU05-0540 6 82 44 35 36 .
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0540 6 66 28 20 36 °
5.4 5 1536SU05C-0540 6 82 44 35 36 )
Internal Whistle
3 Intern nﬁtcrll( 1734SU03C-0540 6 66 28 20 36 °
shan
5 Sopn | 1736SU05C-0540 6 82 44 35 36 .
8 1538SU08C-0540 6 95 57 48 36 °
3 External s;r:s:g:t 1534S5U03-0550 6 66 28 20 36 .
5 Extern 1536SU05-0550 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0550 6 66 28 20 36 °
5.5 5 1536SU05C-0550 6 82 44 35 36 °
Internal Whistle
3 Intern nr?tcrll 1734SU03C-0550 6 66 28 20 36 [ ]
shan
5 Schaft 1736SU05C-0550 6 82 44 35 36 [
8 Straight | 1538SU08C-0550 6 95 57 48 36 °

C16 @ exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage



Drilling

- Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Drrill Drilling > O Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth % § ‘é Shank Type - T Shank - Schaft (Overall length| Flute length effective drill. length Shank length | Sorte
Bohrer @| Bohrtiefe 8 < Schaft Yy yp @ diameter |Gesamtlange| Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftidnge

=}
di(m7) | (L/d) 2 d2(hs) I1 l2 I3 la KDG303
3 External Straight 1534SU03-0555 6 66 28 20 36 °
5 Extern shank | 1536SU05-0555 6 82 44 35 36 °
555 3 Zylinder- | 1534SU03C-0555 6 66 28 20 36 °
. schaft
5 Internal . 1536SU05C-0555 6 82 44 35 36 °
3 Intern | Whistle | 17345U03C-0555 6 66 28 20 36 .
shank
5 Schaft 1736SU05C-0555 6 82 44 35 36 °
3 External Straight 1534SU03-0560 6 66 28 20 36 °
5 Exten | “ghank | 1536SU05-0560 6 82 44 35 36 o
& Zylinder- | 1534SU03C-0560 6 66 28 20 36 °
schaft
5.6 5 1536SU05C-0560 6 82 44 35 36 °
Internal Whistle

3 Intern noteh 1734SU03C-0560 6 66 28 20 36 °
shank

5 Schaft 1736SU05C-0560 6 82 44 35 36 °

8 1538SU08C-0560 6 95 57 48 36 °

3 External | Straight | 1534SU03-0570 6 66 28 20 36 °
Extern shank

5) 1536SU05-0570 6 82 44 35 36 °

Zylinder-

3 schaft 1534SU03C-0570 6 66 28 20 36 °

5.7 5) 1536SU05C-0570 6 82 44 35 36 °

Internal Whistle
3 Intern n }?t CT( 1734SU03C-0570 6 66 28 20 36 °
shan
5) Schat | 1736SU05C-0570 6 82 44 35 36 °
8 1538SU08C-0570 6 95 57 48 36 °
3 External | Straight | 1534SU03-0580 6 66 28 20 36 °
Extern shank
5 ) 1536SU05-0580 6 82 44 35 36 °
Zylinder-
& schaft 1534SU03C-0580 6 66 28 20 36 °
5.8 5 1536SU05C-0580 6 82 44 35 36 °
Internal Whistle

3 Intern noteh 1734SU03C-0580 6 66 28 20 36 °
shank

5 Schaft 1736SU05C-0580 6 82 44 35 36 °

8 1538SU08C-0580 6 95 57 48 36 °

3 External | Straight | 1534SU03-0590 6 66 28 20 36 °
Extern shank

5) 1536SU05-0590 6 82 44 35 36 °

Zylinder-

3 schaft 1534SU03C-0590 6 66 28 20 36 °

5.9 5) 1536SU05C-0590 6 82 44 35 36 °

3 Internal | '\niele | 17345U03C-0590 6 66 28 20 36 .
Intern shank
5) Schat | 1736SU05C-0590 6 82 44 35 36 °
Straight
8 shank 1538SU08C-0590 6 95 57 48 36 °
Zylinders.

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstiickstoff
Grade i Hardened steel - gehérteter Stahl | Stainless . Heat resist.
e | Gomen | cation | Vol | e |
HBs<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | NS TIEET | BUSSEISEN | GGG | Aluleg. | Kupfer leg. Wa{;“ges'
KDG303 v v v v v v v v
Code key | C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Technische Information

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

C17
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Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Drilling

- Bohren
ISolidiCarbideYdrilIsSERVellhartmetallbohren

SU series = SU Serie
sy m::

External Coolant Straight shank
Externe Kihlung Zylinderschaft

o S m—————

Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft

T

Internal Coolant
Interne Kiihlung

Whistle notch
shank - Schaft

General machining - Allgemeine Bearbeitung

~

5

|

7

e For high efficient drilling of P(steel), M (stainless steel) and K(cast iron) with high performance.
e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.

e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.

e Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Drill Drilling . Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grad
: Cooling e — rade
diameter| depth mode Shank e« T Shank - Schaft |(Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length | Sorte
Bohrer @| Bohrtiefe Kiihimittel Schaft yp yp @ diameter  |Gesamtlange| Nutenldnge |Effektive Nutzlange| Schaftldnge
uhimittel.
di(mz) | (L/d) da(hs) I1 l2 I3 l4 KDG303
3 External | ¢ 1534SU03-0600 6 66 28 20 36 .
ral
5 Extern Shaﬁk 1536SU05-0600 6 82 44 35 36 .
3 Zy'iﬂdgr- 1534SU03C-0600 6 66 28 20 36 °
scha
6.0 5 1536SU05C-0600 6 82 44 35 36 °
3 Internal | \histie | 1734SU03C-0600 6 66 28 20 36 o
Intern notch
5 shank | 1736SU05C-0600 6 82 44 35 36 °
8 1538SU08C-0600 6 95 57 48 36 .
3 External St;aiggt 1534SU03-0610 8 79 34 24 36 °
shan
5 Extern 1536SU05-0610 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0610 8 79 34 24 36 °
6.1 5 1536SU05C-0610 8 91 53 43 36 °
3 "I“ema' Whistle | 1734SU03C-0610 8 79 34 24 36 .
ntern notch
5 shank | 1736SU05C-0610 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0610 8 114 76 66 36 .
3 External St;‘aig?t 15345U03-0620 8 79 34 24 36 °
shan
5 Extern ] 1536SU05-0620 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0620 8 79 34 24 36 °
6.2 5 1536SU05C-0620 8 91 53 43 36 °
3 nermal | whistle | 1734SU03C-0620 8 79 34 24 36 .
ntern notch
5 shank | 1736SU05C-0620 8 91 53 43 36 .
8 1538SU08C-0620 8 114 76 66 36 .
3 External Strr‘aiggt 1534SU03-0630 8 79 34 24 36 °
shan
5 Extern 1536SU05-0630 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0630 8 79 34 24 36 °
6.3 5 1536SU05C-0630 8 91 53 43 36 °
3 Internal | Whistle | 1734SU03C-0630 8 79 34 24 36 )
Intern notch
5 shank | 1736SU05C-0630 8 91 53 43 36 °
8 Staloht | 15385U08C-0630 | 8 114 76 66 36 .

C 18 @ exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage



Drilling ::Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Drrill Drilling > © Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth £33 'E Shank Tvoe - T Shank - Schaft [Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length |  Sorte
Bohrer @| Bohrtiefe 8 g = Schaft yp yp @ diameter |Gesamtlange| Nutenlénge |Effektive Nutzldnge| Schaftidnge

O S
di(m7) | (L/d) ¥4 dz(hs) I1 I2 I3 la KDG303
3 External Straight 1534SU03-0640 8 79 34 24 36 °
5 Bxtern | “shank | 1536SU05-0640 8 91 53 43 36 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-0640 8 79 34 24 36 °
schaft
6.4 5 1536SU05C-0640 8 91 53 43 36 °
Internal Whistle
3 Intern “r?tcﬂ‘( 1734SU03C-0640 8 79 34 24 36 °
shan
5 Schaft 1736SU05C-0640 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0640 8 114 76 66 36 °
3 External | Straight | 1534SU03-0650 8 79 34 24 36 .
Extern shank
5 1536SU05-0650 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
8 schaft | 1534SU03C-0650 8 79 34 24 36 °
6.5 5 1536SU05C-0650 8 91 53 43 36 °
Internal Whistle
3 Intern n r?tchk 1734SU03C-0650 8 79 34 24 36 °
shan
5 Schaft 1736SU05C-0650 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0650 8 114 76 66 36 °
3 External | Straight | 15345U03-0660 8 79 34 24 36 °
Extern shank
5 . 1536SU05-0660 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0660 8 79 34 24 36 °
6.6 5 1536SU05C-0660 8 91 53 43 36 °
Internal Whistle
3 Intern n ﬁtcﬁ'( 1734SU03C-0660 8 79 34 24 36 °
shan
5 Schaft 1736SU05C-0660 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0660 8 114 76 66 36 °
3 External | Straight | 1534SU03-0670 8 79 34 24 36 °
Extern shank
5 1536SU05-0670 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
8 schaft | 1534SU03C-0670 8 79 34 24 36 °
6.7 5 1536SU05C-0670 8 91 53 43 36 °
Internal Whistle
3 Intern n'?tdr( 1734SU03C-0670 8 79 34 24 36 ®
shan
5 Schaft 1736SU05C-0670 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0670 8 114 76 66 36 °
3 External | Straight | 1534SU03-0675 8 79 34 24 36 °
Extern shank
5 1536SU05-0675 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
6.75 3 schaft | 1534SU03C-0675 8 79 34 24 36 °
5 Internal 1536SU05C-0675 8 91 53 43 36 °
3 Intern | Whistle | 17345U03C-0675 8 79 34 24 36 .
shank
5 Schaft | 1736SU05C-0675 8 91 58 43 36 °
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstiickstoff
Grade i Hardened steel - geharteter Stahl | Stainless ; Heat resist.
Sorte | Bavetant | o ‘ steel | Castiron | cogtivon | oy | oty | el
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | Rostfeier | Gusseisen | “Geg™ | Aluleg. | Kupfer leg. Wa[geSt-
KDG303 v v v v v v v v
Code key C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fir Sonderwerkzeuge C19
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Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Drilling ::Bohren
SSlidlCarbigetdril SEAVollhartmetallbohies

i u i = . . .
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
P !& B4 AN ST — %%I
« V"“ - I3
External Coolant Straight shank ‘l l2 l4
Externe Kiihlung Zylinderschaft I
T = ———— ~=F
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft | la
1
e
= = ——
Internal Coolant Whistle notch
Interne Kiihlung shank - Schaft
I
e For high efficient drilling of P(steel), M (stainless steel) and K(cast iron) with high performance.
e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.
e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.
Drill Drilling . Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grad
di Cooling — rade
iameter| depth mode Shank e - T Shank - Schaft(Overall length| Flute length effective drill. length Shank length |  Sorte
Bohrer @| Bohrtiefe Kiihimittel Schaft yp yp @ diameter |Gesamtlange| Nutenlénge |Effektive Nutzldnge| Schaftidnge
Uhlmittel.
di(m7) | (L/d) da(he) I I2 I3 l4 KDG303
3 1534SU03-0680 8 79 34 24 36 °
Eéd?mal Straight
5 xtem shank | 1536SU05-0680 8 91 53 43 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0680 8 79 34 24 36 °
schaft
6.8 5) 1536SU05C-0680 8 91 53 43 36 o
Internal Whistle
3 Intern n,?tcrll( 1734SU03C-0680 8 79 34 24 36 °
shan
5 Schaft 1736SU05C-0680 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0680 8 114 76 66 36 °
3 External | Straight | 1534SU03-0690 8 79 34 24 36 °
shank
5 Extern 1536SU05-0690 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0690 8 79 34 24 36 o
6.9 5 1536SU05C-0690 8 91 53 43 36 °
Internal Whistle
3 Intern nr?tcrl,'( 1734SU03C-0690 8 79 34 24 36 o
shan
5 Schaft 1736SU05C-0690 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0690 8 114 76 66 36 °
3 External | Straight | 1534SU03-0700 8 79 34 24 36 .
shank
5 Extern 1536SU05-0700 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0700 8 79 34 24 36 °
7.0 5) 1536SU05C-0700 8 91 53 43 36 °
Internal Whistle
3 Intern “,?‘dl‘( 1734SU03C-0700 8 79 34 24 36 )
shan
5 Sopni | 17365U05C-0700 8 91 53 43 36 .
8 1538SU08C-0700 8 116 76 66 36 °
3 External | Straight | 1534SU03-0710 8 79 41 29 36 °
shank
5 Extern 15365U05-0710 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0710 8 79 41 29 36 o
71 5 1536SU05C-0710 8 91 53 43 36 °
Internal Whistle
3 Intern ”,?td,’( 1734SU03C-0710 8 79 41 29 36 °
shan
5 Schaft 1736SU05C-0710 8 91 53 43 36 °
8 Straight | 1538SU08C-0710 8 116 76 66 36 °

C20 @ exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage



Drilling ::Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Drrill Drilling > © Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter depth % % ‘E Shank Tvoe - T Shank - Schaft (Overall length| Flute length [effective drill. length| Shank length | Sorte
Bohrer @| Bohrtiefe 8 £ Schaft yp yp @ diameter |Gesamtlange| Nutenldnge |Effektive Nutzlange| Schaftlange

=}
di(m7) | (L/d) ¥4 d2(he) I1 I2 I3 la KDG303
3 External Straight 1534SU03-0720 8 79 41 29 36 °
5 Extern | “shank | 1536SU05-0720 8 91 53 43 36 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-0720 8 79 41 29 36 °
schaft
7.2 5 1536SU05C-0720 8 91 53 43 36 )
Internal Whistle

3 Intern noteh 1734SU03C-0720 8 79 41 29 36 °
shank

5 Schaft | 1736SU05C-0720 8 91 53 43 36 °

8 1538SU08C-0720 8 116 76 66 36 °

3 External | Straight | 1534SU03-0730 8 79 41 29 36 °
Extern shank

5 € 1536SU05-0730 8 91 53 43 36 °

Zylinder-

3 schaft | 1534SU03C-0730 8 79 41 29 36 °

7.3 5 1536SU05C-0730 8 91 53 43 36 °

Internal Whistle
3 Intern n r?t CT( 1734SU03C-0730 8 79 41 29 36 °
shan
5 Schat | 1736SU05C-0730 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0730 8 116 76 66 36 °
3 External | Straight | 1534SU03-0740 8 79 41 29 36 °
Extern shank
5 1536SU05-0740 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0740 8 79 41 29 36 °

7.4 5 1536SU05C-0740 8 91 53 43 36 °

""""""""""""" Internal Whistie
3 Intern noteh 1734SU03C-0740 8 79 41 29 36 °

shank
5 Schaft 1736SU05C-0740 8 91 53 43 36 )
8 1538SU08C-0740 8 116 76 66 36 °
3 External | Straight | 1534S5U03-0750 8 79 41 29 36 °
Extern shank
5 ) 1536SU05-0750 8 91 53 43 36 °
Zylinder-

3 schaft 1534SU03C-0750 8 79 41 29 36 °

7.5 5 1536SU05C-0750 8 91 53 43 36 °

Internal Whistle
3 Intern n }?t ct; 1734SU03C-0750 8 79 41 29 36 °
shan
5 Schaft | 1736SU05C-0750 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0750 8 116 76 66 36 °
3 External | Straight | 1534SU03-0760 8 79 41 29 36 °
Extern shank
5 ) 1536SU05-0760 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0760 8 79 41 29 36 °
76 5 1536SU05C-0760 8 91 53 43 36 °
3 Internal | ‘wniste | 17345U03C-0760 8 79 41 29 36 °
Intern shank
5 Schaft 1736SU05C-0760 8 91 53 43 36 °
Straight
8 shank 1538SU08C-0760 8 116 76 66 36 °
Zylinders.
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuickstoff
gr;?ee l\éild steel | Carbon Hardened steel - geharteter Stahl Stgigl;ss Castiron | Nodular | Aluminum | Copper Heegllrg;; ist.
austahl | steel, _ B - Rostfreier | Gusseisen | €2Stiron alloy aloy | warmfest.
HB<180 | Alloy steel 40HRC 50HRC 60HRC Stahl GGG Alu leg. | Kupfer leg. leg
KDG303 v 4 4 v v v v v
Code key C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fir Sonderwerkzeuge C21
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Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Drilling ::Bohren
SSlidlCarbigetdril SEAVollhartmetallbohies

1 | | i - N » "
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
P !& B4 AN ST — %%I
« V"“ - I3
External Coolant Straight shank ‘l l2 l4
Externe Kiihlung Zylinderschaft I
P —  —————— ~T.
ST
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft | la
1
e
= = ——
Internal Coolant Whistle notch
Interne Kiihlung shank - Schaft
I
e For high efficient drilling of P(steel), M (stainless steel) and K(cast iron) with high performance.
e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.
e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.
Drill Drilling . Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grad
B Cooling — rade
diameter| depth ek Shank T - T Shank - Schaft Overall length| Flute length |effective drill. length | Shank length |  Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe Kiihimittel Schaft yp yp @ diameter |Gesamtlange| Nutenlange | Effektive Nutzlange | Schaftlange
Ghlmittel.
di(mz) | (L/d) d2(hs) I1 l2 Is l4 KDG303
3 1534SU03-0770 8 79 41 29 36 °
Eé(t(:rnal Straight
5 Xerm | shank | 1536SU05-0770 8 91 53 43 36 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0770 8 79 41 29 36 °
schaft
7.7 5 1536SU05C-0770 8 91 53 43 36 °
Internal Whistle
3 Intern ”ﬁtcﬂ’( 1734SU03C-0770 8 79 41 29 36 °
shan
5 Schaft 1736SU05C-0770 8 91 53 43 36 °
8 1538SU08C-0770 8 116 76 66 36 °
3 External | Straight | 1534SU03-0780 8 79 41 29 36 °
Extern shank
5 . 1536SU05-0780 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0780 8 79 41 29 36 ()
7.8 5 1536SU05C-0780 8 91 53 43 36 [
Internal Whistle
3 Intern noteh 1734SU03C-0780 8 79 41 29 36 )
5 Shank | 1736SU05C-0780 8 91 53 43 36 o
8 1538SU08C-0780 8 116 76 66 36 °
3 External | Straight | 1534SU03-0790 8 79 4 29 36 .
shank
5 Extern 1536SU05-0790 8 91 53 43 36 .
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0790 8 79 41 29 36 °
7.9 5) 1536SU05C-0790 8 91 53 43 36 )
Internal Whistle
3 Intern notch 1734SU03C-0790 8 79 41 29 36 °
5 shank | 1736sU05C-0790 | 8 91 53 43 36 .
8 1538SU08C-0790 8 116 76 66 36 °
3 External | Straight | 1534SU03-0800 8 79 41 29 36 °
shank
5 Extern 1536SU05-0800 8 91 53 43 36 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0800 8 79 41 29 36 °
8.0 5 1536SU05C-0800 8 91 53 43 36 °
Internal Whistle
3 Intern noteh 1734SU03C-0800 8 79 41 29 36 °
5 Shank | 1736SU05C-0800 8 91 53 43 36 .
8 Straight | 1538SU08C-0800 8 116 76 66 36 °

C22 e exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage



Drilling ::Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Drrill Drilling > © Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth £ 5 E | Shank . Shank - Schaft (Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length rt
€ Type - T Sorte
Bohrer @| Bohrtiefe § g = Schaft yp yp @ diameter |Gesamtlange| Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlange
=)
di(m7) | (L/d) 2 d2(he) I1 I2 I3 la KDG303
3 R — 15345U03-0810 10 89 47 35 40 °
5 Extern | ‘shank | 1536SU05-0810 10 103 61 49 40 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-0810 10 89 47 35 40 °
schaft
8.1 5 1536SU05C-0810 10 103 61 49 40 °
3 miernal | Whistle | 1734su03c-0810| 10 89 47 35 40 o
5 shank | 1736SU05C-0810 10 103 61 49 40 .
8 1538SU08C-0810 10 142 95 83 40 °
3 External | Straight | 1534SU03-0820 10 89 47 35 40 °
shank
5 Extern , 1536SU05-0820 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0820 10 89 47 35 40 °
8.2 5 1536SU05C-0820 10 103 61 49 40 °
3 intemal | Whistle | 1734sU03C-0820 | 10 89 47 35 40 o
5 Shank | 1736SU05C-0820 | 10 103 61 49 40 3
8 1538SU08C-0820 10 142 95 83 40 °
3 External | Straight | 1534SU03-0830 10 89 47 35 40 °
shank
5 Extern 1536SU05-0830 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0830 10 89 47 35 40 .
8.3 5 1536SU05C-0830 10 103 61 49 40 °
3 niermal | Whistle | 17345U03C-0830 10 89 47 35 40 o
5 shank | 1736SU05C-0830 10 103 61 49 40 .
8 1538SU08C-0830 10 142 95 83 40 °
3 External | Straight | 1534SU03-0840 10 89 47 35 40 °
shank
5 Extern _ 15365U05-0840 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0840 10 89 47 35 40 °
8.4 5 1536SU05C-0840 10 103 61 49 40 °
3 hemal | Whislle | 1734sU03C-0840 | 10 89 47 35 40 .
5 shank | 1736SU05C-0840 | 10 103 61 49 40 .
8 1538SU08C-0840 10 142 95 83 40 °
3 External | Straight | 1534SU03-0850 10 89 47 35 40 °
shank
5 Extern , 1536SU05-0850 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0850 10 89 47 35 40 °
85 5 1536SU05C-0850 10 103 61 49 40 °
3 Internal | ‘Wit | 1734SU03C-0850 | 10 89 47 35 40 o
5 Intern | shank | 4736sU05C-0850 | 10 103 61 49 40 .
Straight
8 shank | 1538SU08C-0850 10 142 95 83 40 °
Zylinders.
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstiickstoff
Grade | \iigsteel | Carbon Hardened steel - gehérteter Stahl Stgiglgss Costiron | Nodular | Aluminum | Copper Heat”resist.
Sorte Rl Sz, Rostfreier | Gusseisen caz Lo cllizy clloy waér‘m(}y t
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | "SI GGG Aluleg. | Kupfer leg. Ieges :
KDG303 v v v v v v v v
Code key C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C23

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer
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Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

External Coolant
Externe Kihlung

o S m—————

Internal Coolant
Interne Kiihlung

e
Lo

Internal Coolant
Interne Kiihlung

Straight shank

Zylinderschaft

Straight shank
Zylinderschaft

Whistle notch
shank - Schaft

7

e For high efficient drilling of P(steel), M (stainless steel) and K(cast iron) with high performance.
e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.
e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.

e Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Drill Drilling . Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grad
di Cooling — rade
iameter| depth eEke Shank Type - T Shank - Schaft (Overall length  Flute length |effective drill. length| Shank length |  Sorte
Bohrer @| Bohrtiefe Kihimitier | SChaft ype - Typ @ diameter |Gesamtlange| Nutenlange |Effektive Nutzlange | Schaftiinge
unimittel.
di(m7) | (L/d) d2(he) l1 I2 I3 l4 KDG303
3 15345U03-0860 10 89 47 35 40 .
External Straight
5 Extern | “hank | 1536SU05-0860 10 103 61 49 40 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0860 10 89 47 35 40 .
schaft
8.6 5 1536SU05C-0860 10 103 61 49 40 °
3 intemal | Whistle | 1734su03c-0860| 10 89 47 35 40 °
5 shank | 17365U05C-0860 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0860 10 142 95 83 40 °
3 External | Straight | 1534SU03-0870 10 89 47 35 40 .
shank
5 Extern 1536SU05-0870 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0870 10 89 47 35 40 °
8.7 5 1536SU05C-0870 10 103 61 49 40 .
3 "I‘r:f;’r’:" Whistle | 1734sU03C-0870 10 89 47 35 40 °
5 shank | 17365U05C-0870 10 103 61 49 40 °
8 15385U08C-0870 10 142 95 83 40 °
3 External | Straight | 1534SU03-0880 10 89 47 35 40 °
shank
5 Extern 15365U05-0880 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0880 10 89 47 35 40 °
8.8 5 1536SU05C-0880 10 103 61 49 40 °
3 emal | Whistle | 1734su03c-0880| 10 89 47 35 40 .
5 shank | 1736SU05C-0880 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0880 10 142 95 83 40 °
3 External | Straight | 1534SU03-0890 10 89 47 35 40 °
Extern shank
5 15365U05-0890 10 103 61 49 40 .
Zylinder-
3 schaft | 1534SU03C-0890 10 89 47 35 40 °
8.9 5 1536SU05C-0890 10 103 61 49 40 .
3 niemal | Whistle | 1734su03c-0890| 10 89 47 35 40 °
5 shank | 17365U05C-0890 10 103 61 49 40 °
8 Straight | 1538SU08C-0890 10 142 95 83 40 °

C24 e exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage




Drilling

- Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Drrill Drilling > © Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth £ 8= | Shank i Shank - Schaft (Overall length| Flute length |[effective drill. length| Shank length |  Sorte
; 5 o E Type - Typ : - 3 . 2 :
Bohrer @| Bohrtiefe 8 £ Schaft @ diameter |Gesamtlange| Nutenlénge |Effektive Nutzlange| Schaftlange
=
di(m7) | (L/d) 2 d2(he) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 External Straight 1534SU03-0900 10 89 47 35 40 °
5 Extern shank | 1536SU05-0900 10 103 61 49 40 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0900 10 89 47 35 40 °
schaft
9.0 5 1536SU05C-0900 10 103 61 49 40 °
Internal Whistle
3 Intern nr?tcrll 1734SU03C-0900 10 89 47 35 40 °
shan
5 Schaft 1736SU05C-0900 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0900 10 142 95 83 40 °
3 External | Straight | 1534SU03-0910 10 89 47 35 40 °
Extern shank
5 1536SU05-0910 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0910 10 89 47 35 40 °
9.1 5 1536SU05C-0910 10 103 61 49 40 °
Internal Whistle
3 Intern "ﬁtcrl‘( 1734SU03C-0910 10 89 47 35 40 °
shan
5 Schaft 1736SU05C-0910 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0910 10 142 95 83 40 °
3 External | Straight | 15345U03-0920 10 89 47 35 40 °
Extern shank
5) ) 1536SU05-0920 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0920 10 89 47 35 40 °
9.2 5) 1536SU05C-0920 10 103 61 49 40 °
Internal Whistle
3 Intern nr?tCT( 1734SU03C-0920 10 89 47 35 40 °
shan
5) Schaft | 17365U05C-0920 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0920 10 142 95 83 40 °
3 External | Straight | 1534SU03-0930 10 89 47 35 40 °
Extern shank
5 ) 1536SU05-0930 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0930 10 89 47 35 40 °
9.3 5 1536SU05C-0930 10 103 61 49 40 °
Internal Whistle
3 Intern noteh 1734SU03C-0930 10 89 47 35 40 °
shank
5 Schaft 1736SU05C-0930 10 103 61 49 40 °
8 1538SU08C-0930 10 142 95 83 40 °
3 External | Straight | 15345U03-0940 10 89 47 35 40 °
Extern shank
5 1536SU05-0940 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0940 10 89 47 35 40 °
9.4 5) 1536SU05C-0940 10 103 61 49 40 °
’ 3 Internal | 'ymile | 1734SU03C-0940 10 89 47 35 40 °
Intern shank
5) Schaft | 1736SU05C-0940 10 103 61 49 40 °
Straight
8 shank 1538SU08C-0940 10 142 95 83 40 °
Zylinders.
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstiickstoff
Grade Mild steel | Carbon Hardened steel - gehérteter Stahl Stainless ) Nodular | Aluminum | Copper Heat resist.
Sorte Baustahl steel steel Castiron | stiron allo allo alloy
y ~ c |~ c |~ c Rostfreier | Gusseisen 4 Y warmfest.
HB<180 | Alloy steel 40HR 50HR! 60HR! Stahl GGG Alu leg. | Kupfer leg. leg.
KDG303 % % % v v v v v
Code key C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93

ISO Kennzeichen Schnittdaten

Technische Information

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

C25
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Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Drilling ::Bohren
SSlidlCarbigetdril SEAVollhartmetallbohies

1 | | i - N » -
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
P !& B4 AN ST — %%I
« V"“ - I3
External Coolant Straight shank ‘l l2 l4
Externe Kiihlung Zylinderschaft I
P —  —————— ~T.
STEFEA
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft | la
1
|
- ST -
Internal Coolant Whistle notch
Interne Kiihlung shank - Schaft
I
e For high efficient drilling of P(steel), M (stainless steel) and K(cast iron) with high performance.
e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.
e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Drill Driling | 55 @ Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth | £ 3 £ | Shank Tyoe - T Shank - Schaft [Overall length| Flute length | effective dril. length | Shank length |  Sorte
Bohrer @| Bohrtiefe | 8 8 = | Schaft yp yp @ diameter |Gesamtlange| Nutenlénge | Effektive Nutzlange | Schaftiange

O =
di(m7) | (L/d) < d2(hs) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 1534SU03-0950 10 89 47 35 40 °
Eé(t?rnal Straight
5 XM | shank | 1536SU05-0950 10 103 61 49 40 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-0950 10 89 47 35 40 °
schaft
9.5 5) 1536SU05C-0950 10 103 61 49 40 o
Internal Whistle
3 Intern noteh 1734SU03C-0950 10 89 47 35 40 °
5 shank | 17365U05C-0950 10 103 61 49 40 .
8 1538SU08C-0950 10 142 95 83 40 °
3 External | Straight | 1534SU03-0960 10 89 47 35 40 °
shank
5 Extemn 1536SU05-0960 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0960 10 89 47 35 40 )
9.6 5 1536SU05C-0960 10 103 61 49 40 °
Internal Whistle
3 Intern noteh 1734SU03C-0960 10 89 47 35 40 °
5 Shank | 17365U05C-0960 10 103 61 49 40 o
8 1538SU08C-0960 10 142 95 83 40 °
3 External | Straight | 1534SU03-0970 10 89 47 35 40 .
shank
5 Extern 1536SU05-0970 10 103 61 49 40 .
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0970 10 89 47 35 40 °
9.7 5) 1536SU05C-0970 10 103 61 49 40 °
Internal Whistle
3 Intern notch 1734SU03C-0970 10 89 47 35 40 )
5 Shank | 17365U05C-0970 10 103 61 49 40 .
8 1538SU08C-0970 10 142 95 83 40 °
3 External | Straight | 1534SU03-0980 10 89 47 35 40 °
Extern shank
5 1536SU05-0980 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-0980 10 89 47 35 40 °
9.8 5 1536SU05C-0980 10 103 61 49 40 °
Internal Whistle
3 Intern nr?tcr:( 1734SU03C-0980 10 89 47 35 40 )
shan
5 Schaft 1736SU05C-0980 10 103 61 49 40 °
8 Straight | 1538SU08C-0980 10 142 95 83 40 [ )

C26 @ exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage



Drilling ::Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Drill Drilling o, E Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter|  depth £ g € | Shank T - T Shank - Schaft|Overall length| Flute length [ffective drill. length{ Shank length |  Sorte
Bohrer @| Bohrtiefe S g = Schaft ypP ypP @ diameter |Gesamtlange| Nutenlénge |Effektive Nutzldnge| Schaftlange

d1(mz7) Ly |© 8 d2(hs) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 Extornal | gy | 13348U03-0990 10 89 47 35 40 o
5 Extern shank | 1536SU05-0990 10 103 61 49 40 °
3 Zylinder- 1534SU03C-0990 10 89 47 35 40 )
schaft
2.9 5 1536SU05C-0990 10 103 61 49 40 [}
3 memal | whistie | 17345U03C-0990 10 89 47 35 40 o
Nern | hotch shank
5 Schaft 1736SU05C-0990 10 103 61 49 40 [ )
8 1538SU08C-0990 10 142 95 83 40 )
3 Extornal | STaicht | 15345U03-1000 10 89 a7 35 40 o
5 Extern 1536SU05-1000 10 103 61 49 40 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1000 10 89 47 35 40 °
10.0 5 1536SU05C-1000 10 103 61 49 40 °
3 "I‘t‘f"‘a' Whistle | 1734SU03C-1000 10 89 47 35 40 °
N | notch shank
5 Schaft 1736SU05C-1000 10 103 61 49 40 )
8 1538SU08C-1000 10 142 95 83 40 )
3 Extemal | SUioht | 15345003-1010 12 102 55 40 45 .
5 Extern 15365U05-1010 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1010 12 102 55 40 45 [}
10.1 5 1536SU05C-1010 12 118 71 56 45 )
3 memal | whistie | 1734SU03C-1010 12 102 55 40 45 o
Nern | notch shank
5 Schaft 1736SU05C-1010 12 118 71 56 45 [}
8 1538SU08C-1010 12 162 114 99 45 )
3 External | SAIGNt | 153450031020 12 102 55 40 45 o
5 Extern 1536SU05-1020 12 118 71 56 45 .
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1020 12 102 55 40 45 °

10.2 5 1536SU05C-1020 12 118 71 56 45 )

3 memal | whistie | 17345U03C-1020 12 102 55 40 45 o
Nern | hotch shank
5 Schaft 1736SU05C-1020 12 118 71 56 45 )
8 1538SU08C-1020 12 162 114 99 45 ()
3 Exteral | SUioht | 15345031025 12 102 55 40 45 .
5 Extern 15365U05-1025 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
10.25 3 schaft 1534SU03C-1025 12 102 55 40 45 )
5 Intemal 1536SU05C-1025 12 118 7 56 45 o
3 Intern Whistle | 1734SU03C-1025 12 102 55 40 45 °
notch shank
5 Schaft 1736SU05C-1025 12 118 71 56 45 [}
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuickstoff
Grade i Hardened steel - geharteter Stahl | Stainless i Heat resist.
Sorte | Bavstanl | oy ’ steel | Castiron | JOREr | ATEM | COREST | alioy
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | Rostifoler | Gusseisen| “gGg" | Auleg. | Kupfer leg. Wa[;“JeSt-
KDG303 v v v v v v v v
Code key C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge Co7
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Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Drilling ::Bohren
SSlidlCarbigetdril SEAVollhartmetallbohies

1 | | i - N » -
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
P !& B4 AN ST — %%I
« V"“ - I3
External Coolant Straight shank ‘l l2 l4
Externe Kiihlung Zylinderschaft I
T — ~T.
ST
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft | la
1
e
- ST -
Internal Coolant Whistle notch
Interne Kiihlung shank - Schaft
I
e For high efficient drilling of P(steel), M (stainless steel) and K(cast iron) with high performance.
e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.
e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Drill Drilling o © Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth £3 E Shank T - T Shank - Schaft (Overall length| Flute length [effective drill. length| Shank length |  Sorte
Bohrer @| Bohrtiefe § g % Schaft yp yp @ diameter |Gesamtlange| Nutenlange |Effektive Nutzlange| Schaftidnge

di(mz) | (L/d) < da(hs) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 1534SU03-1030 12 102 55 40 45 °
Eé(t?rnal Straight
5 XM | shank | 1536SU05-1030 12 118 71 56 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1030 12 102 55 40 45 °
schaft
10.3 5) 1536SU05C-1030 12 118 71 56 45 o
Internal Whistle
3 Intern nhOtcT( 1734SU03C-1030 12 102 55 40 45 °
shan
5 Schaft 1736SU05C-1030 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1030 12 162 114 99 45 °
3 External sstrr:g:t 1534SU03-1040 12 102 55 40 45 .
5 Extern 1536SU05-1040 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1040 12 102 55 40 45 °
10.4 5 1536SU05C-1040 12 118 71 56 45 °
Internal Whistle
3 Intern nr?tcT( 1734SU03C-1040 12 102 55 40 45 °
shan
5 Schaft 1736SU05C-1040 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1040 12 162 114 99 45 °
3 External sstLaalgtl(wt 15348U03-1050 12 102 55 40 45 °
5 Extern 1536SU05-1050 12 118 71 56 45 .
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1050 12 102 55 40 45 °
10.5 5) 1536SU05C-1050 12 118 71 56 45 °
Internal Whistle
3 Intern nr?tdl]( 1734SU03C-1050 12 102 55 40 45 °
shan
5 Schaft | 17365U05C-1050 12 118 71 56 45 .
8 1538SU08C-1050 12 162 114 99 45 °
3 External sstgg:t 1534SU03-1060 12 102 55 40 45 .
5 Extern 1536SU05-1060 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1060 12 102 55 40 45 °
10.6 5 1536SU05C-1060 12 118 71 56 45 °
Internal Whistle
3 Intern n r?t CT( 1734SU03C-1060 12 102 55 40 45 °
shan
5 Schaft 1736SU05C-1060 12 118 71 56 45 °
8 Straight | 1538SU08C-1060 12 162 114 99 45 [

C28 @ exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage



Drilling ::Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Drrill Drilling > © Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth £33 "é Shank Tvpe - T Shank - Schaft|Overall length| Flute length ffective drill. lengtt] Shank length | Sorte
Bohrer @| Bohrtiefe 8 g = | Schaft yp yp @ diameter |Gesamtlange| Nutenladnge Effektive Nutzldnge| Schaftlange

O
di(mz) | (L/d) 2 da(he) It I2 I3 ls KDG303
3 Exteral | g ik 1534S5U03-1070 12 102 55 40 45 .
5 Bxtern | “ghank | 1536SU05-1070 12 118 71 56 45 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-1070 12 102 55 40 45 [
schaft
10.7 5 1536SU05C-1070 12 118 71 56 45 °
Internal Whistle
3 Intern ”ﬁ‘cﬁ‘( 1734SU03C-1070 12 102 55 40 45 [}
shan
5 Schaft 1736SU05C-1070 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1070 12 162 114 99 45 [}
3 External S;;a;g:t 15345U03-1080 12 102 55 40 45 °
5 Extern 1536SU05-1080 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
8 schaft 1534SU03C-1080 12 102 55 40 45 ()
10.8 5 1536SU05C-1080 12 118 71 56 45 °
Internal Whistle
3 Intern n r?tdll 1734SU03C-1080 12 102 55 40 45 °
shan
5 Sohaft | 1736SU05C-1080 12 18 71 56 45 .
8 1538SU08C-1080 12 162 114 99 45 °
3 External s;trr]a:gzt 15345U03-1090 12 102 55 40 45 .
5 Extern 1536SU05-1090 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1090 12 102 55 40 45 )
10.9 5 1536SU05C-1090 12 118 71 56 45 )
Internal Whistle
3 Intern nr?tdl,‘( 1734SU03C-1090 12 102 55 40 45 [ )
shan
5 Schaft 1736SU05C-1090 12 118 71 56 45 )
8 1538SU08C-1090 12 162 114 99 45 °
3 External S;r:?g:t 15345U03-1100 12 102 55 40 45 °
5 Extern _ 1536SU05-1100 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1100 12 102 55 40 45 °
11.0 5 1536SU05C-1100 12 118 71 56 45 °
Internal Whistle
3 Intern notch 1734SU03C-1100 12 102 55 40 45 )
shank
5 Sohaft | 1736SU05C-1100 12 118 71 56 45 .
8 1538SU08C-1100 12 162 114 99 45 °
3 Extemal | SUBht | 15345U03-1110 12 102 55 40 45 .
5 Extern 1536SU05-1110 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1110 12 102 55 40 45 )
11 5 1536SU05C-1110 12 118 71 56 45 °
3 Internal ngitsétg‘e 1734SU03C-1110 12 102 55 40 45 .
Intern
5 ghank | 1736SU05C-1110 12 118 71 56 45 .
Straight
8 shank 1538SU08C-1110 12 162 114 99 45 [
Zylinders.
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstiickstoff
Grade Mild steel | Carbon Hardened steel - gehérteter Stahl Stainless ] Nodular | Aluminum | Copper Heat resist.
Sorte Baustahl steel, R stt?el_ GCast Iron | castiron alloy alloy allofy "
HBs180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | "ISMSer | BUSselsen | “gag Aluleg. | Kupfer leg. Wa[g‘ges :
KDG303 v v v v v v v v
Code key C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C29
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Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Drilling ::Bohren
SSlidlCarbigetdril SEAVollhartmetallbohies

1 | | i - N » -
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
P !& B4 AN ST — %%I
« V"“ - I3
External Coolant Straight shank ‘l l2 l4
Externe Kiihlung Zylinderschaft I
P —  —————— ~T.
ST
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft | la
1
e
- ST -
Internal Coolant Whistle notch
Interne Kiihlung shank - Schaft
I
e For high efficient drilling of P(steel), M (stainless steel) and K(cast iron) with high performance.
e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.
e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Drill Drilling o  ©® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter depth £33 E Shank ToEs - T Shank - Schaft Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @| Bohrtiefe 8 8 < | Schaft yp ypP @ diameter |Gesamtlange| Nutenlange |Effektive Nutzldnge| Schaftlange

(@] 5
di(m7) | (L/d) ¥4 da(hs) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 1534SU03-1120 12 102 55 40 45 [ )
Eé(ternal Straight
5 Xerm | shank | 1536SU05-1120 12 118 71 56 45 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1120 12 102 55 40 45 °
schaft
1.2 5 1536SU05C-1120 12 118 71 56 45 ()
Internal Whistle
3 Intern n r?tc'll 1734SU03C-1120 12 102 55 40 45 °
shan
5 Schaft 1736SU05C-1120 12 118 71 56 45 )
8 1538SU08C-1120 12 162 114 99 45 )
3 External Str:aig:t 1534SU03-1130 12 102 55 40 45 .
shan
5 Extern 1536SU05-1130 12 118 71 56 45 .
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1130 12 102 55 40 45 )
1.3 5 1536SU05C-1130 12 118 71 56 45 °
Internal Whistle
3 Intern notch 1734SU03C-1130 12 102 55 40 45 °
5 shank | 1736SU05C-1130 12 18 71 56 45 .
8 1538SU08C-1130 12 162 114 99 45 )
3 External | Straight | 1534S5U03-1140 12 102 55 40 45 .
shank
5 Extern 1536SU05-1140 12 118 71 56 45 .
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1140 12 102 55 40 45 °
1.4 5 1536SU05C-1140 12 118 71 56 45 )
Internal Whistle
3 Intern noteh 1734SU03C-1140 12 102 55 40 45 [ )
5 shank | 1736sU05C-1140 | 12 118 71 56 45 o
8 1538SU08C-1140 12 162 114 99 45 )
3 External | Straight | 1534SU03-1150 12 102 55 40 45 °
shank
5 Extern 1536SU05-1150 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1150 12 102 55 40 45 )
1.5 5 1536SU05C-1150 12 118 71 56 45 )
Internal Whistle
3 Intern n ,?tcrll( 1734SU03C-1150 12 102 55 40 45 ()
shan
5 Schaft 1736SU05C-1150 12 118 71 56 45 [)
8 Straight | 1538SU08C-1150 12 162 14 99 45 °

C30 @ exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage



Drilling

- Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Drrill Drilling o O Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth % % ‘E Shank Type - Typ Shank - Schaft Overall length| Flute length |effective drill. length | Shank length | Sorte
Bohrer @| Bohrtiefe 8 £ = | Schaft Y Y @ diameter |Gesamtlange| Nutenlange | Effektive Nutzldnge | Schaftlange

=}
di(m7) | (L/d) ¥4 d2(he) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 External Straight 1534SU03-1160 12 102 55 40 45 °
5 Bxten | hank | 1536SU05-1160 12 18 71 56 45 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-1160 12 102 55 40 45 °
schaft
11.6 5 1536SU05C-1160 12 118 71 56 45 )
Internal Whistle
3 Intern nﬁtcrll( 1734SU03C-1160 12 102 55 40 45 °
shan
5 Schaft 1736SU05C-1160 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1160 12 162 114 99 45 °
3 External | Straight | 1534SU03-1170 12 102 55 40 45 )
Extern shank
5 1536SU05-1170 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1170 12 102 55 40 45 °
1.7 5 1536SU05C-1170 12 118 71 56 45 °
Internal Whistle
3 Intern noteh 1734SU03C-1170 12 102 55 40 45 °
shank
5 Schaft 1736SU05C-1170 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1170 12 162 114 99 45 °
3 External | Straight | 1534SU03-1180 12 102 55 40 45 °
Extern shank
5) ) 1536SU05-1180 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1180 12 102 55 40 45 °
11.8 5 1536SU05C-1180 12 118 71 56 45 o
Internal Whistle
3 Intern nr?tcT( 1734SU03C-1180 12 102 55 40 45 °
shan
5 Schaft 1736SU05C-1180 12 118 71 56 45 o
8 1538SU08C-1180 12 162 114 99 45 °
3 External | Straight | 1534SU03-1190 12 102 55 40 45 )
Extern shank
5 . 1536SU05-1190 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1190 12 102 55 40 45 )
1.9 5 1536SU05C-1190 12 118 71 56 45 °
Internal Whistle
3 Intern noteh 1734SU03C-1190 12 102 55 40 45 )
shank
5 Schaft 1736SU05C-1190 12 118 71 56 45 °
8 1538SU08C-1190 12 162 114 99 45 °
3 External | Straight | 15345U03-1200 12 102 55 40 45 )
Extern shank
5) 1536SU05-1200 12 118 71 56 45 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1200 12 102 55 40 45 °
12.0 5 1536SU05C-1200 12 118 71 56 45 °
Internal Whistle
3 Intern noteh 1734SU03C-1200 12 102 55 40 45 °
shank
5) Schaft 1736SU05C-1200 12 118 71 56 45 °
8 Straight |4 5385U08C-1200 12 162 14 99 45 o
Zylinders.

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstiickstoff
Grade | \id steel Carbon Hardened steel - geharteter Stahl | Stainless ) Netter | Aoy | @ Heat resist.
Sorte steel Cast iron : alloy
L steel, Rostfreier | Gusseisen casyion alloy alloy warmfest,
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl GGG Aluleg. | Kupfer leg. e
KDG303 v v v v v v v v
Code key | C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93

ISO Kennzeichen

Sch

nittdaten

Technische Information

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

C31

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Drilling

- Bohren
ISolidiCarbideYdrilIsSERVellhartmetallbohren

SU series = SU Serie

' W B ~
“ I3

External Coolant
Externe Kihlung

- ————

Internal Coolant
Interne Kihlung

N

Whistle notch

Internal Coolant
Interne Kiihlung

General machining - Allgemeine Bearbeitung

e ST

=

Straight shank
Zylinderschaft

140 PN

Straight shank
Zylinderschaft

shank - Schaft

d1
py
N
o
2

|
%4

[

|

e For high efficient drilling of P(steel), M (stainless steel) and K(cast iron) with high performance.
e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.
e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.

e Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenschérfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Drill Driling | 5, © Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth _g % ‘E Shank Type - Typ Shank - Schaft Overall length| Flute length feffective drill. length' Shank length | Sorte
Bohrer @ |Bohrtiefe 8 £ 'E Schaft @ diameter |Gesamtlange| Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlange

di(m7) | (L/d) ¥4 d2(he) I1 I2 I3 l4 KDG303
3| Extomal | guygn | 15348U03-1210 14 107 60 43 45 .
5 Extern | “shank | 1536SU05-1210 14 124 77 60 45 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-1210 14 107 60 43 45 .
121 schaft
5 | Intemal 1536SU05C-1210 14 124 77 60 45 .
3 Intern Whistle | 1734SU03C-1210 14 107 60 43 45 .
NOtC
5 shank | 1736SU05C-1210 14 124 77 60 45 .
3| Extomal | gy, | 15348U03-1220 14 107 60 43 45 .
5 Extern | “shank | 1536SU05-1220 14 124 77 60 45 o
3 Zylinder- | 1534SU03C-1220 14 107 60 43 45 .
12.2 schaft
5 Internal 1536SU05C-1220 14 124 77 60 45 .
3 Intern Whistle | 1734SU03C-1220 14 107 60 43 45 .
NOtC
5 shank | 1736SU05C-1220 14 124 77 60 45 .
3| Extomal | gugop | 153480031225 14 107 60 43 45 .
5 Extern | “shank | 1536SU05-1225 14 124 77 60 45 o
3 Zylinder- | 1534SU03C-1225 14 107 60 43 45 .
12.25 schaft
5 Internal 1536SU05C-1225 14 124 77 60 45 .
3 Intern Whistle | 1734SU03C-1225 14 107 60 43 45 .
NOtC
5 shank | 1736SU05C-1225 14 124 77 60 45 .
3| Extemal | gy | 133480031230 14 107 60 43 45 .
5 Extern | “shank | 1536SU05-1230 14 124 77 60 45 o
3 Zylinder- | 1534SU03C-1230 14 107 60 43 45 .
12.3 schaft
5 Internal 1536SU05C-1230 14 124 77 60 45 .
3 Intern Whistle | 1734SU03C-1230 14 107 60 43 45 .
NOtC
5 shank | 1736SU05C-1230 14 124 77 60 45 .
3| Extemal | gy | 133480031250 14 107 60 43 45 .
5 Extern | “shank | 1536SU05-1250 14 124 77 60 45 o
3 Zylinder- 1534SU03C-1250 14 107 60 43 45 .
scha
12.5 5 1536SU05C-1250 14 124 77 60 45 .
3 Internal | whistle | 1734SU03C-1250 14 107 60 43 45 .
notch
5 shank | 1736SU05C-1250 14 124 77 60 45 .
8 Strr]aigll;lt 1538SU08C-1250 14 178 133 116 45 .
shan
3 1534SU03-1270 14 107 60 43 45
12.7 Eé()t(?erpﬁl Zylinder- °
5 schaft | 1536SU05-1270 14 124 77 60 45 .
C 32 e exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage



Drilling ::Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Drill Driling | & @ Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter | depth % % E Shank Type - Typ Shank - Schaft (Overall length| Flute length  effective drill. length Shank length Sorte
Bohrer & | Bohrtiefe SE <= | Schaft @ diameter |Gesamtlange| Nutenlange |Effektive Nutzidnge| Schaftiange

: 3
cifim) | () | 2 I I de(he) | M|l |l | M| KDG303
3 Straight | 1534SU03C-1270 14 107 60 43 45 °
shank
5 Zylinders. | 1536SU05C-1270 14 124 77 60 45 °
12.7 3 Intornal Whistle | 1734SU03C-1270 14 107 60 43 45 .
notc
5 shank 1736SU05C-1270 14 124 77 60 45 °
8 Straight 1538SU08C-1270 14 178 133 116 45 °
3 1534SU03-1275 14 107 60 43 45
External Straight b
5 Extemn | shank | 1536SU05-1275 14 124 77 60 45 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-1275 14 107 60 43 45 °

12.75 schaft

5 Internal 15365U05C-1275 14 124 77 60 45 .

3 Intern WhiStI‘I\e 1734SU03C-1275 14 107 60 43 45 °
notcl

5 shank 1736SU05C-1275 14 124 7 60 45 °

3 1534SU03-1280 14 107 60 43 45

External | gyraight hd

5 Extern | shank | 1536SU05-1280 14 124 77 60 45 .

3 Zylinder- | 1534SU03C-1280 14 107 60 43 45 °
schaft

12.8 5 1536SU05C-1280 14 124 77 60 45 °

3 Internal | \ypistie | 1734SU03C-1280 14 107 60 43 45 .
Intern notch

5 shank 1736SU05C-1280 14 124 77 60 45 °

8 1538SU08C-1280 14 178 133 116 45 °

3 External | Straight | 1534SU03-1300 14 107 60 43 45 )
shank

5 Extern 1536SU05-1300 14 124 77 60 45 o

Zylinder-

3 schaft 1534SU03C-1300 14 107 60 43 45 °

13.0 5 1536SU05C-1300 14 124 77 60 45 °

3 Internal | \yistie | 1734SU03C-1300 14 107 60 43 45 .
Intern notch
5 shank 1736SU05C-1300 14 124 77 60 45 °
8 1538SU08C-1300 14 178 133 116 45 °
3 External | Straight | 1534SU03-1310 14 107 60 43 45 )
shank
5 Extern 15365U05-1310 14 124 77 60 45 .
Zylinder-
134 3 schaft 1534SU03C-1310 14 107 60 43 45 °
' 5 Internal 1536SU05C-1310 14 124 77 60 45 o
3 Intern Whitst'Le 1734SU03C-1310 14 107 60 43 45 .
NOLC
5 shank 1736SU05C-1310 14 124 77 60 45 °
3 1534SU03-1350 14 107 60 43 45
External Straight o
5 Exten | shank | 1536SU05-1350 14 124 77 60 45 o
3 Zylinder- | 1534SU03C-1350 14 107 60 43 45 °
schaft
13.5 5 1536SU05C-1350 14 124 77 60 45 °
3 femal | whistie | 1734SU03C-1350 14 107 60 43 45 .
ntern notch
5 shank 1736SU05C-1350 14 124 77 60 45 °
8 Straight | 1538SU08C-1350 14 178 133 116 45 °
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstlickstoff
Grade Mild steel | Carbon Hardened steel - geharteter Stahl Stgigleelss Cast iron Nodular | Aluminum | Copper Hez;t”:;esist.
Sorte Baustahl sz Rostfreier | Gusseisen | ©astiron clliny el warmfgst
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl GGG Alu leg. | Kupfer leg. leg :
KDG303 v %4 v v v v v v
Code key C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C33

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Drilling ::Bohren
SSlidlCarbigetdril SEAVollhartmetallbohies

1 | | i - N » -
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
P !& B4 AN ST — %%I
« V"“ - I3
External Coolant Straight shank ‘l l2 l4
Externe Kiihlung Zylinderschaft I
P —  —————— —~=1
ST
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft | la
1
be
R = ——
Internal Coolant Whistle notch
Interne Kiihlung shank - Schaft
I
e For high efficient drilling of P(steel), M (stainless steel) and K(cast iron) with high performance.
e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.
e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Drill Driling | 5, © Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth | £ 3 E Shank Tvoe - T Shank - Schaft Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @|Bohrtiefe| 8 E < | Schaft ype - 1yp @ diameter |Gesamtlange| Nutenldnge |Effektive Nutzlange| Schaftlange

(@] 5
di(mz) | (L/d) ¥4 da(he) I1 l2 Is l KDG303
3 1534SU03-1380 14 107 60 43 45 °
Eé(ternal Straight
5 xtern | ghank | 1536SU05-1380 14 124 77 60 45 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-1380 14 107 60 43 45 °
13.8 schaft
) 5 1536SU05C-1380 14 124 77 60 45 )
,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Internal
3 Intern WhitSttLe 1734SU03C-1380 14 107 60 43 45 °
NOLC
shank
5 Sopni | 1736SU05C-1380 14 124 77 60 45 .
3 1534SU03-1400 14 107 60 43 45 )
Eé(ternal Straight
5 xtern | hank | 1536SU05-1400 14 124 77 60 45 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-1400 14 107 60 43 45 °
schaft
14.0 5 1536SU05C-1400 14 124 77 60 45 °
3 Internal | \yistie | 1734SU03C-1400 14 107 60 43 45 °
Intern notch
5 shank 1736SU05C-1400 14 124 7 60 45 )
8 Straight | 1538SU08C-1400 14 178 133 116 45 °
3 1534SU03-1420 14 107 60 43 45 )
Eé(ternal Straight
5 xXtem | shank | 1536SU05-1420 14 124 77 60 45 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-1420 14 107 60 43 45 °
14.2 schaft
5 Internal 15365U05C-1420 14 124 77 60 45 °
3 Intern | \histle | 1734SU03C-1420 14 107 60 43 45 °
notch
5 shank 1736SU05C-1420 14 124 77 60 45 )
3 1534SU03-1425 16 115 65 45 48 )
External Straight
5 Extern | “shank | 1536SU05-1425 16 133 83 63 48 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-1425 16 115 65 45 48 )
14.25 schaft
5 Internal 1536SU05C-1425 16 133 83 63 48 °
3 Intern Whitsttl1e 1734SU03C-1425 16 115 65 45 48 °
NOLC
5 shank 1736SU05C-1425 16 133 83 63 48 )
3 External | Straight | 15345U03-1430 16 15 65 45 48 .
Extern shank
14.3 5 . 1536SU05-1430 16 133 83 63 48 °
Zylinder-
3 Internal | schaft | 1534SU03C-1430 16 115 65 45 48 °

C34 e exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage



Drilling ::Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Drill Driling | 5, @ Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth | £ 3 ‘é Shank Tvpe - T Shank - Schaft|Overall length| Flute length | effective drill length | Shank length | Sorte
Bohrer @|Bohrtiefe| & g = | Schaft yp ypP @ diameter |Gesamtlange| Nutenlénge | Effektive Nutzlange | Schaftlange

O =
di(m7) | (L/d) < d2(he) I1 l2 I3 l4 KDG303
5 Straight | 1536SU05C-1430 16 133 83 63 48 °
143 3 nemal | whistle | 1734SU03C-1430 | 16 115 65 45 48 o
ntern notch
5 shank | 1736SU05C-1430 16 133 83 63 48 °
3 External 1534SU03-1450 16 115 65 45 48 °
5 Extern | Staight " 5a65U05-1450 16 133 83 63 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1450 16 115 65 45 48 °
schaft
14.5 5 1536SU05C-1450 16 133 83 63 48 °
Internal Whistle B
3 o Vhistle | 17345U03C-1450 16 15 65 45 48 °
5 ghank | 1736SU05C-1450 16 133 83 63 48 °
8 1538SU08C-1450 16 204 152 132 48 °
3 External | Straight | 1534SU03-1475 16 15 65 45 48 °
Extern shank
5 _ 1536SU05-1475 16 133 83 63 48 °
Zylinder-
1475 3 schaft | 1534SU03C-1475 16 115 65 45 48 °
' 5 Internal 1536SU05C-1475 16 133 83 63 48 °
3 Intern Whistle | 1734SU03C-1475 16 115 65 45 48 o
5 ghank | 1736sU05C-1475 16 133 83 63 48 .
3 External 1534SU03-1480 16 115 65 45 48 °
5 Exten | SYaight 4 5365105-1480 16 133 83 63 48 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-1480 16 115 65 45 48 °
schaft
14.8 5 15365U05C-1480 16 133 83 63 48 °
3 nermal | Whistle | 17345U03C-1480 16 15 65 45 48 °
5 ghank | 173esu0sc-1480| 16 133 83 63 48 .
8 1538SU08C-1480 16 204 152 132 48 °
3 External | Straight | 1534SU03-1500 16 115 65 45 48 °
Extern shank ¥
5 1536SU05-1500 16 133 83 63 48 °
Zylinder-
3 schaft | 15345U03C-1500 16 115 65 45 48 °

15.0 5 1536SU05C-1500 16 133 83 63 48 °

3 "I‘r:‘fe"r‘:' Whistle | 17345U03C-1500 16 15 65 45 48 °

5 ghank | 1736SU05C-1500| 16 133 83 63 a8 o

8 1538SU08C-1500 16 204 152 132 48 °

3 External | Straight | 1534SU03-1510 16 115 65 45 48 °

shank
5 Extern 15365U05-1510 16 133 83 63 48 °
Zylinder-

151 3 Schaft | 15345U03C-1510 16 115 65 45 48 °
) 5 Internal 15365U05C-1510 16 133 83 63 48 °

3 Intern ngitscttge 1734SU03C-1510 16 15 65 45 48 °

5 ghank | 1736SU05C-1510| 16 133 83 63 48 o

153 3 Extenal | gtraight. | 1536SU03-1530 16 115 65 45 48 °
) 5 Internal | Zylinder | 1536SU05C-1530 16 133 83 63 48 °

v = Very suitable - Sehr empfohlen

Material Overview - Material Ubersich
@ Material Overvie aterial Ubersicht ¥ = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstuickstoff
Grade | Mildsteel | Carbon Hardened steel - geharteter Stahl Stgigl;ss Castiron | Nodular | Aluminum | Copper Heegllrg;;ist.
Baustahl steel, Rostfreier | Gusseisen | °astiron alloy alloy warmfest
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl GGG Aluleg. | Kupfer leg. leg .
KDG303 v v v v v v v v
Code key | C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C35

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Drilling ::Bohren
SSlidlCarbigetdril SEAVollhartmetallbohies

1 | | i - N » -
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
P !& B4 AN ST — %%I
« V"“ - I3
External Coolant Straight shank ‘l l2 l4
Externe Kiihlung Zylinderschaft I
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft | la
1
be
R = ——
Internal Coolant Whistle notch
Interne Kiihlung shank - Schaft
I
e For high efficient drilling of P(steel), M (stainless steel) and K(cast iron) with high performance.
e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.
e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenférmige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Drill Driling | 5, ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth | £ 3 E | Shank Tyoe - T Shank - Schaft (Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length |  Sorte
Bohrer @|Bohrtiefe| 8 8 <= | Schaft yp yp @ diameter |Gesamtlange| Nutenlénge |Effektive Nutzldnge| Schaftlange

(@] S
di(mz) | (L/d) ¥4 da(hs) I l2 Is l4 KDG303
3 1534SU03-1550 16 115 65 45 48 )
External Straight
5 Extern | “shank | 1536SU05-1550 16 133 83 63 48 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-1550 16 115 65 45 48 °
schaft
15.5 5 1536SU05C-1550 16 133 83 63 48 °
g | Imemal | Whislle | 1734su03C-1550 | 16 115 65 45 48 o
5 Shank | 1736SU05C-1550 | 16 133 83 63 48 3
8 1538SU08C-1550 16 204 152 132 48 )
3 External | Straight | 1534SU03-1580 16 115 65 45 48 °
shank
5 Extemn 1536SU05-1580 16 133 83 63 48 °
Zylinder-
15.8 3 schaft 1534SU03C-1580 16 115 65 45 48 )
' 5 Internal 15365U05C-1580 16 133 83 63 48 °
3 Intern | Whistle | 1734s5U03C-1580 16 15 65 45 48 .
5 shank | 17365U05C-1580 16 133 83 63 48 o
3 1534SU03-1600 16 115 65 45 48 )
Eé(ternal Straight
5 xtem | “shank | 1536SU05-1600 16 133 83 63 48 o
3 Zylinder- | 1534SU03C-1600 16 115 65 45 48 )
schaft
16.0 5 1536SU05C-1600 16 133 83 63 48 )
3 'T;fg’r‘:' Whistle | 1734sU03C-1600 16 15 65 45 48 .
5 Shank | 1736SU05C-1600 16 133 83 63 48 .
8 1538SU08C-1600 16 204 152 132 48 °
16.1 3 . 1534SU03-1610 18 123 73 51 48 °
Straight
3 External | shank | 1534SU03-1650 18 123 73 51 48 .
5 Extern Zyligd?tr- 1536SU05-1650 18 143 93 71 48 °
scha
3 1534SU03C-1650 18 123 73 51 48 [}
16.5 5 1536SU05C-1650 18 143 93 71 48 )
Internal | Whistle o
3 Intern nr?tcrl]( 1734SU03C-1650 18 123 73 51 48 )
shan
5 Schaft 1736SU05C-1650 18 143 93 71 48 [}
8 Straight | 1538SU08C-1650 18 223 171 149 48 °

C36 @ exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage



Drilling ::Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Drrill Drilling | 5 ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth | £ 3 E Shank Tvpe - T Shank - Schaft (Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length |  Sorte
Bohrer @ |Bohrtiefe| S g = | Schaft yp yp @ diameter |Gesamtlange| Nutenldnge |Effektive Nutziange| Schaftlange

(&] =
di(m7) | (L/d) 2 d2(he) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 1534SU03-1675 18 123 73 51 48 )
Eé(ternal Straight
5 xtem | shank | 1536SU05-1675 18 143 93 71 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1675 18 123 73 51 48 °
16.75 schaft
5 Internal 1536SU05C-1675 18 143 93 71 48 [ )
3 Intern ngltiﬂe 1734SU03C-1675 18 123 73 51 48 °
shank
5 Schaft 1736SU05C-1675 18 143 93 71 48 )
3 1534SU03-1680 18 123 73 51 48 )
Eé‘tema' Straight
5 xtern | ghank | 1536SU05-1680 18 143 93 71 48 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-1680 18 123 73 51 48 °
16.8 schaft
5 1536SU05C-1680 18 143 93 71 48 )
Internal
3 Intern WhitSthe 1734SU03C-1680 18 123 73 51 48 )
Notci
shank
5 Schaft 1736SU05C-1680 18 143 93 71 48 )
3 1534SU03-1700 18 123 73 51 48 )
Eé‘tema' Straight
5 xtern | shank | 1536SU05-1700 18 143 93 71 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1700 18 123 73 51 48 °
schaft
17.0 5 1536SU05C-1700 18 143 93 71 48 .
3 Internal Whistle 1734SU03C-1700 18 123 73 51 48 ®
Intern nﬁthll
shan
5 Schaft 1736SU05C-1700 18 143 93 71 48 [}
8 1538SU08C-1700 18 223 171 149 48 )
3| Extormal | Staioht | 153450031750 18 123 73 51 48 o
5 Extern _ 15365U05-1750 18 143 93 71 48 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1750 18 123 73 51 48 )
175 5 1536SU05C-1750 18 143 93 71 48 °
3 Internal | Whistle | 1734SU03C-1750 18 123 73 51 48 °
Intern nr?tdll
shan
5 Schaft 1736SU05C-1750 18 143 93 71 48 °
8 1538SU08C-1750 18 223 171 149 48 )
3 External | Straight | 1534SU03-1780 18 123 73 51 48 °
shank
5 Extern 1536SU05-1780 18 143 93 71 48 °
Zylinder-
3 schaft 1534SU03C-1780 18 123 73 51 48 )
17.8 5 15365U05C-1780 18 143 03 7 48 o
Internal
3 Intern Whitst'Le 1734SU03C-1780 18 123 73 51 48 °
NOLC
shank
5 Shant | 1736sU05C-1780 18 143 93 71 48 o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstiickstoff
Grade ; Hardened steel - geharteter Stahl | Stainless ; Heat resist.
Sorte Mild steel | Carbon g steel Cast iron Nodular | Aluminum | Copper alloy
Baustahl steel, Rostfreier | Gusseisen | €astiron alloy alloy warmfest
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl GGG Alu leg. | Kupfer leg. leg ’
KDG303 v v v v v v v v
Code key C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge Ca7

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Drilling ::Bohren
SSlidlCarbigetdril SEAVollhartmetallbohies

1 | | 1 - - » -
SU series - SU Serie General machining - Allgemeine Bearbeitung
P !& B4 AN ST — %%I
| V"“ - I3
External Coolant Straight shank ‘l l2 l4
Externe Kiihlung Zylinderschaft I
Internal Coolant Straight shank
Interne Kiihlung Zylinderschaft | la
1
be
Internal Coolant Whistle notch
Interne Kiihlung shank - Schaft
I
e For high efficient drilling of P(steel), M (stainless steel) and K(cast iron) with high performance.
e Waveform cutting edges achieve outstanding sharpness and strength, promoting chip removal.
e Hocheffizientes Bohren von allgemeinen Stahlwerkstoffen, rostfreien Werkstoffen und Guss.
e Wellenformige Schneidkante mit hoher Schneidenscharfe, Stabilitat und guter Spanabfuhr.

Drill Driling | 5, © Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth | £ 3 E Shank Tvoe - T Shank - Schaft Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length |  Sorte
Bohrer @ |Bohrtiefe 8 g = | Schaft yp yp @ diameter |Gesamtlange| Nutenlange | Effektive Nutzldnge | Schaftidnge

(&] =1
di(m7) | (L/d) ¥4 da(hs) I1 l2 I3 la KDG303
3 1534SU03-1800 18 123 73 51 48 °
Eé(ternal Straight
5 xtern | shank | 1536SU05-1800 18 143 93 71 48 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1800 18 123 73 51 48 °
schaft
18.0 5 1536SU05C-1800 18 143 93 71 48 °
3 Internal | Whistle | 1734SU03C-1800 18 123 73 51 48 °
Intern nr?tcrll
shan
) Schaft 1736SU05C-1800 18 143 93 71 48 )
8 1538SU08C-1800 18 223 171 149 48 )
3 External | Straight | 1534SU03-1850 20 131 79 55 50 °
shank
5 Extern 1536SU05-1850 20 153 101 77 50 °
Zylinder-
8 schaft 1534SU03C-1850 20 131 79 55 50 )
18.5 5 1536SU05C-1850 20 153 101 77 50 )
Internal
3 Intern Whitstrlle 1734SU03C-1850 20 131 79 55 50 °
NOLC
shank
5 Schaft 1736SU05C-1850 20 153 101 77 50 )
3 1534SU03-1880 20 131 79 55 50 o
Eé(ternal Straight
5 xtern | shank | 1536SU05-1880 20 153 101 77 50 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-1880 20 131 79 55 50 )
18.8 schaft
. 5 1536SU05C-1880 20 153 101 77 50 °
Internal
3 Intern Whitsttl1e 1734SU03C-1880 20 131 79 55 50 °
Notc
shank
5 Schaft 1736SU05C-1880 20 153 101 77 50 °
3 1534SU03-1900 20 131 79 55 50 )
Eé‘tema' Straight
5 xtern | shank | 1536SU05-1900 20 153 101 77 50 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-1900 20 131 79 55 50 °
19.0 schaft
5 1536SU05C-1900 20 153 101 77 50 °
Internal
3 Intern an;;sétrl]e 1734SU03C-1900 20 131 79 55 50 °
shank
5 Sopaft | 17365U05C-1900 20 153 101 77 50 .

C 38 @ exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage



Drilling ::Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Drrill Drilling | 5 ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth | £ 3 E Shank Tvpe - T Shank - Schaft (Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length | Sorte
Bohrer @|Bohrtiefe| S g <= | Schaft ypP ypP @ diameter |Gesamtlange| Nutenldnge |Effektive Nutzidnge| Schaftlange

O S
di(m7) | (L/d) 2 d2(he) I1 I2 I3 la KDG303

3 Extemal | gt 15345U03-1950 20 131 79 55 50 .
5 Extern | “shank | 1536SU05-1950 20 153 101 77 50 °
3 Zylinder- | 1534SU03C-1950 20 131 79 55 50 °

19.5 schaft
5 1536SU05C-1950 20 153 101 77 50 °

Internal

3 Intern ngltsctée 1734SU03C-1950 20 131 79 55 50 °

shank
5 Schaft 1736SU05C-1950 20 153 101 77 50 °
3 External Straight 1534SU03-1980 20 131 79 55 50 °
5 Extern | “shank | 1536SU05-1980 20 153 101 77 50 o
3 Zylinder- | 1534SU03C-1980 20 131 79 55 50 °

19.8 schaft
5 | 1536SU05C-1980 20 153 101 77 50 °

nternal !

3 Intern anlséﬂe 1734SU03C-1980 20 131 79 55 50 °

shank
5 Schaft 1736SU05C-1980 20 153 101 77 50 ®
3 External Straight 1534SU03-2000 20 131 79 55 50 °
5 Extern | “shank | 1536SU05-2000 20 153 101 77 50 .
3 Zylinder- | 1534SU03C-2000 20 131 79 55 50 °

schaft

20.0 5 1536SU05C-2000 20 153 101 77 50 °

Internal
3 Intern Whistle | 1734SU03C-2000 20 131 79 55 50 °
notch
shank
5 Schaft | 1736SU05C-2000 20 153 101 77 50 °
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - WerkstUckstoff
GS?:: Mild steel | Carbon Hardened steel - gehérteter Stahl stg{gl:lss Castiron | Nodular | Aluminum | Copper Hea;‘tnlgeys ist.
Baustahl steel, Rostfreier | Gusseisen | °aStiron alloy alloy warmfest
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl GGG Aluleg. | Kupfer leg. leg ’
KDG303 v % % v v v v v
Code key C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fir Sonderwerkzeuge C39

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Drilling

-

External Coolant
Externe Kiihlung

- Bohren
ISolidiCarbideYdrilIsSERVellhartmetallbohren

SU series = SU Serie

General machining - Allgemeine Bearbeitung

e For thread pre-hole, chamfering.
e Gewindebohrung mit Fase.

» W
- e by

Straight shank
Zylinderschaft

v.‘@‘

30140

90°

(Step drill - Stufenbohrer)

—7

Drill I?jrillitn'? =N o Shank Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
. ep =g E an . Sorte
diameter| g onriiefe| S 2 £ | Schaft Type VP Mol 2w | | k| oW |
d1(ms) o <3 : (he) 2 { 2 & S
(L/d) >2 Gewinde KDG303
3.3 3 1557SU03-M4 M4 6.0 4.5 66 28 36 1.4 ¢)
4.2 3 1557SU03-M5 M5 6.0 6.0 66 28 36 13.6 e}
5.0 3 1557SU03-M6 M6 8.0 7.0 79 41 36 16.5 o
6.75 3 1557SU03-M8 M8 10.0 9.5 89 47 40 21.0 (¢]
8.5 3 1557SU03-M10 M10 12.0 12.0 102 55 45 255 o
10.25 3 Straight | 1557SU03-M12 M12 14.0 14.0 107 60 45 30.0 o
External shank
12.0 3 1557SU03-M14 M14 16.0 16.0 115 65 48 34.5 o
Extern | zylinder-
14.0 3 schaft 1557SU03-M16 M16 18.0 18.0 123 73 48 38.5 o
7.0 3 1557SU03-M8x%1.0 M8x1.0 10.0 9.8 89 47 40 21.0 o
9.0 3 1557SU03-M10x1.0 M10x1.0 12.0 12.0 102 55 45 255 o
10.5 3 1557SU03-M12x1.5 M12x1.5 14.0 14.0 107 60 45 30.0 ¢)
12.5 3 1557SU03-M14x1.5 M14x1.5 16.0 16.0 115 65 48 34.5 e}
14.5 3 1557SU03-M16x1.5 M16x1.5 18.0 18.0 123 73 48 38.5 ¢)

Attentions when using step drill - Einsatzempfehlung fiir Stufenbohrer

Because of no chamfer on the
large diameter, countersink
drill as shown above is not

possible.

Aufgrund der fehlenden Fase,
bei groRen Durchmessern ist das
Aufbohren nicht zu empfehlen.

Long chips will roll around the

M

drill and obstruct machining when

countersink drill. It is recommended
to select small feed drilling in order
to cut chips.

Beim Ansenken kdnnen lange Spéne
entstehen. Vorschub reduzieren.

@ Material Overview - Material Ubersicht

)

When countersink drill,
cutting force increases at
initial. Reduce the feedrate/

please

Beim Aufbohren werden die
Schnittkrafte héher.
Bitte Vorschub reduzieren.

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstuckstoff
Grade | wid steel Carbon Hardened steel - geharteter Stahl | Stainless ] Nodular | Aluminum | Copper Heat resist.
Sorte steel Cast iron ; alloy
Baustahl steel, Rostfreier | Gusseisen casyiron alloy alloy warmfest,
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl GGG Aluleg. | Kupfer leg. leg ’
KDG303 v v v v v v v v

C4(0Q @ exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage



For soft steel & sta/n/ess stee/
Fur weichen & rostfreien Stahl

ST special series. A bigger space for chips and its curved edges increases the sharp-
ness of the drills during cutting. Especially suitable for cutting materials with long
chips, such as low carbon steels with a high elongation rate and austenitic stainless
steel.

Ein definierter Spanraum in Verbindung mit einer scharfen Schneide ermdglicht das
. Bohren mit einer hohen Produktivitdt von langspanenden Stahlwerkstoffen und rost-
freien Werkstoffen.

8001 Type - Typ:1534ST03C-1000
702 Size - GroRe: @10mm

Workpiece material
Werkstuckstoff: 1Cr18Ni9Ti

Cutting speed - Schnittgeschw.: 70m/min
Rotating speed - Umdrehung pro min: 2200r/min
Feed rate per revolution

Vorschub pro Umdrehung: 0.15mm/r

Feed speed - Vorschub: 330mm/min

Drilling depth- Bohrtiefe: 30mm(L/D=3)

Similar product  1534ST03C-1000 Cooling system: water-soluble liquid (Internal)
of company A Kulmittel : wasserlésliche Emulsion (Intern)

Machine: Mikron UCP 1000

600

400 -

200 4

Number of hole drilled ( pc)

Company A's chips 1534ST03C-1000 chips (ZCC CT)

C41



Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Drilling ::Bohren
SSlidlCarbigetdril SEAVollhartmetallbohies

ST series - ST Serle for soft and stainless steel - fiir weichen & rostfreien Stahl

i
s SSS— =7 1
W Iz _
Internal Coolant Straight shank | - Iz L la -
Interne Kiihlung Zylinderschaft - h -
SOESSSSSSSE C
Internal Coolant Whistle notch
Interne Kiihlung shank - Schaft B

e First choice for drilling soft & stainless steel.

e Sharp cutting edge can avoid build-up edge, suitable for drilling hole with high performance.

e Erste Wahl fiir das Bohren von weichen und rostfreien Stahlen.

e Scharfe Schneiden reduzieren bzw. vermeiden Aufbauschneidenbildung. Besonders geeignet fiir das Hochleistungsbohren.

Drill Drilling | 55 ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth _g % E Shank Type - T Shank - Schaft (Overall length| Flute length | effective drill. length | Shank length Sorte
Bohrer @ |Bohrtiefe 8 £ < | Schaft yp yP @ diameter |Gesamtlange| Nutenldnge | Effektive Nutzldnge | Schaftlange

=}
di(mrz) | (L/d) ¥4 dz(he) I I2 I3 l4 KDG303
3 Strr]aiglf(lt 1534ST03C-0300 6 62 20 14 36 o
shan
3.0 5 zylinder | 1536ST05C-0300 6 66 28 23 36 °
Whistle
5 noten. | 1736ST05C-0300 6 66 28 23 36 o
3 Straight | 15345T03C-0310 6 62 20 14 36
shank
31 5 Zylinder | 1536ST05C-0310 6 66 28 23 36
Whistle
5 noteh | 1736ST05C-0310 6 66 28 23 36 o
3 Straight | 15345T03C-0320 6 62 20 14 36
shank
3.2 5 Zylinder | 1536ST05C-0320 6 66 28 23 36 °
Whistle
5 noten | 1736ST05C-0320 6 66 28 23 36 o
3 Sstrf]‘;'g:t 1534ST03C-0325 6 62 20 14 36 o
3.25 5 Zylinder | 1536ST05C-0325 6 66 28 23 36 o
5 Whistle | 1736ST05C-0325 6 66 28 23 36 o
3 £ | Straight | 45345703C-0330 6 62 20 14 36 o
52 shank
3.3 5 = Zylinder | 1536ST05C-0330 6 66 28 23 36 °
5 ('_“ Whistle | 1736ST05C-0330 6 66 28 23 36 o
3 c Straight | 15345T03C-0340 6 62 20 14 36 o
52 shank
3.4 5 c Zylinder | 1536ST05C-0340 6 66 28 23 36 °
5 Whistle | 1736ST05C-0340 6 66 28 23 36 o
3 Straight | 45345T03C-0350 6 62 20 14 36 o
shank

3.5 5 Zylinder | 1536ST05C-0350 6 66 28 23 36 °

5 Whistle | 1736ST05C-0350 6 66 28 23 36 o
3 Straight | 45345T03C-0360 6 62 20 14 36 o
shank

3.6 5 Zylinder | 1536ST05C-0360 6 66 28 23 36 °

5 Whistle | 1736ST05C-0360 6 66 28 23 36 o
3 Straight | 45345T03C-0370 6 62 20 14 36 o
shank

3.7 5 Zylinder | 1536ST05C-0370 6 66 28 23 36 °

5 Whistle | 1736ST05C-0370 6 66 28 23 36 o
3 Sstrfgg:t 1534ST03C-0380 6 66 24 17 36 o
3.8 5 Zylinder | 1536ST05C-0380 6 74 36 29 36 °
5 Whistle | 1736ST05C-0380 6 74 36 29 36 o

C 42 e exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage



Drilling ::Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Drill Driling | 5, © Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth E%"é Shank Tvoe - T Shank - Schaft (Overall length| Flute length leffective dril. lengthl Shank length | Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe 8 CE)E Schaft yp yp @ diameter |Gesamtlange| Nutenlange (Effektive Nutzldnge| Schaftlange

O ~:5
di(m7) | (L/d) ¥4 d2(he) I1 I2 I3 la KDG303
3 Straight shank | 1534ST03C-0390 6 66 24 17 36 o
3.9 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0390 6 74 36 29 36 °
5 Hihistle notch | 17365T05C-0390 6 74 36 29 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0400 6 66 24 17 36 o
4.0 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0400 6 74 36 29 36 °
5 ihistle notch | 1736ST05C-0400 6 74 36 29 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0410 6 66 24 17 36 o
41 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0410 6 74 36 29 36 °
5 Shistie notch | 1736ST05C-0410 6 74 36 29 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0420 6 66 24 17 36 o
4.2 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0420 6 74 36 29 36 .
5 Jhistie notch | 1736ST05C-0420 6 74 36 29 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0430 6 66 24 17 36 o
4.3 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0430 6 74 36 29 36 °
c Whistle notch
5 & | shank- Schatt | 1736ST05C-0430 6 74 36 29 36 o
< | Staightshank | 1534ST03C-0440 6 66 24 17 36
44 5 & | Ainderschaft | 45365T05C-0440 6 74 36 29 36
5 S | Whistlenotch | 47365105¢ 0440 6 74 36 29 36 o
g shank - Schaft
3 - Straight shank | 1534ST03C-0450 6 66 24 17 36
45 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0450 6 74 36 29 36
5 Shistie notch | 1736ST05C-0450 6 74 36 29 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0460 6 66 24 17 36
4.6 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0460 6 74 36 29 36
5 ihistle notch | 1736ST05C-0460 6 74 36 29 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0465 6 66 24 17 36 o
4.65 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0465 6 74 36 29 36 o
5 Jhistie notch | 1736ST05C-0465 6 74 36 29 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0470 6 66 24 17 36 o
47 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0470 6 74 36 29 36 °
5 Shistie notch | 1736ST05C-0470 6 74 36 29 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0480 6 66 28 20 36 o
4.8 5 Zylinderschaft | 1536ST05C-0480 6 82 44 35 36 °
5 ihistle notch | 1736sTo5C-0480| 6 82 44 35 36 o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - WerkstUckstoff
Grade ; Hardened steel - gehérteter Stahl Stainless . Heat resist.
e Mild steel | Carbon 9 steel Cast iron Nodular | Aluminum | Copper alloy
Baustahl steel, Rostfreier | Gusseisen | €astiron alloy alloy warmfest
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl GGG Alu leg. | Kupfer leg. leg ’
KDG303 v v v v
Code key C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C43

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Drilling ::Bohren
SSlidlCarbigetdril SEAVollhartmetallbohies

ST series - ST Serle for soft and stainless steel - fiir weichen & rostfreien Stahl

M 1 _F ' wl
\ s _
Internal Coolant Straight shank . ] B [H] o b la -
Interne Kuihlung Zylinderschaft - h -
Le A —_— i
Internal Coolant Whistle notch B Iz n " ] -
Interne Kiihlung shank - Schaft . L .

e First choice for drilling soft & stainless steel.

e Sharp cutting edge can avoid build-up edge, suitable for drilling with high performance.

e Erste Wahl fir das Bohren von weichen und rostfreien Stahlen.

e Scharfe Schneiden reduzieren bzw. vermeiden Aufbauschneidenbildung. Besonders geeignet fiir das Hochleistungsbohren.

Drill Drilling | 5, ®© Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter dePFh % § E Shank Type - Typ Shank - Schaft Overall length| Flute length Leffectiye dril. length' Shank length Sorte
Bohrer @|Bohrtiefe| o £ = Schaft @ diameter |Gesamtldnge| Nutenlénge |Effektive Nutzldnge| Schaftidnge
di(m7) | (L) | © € dz(he) I 2 ls b | Kpeaos

3 Straight shank | 1534ST03C-0490 6 66 28 20 36 o

4.9 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0490 6 82 44 35 36 .

5 ihistle notch | 1736ST05C-0490 6 82 44 35 36 o

3 Straight shank | 1534ST03C-0500 6 66 28 20 36 o

5.0 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0500 6 82 44 35 36 o
5 ohistle notch | 1736ST05C-0500 6 82 44 35 36 o

3 Straight shank | 1534ST03C-0510 6 66 28 20 36 o

5.1 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0510 6 82 44 35 36 °
5 histle notch | 1736ST05C-0510 6 82 44 35 36 o

3 Straight shank | 1534ST03C-0520 6 66 28 20 36 o

5.2 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0520 6 82 44 35 36 °
5 histle potch | 1736ST05C-0520 6 82 44 35 36 o

= | Straight shank | 1534ST03C-0530 6 66 28 20 36 o

5.3 5 & | Hlinderschaft | 415365T05C-0530 6 82 44 35 36 °
5 = histle notch | 1736ST05C-0530 6 82 44 35 36 o

3 g Straight shank | 1534ST03C-0540 6 66 28 20 36 o

5.4 5 %’ Zylinderschaft | 15365T05C-0540 6 82 44 35 36 °
5 | Whistle poich | 1736ST05C-0540 6 82 44 35 36 o

3 Straight shank | 1534ST03C-0550 6 66 28 20 36 o

5.5 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0550 6 82 44 35 36 °
5 histle notch | 17365T05C-0550 6 82 44 35 36 o

Straight shank | 1534ST03C-0555 6 66 28 20 36 o

555 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0555 6 82 44 35 36 o
5 ihistle notch | 1736ST05C-0555 6 82 44 35 36 o

3 Straight shank | 1534ST03C-0560 6 66 28 20 36 o

5.6 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0560 6 82 44 35 36 °
5 Shistle notch | 1736ST05C-0560 6 82 44 35 36 o

3 Straight shank | 1534ST03C-0570 6 66 28 20 36 o

5.7 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0570 6 82 44 35 36 °
5 histle potch | 17365T05C-0570 6 82 44 35 36 o

C44 @ exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage



Drilling ::Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Drill Drilling | 5, ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth |£ 3 'E Shank Tvoe - T Shank - SchafiOverall length| Flute length [effective drill. length| Shank length |  Sorte
Bohrer @ |Bohrtiefe| 8 CE’ = Schaft yp yP @ diameter |Gesamtlange| Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlange

O =l
di(mz) | (L/d) = dz(he) I l2 I3 la KDG303
3 Straight shank| 1534ST03C-0580 6 66 28 20 36 o
5.8 5 Zylinderschaft| 15365T05C-0580 6 82 44 35 36 °
5 Vinistle notch | 1736sT05C-0580 6 82 44 35 36 o
3 Straight shank| 1534ST03C-0590 6 66 28 20 36 o
5.9 5 Zylinderschaft| 15365T05C-0590 6 82 44 35 36 .
5 ihistle notch | 17365T05C-0590 6 82 44 35 36 o
Straight shank| 1534ST03C-0600 6 66 28 20 36 o
6.0 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0600 6 82 44 35 36
5 Aihistle notch | 17365T05C-0600 6 82 44 35 36 o
3 Straight shank 1534ST03C-0610 8 79 34 24 36 (@]
6.1 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0610 8 91 53 43 36 °
5 ihistle notch | 17365T05C-0610 8 91 53 43 36 o
3 Straight shank| 1534ST03C-0620 8 79 34 24 36 o
6.2 5 Zylinderschaft| 15365T05C-0620 8 91 53 43 36 °
c Whistle notch
5 5 lshanc Senat 1736ST05C-0620 8 91 53 43 36 o
3 E Straight shank 1534ST03C-0630 8 79 34 24 36 (@]
6.3 5 (;U Zylinderschaft| 15365T05C-0630 8 91 53 43 36 °
c Whistle notch
5 & |shank - Schaft| 1736ST05C-0630 8 91 53 43 36 o
3 = |Straight shank| 1534ST03C-0640 8 79 34 24 36 o
6.4 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0640 8 91 53 43 36 °
Whistle notch
5 e k| 1736ST05C-0640 8 91 53 43 36 o
3 Straight shank 1534ST03C-0650 8 79 34 24 36 (@]
6.5 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0650 8 91 53 43 36 °
Whistle notch
5 histle poroR. | 1736ST05C-0650 8 91 53 43 36 o
6.6 5 Zylinderschaft| 15365T05C-0660 8 91 53 43 36 °
5 histle notch | 17365T05C-0660 8 91 53 43 36 o
3 Straight shank 1534ST03C-0670 8 79 34 24 36 (@]
6.7 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0670 8 91 53 43 36 °
5 histle notch | 17365T05C-0670 8 91 53 43 36 o
3 Straight shank 1534ST03C-0675 8 79 34 24 36 (@]
6.75 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0675 8 91 53 43 36 o
5 histle notch | 17365T05C-0675 8 91 53 43 36 o
6.80 5 ?yﬁ?;%g‘r:ﬁ:f': 1536ST05C-0680 8 o1 53 43 36 o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstlickstoff
C;‘:r‘tj: Mild steel | Carbon Hardened steel - geharteter Stahl Stglgleelss Castiron | Nodular | Aluminum | Copper Hea;t”roe; ist.
Baustahl steel, Rostfreier | Gusseisen | €astiron alloy alloy warmfest
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl GGG Alu leg. | Kupfer leg. leg
KDG303 v v v v
Code key C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C45

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

- Bohren
ISolidiCarbideYdrilIsSERVellhartmetallbohren

Drilling

ST series = ST Serie

for soft and stainless steel - fiir weichen & rostfreien Stahl

Internal Coolant
Interne Kiihlung

Straight shank
Zylinderschaft

Whistle notch
shank - Schaft

Internal Coolant
Interne Kiihlung

e First choice for drilling soft & stainless steel.

e Sharp cutting edge can avoid build-up edge, suitable for drilling with high performance.

e Erste Wahl fiir das Bohren von weichen und rostfreien Stahlen.

e Scharfe Schneiden reduzieren bzw. vermeiden Aufbauschneidenbildung. Besonders geeignet fir das Hochleistungsbohren.

Drill Driling | 5, © Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth % g ‘é Shank Type - Typ Shank - Schaft Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ |Bohrtiefe 8 < g Schaft @ diameter |Gesamtlange| Nutenlénge | Effektive Nutzlange | Schaftlange

di(m7) | (L/d) ¥4 d2(he) I1 I2 I3 l4 KDG303

6.9 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0690 8 91 53 43 36 °
Whistle notch

5 oihictle notc | 1736sT05C-0690 8 91 53 43 36 o

7.0 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0700 8 91 53 43 36 °
Whistle notch

5 ihictle notch | 1736sT05C-0700 8 91 53 43 36 o

7.1 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0710 8 91 53 43 36 °
Whistle notch

5 shank - Schaft 1736ST05C-0710 8 91 53 43 36 o

3 Straight shank | 15348T03C-0720 8 79 41 29 36 o

7.2 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0720 8 91 53 43 36 °
Whistle notch

5 shank - Schaft 1736ST05C-0720 8 91 53 43 36 o

3 _ | Strightshank | 15348T03C-0730 8 79 41 29 36 o

7.3 5 5 | #Ylinderschaft | 15365T05C-0730 8 91 53 43 36 °

-—

= Whistle notch

5 = | jihistle potch | 1736sT05C-0730 8 91 53 43 36 o

3 € | Stright shank | 15345T03C-0740 8 79 41 29 36 o

7.4 5 O | Zylinderschaft | 45365T05C-0740 8 91 53 43 36 °

c

- Whistle notch

5 shank - Schaft 1736ST05C-0740 8 91 53 43 36 )

3 Straight shank | 15345T03¢-0750 8 79 41 29 36 o

Zylinder-

7.5 5 chaft | 1536ST05C-0750 8 91 53 43 36 o
Whistle notch

5 ihictle noteh | 1736sT05C-0750 8 91 53 43 36 o

3 Straight shank 1534ST03C-0760 8 79 41 29 36 (@]

76 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0760 8 91 53 43 36 °
Whistle notch

5 histle noteh | 1736ST05C-0760 8 o1 53 43 36 o

3 Straight shank | 1534ST03C-0770 8 79 41 29 36 o

7.7 5 Zylinderschaft | 45365T05¢-0770 8 91 53 43 36 .
Whistle notch

5 shank - Schaft 1736ST05C-0770 8 91 53 43 36 o

3 Straight shank | _1534ST03C-0780 8 79 41 29 36 o

7.8 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0780 8 91 53 43 36 °
Whistle notch

5 inistle DoteP | 1736 T05C-0780 8 91 53 43 36 o

C46 @ exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage



Drilling : Bohren
@ V(ghartmetallbohrer
- Drill Drilling | o, E Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter dep.th % % E Shank Type - Typ Shank - Schaft Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ |Bohrtiefe| o = Schaft @ diameter |Gesamtlange| Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftidnge
dimr) | (Ld) |© 2 da(he) I o Is le KDG303
3 Straight shank | 1534ST03C-0790 8 79 41 29 36 o
7.9 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0790 8 91 53 43 36 .
5 inistle noteh | 17365T05C-0790 8 91 53 43 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0800 8 79 41 29 36 o
8.0 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0800 8 91 53 43 36 °
5 Whistle notch | 17365T05C-0800 8 91 53 43 36 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0810 10 89 47 35 40 o
8.1 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0810 10 103 61 49 40 °
5 Whistle notch | 17365T05C-0810 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0820 10 89 47 35 40 o
8.2 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0820 10 103 61 49 40 .
5 histle noteh | 17365 T05C-0820 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0830 10 89 47 35 40 o
8.3 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0830 10 103 61 49 40 °
5 ihistle notch | 1736ST05C-0830 10 103 61 49 40 o
3 c ityﬁ; %Ztr::::flt( 1534ST03C-0840 10 89 47 35 40 o
8.4 5 3 1536ST05C-0840 10 103 61 49 40 .
5 = Whistle notch | 17365T05C-0840 10 103 61 49 40 o
3 S | Straight shank | 1534ST03C-0850 10 89 47 35 40 o
8.5 5 & | Hylinderschaft | "15365T05C-0850 10 103 61 49 40 o
5 = Whistle notch | 17365T05C-0850 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0860 10 89 47 35 40 o
8.6 Zylinderschaft | 15365T05C-0860 10 103 61 49 40 .
5 ihistle noteh | 17365 T05C-0860 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0870 10 89 47 35 40 o
8.7 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0870 10 103 61 49 40 °
5 ihistle noteh | 17365T05C-0870 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0880 10 89 47 35 40 o
8.8 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0880 10 103 61 49 40 .
5 Whistle notch | 17365T05C-0880 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0890 10 89 47 35 40 o
8.9 5 Zylinderschaft | 15365T05C-0890 10 103 61 49 40
5 histle notch  1736ST05C-0890 10 103 61 49 40
3 Straight shank | 1534ST03C-0900 10 89 47 35 40
9.0 5 Zylinderschaft | 1536ST05C-0900 10 103 61 49 40
5 Shistle noteh | 17365T05C-0900 10 103 61 49 40 o

@ Material Overview -

Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstuickstoff
Grade | \iid steel | Carbon Hardened steel - gehérteter Stahl | Stainless ) Ndler | Al | @asmer Heat resist.
Sorte steel Cast iron : alloy
Dzl steel, Rostfreier | Gusseisen cast iron alloy alloy warmfest
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl GGG Aluleg. | Kupfer leg. leg
KDG303 v v v v
Code key | C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge Ca7

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

- Bohren
ISolidiCarbideYdrilIsSERVellhartmetallbohren

Drilling

ST series = ST Serie

R~ ———

Straight shank
Zylinderschaft

Internal Coolant
Interne Kiihlung

Whistle notch
shank - Schaft

Internal Coolant
Interne Kiihlung

e First choice for drilling soft & stainless steel.
e Sharp cutting edge can avoid build-up edge, suitable for drilling with high performance.
e Erste Wahl fiir das Bohren von weichen und rostfreien Stahlen.
e Scharfe Schneiden reduzieren bzw. vermeiden Aufbauschneidenbildung. Besonders geeignet fiir das Hochleistungsbohren.

for soft and stainless steel - fiir weichen & rostfreien Stahl

Drill Drilling | o, :T:’. Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth %%g Shank Tvpe - T Shank - Schaft[Overall length| Flute length | effective drill. length | Shank length |  Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe 8 = g Schaft yp ypP @ diameter |Gesamtlange| Nutenldnge | Effektive Nutzldnge | Schaftldnge

di(m7) | (L/d) ¥ da(he) l1 l2 I3 l4 KDG303
3 Straight shank | 1534ST03C-0910 10 89 47 35 40 o
9.1 5 Zylinderschaft | 415365T05C-0910| 10 103 61 49 40 .
Whistle notch
5 shank Caort | 1736ST05C-0910 10 103 61 49 40 o
9.2 5 1536ST05C-0920 10 103 61 49 40 °
Straight shank
3 Zylinderschaft | 1534ST03C-0930 10 89 47 35 40 o
9.3 5 1536ST05C-0930 10 103 61 49 40 °
Whistle notch
5 hank a9t | 1736ST05C-0930 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0940 10 89 a7 35 40 o
9.4 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0040| 10 103 61 49 40 °
Whistle notch
5 hank a9t | 1736ST05C-0940 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0950 10 89 47 35 40 o
9.5 5 Zylinderschaft | 415365T05C-0950, 10 103 61 49 40 .
Whistle notch
5 chank Caot | 1736ST05C-0950 10 103 61 49 40 o
3 g Straight shank | 1534ST03C-0960 10 89 47 35 40 o
9.6 5 £ | #linderschaft | 45365T05C-0960| 10 103 61 49 40 3
. Whistle notch
5 = | shank. Schaft | 1736ST05C-0960 10 103 61 49 40 o
c
3 5 | Straight shank | 1534ST03C-0970 10 89 a7 35 40 o
e .
9.7 5 £ | 2Zylinderschaft | 45365T05¢-0970 10 103 61 49 40 °
Whistle notch
5 chank - Sehott | 1736ST05C-0970 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0980 10 89 47 35 40 o
9.8 5 Zylinderschaft | 45365T05C-0080| 10 103 61 49 40 °
Whistle notch
5 hank a9t | 1736ST05C-0980 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-0990 10 89 47 35 40 o
9.9 5 Zylinderschaft | 415365T05C-0990| 10 103 61 49 40 °
Whistle notch
5 hank a9t | 1736ST05C-0990 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1000 10 89 47 35 40 o
10.0 5 Zylinderschaft | 45365T05¢-1000 10 103 61 49 40 .
Whistle notch
5 chank - aoet | 1736ST05C-1000 10 103 61 49 40 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1010 12 102 55 40 45 o
10.1 5 Zylinderschaft | 45365T05¢-1010 12 118 71 56 45 .
Whistle notch
5 hank - Sopot | 17368T05C-1010 12 118 71 56 45 o

C 48 @ exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage




Drilling ::Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Drill | Driling | 5, B Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter | depth % § ’é Shank Type - Typ Shank - Schaft (Overall length| Flute length |effective dril. length| Shank length | ~ Sorte
Bohrer @ |Bohrtiefe 8 £ % Schaft @ diameter |Gesamtlange| Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftlange
di(m7) | (L/d) < da(hs) l1 l2 I3 la KDG303
10.2 5 1536ST05C-1020 12 118 71 56 45 [}
Straight shank
3 777777777 Zylinderschaft 1534ST03C-1025 12 102 55 40 45 e}
10.25 5 1536ST05C-1025 12 118 71 56 45 o
5 Whistle notch | 1736ST05C-1025 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1030 12 102 55 40 45 o
10.3 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1030 12 118 71 56 45 .
5 Whistle notch | 1736ST05C-1030 12 118 71 56 45 [¢)
3 Straight shank | 1534ST03C-1040 12 102 55 40 45 o
10.4 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1040 12 118 71 56 45 °
5 Whistle notch | 1736ST05C-1040 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank 1534ST03C-1050 12 102 55 40 45 (@]
10.5 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1050 12 18 71 56 45 °
5 Whistle notch | 1736ST05C-1050 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1060 12 102 55 40 45 o
10.6 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1060 12 118 71 56 45 °
5 Whistle notch | 1736ST05C-1060 12 118 71 56 45 o
3 S | straight shank | 1534ST03C-1070 12 102 55 40 45 o
10.7 5 € | Yinderschaft | 15365T05C-1070 12 118 71 56 45 °
5 c;“ Whistle notch | 1736ST05C-1070 12 118 71 56 45 o
3 S | Straight shank | 1534ST03C-1080 12 102 55 40 45 o
10.8 5 T | Hlinderschaft | 15365T05C-1080 12 18 71 56 45 °
5 Whistle notch | 1736ST05C-1080 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1090 12 102 55 40 45 o
10.9 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1090 12 118 71 56 45 .
5 Whistle notch | 1736ST05C-1090 12 118 71 56 45 [¢)
3 Straight shank | 1534ST03C-1100 12 102 55 40 45 o
11.0 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1100 12 118 71 56 45 °
5 Whistle notch | 1736ST05C-1100 12 118 71 56 45 o
1.1 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1110 12 18 71 56 45 °
5 Whistle notch | 1736ST05C-1110 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1120 12 102 55 40 45 o
1.2 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1120 12 118 71 56 45 °
5 Whistle notch | 1736ST05C-1120 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1130 12 102 55 40 45 o
11.3 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1130 12 118 71 56 45 .
5 Whistle notch | 1736ST05C-1130 12 118 71 56 45 o
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstiickstoff
(;r;“:: Mild steel Carbon Hardened steel - geharteter Stahl Stg{gleelss Cast iron Nodl_JIar Aluminum Copper Heaat”'g,siSt'
Baustahl steel, Rostfreier | Gusseisen | castiron alloy alloy warmfest
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl GGG Aluleg. | Kupfer leg. leg ’
KDG303 v v v v
Code key C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C49

Sales 1S

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



- Bohren
ISolidiCarbideYdrilIsSERVellhartmetallbohren

Drilling

ST series = ST Serie

R~ ———

Straight shank
Zylinderschaft

Internal Coolant
Interne Kiihlung

Whistle notch
shank - Schaft

Internal Coolant
Interne Kiihlung

for soft and stainless steel - fiir weichen & rostfreien Stahl

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

e First choice for drilling soft & stainless steel.

e Sharp cutting edge can avoid build-up edge, suitable for drilling with high performance.

e Erste Wahl fiir das Bohren von weichen und rostfreien Stahlen.

e Scharfe Schneiden reduzieren bzw. vermeiden Aufbauschneidenbildung. Besonders geeignet fiir das Hochleistungsbohren.

Drill Driling | 5, © Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter dep'th %%E Shank Type - Typ Shank - Schaft (Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length | Sorte
Bohrer @|Bohrtiefe| o £= Schaft @ diameter |Gesamtlange| Nutenlange |Effektive Nutzldnge| Schaftiange

di(m7) | (Ud) |© 2 d2(he) I 2 ls b | KDG303
3 Straight shank | 1534ST03C-1140 12 102 55 40 45 o
1.4 5 Zylinderschaft | 415365T05C-1140 12 118 71 56 45 .
5 Whistle notch | 1736ST05C-1140 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1150 12 102 55 40 45 o
1.5 5 Zylinderschaft | 45365T05¢C-1150 12 118 71 56 45 .
5 Whistle notch | 1736ST05C-1150 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1160 12 102 55 40 45 o
1.6 5 Zylinderschaft | 4 5365T05¢C-1160 12 118 71 56 45 .
5 Whistle notch | 1736ST05C-1160 12 118 71 56 45 [¢)
3 Straight shank | 1534ST03C-1170 12 102 55 40 45 o
1.7 5 Zylinderschaft | 45365T05¢-1170 12 118 71 56 45 .
5 Whistle notch | 1736ST05C-1170 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1180 12 102 55 40 45 o
11.8 5 £ Zylinderschaft | 415365T05C-1180| 12 118 71 56 45 o
5 € | Whistle notch | 1736ST05C-1180 12 118 71 56 45 o
3 = | Straight shank | 1534ST03C-1190 12 102 55 40 45 o
1.9 5 £ Zylinderschaft | 453657051190 12 118 71 56 45 .
5 S | Whistle notch | 1736ST05C-1190 12 118 71 56 45 o
3 Straight shank | 15345T03C-1200| 12 102 55 40 45 o
12.0 5 Zylinderschaft | 415365T05C-1200| 12 118 71 56 45 o
5 Whistle notch | 1736ST05C-1200| 12 118 71 56 45 o
12.20 5 1536ST05C-1220| 14 124 77 60 45 .
3 %rl?r‘]%*grggﬁgf'f 1534ST03C-1225 14 107 60 43 45 o
12.25 5 1536ST05C-1225| 14 124 77 60 45 o
5 Whistle notch | 1736ST05C-1225| 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1230| 14 107 60 43 45 o
12.3 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1230 14 124 77 60 45 .
5 Whistle notch | 1736ST05C-1230| 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank | 15345T03C-1250 14 107 60 43 45 o
12.5 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1250| 14 124 77 60 45 o
5 Whistle notch | 1736ST05C-1250 14 124 77 60 45 o

C50 @ exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage



Drilling ::Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Drill Drilling | 5, ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth E%% Shank Tvoe - T Shank - Schaft Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ |Bohrtiefe 8%3 Schaft yp yp @ diameter |Gesamtlange| Nutenldnge | Effektive Nutzlange | Schaftlange

O =5
di(m7) | (L/d) ¥ d2(he) I1 I2 I3 l4 KDG303
3 Straight shank| _1534ST03C-1270 14 107 60 43 45 o
12.7 5 Zylinderschaft| 15365T05C-1270 14 124 77 60 45 °
5 Hhistle notch | 1736sT05C-1270 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank|_1534ST03C-1275 14 107 60 43 45 o
12.75 5 Zylinderschaft| 1536ST05C-1275 14 124 77 60 45 o
5 ohistle notch | 1736sT05C-1275 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank| 1534ST03C-1280 14 107 60 43 45 o
12.8 5 Zylinderschaft| 15365T05C-1280 14 124 77 60 45 °
5 Hhistie notch | 17365T05C-1280 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank| 1534ST03C-1300 14 107 60 43 45 o
13.0 5 Zylinderschaft| 15365T05C-1300 14 124 77 60 45 °
5 histle notch | 17365 T05C-1300 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank| 1534ST03C-1310 14 107 60 43 45 o
131 5 Zylinderschaft| 1536ST05C-1310 14 124 77 60 45 °
5 Hhistie notch | 1736sT05C-1310 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank| 1534ST03C-1350 14 107 60 43 45 o
C N
13.5 5 5 | HYlinderschaft| 15365T05C-1350 14 124 77 60 45 °
-— .
5 £ | Whictle notch | 1736ST05C-1350 14 124 77 60 45 o
3 T |Straight shank|_1534ST03C-1380 14 107 60 43 45 o
13.8 5 g Zylinderschaft| 1536ST05C-1380 14 124 77 60 45 °
Q :
5 £ | Whictle notch | 1736ST05C-1380 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank| 1534ST03C-1400 14 107 60 43 45 o
14.0 5 Zylinderschaft| 1536ST05C-1400 14 124 77 60 45 °
5 histle notch | 17365 T05C-1400 14 124 77 60 45 o
3 Straight shank,|_1534ST03C-1425 16 115 65 45 48 o
14.25 5 Zylinderschaft| 1536ST05C-1425 16 133 83 63 48 )
5 Hhistie notch | 17365 T05C-1425 16 133 83 63 48 o
3 Straight shank | _1534ST03C-1430 16 115 65 45 48 o
14.3 5 Zylinderschaft| 1536ST05C-1430 16 133 83 63 48 °
5 histle notch | 17365T05C-1430 16 133 83 63 48 o
3 Straightshank 1534ST03C-1450 16 115 65 45 48 o)
145 5 Zylinderschaft| 1536ST05C-1450 16 133 83 63 48 °
5 histle notch | 17365 T05C-1450 16 133 83 63 48 o
Straight shank|_1534ST03C-1475 16 115 65 45 48 o
14.75 5 Zylinderschaft| 15365T05C-1475 16 133 83 63 48 o
5 ihistle notch | 1736sT05C-1475 16 133 83 63 48 o

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstuickstoff
Grade | \jig steel Carbon Hardened steel - gehérteter Stahl Stg{gleelss Castiron | Nodular | Aluminum | Copper Hea;”r:sist.
Sorte Baustahl steel, Rostfreier | Gusseisen | °astiron alloy alloy warmf)elst
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl GGG Alu leg. | Kupfer leg. leg ’
KDG303 v v v v
Code key C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C51

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Drilling

ST series = ST Serie

- Bohren
ISolidiCarbideYdrilIsSERVellhartmetallbohren

R~ ———

Internal Coolant
Interne Kiihlung

Whistle notch

Internal Coolant
Interne Kiihlung

Straight shank
Zylinderschaft

shank - Schaft

e First choice for drilling soft & stainless steel.
e Sharp cutting edge can avoid build-up edge, suitable for drilling with high performance.
e Erste Wahl fiir das Bohren von weichen und rostfreien Stahlen.
e Scharfe Schneiden reduzieren bzw. vermeiden Aufbauschneidenbildung. Besonders geeignet fiir das Hochleistungsbohren.

for soft and stainless steel - fiir weichen & rostfreien Stahl

i = Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen
dia?nrilter Drillng depth | 2¢ 2 Shank Shank @ () - o E Grade
q =5E . an ecommende Sorte
Bohrer @ B?t;t:;fe § gé Schaft Type - Typ Schaft g |Qverall length| Flute length driling depth Shank length
d1(m7) < da(he) I1 I2 I3 la KDG303
3 Straight shank | 1534ST03C-1480 16 115 65 45 48 o
14.8 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1480 16 133 83 63 48 °
5 Whistle notch | 1736ST05C-1480 16 133 83 63 48 o
77777777777777 3 Straight shank | 1534ST03C-1500 16 15 65 45 48 o
15.0 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1500 16 133 83 63 48 °
5 Whistle notch | 1736ST05C-1500 16 133 83 63 48 o
3 Stright shani | 1534ST03C-1510 16 15 65 45 48 o
15.1 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1510 16 133 83 63 48 °
5 Whistle notch | 1736ST05C-1510 16 133 83 63 48 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1550 16 115 65 45 48 o
15.5 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1550 16 133 83 63 48 °
5 Whistle notch | 1736ST05C-1550 16 133 83 63 48 o
3 € | Staight shank | 15348T03C-1580 16 15 65 45 48 o
15.8 5 & | Hlinderschaft | 45365105¢.1580 16 133 83 63 48 °
[
5 - Whistle notch 1736ST05C-1580 16 133 83 63 48 [e}
© o
3 € | Staight shank | 1534ST03C-1600 16 115 65 45 48 o
16.0 5 & | linderschaft | 45365105¢.1600 16 133 83 63 48 .
[
5 = | Whistle notch | 1736ST05C-1600 16 133 83 63 48 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1650 18 123 73 51 48 o
16.5 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1650 18 143 93 71 48 °
5 Whistle notch | 1736ST05C-1650 18 143 93 71 48 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1675 18 123 73 51 48 o
16.75 5 Zylinderschaft | 453657T05C-1675 18 143 93 71 48 o
5 Whistle notch | 1736ST05C-1675 18 143 93 71 48 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1680 18 123 73 51 48 o
16.8 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1680 18 143 93 71 48 °
5 Whistle notch | 1736ST05C-1680 18 143 93 71 48 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1700 18 123 73 51 48 o
17.0 5 Zylinderschaft | 45365T05C-1700 18 143 93 71 48 °
5 Whistle notch | 1736ST05C-1700 18 143 93 71 48 o

C52 e exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage




Drilling ::Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Drill Drilling | o, ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter| depth E%’é Shank TvDel T Shank - Schaft (Overall length| Flute length |effective drill. length| Shank length | Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe 8 gE Schaft yp yp @ diameter |Gesamtlange| Nutenldnge |Effektive Nutzldnge| Schaftidnge

=5
di(m7) | (L/d) ¥4 da(hs) I1 l2 I3 la KDG303
3 Straight shank 1534ST03C-1750 18 123 73 51 48 )
175 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1750 18 143 93 71 48 °
5 histle notch | 17365T05C-1750 18 143 93 71 48 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1780 18 123 73 51 48
17.8 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1780 18 143 93 71 48
Whistle notch
5 shank - Schaft 1736ST05C-1780 18 143 93 71 48 )
Straight shank 1534ST03C-1800 18 123 73 51 48
18.0 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1800 18 143 93 71 48
Whistle notch
5 shank - Schaft 1736ST05C-1800 18 143 93 71 48 )
3 Straight shank | 1534ST03C-1850 20 131 79 55 50
185 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1850 20 153 101 77 50
Whistle notch
5 c shank - Schaft 1736ST05C-1850 20 153 101 77 50 (e}
[}
3 'E Straight shank 1534ST03C-1880 20 131 79 55 50
18.8 5 | #linderschaft | 15365T05C-1880 20 153 101 77 50
(] A
Whistle notch
5 qE) shank - Schaft 1736ST05C-1880 20 153 101 77 50 (¢}
3 £ | straight shank | 1534ST03C-1900 20 131 79 55 50
19.0 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1900 20 153 101 77 50
5 histle notch | 17365T05C-1900 20 153 101 77 50 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1950 | 20 131 79 55 50
195 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1950 20 153 101 77 50
5 histle notch | 1736ST05C-1950 | 20 153 101 77 50 o
3 Straight shank | 1534ST03C-1980 | 20 131 79 55 50
19.8 5 Zylinderschaft | 15365T05C-1980 | 20 153 101 77 50
5 Ahistle notch | 17365T05C-1980 20 153 101 77 50 o
3 Straight shank | 1534ST03C-2000 | 20 131 79 55 50
20.0 5 Zylinderschaft | 15365T05C-2000 20 153 101 77 50
5 ihistle notch | 1736ST05C-2000 | 20 153 101 77 50 o
v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstiickstoff
(;rar;ie Mild steel | Carbon Hardened steel - gehérteter Stahl Stg{gl;ss Castiron | Nodular | Aluminum | Copper Hea;”réeysist.
ore Baustahl Sz Rostfreier | Gusseisen | CaStiron alloy alioy warmfest
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl GGG Alu leg. | Kupfer leg. leg ’
KDG303 Vv v v v
Code key C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fir Sonderwerkzeuge C53

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



series twist arill

Spiralbohrer Serie

For high hardness steel
Flr geharteten Stahl

e Uniquely designed chip-breakers and treated with high performance
coating render to the drills high rigidity and durability. Especially
suitable for the machining of heat treated materials (hardness up to
HRC=40-60) and high strength steel (tensile strength 1500N/mm?).

e Speziell entwickelte Spangeometrie in Verbindung mit einer
Hochleistungsbeschichtung gibt dem Bohrer die entsprechende
Voraussetzung zum Zerspanen von geharteten Stahl und
von hochvergitetem Stahl (Zugfestigkeit 1500N/mm? ) und
(HRC=40-60).

Type - Typ: 1534SH03-1000

Size/Durchmesser: @10.0mm

Workpiece material
Werkstuickstoff: S136 (53HRC) —— 1534SH03-1000

—s=— A company

Number of hole ( pc)

m Drill wear status in machining process - Abb.: Verschlei nach der Bearbeitung

-
o
-
< Rotating speed B company
_8 Umdrehung pro min: 800r/min
% Cutting speed Application of SH series drills in high hardness materials
-~ Schnittgeschwindigkeit: 25m/min :
(<) . 0.35 Excessive fracture at
£ Feed rate per revolution 1S drill point, failure
E Vorschub pro Umdrehung: 0.08mm/r % 03
D
= Feed speed 8 025
o Vorschub: 64mm/r o
> = 02
3
. Drilling depth o
L) Bohrtiefe: 20mm (blind hole) 5 015
— ©
S Cooling system: water-soluble liquid g 0.1 'S
© Kihlmittel.: Emulsion -
2 Machine Maschine: MIKRON UCP 1000 3 005
o) 0 ; ; L |
-
© 0 100 200 300 400 500
(&)
=
©
(7))

. . Similar product of company A Similar product of company B
Drill/ Bohrer e Vergleichbares Produkt A Vergleichbares Produkt B
Number of hole ( pc) 400 100 200
Bohrungen
ineanvaliic 0.08 mm Wear 0.31mm fracture 2.59 mm 0.108 mm

VerschleiBRmarkenbreite

Wear
Verschleily

Cs4



@ ex Stock Lager - ab Lager O on demand - auf Anfrage

Drilling ::Bohren

(AVellhantmetallbohrer

SH series * SH Serie for high hardness steel - fiir die Hartbearbeitung

= ————— R T E

External Coolant Straight shank I3

Externe Kiihlung Zylinderschaft l2 | ls

e For drilling high hardness steel (HRC 40~60) and higher tensile strength.

e Small helical angle and large core designed, greatly improve tool rigidity.

e Bohren von geharteten Stahlen (HRC 40-60) und Stahlen mit hoher Zugfestigkeit.

e Kleiner Spiralwinkel und gréRerer Kerndurchmesser (Seele). Erhoht die Werkzeugstabilitat deutlich.

Drill Driling | 5, ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter dep.th % § :E Shank Type - Typ Shank - Schaft |Overall length| Flute length  |effective drill length| Shank length Sorte
Bohrer @ |Bohrtiefe| & £ < | Schaft @ diameter |Gesamtlange| Nutenlange |Effektive Nutzldnge | Schaftlange

dimz) | (Ld) | © 8 da(he) 1 I2 I3 ls KDG303

3.0 3 1534SH03-0300 6 62 20 14 36 o

3.3 3 1534SH03-0330 6 62 20 14 36 o

4.0 3 1534SH03-0400 6 66 24 17 36 o

4.2 3 1534SH03-0420 6 66 24 17 36 o

5.0 3 1534SH03-0500 6 66 28 20 36 o

6.0 3 1534SH03-0600 6 66 28 20 36 o

6.75 3 1534SH03-0675 8 79 34 24 36 o

7.0 3 g 1534SH03-0700 8 79 34 24 36 o

8.0 3 5 Straight | 1534SH03-0800 8 79 41 29 36 )

8.5 3 = Zj::g:r 1534SH03-0850 10 89 a7 35 40 o

9.0 3 g schaft 1534SH03-0900 10 89 47 35 40 o

10.0 3 5 1534SH03-1000 10 89 47 35 40 )

10.25 3 1534SH03-1025 12 102 55 40 45 )

10.5 3 1534SH03-1050 12 102 55 40 45 o

12.0 3 1534SH03-1200 12 102 55 40 45 o

12.5 3 1534SH03-1250 14 107 60 43 45 o

14.0 3 1534SH03-1400 14 107 60 43 45 o

14.5 3 1534SH03-1450 16 115 65 45 48 o

16.0 3 1534SH03-1600 16 115 65 45 48 o

v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Grade | Mild steel | Carbon Hardened steel - geharteter Stahl Stg{gl;ss Castiron | Nodular | Aluminum | Copper Heztllge;ist.
Baustahl SizE Rostfreier | Gusseisen | C2Stiron 2y 2ty warmfest
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC ~50HRC ~60HRC Stahl GGG Alu-leg. | Kupfer leg. leg. :
KDG303 v v
Code key C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge Cs5

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Drilling ::Bohren
SSlidlCarbigetdril SEAVollhartmetallbohies

SC series * SC Serie for cast iron & AL alloy - fiir Grauguss & Alu Legierungen

N~ N——— &
External Coolant Straight shank
Externe Kihlung Zylinderschaft
e For materials with short chips such as cast iron, silicon-aluminum alloy etc.
e Cutting edge and shank with same diameter.
e Zur Bearbeitung von kurzspanenden Werkstoffen.
e Gleicher Schneiden und Schaftdurchmesser.
Drill %Zg?hg Cooling Shan I::sic.dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter | g\ tiefe | Mmode Schaft Type - Typ % et g\(lees?rlrlnlfé?m%tg ﬂﬂf&:ﬁ;ﬂ%@ Sorte
d1(hs) Kihimittel.
(L/d) dz2(h7) 1 l2 YK20F
3 1105SC03-0200 2.0 38 12 o
200 5 1101SC05-0200 2.0 49 24 o
3 1105SC03-0250 25 43 14 o
25 5 1101SC05-0250 25 57 30 o
3 1105SC03-0280 2.8 46 16 o
28 5 1101SC05-0280 2.8 61 33 o
3 1105SC03-0300 3.0 46 16 o
30 5 1101SC05-0300 3.0 61 33 o
3.1 3 1105SC03-0310 3.1 49 18 o
3.2 3 1105SC03-0320 3.2 49 18 [}
3.3 3 1105SC03-0330 3.3 49 18 [}
3.4 3 1105SC03-0340 34 52 20 o
3 1105SC03-0350 3.5 52 20 o
35 5 1101SC05-0350 35 70 39 o
3.6 3 QE) 1105SC03-0360 3.6 52 20 o
3.7 3 5 Straight 1105SC03-0370 3.7 52 20 o
- 3 c;“ Z)S/::(:]:r 11055C03-0380 3.8 55 22 o
5 GE) schaft 1101SC05-0380 3.8 75 43 o
3.9 3 5 1105SC03-0390 39 55 22 o
3 1105SC03-0400 4.0 55 22 [e)
40 5 1101SC05-0400 40 75 43 o
41 3 1105SC03-0410 4.1 55 22 o
3 1105SC03-0420 4.2 55 22 o
42 5 1101SC05-0420 42 75 43 o
4.3 3 1105SC03-0430 4.3 58 24 o
4.4 3 1105SC03-0440 4.4 58 24 o
3 1105SC03-0450 45 58 24 o
5 5 1101SC05-0450 45 80 47 o
4.6 3 1105SC03-0460 4.6 58 24 [}
4.7 3 1105SC03-0470 4.7 58 24 o
3 1105SC03-0480 4.8 62 26 o
48 5 1101SC05-0480 4.8 86 52 [¢)
4.9 3 1105SC03-0490 4.9 62 26 o

C56 @ exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage



Drilling ::Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Dril %2':,'3? ©aslig] Shank Iz:zsic.dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter | g\ tiefe | Mmode Schaft Type - Typ 5 ot %zesraarlétlg:]%tg 5'3%24%'?\99‘2 Sorte
d1(hs) Kuhimittel.
(L/d) da(h7) I1 l2 YK20F
3 1105SC03-0500 5.0 62 26 o
>0 5 77777777777 1101SC05-0500 5.0 86 52 o
5.1 3 1105SC03-0510 5.1 62 26 o
5.2 3 1105SC03-0520 5.2 62 26 o
5.3 3 1105SC03-0530 5.3 62 26 o
5.4 3 1105SC03-0540 5.4 66 28 o
3 1105SC03-0550 5.5 66 28 )
> 5 1101SC05-0550 55 93 57 o
5.6 3 1105SC03-0560 5.6 66 28 o
5.7 3 1105SC03-0570 5.7 66 28 o
3 1105SC03-0580 5.8 66 28 e}
>8 5 1101SC05-0580 5.8 93 57 o
5.9 3 1105SC03-0590 5.9 66 28 o
6.0 3 c 1105SC03-0600 6.0 66 28 o
' 5 < _ 1101SC05-0600 6.0 93 57 o
n Straight
6.1 3 . shank 1105SC03-0610 6.1 70 31 o
6.2 3 § Zylinder- 1105SC03-0620 6.2 70 31 o
6.3 3 _,GL_J, sehat 1105SC03-0630 6.3 70 31 o
6.4 3 ﬁ 1105SC03-0640 6.4 70 31 o
3 1105SC03-0650 6.5 70 31 o
85 5 1101SC05-0650 6.5 101 63 o
6.6 3 1105SC03-0660 6.6 70 31 o
6.7 3 1105SC03-0670 6.7 70 31 o
3 1105SC03-0680 6.8 74 34 o
68 5 1101SC05-0680 6.8 109 69 o
6.9 3 1105SC03-0690 6.9 74 34 o
3 1105SC03-0700 7.0 74 34 o
70 5 1101SC05-0700 7.0 109 69 o
71 3 1105SC03-0710 71 74 34 ¢}
7.2 3 1105SC03-0720 7.2 74 34 [}
7.3 3 1105SC03-0730 7.3 74 34 o
7.4 3 1105SC03-0740 7.4 74 34 [¢)
v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstuckstoff
Grade | Mild steel | Carbon Hardened steel - gehérteter Stahl Stg{gl;ss . Nodular | Aluminum | Copper Hez‘”f;is"'
Baustahl steel, Rostfreier Castiron | castiron alloy alloy BT
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl GGG Alu-leg. | Kupfer leg. leg. ’
YK20F v v v
Code key C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge Cs7

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Drilling ::Bohren
SSlidlCarbigetdril SEAVollhartmetallbohies

SC series * SC Serie for cast iron, AL alloy - fiir Grauguss Alu Legierungen

N~ N——— &
External Coolant Straight shank
Externe Kihlung Zylinderschaft
e For materials with short chips such as cast iron, silicon-aluminum alloy etc.
e Cutting edge and shank with same diameter.
e Zur Bearbeitung von kurzspanenden Werkstoffen.
e Gleicher Schneiden und Schaftdurchmesser.
Drill E)j;ngtnl? Cooling Shank I::sic.dimension(mm) - Basis Abmessungen @i
diameter | g\ tiefe | Mmode Schaft Type - Typ S %E‘Zraar'.'\t'liﬂ%tg ﬂh‘iﬁ#é"%? Sorte
d1(hs) KuhlImittel.
(L/d) dz(h7) I1 l2 YK20F
3 1105SC03-0750 75 74 34 o
s 5 1101SC05-0750 7.5 109 69 )
7.6 3 1105SC03-0760 7.6 79 37 o
7.7 3 1105SC03-0770 7.7 79 37 o
3 1105SC03-0780 7.8 79 37 o
78 5 1101SC05-0780 7.8 17 75 o
7.9 3 1105SC03-0790 7.9 79 37 o
3 1105SC03-0800 8.0 79 37 o
8.0 5 1101SC05-0800 8.0 17 75 o
8.1 3 1105SC03-0810 8.1 79 37 o
8.2 3 1105SC03-0820 8.2 79 37 o
8.3 3 1105SC03-0830 8.3 79 37 o
8.4 3 1105SC03-0840 8.4 79 37 o
3 1105SC03-0850 85 79 37 e}
8.5 5 qs, 1101SC05-0850 85 17 75 o
8.6 3 5 Straight 1105SC03-0860 8.6 84 40 o
8.7 3 = Zj::;:r 11055C03-0870 87 84 40 o
- 3 E) schaft 1105SC03-0880 8.8 84 40 o
5 L|>j 1101SC05-0880 8.8 125 81 o
8.9 3 1105SC03-0890 8.9 84 40 o
3 1105SC03-0900 9.0 84 40 o
50 5 1101SC05-0900 9.0 125 81 o
9.1 3 1105SC03-0910 9.1 84 40 o
9.2 3 1105SC03-0920 9.2 84 40 o
9.3 3 1105SC03-0930 9.3 84 40 o
9.4 3 1105SC03-0940 9.4 84 40 o
3 1105SC03-0950 9.5 84 40 o
95 5 1101SC05-0950 95 125 81 o
9.6 3 1105SC03-0960 9.6 89 43 o
9.7 3 1105SC03-0970 9.7 89 43 o
3 1105SC03-0980 9.8 89 43 o
%8 5 1101SC05-0980 9.8 133 87 o
9.9 3 1105SC03-0990 9.9 89 43 e}

C58 @ exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage



Drilling

- Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Drill %;II:,IR? Cooling St S:sic.dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter | g\ tiefe | Mmode Schaft Type - Typ 5 dmetr " %\ézgarﬂm:%%%tg ﬂﬂttgr:%?gtg Sorte
d1(hs) Kuhimittel.
(L/d) d2 (h7) I I2 YK20F
3 11055C03-1000 10.0 89 43 o
10.0 5 1101SC05-1000 10.0 133 87 o
10.1 3 11055C03-1010 10.1 89 43 o
10.2 3 11055C03-1020 10.2 89 43 o
10.4 3 11055C03-1040 10.4 89 43 o
3 11055C03-1050 105 89 43 o
105 5 11018C05-1050 10.5 133 87 o
10.7 3 11058C03-1070 107 95 47 o
3 1105SC03-1080 10.8 95 47 o
108 5 1101SC05-1080 10.8 142 94 o
3 1105SC03-1100 11.0 95 47 o
1.0 5 1101SC05-1100 1.0 142 94 o
3 11055C03-1150 15 95 47 o
" 5 1101SC05-1150 115 142 94 o
12.0 3 c 11055C03-1200 12.0 102 51 o
' 5 g _ 1101SC05-1200 12.0 151 101 o
n Straight
3 . shank 1105SC03-1250 12.5 102 51 o
125 5 < Zylinder- | 1101SC05-1250 125 151 101 o
12.8 3 I sehat 11055C03-1280 12.8 102 51 o
3 n 11055C03-1300 13.0 102 51 o
13.0 5 1101SC05-1300 13.0 151 101 o
13.1 3 11055C03-1310 13.1 102 51 o
3 11055C03-1350 135 107 54 o
135 5 11018C05-1350 135 160 108 o
3 11055C03-1400 14.0 107 54 o
14.0 5 1101SC05-1400 14.0 160 108 o
14.3 3 1105SC03-1430 14.3 111 56 o
3 11058C03-1450 14.5 111 56 o
145 5 1101SC05-1450 14.5 169 114 o
3 11055C03-1500 15.0 111 56 o
150 5 1101SC05-1500 15.0 169 114 o
15.5 5 1101SC05-1550 15.5 178 120 o
3 1105SC03-1600 16.0 15 58 o
16.0 5 1101SC05-1600 16.0 178 120 o

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material
Grade | Mild steel | Carbon Hardened steel - geharteter Stahl Stainlelss Casti Nodular | Aluminum | Copper Heat”resist.
Baustahl steel, Rosst?%ier Guasss elirggn cast iron alloy alloy wa?mof)ést
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl GGG Alu-leg. | Kupfer leg. leg .
YK20F v v v
Code key | C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93

ISO Kennzeichen Schnittdaten

Technische Information

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Cs59

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Drilling ::Bohren
SSlidlCarbigetdril SEAVollhartmetallbohies

PA series - PA Serie for cast iron, AL alloy - fiir Grauguss Alu Legierungen

4 NN !gﬁﬁoo S
External Coolant Straight shank

"7

Externe Kiihlung Zylinderschaft 2

e For drilling solid workpiece composed of cast iron or Al alloy etc.
e Three-lips structure can achieve high feed rate and prominent centering capability.
e High machining reliability, suitable for poor conditions such as interrupted cutting.

e Bohren von stabilen Werkstlicken aus Grauguss oder Alu-Legierungen.
e 3-Lippen-Bohrerform ist besonders geeignet fiir hohe Vorschiibe.
e Hohe Bearbeitungssicherheit auch bei ungiinstigen Bedingungen (z.B. unterbrochenem Schnitt)

B e T B R e R
d1(h7) Bohrtiefe Lg)gg Schaft ype - 1yp @ diameter | Gesamtlange | Nutenldnge | Effektive Nutzlédnge KDG303 YK30F
(L/d) X dz(h7) I1 I2 I3
3.0 3 1165PA03-0300 3.0 46 16 12 ¢] o
3.1 3 1165PA03-0310 3.1 49 18 14 ) [¢)
3.2 3 1165PA03-0320 3.2 49 18 14 ) @)
3.3 3 1165PA03-0330 3.3 49 18 14 o o
3.4 3 1165PA03-0340 34 52 20 15 o o
3.5 3 1165PA03-0350 3.5 52 20 15 o o
3.6 3 1165PA03-0360 3.6 52 20 15 o o
3.7 3 1165PA03-0370 3.7 52 20 15 o o
3.8 3 1165PA03-0380 3.8 55 22 17 o o
3.9 3 1165PA03-0390 3.9 55 22 17 o o
4.0 3 1165PA03-0400 4.0 55 22 17 o o
41 3 1165PA03-0410 4.1 55 22 17 o o
4.2 3 1165PA03-0420 4.2 55 22 17 o o
4.3 3 1165PA03-0430 43 58 24 18 o o
4.4 3 g 1165PA03-0440 4.4 58 24 18 o o
4.5 3 5 Straight | 1165PA03-0450 4.5 58 24 18 ) (e}
4.6 3 = Zj::;:r 1165PA03-0460 46 58 24 18 o o
4.7 3 g schaft | 1165PA03-0470 47 58 24 18 o o
4.8 3 5 1165PA03-0480 4.8 62 26 20 e} e}
4.9 3 1165PA03-0490 4.9 62 26 20 ) [¢)
5.0 3 1165PA03-0500 5.0 62 26 20 ) [¢)
5.1 3 1165PA03-0510 5.1 62 26 20 o o
5.2 3 1165PA03-0520 5.2 62 26 20 o o
5.3 3 1165PA03-0530 5.3 62 26 20 o o
5.4 3 1165PA03-0540 5.4 66 28 21 o o
5.5 3 1165PA03-0550 5.5 66 28 21 o o
5.6 3 1165PA03-0560 5.6 66 28 21 o o
5.7 3 1165PA03-0570 5.7 66 28 21 o o
5.8 3 1165PA03-0580 5.8 66 28 21 o o
5.9 3 1165PA03-0590 5.9 66 28 21 o o
6.0 3 1165PA03-0600 6.0 66 28 21 o o
6.1 3 1165PA03-0610 6.1 70 31 23 o o
6.2 3 1165PA03-0620 6.2 70 31 23 o o

C60 @ exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage



Drilling ::Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Dril Drilling | 5, ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade - Sorte
. depth | £ 3 £ | Shank Shank - Schaft |Overall length| Flute length | effective drill. length
diameter Bohrtiefe| S CE’ % Schaft Type - Typ @ diameter | Gesamtiange | Nutenlange | Effeklive Nutzldnge | o303 | yK30F
d1(h7) L/d (&) = 5
(L/d) ¥4 da(h7) I1 l2 I3
6.3 3 1165PA03-0630 6.3 70 31 23 ) )
6.4 3 1165PA03-0640 6.4 70 31 23 ) )
6.5 3 1165PA03-0650 6.5 70 31 23 ) )
6.6 3 1165PA03-0660 6.6 70 31 23 ) )
6.7 3 1165PA03-0670 6.7 70 31 23 ) )
6.8 3 1165PA03-0680 6.8 74 34 25 ) )
6.9 3 1165PA03-0690 6.9 74 34 25 ) )
7.0 3 1165PA03-0700 7.0 74 34 25 o o
71 3 1165PA03-0710 71 74 34 25 ) [¢)
7.2 3 1165PA03-0720 7.2 74 34 25 o )
7.3 3 1165PA03-0730 7.3 74 34 25 e} e}
7.4 3 1165PA03-0740 7.4 74 34 25 (e} (e}
7.5 3 1165PA03-0750 7.5 74 34 25 o e}
7.6 & 1165PA03-0760 7.6 79 37 27 ) o
7.7 3 1165PA03-0770 7.7 79 37 27 o o
7.8 3 c 1165PA03-0780 7.8 79 37 27 ) o
7.9 3 "i-") 1165PA03-0790 7.9 79 37 27 ) 0]
n Straight
8.0 3 . shank | 1165PA03-0800 8.0 79 37 27 o) o
8.1 3 ‘T | zylinder- | 1165PA03-0810 8.1 79 37 27 o o
= schaft
8.2 3 g 1165PA03-0820 8.2 79 37 27 o o
8.3 3 L 1165PA03-0830 8.3 79 37 27 ) )
8.4 3 1165PA03-0840 8.4 79 37 27 ) )
8.5 3 1165PA03-0850 8.5 79 37 27 ) )
8.6 3 1165PA03-0860 8.6 84 40 29 ) )
8.7 3 1165PA03-0870 8.7 84 40 29 ) )
8.8 3 1165PA03-0880 8.8 84 40 29 o o
8.9 3 1165PA03-0890 8.9 84 40 29 o o
9.0 3 1165PA03-0900 9.0 84 40 29 ) o
9.1 3 1165PA03-0910 9.1 84 40 29 (e} (e}
9.2 3 1165PA03-0920 9.2 84 40 29 e} e}
9.3 3 1165PA03-0930 9.3 84 40 29 (e} (e}
9.4 3 1165PA03-0940 9.4 84 40 29 ) o
9.5 3 1165PA03-0950 9.5 84 40 29 o o
9.6 3 1165PA03-0960 9.6 89 43 31 ) 0]
9.7 3 1165PA03-0970 9.7 89 43 31 ) 0]
9.8 3 1165PA03-0980 9.8 89 43 31 ) o

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstiickstoff
Grade | \tigsteel | Carbon | Hardened steel - geharteter Stahl Stainless | . Nodular cast Aluminum | Copper |Heatresist
Sorte Baustahl kL Rostfreier | Gusseisen iron alloy alloy warmf}ést
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | "g " GGG Aluleg. | Kupfer leg.| Warmfest
KDG303 v v v v v
YK30F v v v v v
Code key | C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Technische Information

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Ce1

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Drilling

4 =

External Coolant
Externe Kihlung

- Bohren
ISolidiCarbideYdrilIsSERVellhartmetallbohren

PA series * PA Serie

Straight shank
Zylinderschaft

4

e For drilling solid workpiece composed of cast iron or Al alloy etc.
e Three-lips structure can achieve high feed rate and prominent centering capability.
e High machining reliability, suitable for poor conditions such as interrupted cutting.

e Bohren von stabilien Werkstiicken aus Grauguss oder Alu Legierungen.
e 3 Lippen Bohrerform ist besonders geeignet fiir hohe Vorschibe.
e Hohe Bearbeitungssicherheit auch bei ungiinstigen Bedingungen (z.B. unterbrochenem Schnitt)

for cast iron, AL alloy - fiir Grauguss Alu Legierungen

Drill Driling | o ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade - Sorte
diameter dep.th TE) § E Shank TYpe b Shank - Schaft | Overall length | Flute length |effective dril. length
d1(h7) Bohrtiefe 8 I g Schaft @ diameter | Gesamtlange | Nutenldnge | Effektive Nutzlange KDG303 YK30E
(L/d) 2 da(h7) 1 I2 I3
9.9 3 1165PA03-0990 9.9 89 43 31 o o
10.0 3 1165PA03-1000 10.0 89 43 31 ) [¢)
10.1 3 1165PA03-1010 10.1 89 43 31 o o
10.2 3 1165PA03-1020 10.2 89 43 31 o o
10.3 3 1165PA03-1030 10.3 89 43 31 ) [¢)
10.5 3 1165PA03-1050 10.5 89 43 31 o o
1.0 3 1165PA03-1100 11.0 95 47 33 o o
1.2 3 1165PA03-1120 1.2 95 47 33 ) [¢)
11.5 3 1165PA03-1150 11.5 95 47 33 ¢} o
11.8 3 1165PA03-1180 11.8 95 47 33 o o
12.0 3 1165PA03-1200 12.0 102 51 35 o o
121 3 c 1165PA03-1210 121 102 51 35 o o
12.5 3 g . 1165PA03-1250 12.5 102 51 35 o o
n Straight
13.0 3 . shank 1165PA03-1300 13.0 102 51 35 o o
13.5 3 (_EU Zylinder- | 1185PA03-1350 135 107 54 37 o o
14.0 3 Q 1165PA03-1400 14.0 107 54 37 o o
14.5 3 ﬁ 1165PA03-1450 14.5 11 56 38 o o
15.0 3 1165PA03-1500 15.0 11 56 38 ) [¢)
15.5 3 1165PA03-1550 15.5 115 58 38 o @)
16.0 3 1165PA03-1600 16.0 115 58 38 o o
16.5 3 1165PA03-1650 16.5 119 60 39 ) [¢)
17.0 3 1165PA03-1700 17.0 119 60 39 o @)
17.5 3 1165PA03-1750 17.5 123 62 40 o o
18.0 3 1165PA03-1800 18.0 123 62 40 o o
18.5 3 1165PA03-1850 18.5 127 64 41 ) [¢)
19.0 3 1165PA03-1900 19.0 127 64 41 o o
19.5 3 1165PA03-1950 19.5 131 66 42 [¢] o
20.0 3 1165PA03-2000 20.0 131 66 42 ) [¢)

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstiickstoff

Grade | Mild steel | Carbon Hardened steel - geharteter Stahl Stgizleelss Castiron | Nodular | Aluminum | Copper Hea;]t”geysist.
Baustahl steel, _ _ _ Rostfreier | Gusseisen | castiron alloy alloy warmfest.
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC 50HRC 60HRC Stahl GGG Alu-leg. | Kupfer leg. leg
KDG303 v v v v v
YK30F v v v v v

C62 @ exsStock Lager 0 on demand - auf Anfrage



Drilling ::Bohren

(AVellhantmetallbohrer

PC series = PC Serie o cast iron- fiir Grauguss

S — I
A fi;ﬂji--:' 5 %g 51500 ) — 8
External Coolant Straight shank

Externe Kihlung Zylinderschaft l2

"7

e For drilling solid workpiece composed of cast iron or Al alloy etc.
e Three-lips structure can achieve high feed rate and prominent centering capability.
e High machining reliability, suitable for poor conditions such as interrupted cutting.

e Bohren von stabilien Werkstlicken aus Grauguss oder Alu Legierungen.
e 3 Lippen Bohrerform ist besonders geeignet fiir hohe Vorschiibe.
e Hohe Bearbeitungssicherheit auch bei ungiinstigen Bedingungen (z.B. unterbrochenem Schnitt)

Drill Driling | o B Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade - Sorte
. depth | £ S E | shank Shank - Schaft | Overall length| Flute length |effective drill. length
diameter Bohrtiefe 8 g % Schaft Type - Typ @ diameter | Gesamtlange | Nutenlange | Effektive Nutzlédnge
di(h7) 3 € S KDG303 YK30F
(L/d) ¥4 da(h7) I I2 I3
3.0 3 1165PC03-0300 3.0 46 16 12 o o
3.1 3 1165PC03-0310 3.1 49 18 14 o o
3.2 8 1165PC03-0320 3.2 49 18 14 o ¢}
3.3 3 1165PC03-0330 33 49 18 14 o o
3.4 3 1165PC03-0340 3.4 52 20 15 o o
3.5 3 1165PC03-0350 35 52 20 15 o o
3.6 3 1165PC03-0360 3.6 52 20 15 (e} (e}
3.7 3 1165PC03-0370 3.7 52 20 15 o o
3.8 3 1165PC03-0380 3.8 55 22 17 o o
3.9 3 1165PC03-0390 3.9 55 22 17 o o
4.0 8 1165PC03-0400 4.0 55 22 17 o o
4.1 3 1165PC03-0410 4.1 55 22 17 o o
4.2 3 1165PC03-0420 4.2 55 22 17 o o
4.3 3 c 1165PC03-0430 43 58 24 18 o o
4.4 3 § 1165PC03-0440 4.4 58 24 18 o o
4.5 3 |_|>j Straight | 1165PC03-0450 45 58 24 18 o o
. shank
4.6 3 — . 1165PC03-0460 4.6 58 24 18 (e} (e}
@© Zylinder-
4.7 3 g schaft | 1165PC03-0470 47 58 24 18 o o
4.8 3 5 1165PC03-0480 4.8 62 26 20 o o
4.9 3 1165PC03-0490 4.9 62 26 20 o e}
5.0 3 1165PC03-0500 5.0 62 26 20 o o
5.1 3 1165PC03-0510 5.1 62 26 20 o o
5.2 3 1165PC03-0520 5.2 62 26 20 o o)
5.3 3 1165PC03-0530 5.3 62 26 20 o o
5.4 3 1165PC03-0540 5.4 66 28 21 o o
5.5 3 1165PC03-0550 55 66 28 21 o o
5.6 3 1165PC03-0560 5.6 66 28 21 o o
5.7 3 1165PC03-0570 5.7 66 28 21 o o
5.8 3 1165PC03-0580 5.8 66 28 21 o (¢}
59 3 1165PC03-0590 5.9 66 28 21 o e}
6.0 8 1165PC03-0600 6.0 66 28 21 o o
6.1 3 1165PC03-0610 6.1 70 31 23 o o
6.2 3 1165PC03-0620 6.2 70 31 23 (e} (e}
Code key C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge Ce3

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Drilling ::Bohren
SSlidlCarbigetdril SEAVollhartmetallbohies

Drill Drilling | o E Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade - Sorte
: depth | £33 £ | Shank Shank - Schaft | Overall length| Flute length |effective dril. length
diameter Bohrtiefe 8 o E Schaft Type - Typ @ diameter | Gesamtlange | Nutenlénge | Effektive Nutzldnge
d1(hv) SES KDG303 | YK30F
(L/d) 52 da(h) I1 I2 I3
6.3 3 1165PC03-0630 6.3 70 31 23 o o
6.4 3 1165PC03-0640 6.4 70 31 23 o o
6.5 3 1165PC03-0650 6.5 70 31 23 o o
6.6 3 1165PC03-0660 6.6 70 31 23 o o
6.7 3 1165PC03-0670 6.7 70 31 23 o o
6.8 3 1165PC03-0680 6.8 74 34 25 o o
6.9 3 1165PC03-0690 6.9 74 34 25 o o
7.0 3 1165PC03-0700 7.0 74 34 25 o o
71 3 1165PC03-0710 7.1 74 34 25 o o
7.2 3 1165PC03-0720 7.2 74 34 25 o o
7.3 3 1165PC03-0730 7.3 74 34 25 o o
7.4 3 1165PC03-0740 7.4 74 34 25 o o
7.5 3 1165PC03-0750 75 74 34 25 o o
7.6 3 1165PC03-0760 7.6 79 37 27 o o
7.7 3 1165PC03-0770 7.7 79 37 27 o o
7.8 3 1165PC03-0780 7.8 79 37 27 o o
7.9 3 1165PC03-0790 7.9 79 37 27 o o
8.0 3 1165PC03-0800 8.0 79 37 27 o o
8.1 3 1165PC03-0810 8.1 79 37 27 o [e)
8.2 3 c 1165PC03-0820 8.2 79 37 27 o o
8.3 3 § 1165PC03-0830 8.3 79 37 27 o o
8.4 3 25 | Straight | 1165PC03-0840 8.4 79 37 27 o o
. shank
8.5 3 — 1165PC03-0850 8.5 79 37 27 o o
© Zylinder-
8.6 3 % schaft | 1165PC03-0860 8.6 84 40 29 o o
8.7 3 5 1165PC03-0870 8.7 84 40 29 o o
8.8 3 1165PC03-0880 8.8 84 40 29 o o
9.0 3 1165PC03-0900 9.0 84 40 29 o o
9.1 3 1165PC03-0910 9.1 84 40 29 o o
9.2 3 1165PC03-0920 9.2 84 40 29 o o)
9.3 3 1165PC03-0930 9.3 84 40 29 o o
9.4 3 1165PC03-0940 9.4 84 40 29 o o
9.5 3 1165PC03-0950 9.5 84 40 29 o o
9.6 3 1165PC03-0960 9.6 89 43 31 o o
9.7 3 1165PC03-0970 9.7 89 43 31 o o
9.8 3 1165PC03-0980 9.8 89 43 31 o o
9.9 3 1165PC03-0990 9.9 89 43 31 o o
10.0 3 1165PC03-1000 10.0 89 43 31 o o
10.1 3 1165PC03-1010 10.1 89 43 31 o o
10.2 3 1165PC03-1020 10.2 89 43 31 o o
10.3 3 1165PC03-1030 10.3 89 43 31 o o
10.5 3 1165PC03-1050 10.5 89 43 31 o o
11.0 3 1165PC03-1100 11.0 95 47 33 o o
11.2 3 1165PC03-1120 1.2 95 47 33 o o
11.5 3 1165PC03-1150 1.5 95 47 33 o o
11.8 3 1165PC03-1180 1.8 95 47 33 o o

C64 @ exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage



Drilling ::Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Drill Zzui?hg 2, E Shank Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade - Sorte
damotr o el 2 Shok | e e | S| R AN o | r
(L/d) 52 da(h) I1 I2 I3
12.0 3 1165PC03-1200 12.0 102 51 35 o o
12.1 3 1165PC03-1210 12.1 102 51 35 o o
12.5 3 1165PC03-1250 12.5 102 51 35 o o
13.0 3 1165PC03-1300 13.0 102 51 35 o o
13.5 3 1165PC03-1350 13.5 107 54 37 o o
14.0 3 c 1165PC03-1400 14.0 107 54 37 o o
14.5 3 o 1165PC03-1450 14.5 111 56 38 o o
15.0 3 5 Straight | 1165PC03-1500 15.0 11 56 38 o o
15.5 3 . shank 1165PC03-1550 15.5 115 58 38 o o
16.0 3 § Zylinder- | 1165PC03-1600 16.0 115 58 38 o o
16.5 3 5 schaft | 1165PC03-1650 16.5 119 60 39 o o
17.0 3 5 1165PC03-1700 17.0 119 60 39 o o
17.5 3 1165PC03-1750 17.5 123 62 40 o o
18.0 3 1165PC03-1800 18.0 123 62 40 o o
18.5 3 1165PC03-1850 18.5 127 64 41 o o
19.0 3 1165PC03-1900 19.0 127 64 41 o o
19.5 3 1165PC03-1950 19.5 131 66 42 o o
20.0 3 1165PC03-2000 20.0 131 66 42 o o

. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstlickstoff

Grade | Mild steel | Carbon Hardened steel - geharteter Stahl Stg{gl;ss Castiron | Nodular | Aluminum |~ Copper Hea;”roesist.
Bzl G Rostfreier | Gusseisen cast iron alloy alloy warmf)elst
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl GGG Alu-leg. | Kupfer leg. leg ’
KDG303 v v
YK30F v v
Code key | C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge Ce65

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

- Bohren
ISolidiCarbideYdrilIsSERVellhartmetallbohren

PC series = PC Serie

Drilling

e

External Coolant
Externe Kihlung

Straight shank
Zylinderschaft

T

Internal Coolant
Interne Kiihlung

Straight shank
Zylinderschaft

for cast iron, AL alloy - fiir Grauguss Alu Legierungen

|

%% el =T —

‘ l4

11

%‘%4**4:

12 ‘ l4
I

>

N

-El 120°<

de

e For materials with short chips such as cast iron, silicon-aluminum alloy etc.

e Excellent self centering capability can machine high efficiently, and the hole precision can reach H7.

e High positional accuracy, high linearity and good surface finish can be obtained in the hole drilled.

e Bearbeitung von kurzspanenden Werkstoffen wie Grauguss, silizium-Alu Legierungen etc

e Exzellente Zentrierungseigenschaften fiir hocheffiziente Bearbeitung, Bohrungsqualitat bis H7.

o Hohe Genauigkeit, hohe Zentrizitat und gute Oberflachenqualitat wird auf der gesamten Bohrungslange erzielt.

Drill Drilling Coolin Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter | depth P eg Shank T - T Shank - Schaft|Overall length| Flute length ffective drill. lengthl Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe Kiihimittel Schaft yp yp @ diameter |Gesamtlange| Nutenlange |Effektive Nutzldnge| Schaftlange

Ghimittel.
di(m7) | (L/d) d2(he) I1 I2 I3 l4 YK20F
4.0 5 1576PC05-0400 6.0 74 36 29 36 e}
4.2 5 External 1576PC05-0420 6.0 74 36 29 36 o
5 1576PC05-0500 6.0 82 44 35 36 o
5.0
15 Internal Intern 1579PC15C-0500 6.0 145 105 96 36 (¢}
External
oo 5 i 1576PC05-0600 6.0 82 44 35 36 o
' 15 |Internal Intern 1579PC15C-0600 6.0 145 105 9 36 o
6.75 5 1576PC05-0675 8.0 91 53 43 36
7.0 5 External 1576PC05-0700 8.0 91 53 43 36
5 1576PC05-0800 8.0 91 53 43 36
8.0
15 Internal Intern 1579PC15C-0800 8.0 180 137 127 36 o
8.5 5 External 1576PC05-0850 10.0 103 61 49 40
Extern
90 5 Straight 1576PC05-0900 10.0 103 61 49 40
’ 15 |Internal Intern| Shank | 1579PC15C-0900 10.0 217 170 158 40 o
Zylinder-
5 External | Sy ar | 1576PC05-1000 10.0 103 61 49 40 o
10.0
15 Internal Intern 1579PC15C-1000 10.0 217 170 158 40 o
10.25 5 External 1576PC05-1025 12.0 118 7 56 45
5 Extern 1576PC05-1100 12.0 118 71 56 45
11.0
15 Internal Intern 1579PC15C-1100 12.0 258 205 190 45 )
5 External 1576PC05-1200 12.0 118 71 56 45 o
12.0
15 Internal Intern 1579PC15C-1200 12.0 258 205 190 45 (¢}
13.0 5 Extemal 1576PC05-1300 14.0 124 77 60 45
5 Extern 1576PC05-1400 14.0 124 77 60 45
14.0
15 Internal Intern 1579PC15C-1400 14.0 290 236 219 45 o
15.0 5 External 1576PC05-1500 16.0 133 83 63 48
15.5 5 Extern 1576PC05-1550 16.0 133 83 63 48
. . Lo . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstiickstoff
Grade | Mild steel | Carbon Hardened steel - gehérteter Stahl Stgigl:lss Nodular | Aluminum | Copper Hea;]t”roesist.
Baustahl steel, Recen Cast iron cast iron alloy alloy warmf)e;st
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl GGG Alu-leg. | Kupfer leg. leg ’
YK20F v v v

C66 ® ex Stock

Lager 0 on demand - auf Anfrage



Drilling ::Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Pc series - Pc serle for cast iron & AL alloy - fiir Grauguss & Alu Legierungen

JN . » — 6l120°< éE <| ~ ng
S — I3 ‘ ‘
- 12 l4
External Coolant Straight shank I
Externe Kihlung Zylinderschaft

S e—— : filf; a1 ¢

Internal Coolant Straight shank I2
Interne Kiihlung Zylinderschaft I

e For materials with short chips such as cast iron, silicon-aluminum alloy etc.

e Excellent self centering capability can machine high efficiently, and the hole precision can reach H7.

e High positional accuracy, high linearity and good surface finish can be obtained in the hole drilled.

e Bearbeitung von kurzspanenden Werkstoffen wie Grauguss, silizium-Alu Legierungen etc.

e Exzellente Zentrierungseigenschaften fiir hocheffiziente Bearbeitung, Bohrungsqualitat bis H7.

e Hohe Genauigkeit, hohe Zentrizitat und gute Oberflachenqualitat wird auf der gesamten Bohrungslange erzielt.

Drill Driling | 5 ® Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Grade
diameter | depth | £ 3 ‘£ | Shank Tvoe - T Shank - Schatt [Overall length] Flute length ffective drill. length| Shank length Sorte
Bohrer @ | Bohrtiefe 8 g <= | Schaft yp yp @ diameter |Gesamtlange| Nutenlange |Effektive Nutzldnge| Schaftlange

di(m7) | (Ld) | © 2 da(he) I I ls b | YK2OF
16.0 5 1576PC05-1600 16.0 133 83 63 48 o
17.0 5 1576PC05-1700 18.0 143 93 71 48 )
Straight

17.5 5 External| shank | 1576PC05-1750 18.0 143 93 71 48 o

18.0 5 Extern | zylinder- | 1576PC05-1800 18.0 143 93 71 48 o

schaft

19.5 5 1576PC05-1950 20.0 153 101 77 50 o

20.0 5 1576PC05-2000 20.0 153 101 77 50 O

Please reduce the feed rate [T Bitte beim Bohren in schragen oder
correspondingly to the basis of balligen Flachen den Vorschub
recommended parameters when drilling entsprechend reduzieren.
inclined or curved face.
Feed rate
Drill inclined face I
- Bohren in Schrégen = Inclined angle o Max. feed rate
1° 80%
2° 50%
Feed rate 100%| 3° 30%
Pretreatment should be carried out Beim Bohren in sehr groen schragen
when the face possess a large inclined Flachen, ist eine Vorbearbeitung zu
angle, drill hole at the flat face which empfehlen.(Anfasen)
milled firstly.
= Drill curved face 1
- Bohren in balligen Flachen > amacke ’
o~
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstlickstoff
Grade i Hardened steel - geharteter Stahl | Stainless ; Heat resist.
corte Mild steel | Carbon g steol Castiron | Nodular | Aluminum Copper alloy
Baustahl steel, Rostfreier | Gusseisen | €astiron alloy alloy warmfest
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl GGG Alu leg. | Kupfer leg. leg :
YK20F v v v
Code key C 8 Cutting data (69-81) Technical Information C82-87 ~ Non-standart tallor made  C 89-93

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

@ ex Stock Lager - ab Lager © on demand - auf Anfrage

Ce7

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Extern
Extern

Drilling

al Coolant
e Kihlung

Straight shank ‘I

Internal Coolant

Interne Kihlung

e Suitable for drilling center hole and chamfer.

- Bohren
ISolidiCarbideYdrilIsSERVellhartmetallbohren

SC series = SC Serie
) =

for cast iron & AL alloy - fiir Grauguss & Alu Legierungen

Straight shank ‘I

Zylinderschaft

Zylinderschaft

i

I 6]90°</\

5

%

1207

d2

e Comparing with common centering drills, it possesses more stable centering capability. Even at the slant face, it is also easy
to carry out center drilling.

e Fur Zentrierbohren und Fasen.

e Die Bohrer sind in ihrer Stabilitat hoher im Vergleich zu normalen Zentrierbohren.

Drill . . Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen G
diameter Pl 2nglis] - Ceeii Shank Shank - Schaft Overall length Flute length Srar(tj S
Bohrer @ Sp]tzen- __m°d,e Schaft Type - Typ @ diameter Gesamtlange Nutenlange orte

winkel Kuhlmittel.
d1(he) d2(he) l1 I2 YK20F |KDG303
5 90° 1143SC90-0500 5.00 62 10 o °
120° 1143SC120-0500 5.00 62 10 o °
6 90° 1143SC90-0600 6.00 66 15 o °
120° 1143SC120-0600 6.00 66 15 o °
8 90° 1143SC90-0800 8.00 79 17 o °
120° 1143SC120-0800 8.00 79 17 o °
90° 1143SC90-1000 10.00 89 20 o °
10 Straight
120° External shank 1143SC120-1000 10.00 89 20 o °
20° Extern | Zzylinder- | 11435C90-1200 12.00 102 25 o °
12 schaft
120° 1143SC120-1200 12.00 102 25 o °
14 90° 1143SC90-1400 14.00 107 30 o °
120° 1143SC120-1400 14.00 107 30 o °
16 90° 1143SC90-1600 16.00 15 35 o °
120° 1143SC120-1600 16.00 15 35 o °
20 90° 1143SC90-2000 20.00 131 40 o °
120° 1143SC120-2000 20.00 131 40 o °
Centering Hole chamfering Chamfering Hole chamfering
Zentrieren Bohrungen anfasen Fasen gréRere Bohrungen anfasen

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstiickstoff

gr;":: Mild steel | Carbon Hardened steel - gehérteter Stahl Stgigl;ss Castiron | Nodular | Aluminum | Copper Heaat”?; ist.
Baustahl steel, - - N Rostfreier | Gusseisen | €astiron alloy alloy warmfest.
HB<180 | Alloy steel 40HRC 50HRC 60HRC Stahl GGG Alu leg. | Kupfer leg. leg
YK20F v v v

C68 @ exStock Lager 0 on demand - auf Anfrage



Drilling
ESchnittdatenempfehling

- Bohren

SU series twist drills - SU Spiralbohrer Serie (External coolant/ Kiihlung) DRSS
Workpiece| il steel Carbon steel, | o 1o dened . Heat resistant
T Baustanhl Kor?ll(la?\);ts;‘fefz’:ahl _steel Stainless steel Cast iron NOdLi‘rIg; cast Alum'zllﬂn alloy alloy
. HB<180 verglteter Stahl | Rostfreier Stahl |  Gusseisen ol Warmfeste
Werksttick- leg. Stahl GGG Legierungen Leai
stoff ~30HRC ~40HRC egierungen
2;:2? 60~120m/min 60~120m/min 40~70m/min 25~40m/min 60~120m/min 50~100m/min 60~140m/min 15~25m/min
Diameter Rotating Feed rate| RoEing Feed rate| Rotaid Feed rate| Rotating Feed rate| Roaling Feed rate| RoiEing Feed rate| ) Feed rate| RO Feed rate|
(mm) clpeizs (mm/r) speed (mm/r) speed (mm/r) speed (mm/r) speed (mm/r) speed (mm/r) speed (mm/r) speed (mm/r)
(min™) (min™) (min™) (min™) (min™) (min™) (min™) (min™)

0.06~ 0.06~ 0.06~ 0.02~ 0.06~ 0.06~ 0.06~ 0.02~

2 14000 0.08 14000 0.08 9500 0.08 5500 0.05 14000 0.08 11000 0.08 16000 0.08 3200 0.04
0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.03~ 0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.03~

3 9500 0.12 9500 0.12 6300 0.12 3700 0.07 9500 0.12 7400 0.12 10600 0.12 2100 0.06
0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.04~ 0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.04~

4 7000 0.15 7000 0.15 4700 015 2700 0.08 7000 0.15 5600 0.15 8000 015 1600 0.07
0.12~ 0.12~ 0.12~ 0.05~ 0.12~ 0.12~ 0.12~ 0.05~

5 5700 0.18 5700 0.18 3800 0.18 2200 0.10 5700 0.18 4500 0.18 6400 0.18 1250 0.09
0.14~ 0.14~ 0.14~ 0.06~ 0.14~ 0.14~ 0.14~ 0.06~

6 4700 0.20 4700 0.20 3100 0.20 1850 0.12 4700 0.20 3700 0.20 5300 0.20 1050 0.1
0.16~ 0.16~ 0.16~ 0.08~ 0.16~ 0.16~ 0.16~ 0.08~

8 3600 0.24 3600 0.24 2400 0.24 1400 016 3600 0.24 2800 0.24 4000 0.24 800 0.14
0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.10~ 0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.10~

10 2800 0.7 2800 0.27 1900 0.27 1100 0.18 2800 0.27 2200 0.27 3200 0.27 600 016
0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.12~ 0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.12~

12 2400 0.30 2400 0.30 1600 0.30 930 0.20 2400 0.30 1900 0.30 2700 0.30 500 0.18
0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.13~ 0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.13~

14 2100 0.35 2100 0.35 1400 0.35 800 0.22 2100 0.35 1600 0.35 2300 0.35 450 0.20
0.25~ 0.25~ 0.25~ 0.14~ 0.25~ 0.25~ 0.25~ 0.14~

16 1800 0.36 1800 0.36 1200 0.36 700 025 1800 0.36 1400 0.36 2000 0.36 400 023
0.28~ 0.28~ 0.28~ 0.15~ 0.28~ 0.28~ 0.28~ 0.15~

18 1600 0.38 1600 0.38 1100 0.38 620 0.28 1600 0.38 1200 038 1800 0.38 350 0.25
0.30~ 0.30~ 0.30~ 0.16~ 0.30~ 0.30~ 0.30~ 0.16~

20 1400 0.40 1400 0.40 950 0.40 550 0.30 1400 0.40 1100 0.40 1600 0.40 320 0.28

1.When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate
mentioned above. If the cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.

2.The cutting conditions above are for drilling with emulsion.

3.Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.

4. These conditions above are for cutting depth under 5D.

1. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubes wahlen. Bei stabiler
Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.

2. Die obigen Schnittdatenempfehlung basieren auf dem Einsatz von Emulsion.

3. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unter 0,02mm liegen.
4. Die obigen Schnittdaten sind fiir Bohrungstiefen unter 5xD ausgelegt.

Ce9

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Cr7o

Drilling

- Bohren
Recommenced cuifing ckEs = Sdmitckirnempizihimg

series twist drills SU Spiralbohrer Serie (Internal coolant/ Kiihlung)

3b &D

Workpiece| il steel Carbon steel, | b pardened : Heat resistant
material Baustahl Kot?lt%étsc:?fgtlahl _steel Stainless steel Cast iron NOdLi‘rIg; et Alum'RLI'LT allzy alloy
Werkstiick HB<180 leg. Stahl verglteter Stahl | Rostfreier Stahl |  Gusseisen (A Warmfeste
- g. Stal GGG Legierungen T e
stoff ~30HRC ~40HRC Jd 9
2;:':(19 80~150m/min 80~150m/min 50~80m/min 50~80m/min 80~150m/min 60~120m/min | 100~180m/min 15~25m/min
Diameter Rotating Feed rate| Rotating Feed rate| Rotating Feed rate| Rotating Feed rate| Rotating Feed rate| Rotating Feed rate| Rofating Feed rate| Rotating Feed rate
speed speed speed speed speed speed speed speed
(mm) (min) (mmi/r) (min) (mm/r) (min) (mmir) (min) (mm/r) (min) (mmir) (min) (mm/r) (min) (mmir) (min) (mm/r)
0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.03~ 0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.03~
3 12700 012 12700 012 7400 012 6300 0,07 12700 012 9500 012 15000 012 2100 0.06
0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.04~ 0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.04~
4 9600 0.15 9600 0.15 5600 0.15 4700 0.08 9600 0.15 7000 015 11100 0.15 1600 0.07
0.12~ 0.12~ 0.12~ 0.05~ 0.12~ 0.12~ 0.12~ 0.05~
5 7600 018 7600 018 4500 018 3800 0.10 7600 018 5700 018 9000 018 1250 0.09
0.14~ 0.14~ 0.14~ 0.06~ 0.14~ 0.14~ 0.14~ 0.06~
6 6400 0.20 6400 0.20 3700 0.20 3200 012 6400 0.20 4700 0.20 7400 0.20 1050 011
0.16~ 0.16~ 0.16~ 0.08~ 0.16~ 0.16~ 0.16~ 0.08~
8 4800 0.24 4800 0.24 2800 0.24 2400 0.16 4800 0.24 3600 0.24 5600 0.24 800 0.14
0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.10~ 0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.10~
10 3800 0.27 3800 027 2200 0.27 1900 018 3800 0.27 2800 027 4500 0.27 600 016
0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.12~ 0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.12~
12 3200 030 3200 030 1900 030 1600 020 3200 030 2400 030 3700 030 500 018
0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.13~ 0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.13~
14 2700 0.35 2700 0.35 1600 0.35 1350 0.22 2700 0.35 2100 035 3200 0.35 450 0.20
0.25~ 0.25~ 0.25~ 0.14~ 0.25~ 0.25~ 0.25~ 0.14~
16 2400 0.36 2400 0.36 1400 0.36 1200 0.25 2400 0.36 1800 0.36 2800 0.36 400 0.23
0.28~ 0.28~ 0.28~ 0.15~ 0.28~ 0.28~ 0.28~ 0.15~
18 2100 038 2100 038 1200 038 1050 028 2100 038 1600 038 2500 038 350 0.25
0.30~ 0.30~ 0.30~ 0.16~ 0.30~ 0.30~ 0.30~ 0.16~
20 1900 0.40 1900 0.40 1100 0.40 950 0.30 1900 0.40 1400 0.40 2300 0.40 820 0.28

1.When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate
mentioned above. If the cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.

2.The cutting conditions above are for drilling with emulsion.

3.Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.

4.These conditions above are for cutting depth under 5D.

1. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubes wahlen. Bei stabiler
Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.

2. Die obigen Schnittdatenempfehlung basieren auf dem Einsatz von Emulsion.

3. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unter 0,02mm liegen.
4. Die obigen Schnittdaten sind fiir Bohrungstiefen unter 5xD ausgelegt.



Drilling
ESchnittdatenempfehling

- Bohren

SU series twist drills - SU Spiralbohrer Serie (Internal coolant/ Kiihlung) 8D
Workpiece|  ild steel Carbon steel, | oo o dened ) Heat resistant
material Baustahl Kor?llnle%ystsg?fgahl steel Stainless steel | Castiron NOdli‘:g; cast Alum'RllJlT alloy alloy
o HB<180 vergliteter Stahl | Rostfreier Stahl |  Gusseisen ol Warmfeste
Werksttick- leg. Stahl GGG Legierungen [P Aot
stoff ~30HRC ~40HRC g [¢]
2;:2(? 80~150m/min 80~150m/min 50~80m/min 40~60m/min 80~150m/min 60~120m/min | 100~180m/min 15~25m/min
Diameter Rotating Feed rate| Rotating Feed rate| Rotating Feed rate| Rotating Feed rate| Rotating Feed rate| Rotating Feed rate| Rotating Feed rate| Rotating Feed rate
(mm) sl (mm/r) speed (mm/r) speed (mm/r) speed (mm/r) speed (mm/r) speed (mm/r) speed (mm/r) speed (mm/r)
(min™) (min™) (min™) (min™) (min™) (min™) (min™) (min™)

0.06~ 0.06~ 0.06~ 0.03~ 0.06~ 0.06~ 0.09~ 0.03~

3 12700 0.10 12700 0.10 7400 0.10 5300 007 12700 0.10 9500 0.10 15000 012 2100 0.06
0.08~ 0.08~ 0.08~ 0.04~ 0.08~ 0.08~ 0.10~ 0.04~

4 9600 0.12 9600 0.12 5600 0.12 4000 0.08 9600 012 7000 012 11100 0.15 1600 0.07
0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.05~ 0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.05~

5 7600 014 7600 014 4500 014 3200 010 7600 014 5700 014 9000 014 1250 0.09
0.11~ 0.11~ 0.11~ 0.06~ 0.11~ 0.11~ 0.11~ 0.06~

6 6400 016 6400 016 3700 016 2700 012 6400 016 4700 016 7400 016 1050 011
0.13~ 0.13~ 0.13~ 0.08~ 0.13~ 0.13~ 0.13~ 0.08~

8 4800 0.19 4800 0.19 2800 0.19 2000 0.16 4800 0.19 3600 0.19 5600 0.19 800 0.14
0.14~ 0.14~ 0.14~ 0.10~ 0.14~ 0.14~ 0.14~ 0.10~

10 3800 022 3800 022 2200 022 1600 018 3800 022 2800 022 4500 022 600 016
0.16~ 0.16~ 0.16~ 0.12~ 0.16~ 0.16~ 0.16~ 0.12~

12 3200 024 3200 024 1900 024 1300 020 3200 024 2400 024 3700 024 500 018
0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.13~ 0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.13~

14 2700 0.28 2700 0.28 1600 0.28 1100 0.22 2700 0.28 2100 0.28 3200 0.28 450 0.20
0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.14~ 0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.14~

16 2400 0.29 2400 0.29 1400 0.29 1000 0.25 2400 0.29 1800 0.29 2800 0.29 400 0.23
0.24~ 0.24~ 0.24~ 0.15~ 0.24~ 0.24~ 0.24~ 0.15~

18 2100 032 2100 032 1200 032 880 028 2100 032 1600 032 2500 032 350 025

1.When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate
mentioned above. If the cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.

2.The cutting conditions above are for drilling with emulsion.

3.Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.

4.These conditions above are for cutting depth under 8D.

1. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubes wahlen. Bei stabiler

Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.
2. Die obigen Schnittdatenempfehlung basieren auf dem Einsatz von Emulsion.
3. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unter 0,02mm liegen.
4. Die obigen Schnittdaten sind fiir Bohrungstiefen unter 8xD ausgelegt.

Cr71

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Cr72

Drilling

- Bohren
Recommenced cuifing ckEs = Sdmitckirnempizihimg

series step drills - S

nbohrer Serie (External coolant/ Kiihlung)

workpiece | \jid steel Carbon steel, | b0 hardened : Heat resistant
material Baustahl Koﬁllcle?{stsct?f:’:ahl _steel Stainless steel |  Castiron NOdLi'rIg; cast Alum'RLI‘LT alloy alloy
3 HB<180 verglteter Stahl | Rostfreier Stahl |  Gusseisen g Warmfeste
Werksttick- leg. Stahl GGG Legierungen [P i
stoff ~30HRC ~40HRC g [¢]
2;:2(? 50~100m/min 50~100m/min 30~50m/min 25~40m/min 50~100m/min 40~80m/min 60~120m/min 15~25m/min
Diameter Rotating Feed rate| Rotating Feed rate Rotating Feed rate| Rotating Feed rate| Rotating Feed rate Rotating Feed rate| Rotating Feed rate| Rotating Feed rate
(mm) iz (mm/r) speed (mm/r) speed (mm/r) speed (mm/r) speed (mm/r) speed (mm/r) speed (mm/r) speed (mml/r)
(min™) (min™) (min™) (min™) (min™) (min™) (min™) (min™)
0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.03~ 0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.03~
3.3 5800 012 5800 0.12 3850 0.12 2900 0.07 5800 012 5000 0.12 10000 0.12 1600 0.06
0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.04~ 0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.04~
4.2 4550 0.15 4550 0.15 3000 0.15 2300 0.08 4550 0.15 3800 0.15 7600 0.15 1250 0.07
0.12~ 0.12~ 0.12~ 0.05~ 0.12~ 0.12~ 0.12~ 0.05~
5 3800 0.18 3800 0.18 2550 0.18 1900 0.10 3800 0.18 3200 0.18 6400 0.18 1050 0.10
0.14~ 0.14~ 0.14~ 0.06~ 0.14~ 0.14~ 0.14~ 0.06~
6.75 2850 0.20 2850 0.20 1900 0.20 1400 0.12 2850 0.20 2400 0.20 4800 0.20 800 0.11
0.15~ 0.15~ 0.15~ 0.07~ 0.15~ 0.15~ 0.15~ 0.07~
7 2750 0.22 2750 0.22 1800 0.22 1350 0.14 2750 0.22 2300 0.22 4550 0.22 730 012
0.16~ 0.16~ 0.16~ 0.08~ 0.16~ 0.16~ 0.16~ 0.08~
8.5 2250 0.24 2250 0.24 1500 0.24 1100 0.16 2250 0.24 1800 0.24 3600 0.24 600 0.14
0.17~ 0.17~ 0.17~ 0.09~ 0.17~ 0.17~ 0.17~ 0.09~
9 2100 0.25 2100 0.25 1400 0.25 1050 017 2100 0.25 1750 0.25 3500 0.25 560 015
0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.10~ 0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.10~
10.25 1850 0.7 1850 0.27 1250 0.27 930 0.18 1850 0.7 1550 0.7 3100 0.27 500 0.16
0.19~ 0.19~ 0.19~ 0.1~ 0.19~ 0.19~ 0.19~ 0.1~
10.5 1800 0.28 1800 0.28 1200 0.28 900 0.19 1800 0.28 1500 0.28 3000 0.28 480 017
0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.12~ 0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.12~
12 1600 0.30 1600 0.30 1050 0.30 800 0.20 1600 0.30 1300 0.30 2600 0.30 450 018
0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.12~ 0.20~ 0.20~ 0.20~ 0.12~
12.5 1550 0.30 1550 0.30 1000 0.30 760 0.20 1550 0.30 1250 0.30 2550 0.30 410 0.18
0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.14~ 0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.13~
14 1350 0.35 1350 0.35 900 0.35 700 0.24 1350 0.35 1150 0.35 2300 0.35 370 0.20
0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.14~ 0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.13~
14.5 1300 0.35 1300 0.35 880 0.35 650 0.24 1300 0.35 1050 0.35 2200 0.35 350 0.20

1.When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate
mentioned above. If the cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.

2.The cutting conditions above are for drilling with emulsion.

3.Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.

1. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubes wahlen. Bei stabiler

Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.
2. Die obigen Schnittdatenempfehlung basieren auf dem Einsatz von Emulsion.
3. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unten 0,02mm liegen.



Drilling

- Bohren
LESchnittdatenempfehling

ST series twist drills - ST Spiralbohrer Serie (Internal coolant/ 3D 5D
Workpiece Vi s Carbon steel, alloy steel Stainless steel - Rostfreier Stahl
material fd stee Kohlenstoffstahl
" Baustahl leq. Stahl
Werkstuick- HB<180 el Austenite Martensite Ferrite
stoff ~30HRC
Cutting speed 80~150m/min 80~150m/min 40~80 m/min 50~100 m/min 60~120 m/min
Diameter Rotating Feed rate Rotating Feed rate Rofating Feed rate Rotating Feed rate Rotating Feed rate
speed / speed y speed y speed / speed y
(mm) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r) (min) (mm/r) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r)
3 12700 0.09~0.12 12700 0.09~0.12 6300 0.03~0.07 7400 0.03~0.07 9000 0.03~0.07
4 9600 0.10~0.15 9600 0.10~0.15 4700 0.04~0.08 5600 0.04~0.08 6700 0.04~0.08
5 7600 0.12~0.18 7600 0.12~0.18 3800 0.05~0.10 4500 0.05~0.10 5400 0.05~0.10
6 6400 0.14~0.20 6400 0.14~0.20 3200 0.06~0.12 3700 0.06~0.12 4500 0.06~0.12
8 4800 0.16~0.24 4800 0.16~0.24 2400 0.08~0.16 2800 0.08~0.16 3400 0.08~0.16
10 3800 0.18~0.27 3800 0.18~0.27 1900 0.10~0.18 2200 0.10~0.18 2700 0.10~0.18
12 3200 0.20~0.30 3200 0.20~0.30 1600 0.12~0.20 1900 0.12~0.20 2300 0.12~0.20
14 2700 0.22~0.35 2700 0.22~0.35 1350 0.13~0.22 1600 0.13~0.22 1900 0.13~0.22
16 2400 0.25~0.36 2400 0.25~0.36 1200 0.14~0.25 1400 0.14~0.25 1700 0.14~0.25
18 2100 0.28~0.38 2100 0.28~0.38 1050 0.15~0.28 1200 0.15~0.28 1500 0.15~0.28
20 1900 0.30~0.40 1900 0.30~0.40 950 0.16~0.30 1100 0.16~0.30 1350 0.16~0.30

1.When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate
mentioned above. If the cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.

2.The cutting conditions above are for drilling with emulsion.

3.Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.

4.These conditions above are for cutting depth under 5D.

1. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubes wahlen. Bei stabiler
Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.
2. Die obigen Schnittdatenempfehlung basieren auf dem Einsatz von Emulsion.

3. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unter 0,02mm liegen.

4. Die obigen Schnittdaten sind fiir Bohrungstiefen unter 5xD ausgelegt.

C73

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Cr74

SH series step drills SH Spiralbohrer Serie (External coolant/ Kiihlung)

Drilling
Recommenced cuifing ckiEs - Sdmitckisnempizhlmg

- Bohren

Workpiece Hardened steel - geharteter Stahl
material
Cutting speed 20~40m/min 15~30m/min 10~20m/min
Schnittgeschw.
Diameter Rotating speed Feed rate Rotating speed Feed rate Rotating speed Feed rate
(0] Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r)
3 3200 0.02~0.03 2100 0.02~0.03 1060 0.015~0.02
4 2400 0.03~0.04 1600 0.03~0.04 800 0.02~0.025
5 1900 0.04~0.05 1250 0.04~0.05 640 0.025~0.03
6 1600 0.05~0.06 1050 0.05~0.06 530 0.03~0.04
8 1200 0.06~0.08 800 0.06~0.07 400 0.04~0.05
10 950 0.08~0.10 640 0.07~0.08 320 0.05~0.06
12 800 0.10~0.12 530 0.08~0.09 270 0.06~0.07
14 680 0.12~0.14 450 0.09~0.10 230 0.07~0.08
16 600 0.14~0.16 400 0.10~0.12 200 0.08~0.10

1.When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate

mentioned above. If the cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.
2.The cutting conditions above are for drilling with emulsion.
3.Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.
4. These conditions above are for cutting depth under 3D.

1. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubes wahlen. Bei stabiler

Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.
2. Die obigen Schnittdatenempfehlung basieren auf dem Einsatz von Emulsion.

3. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unter 0,02mm liegen.

4. Die obigen Schnittdaten sind fiir Bohrungstiefen unter 3xD ausgelegt.

3D




Drilling ::Bohren
Recemmene cuiiing CEEs =

SC series twist drills - SC Spiralbohrer Serie (External coolant/ Kiihlung) EEKIoIEE»)

—

Workpiece ) . Silicon aluminium alloy :
material Cast iron Nodular cast iron Silizium Alu Legierung Aluminum alloy
- Grauguss e~ T Alu Legierung
Werkstuickstoff Si10% Si>10%
Cutting speed 50~80m/min 40~70m/min 100~180m/min 80~140m/min 120~200m/min
Diameter iz Feed rate el Feed rate el Feed rate Aol Feed rate Rzl Feed rate
speed y speed y speed p speed y speed y
(mm) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r)
2 9550 0.06~ 0.08 8000 0.06~0.08 20000 0.07~0.16 18000 0.07~0.16 24000 0.07~0.16
3 6400 0.09~0.12 5300 0.09~0.12 15000 0.09~0.18 12700 0.09~0.18 16000 0.09~0.18
4 4800 0.10~0.15 4000 0.10~0.15 11000 0.10~0.22 9600 0.10~0.22 12000 0.10~0.22
5 3800 0.12~0.18 3200 0.12~0.18 9000 0.12~0.25 7600 0.12~0.25 10000 0.12~0.25
6 3100 0.14~0.20 2700 0.14~0.20 7400 0.14~0.28 6400 0.14~0.28 8500 0.14~0.28
8 2400 0.16~0.24 2000 0.16~0.24 5600 0.18~0.32 4800 0.18~0.32 6400 0.18~0.32
10 1900 0.18~0.27 1600 0.18~0.27 4500 0.22~0.36 3800 0.22~0.36 5000 0.22~0.36
12 1600 0.20~0.30 1300 0.20~0.30 3700 0.25~0.40 3200 0.25~0.40 4200 0.25~0.40
14 1350 0.22~0.35 1150 0.22~0.35 3200 0.27~0.44 2700 0.27~0.44 3600 0.27~0.44
16 1200 0.25~0.36 1000 0.25~0.36 2800 0.32~0.48 2400 0.32~0.48 3200 0.32~0.48

1. When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate
mentioned above. If the cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.

2 .The cutting conditions above are for drilling with emulsion.

3.Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.

4.These conditions above are for cutting depth under 5D.

1. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubes wahlen. Bei stabiler
Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.

2. Die obigen Schnittdatenempfehlung basieren auf dem Einsatz von Emulsion.

3. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unter 0,02mm liegen.

4. Die obigen Schnittdaten sind fiir Bohrungstiefen unter 5xD ausgelegt.

C7s5

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Cr7e

Drilling

- Bohren
Recommenced cuifing ckiEs - Sdmitckisnempizhlmg

PA series coated three-lips drills (External coolant/ Kiihlung)

PA Serie, beschichtete 3-Lippenbohrer (External coolant/ Kiihlung)

3D

Workpiece Silicon aluminium allo :
£ Cast iron Nodular cast iron Silizium Alu Legierung Aluminum alloy Heat resistant alloy
material Grauguss Alu Legierung Warmfeste
Werksttickstoff Si<10% Si>10% Legierung
Cutting speed 60~120m/min 50~100m/min 100~180m/min 80~140m/min 120~200m/min 20~40m/min
Diameter Rotating Feed rate Rotating Feed rate Rofating Feed rate Rofating Feed rate Rotating Feed rate Rotating Feed rate

speed y speed y speed y speed y speed y speed p
(mm) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r) (min') (mm/r) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r)
0.09~ 0.09~ 0.07~ 0.07~ 0.07~ 0.03~

3 9500 012 7400 012 14000 016 12700 016 16000 0.16 3200 0.06
0.10~ 0.10~ 0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.04~

4 7000 015 5600 015 10000 018 9600 018 12000 018 2400 0.07
0.12~ 0.12~ 0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.05~

5 5700 0.18 4500 018 9000 022 7600 0.22 10000 0.22 1900 0.09
0.14~ 0.14~ 0.12~ 0.12~ 0.12~ 0.06~

6 4700 0.20 3700 0.20 7400 025 6400 025 8500 025 1600 011
0.16~ 0.16~ 0.14~ 0.14~ 0.14~ 0.08~

8 3600 0.24 2800 0.24 5600 0.28 4800 028 6400 0.28 1200 014
0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.10~

10 2800 0.27 2200 0.27 4500 0.32 3800 0.32 5000 032 950 0.16
0.20~ 0.20~ 0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.12~

12 2400 0.30 1900 0.30 3700 036 3200 036 4200 036 800 018
0.22~ 0.22~ 0.25~ 0.25~ 0.25~ 0.13~

14 2100 035 1600 035 3200 0.40 2700 040 3600 0.40 700 0.20
0.25~ 0.25~ 0.27~ 0.27~ 0.27~ 0.14~

16 1800 0.36 1400 036 2800 044 2400 044 3200 0 44 600 023
0.28~ 0.28~ 0.32~ 0.32~ 0.32~ 0.15~

18 1600 0.38 1200 038 2500 048 2100 048 2800 048 530 0.25
0.30~ 0.30~ 0.36~ 0.36~ 0.36~ 0.16~

20 1400 0.40 1100 040 2300 054 1900 054 2550 054 480 028

1. When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate
mentioned above. If the cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.

2 .The cutting conditions above are for drilling with emulsion.

3.Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.

4.These conditions above are for cutting depth under 3D.

1. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubes wahlen. Bei stabiler

Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.
2. Die obigen Schnittdatenempfehlung basieren auf dem Einsatz von Emulsion.
3. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unter 0,02mm liegen.
4. Die obigen Schnittdaten sind fiir Bohrungstiefen unter 3xD ausgelegt.



Drilling

PA series uncoated three-lips drills (External coolant/ Kiihlung)

PA Serie, unbeschichtete 3-Lippenbohrer (External coolant/ Kiihlung)

- Bohren
LESchnittdatenempfehling

Workpiece Silicon aluminium allo :
£ Cast iron Nodular cast iron Silizium Alu Legierun v Aluminum alloy Heat resistant alloy
material Grauguss g g Alu Legierung Warmfeste
Werkstiickstoff Si<10% Si>10% Legierung
Cutting speed 50~100m/min 40~70m/min 80~160m/min 60~120m/min 100~180m/min 15~25m/min
Diameter Rotating Feed rate Rotating Feed rate Rofating Feed rate Rotating Feed rate Rotating Feed rate Rotating Feed rate

speed y speed p speed y speed y speed y speed p
(mm) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r) (min'™) (mm/r)
0.09~ 0.09~ 0.07~ 0.07~ 0.07~ 0.03~

3 7400 012 5300 0.12 12700 016 10000 016 15000 016 2100 0.06
0.10~ 0.10~ 0.09~ 0.09~ 0.09~ 0.04~

4 5600 015 4000 0.15 9600 018 8000 018 11000 018 1600 0.07
0.12~ 0.12~ 0.10~ 0.10~ 0.10~ 0.05~

5 4500 0.18 3200 0.18 7600 0.22 6300 022 9000 0.22 1250 0.09
0.14~ 0.14~ 0.12~ 0.12~ 0.12~ 0.06~

6 3700 0.20 2700 0.20 6400 025 5300 025 7400 025 1050 0.11
0.16~ 0.16~ 0.14~ 0.14~ 0.14~ 0.08~

8 2800 0.24 2000 0.24 4800 0.28 4000 0.28 5600 028 800 0.14
0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.18~ 0.10~

10 2200 027 1600 0.27 3800 0.32 3200 0.32 4500 0.32 600 0.16
0.20~ 0.20~ 0.22~ 0.22~ 0.22~ 0.12~

12 1900 0.30 1300 0.30 3200 036 2700 036 3700 036 500 018
0.22~ 0.22~ 0.25~ 0.25~ 0.25~ 0.13~

14 1600 035 1100 0.35 2700 0.40 2300 0.40 3200 0.40 450 0.20
0.25~ 0.25~ 0.27~ 0.27~ 0.27~ 0.14~

16 1400 036 1000 0.36 2400 044 2000 0 44 2800 0 44 400 0.23
0.28~ 0.28~ 0.32~ 0.32~ 0.32~ 0.15~

18 1200 0.38 880 0.38 2100 048 1800 048 2500 048 350 0.25
0.30~ 0.30~ 0.36~ 0.36~ 0.36~ 0.16~

20 1100 040 800 0.40 1900 0.54 1600 054 2300 054 320 028

1. When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate
mentioned above. If the cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.

2 .The cutting conditions above are for drilling with emulsion.

3.Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.

4. These conditions above are for cutting depth under 3D.

1. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubes wahlen. Bei stabiler

Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.
2. Die obigen Schnittdatenempfehlung basieren auf dem Einsatz von Emulsion.
3. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unter 0,02mm liegen.
4. Die obigen Schnittdaten sind fir Bohrungstiefen unter 3xD ausgelegt.

Cr7

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Drilling

- Bohren
Recommenced cuifing ckiEs - Sdmitckisnempizhlmg

PC series straight flute drills (External coolant/ Kiihlung)

PC gerade genutete Bohrer Serie (External coolant/ Kiihlung)

5D

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Workpiece ) . Silicon aluminium alloy :
il Cast iron Nodular cast iron Silizium Alu Legierung AIumlnum alloy
. Grauguss : 5 N 5 Alu Legierung
Werkstickstoff Si<10% Si>10%
Cutting speed 60~120m/min 50~100m/min 100~200m/min 80~160m/min 120~220m/min
Diameter Rofating Feed rate Rotating Feed rate Rofating Feed rate Rotating Feed rate Rotating Feed rate
speed y speed y speed y speed y speed p
(mm) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r) (min) (mm/r) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r)
4 7000 0.10~0.15 5600 0.10~0.15 11000 0.12~0.20 9600 0.12~0.20 12000 0.12~0.20
5 5700 0.12~0.18 4500 0.12~0.18 9000 0.14~0.26 7600 0.14~0.26 10000 0.14~0.26
6 4700 0.14~0.20 3700 0.14~0.20 7400 0.16~0.28 6400 0.16~0.28 8500 0.16~0.28
8 3600 0.16~0.24 2800 0.16~0.24 5500 0.18~0.30 4800 0.18~0.30 6400 0.18~0.30
10 2800 0.18~0.27 2200 0.18~0.27 4500 0.20~0.32 3800 0.20~ 0.32 5000 0.20~0.32
12 2400 0.20~0.30 1900 0.20~ 0.30 3700 0.24~0.36 3200 0.24~0.36 4200 0.24~0.36
14 2100 0.22~0.35 1600 0.22~0.35 3200 0.28~0.44 2700 0.28~ 0.44 3600 0.28~0.44
16 1800 0.25~0.36 1400 0.25~ 0.36 2800 0.30~0.48 2400 0.30~ 0.48 3200 0.30~0.48
18 1600 0.28~0.38 1200 0.28~0.38 2500 0.34~0.52 2100 0.34~0.52 3000 0.34~0.52
20 1400 0.30~0.40 1100 0.30~ 0.40 2300 0.40~ 0.63 1900 0.40~ 0.63 2500 0.40~ 0.63

1. When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate
mentioned above. If the cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.

2 .The cutting conditions above are for drilling with emulsion.

3.Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.

4. These conditions above are for cutting depth under 5D.

1. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubes wahlen. Bei stabiler
Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.

2. Die obigen Schnittdatenempfehlung basieren auf dem Einsatz von Emulsion.

3. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unter 0,02mm liegen.

4. Die obigen Schnittdaten sind fiir Bohrungstiefen unter 5xD ausgelegt.

Cr78



PC series straight flute drills (Internal coolant/ Kiihlung)

Drilling

PC Bohrer Serie, gerade genutete (Internal coolant/ Kiihlung)

- Bohren
LESchnittdatenempfehling

15D

Workpiece ) . Silicon aluminium alloy :
T Cast iron Nodular cast iron Silizium Alu Legierung. Alumlnum alloy
- Grauguss e~ T Alu Legierung
Werkstuickstoff Si<10% Si>10%
Cutting speed 60~120m/min 50~100m/min 100~200m/min 80~160m/min 120~220m/min
Diameter Rofating Feed rate Rotating Feed rate Rotating Feed rate Rofating Feed rate Rotating Feed rate
speed y speed y speed p speed y speed y
(mm) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r)
5 5700 0.08~0.14 4500 0.08~0.14 9000 0.09~0.18 7600 0.09~0.18 10000 0.09~0.18
6 4700 0.10~0.16 3700 0.10~0.16 7400 0.12~0.20 6400 0.12~0.20 8500 0.12~0.20
8 3600 0.12~0.20 2800 0.12~0.20 5500 0.12~0.24 4800 0.12~0.24 6400 0.12~0.24
10 2800 0.14~0.23 2200 0.14~0.23 4500 0.16~0.28 3800 0.16~0.28 5000 0.16~0.28
12 2400 0.16~0.26 1900 0.16~ 0.26 3700 0.18~0.32 3200 0.18~0.32 4200 0.18~0.32
14 2100 0.18~0.32 1600 0.18~0.32 3200 0.20~ 0.36 2700 0.20~ 0.36 3600 0.20~ 0.36

1. When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate
mentioned above. If the cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.

2 .The cutting conditions above are for drilling with emulsion.

3.Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.

4.These conditions above are for cutting depth under 15D.

1. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubes wahlen. Bei stabiler
Bearbeitung die Schnittdaten entsprechend erhéhen.

2. Die obigen Schnittdatenempfehlung basieren auf dem Einsatz von Emulsion.

3. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unter 0,02mm liegen.

4. Die obigen Schnittdaten sind fiir Bohrungstiefen unter 15xD ausgelegt.

C79

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Cso

Drilling ::Bohren
Recemmenced euiiing caEs = SemiicEtnempi=ilimg

SC series centering drill - SC Serie Zentrierb (External coolant/ Kiihlung)
Workpiece ) . Silicon aluminium alloy :
il Cast iron Nodular cast iron Silizium Alu Legierung AIumlnum alloy
. Grauguss : 5 N 5 Alu Legierung
Werkstickstoff Si<10% Si>10%
Cutting speed 60~120m/min 50~100m/min 100~180m/min 80~140m/min 120~200m/min
Diameter Rofating Feed rate Rotating Feed rate Rofating Feed rate Rotating Feed rate Rotating Feed rate
speed y speed y speed y speed y speed p
(mm) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r) (min') (mm/r) (min™) (mm/r) (min™) (mm/r)
5 6400 0.09~0.14 5100 0.09~0.14 9000 0.12~0.25 7600 0.12~0.25 10000 0.12~0.25
6 5300 0.12~0.16 4200 0.12~0.16 7400 0.14~0.28 6400 0.14~0.28 8500 0.14~0.28
8 4000 0.13~0.20 3200 0.13~0.20 5600 0.18~0.32 4800 0.18~0.32 6400 0.18~0.32
10 3200 0.17~0.25 2500 0.17~0.25 4500 0.22~0.36 3800 0.22~0.36 5000 0.22~0.36
12 2700 0.20~0.30 2100 0.20~0.30 3700 0.25~0.40 3200 0.25~0.40 4200 0.25~0.40
14 2400 0.22~0.32 1800 0.22~0.32 3200 0.27~0.44 2700 0.27~0.44 3600 0.27~0.44
16 2000 0.24~0.34 1600 0.24~0.34 2800 0.32~0.48 2400 0.32~0.48 3200 0.32~0.48
20 1600 0.28~0. 40 1300 0.28~0. 40 2300 0.40~0.60 1900 0.40~0.60 2550 0.40~0.60

1.The cutting conditions above are applicable for center drilling.

2.When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate mentioned above. If the
cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.

3.The cutting conditions above are for drilling with emulsion.

4.Please reduce the feed speed when center drilling at inclined and curved face.

5.Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.

1. Obige Schnittdatenempfehlungen gelten fir das Zentrierbohren.

2. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubes wahlen. Bei stabiler Bearbeitung die
Schnittdaten entsprechend erhéhen.

3. Die obigen Schnittdatenempfehlung basieren auf dem Einsatz von Emulsion.

4. Beim Bohren in sehr grofRen schragen und ungeraden Flachen, Schnittdaten reduzieren.

5. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unten 0,02mm liegen.

CHAMFERING - FASEN

Workpiece . . Silicon aluminium alloy .
material G(,Suasssté;:)enn Nodulag(ggst iron Si10% Sio10% Alummul_rgglloy
Werkstickstoff B
Cutting speed 90~180m/min 70~150m/min 150~270m/min 120~210m/min 180~300m/min
Diameter R:;Zggg Feed rate R’so;:ggg Feed rate Rso‘;(zteigg Feed rate Rsosggzg Feed rate R’Soszteigg Feed rate
(mm) (min”) (mm/r) (min™) (mm/r) (min™!) (mm/r) (min") (mm/r) (min™) (mm/r)
5 9600 0.09~0.20 7600 0.09~0.20 13500 0.12~0.30 11500 0.12~0.30 15000 0.12~0.30
6 8000 0.12~0.22 6400 0.12~0.22 11100 0.14~0.34 9600 0.14~0.34 12700 0.14~0.34
8 6000 0.13~0.28 4800 0.13~0.28 8400 0.18~0.40 7200 0.18~0.40 9600 0.18~0.40
10 4800 0.17~0.32 3800 0.17~0.32 6800 0.22~0.44 5700 0.22~0.44 7600 0.22~0.44
12 4000 0.20~0.38 3200 0.20~0.38 5600 0.25~0.50 4800 0.25~0.50 6400 0.25~0.50
14 3600 0.22~0.42 2700 0.22~0.42 4800 0.27~0.56 4000 0.27~0.56 5400 0.27~0.56
16 3000 0.24~0.46 2400 0.24~0.46 4200 0.32~0.60 3600 0.32~0.60 4800 0.32~0.60
20 2400 0.28~0.58 1900 0.28~0.58 3500 0.40~0.76 2850 0.40~0.76 3800 0.40~0.76

1.When the tool is used for the first time, please make a test cutting with 90% of cutting speed or 85% feed rate mentioned above. If the
cutting conditions remain stable, gradually increase the cutting speed and feed rate.

2.The cutting conditions above are applicable for chamfer drilling.

3.The cutting conditions above are for drilling with emulsion.

4.Use a collet without any defect or dust. The radial run-out of drill must be under 0.02mm.

1. Beim ersten Einsatz 90% der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit oder 85% des Vorschubes wahlen. Bei stabiler Bearbeitung die
Schnittdaten entsprechend erhéhen.

2. Obige Schnittdatenempfehlungen gelten fiir das Fasen.

3. Die obigen Schnittdatenempfehlung basieren auf dem Einsatz von Emulsion.

4. Keine defekte Werkzeugaufnahme wahlen. Die Rundlaufgenauigkeit muss unter 0,02mm liegen.



Drilling

' Bohren
TechnicalinformationIicchiischellntotmation

Applicatio ide of drills - Einsatzhinweise

Drill clampling
Bohrer Aufnahme

Adjusting screw
Einstellschraube

Guarantee tight clamping by
useing thrust bearing Type collet
chuck.

Prazisionsspannzangen
verwenden.

External: coolant method
Extern Kiihimittelzufuhr

The coolant liquid should shoot

to the end and the center of drill
as shown in the figure.

Zwei KihImittelleitungen sind
ideal. (Bohrerspitze und Bohrer,
wie in der Abb. oben)

Interrupted cutting

unterbrochene Bearb.

Reduce the feed
Y rate when drilling
4 interrupted cut.
E/ Pre-machining
4 prior drilling
| B‘ Vorbear-
/] beitung

Machining a countersink with
end mill prior to drilling.

Vorschub an der
unterbrochenen
Stelle.

Bearbeiten Sie die Flache vor.

Max. drill length
Max. Bohrtiefe

Radial Run-out
Rundlauftoleranz

Wrong drill clamping

Reduzieren Sie den

2d1

The Radial Run-out sh

Ensure the size of H is over under 0.02mm.

1.5d1
Abstand H =1.5d

Internal; coolant method
Intern Kiihimittelzufuhr

Coolant through Coolant not
spindle through spindle

§ 8

Coolant pressure is about 0.5~1mpa (coolant pressure
is 2~3mpa when the diameter is less than @5 mm)
Coolant volume is 1.5~4L/min.

KuhImitteldruck ist ca. 0,5-1 mmpa (bei Durchmesser
unter 5mm, Kihimitteldruck auf 2-3 mpa erhéhen)
Kuhimittelmenge: 1,5-4L/min

Thin workpiece

Stepped holes
Diinne Werkstiicke

Rundlaufabweichung < 0,02mm

Stufenbohrung

Ungiinstige Bohrer-
klemmung

ould be
Don't clamp on the drill flutes.

Bitte nicht auf den Nuten spannen

Cautions to use coolant

Handling mit Kiihimittel

When using Internal Coolant

1. The little chip particles and dust will
generate jamming in the oil hole. A fine mesh
filter should be used to prevent jamming in
the oil hole , especially for the small diameter
drills.

2. Dirt and dust particles will adhere to the
oil hole and lead to unsmooth coolant flow.
Coolant change as early as possible is
recommended.

1. Kleine Partikel kénnen die
KuhImittelbohrungen verstopfen. Verwenden
Sie daher bitte einen Kuhimittelfilter.

2. Stark verschmutztes Kihimittel reduziert
den Spanfluss. Wir empfehlen ein
regelmaBiges Wechseln. Bitte priifen Sie die
einwandfreie KihImittelzufuhr.

burrs and workpiece chippings on Exit
Gratbildung oder Ausbriiche beim
Austritt des Bohrers

Bending occurs

Add a supporter. /%

Wenn diinne
Werkstiicke
sich verbiegen,
verwenden Sie
Hilfsmittel.

v

1.Divided to two drilling p
firstly.

can be produced by us.

1. Geteilt in 2 Prozesse

zuerst.
3. Auf Anfrage bieten wir

2.Drill the larger diameter hole

3.Multiple step and chamfer drill

2. Bohren Sie das groRere Loch

XA
O\

1.Reduce the feed rate at the end
time of drilling through

2.Chamfer machined at the exit
position.

3.Change the point angle.

rocesses.

1. Reduzieren Sie den Vorschub um
ca. die Halfte beim Austritt.
2.Schleifen Sie eine Fase an den

auch Stufenbohrer an, die

Stufenbohrungen in einem Prozess

herstellen kdnnen.

Bohrer.
3. Tauschen Sie den Spitzenwinkel.

Cs1
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Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer
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Drilling

Parts terminology of drill -

- Bohren
ilechnicalllinformationfilechnischellnformation

e Version - Ausfiihrung

4 5
™

e Cutting edge shapes - Schneidkanten- Ausfiihrung

Shape
Schneidkanten-

Features

2
[
£
i~
=
o
=

ausfiihrung

Terminologie von VHM Bohrern

1. Drilling diameter 1. Bohrdurchmesser
2. Chamfer 2. Fase

3. Point angle 3. Spitzenwinkel

4. Clearance angle 4. Freiwinkel

5. Chip pocket 5. Spanraum

6. Shank 6. Schaft

7. Shank diameter 7. Schaftdurchmesser
8. Shank length 8. Schaftlange

9. Overall length 9. Gesamtlange
10. Flute length 10. Schneidenlange
11. Helical angle 11. Spiralwinkel

a. Fasenbreite
b. Kdrper Freischliff

a. Margin width

b. Body clearance
c. Land width

d. Primary cutting edge d. Hauptschneide

,

(Conical - konisch)

» The flank face is conical and
the clearance angel increases
toward the center of drill.

» Wide applications, commonly
used both for soft and hard
materials.

« Die Flanke ist konisch und der
Freiwinkel vergréRert sich zur
Bohrermitte.

» Gebrauchliche Form flir weiche
und harte Materialien.

(Dual flats - flach)

« The flank face is dual flats,
to facilitate cutting and initial
entering.

« often used for small diameter
dirlls

 Flache Flanke fir leichte
Zerspanung.

* Diese Form ist geeignet
fiir Bohrer mit kleinem
Durchmessern.

L
(Candler - Zentrierspitze )

» This shape has two-stage point
angle and perfect centering
capability, less burs generate
when drilling hole.

e It is the first choice for drilling
thin plate.

« Diese Form hat 2 Winkelpunkte,
flr bessere Zentrierung und
Reduzierung der Gratbildung.

» Geeignet fiir Stahlrahmen- und
Blechbearbeitung.

c. Priméarfasenbreite



Drilling ::Bohren
TechnicalliniormationERTeChaischelInormation

Structure specification and cutting characteristics - Bohrerspezifikation und Schnittwerte

Chip
pocket

Spanraum

Helical
angle

Spiral-
winkel

Flute
length

Schneiden-
lange bzw.
Spirallange

Point angle

Spitzen-
winkel

Core

Kerndurch-
messer

Back taper
Bohrer-
durchmesser-
winkel

Body
clearance
Korperfrei-
schliff

The function of chip pocket is to remove the chips out of the hole. The larger the cross-sectional area is, the chips is
easier to remove out.

Durch den Spanraum werden die Spéne wahrend der Bearbeitung aus der Bohrung geleitet.

The helical angle is the inclined angle of flute at the axial direction of a drill. It varies according to the different position of
cutting edge. It decreases greatly as the periphery toward the center.

Spiralwinkel beschreibt die Steigung der Spiralnute. Der Spiralwinkel wird entsprechend dem zu bearbeitenden Material
ausgelegt.

High hardness material Small Helical angle Large soft material
Hochvergutetes Material klein Spiralwinkel grof} weiches Material

It is determined by depth of hole, guide bush length and regrinding allowance. The longer the flute is, the worse the drill
rigidity is. Since it greatly influences on the tool life, to minimize it as much as possible when other requirements are
met. The minimal flute length generally is hole depth plus the 1.5 times of hole diameter.

Die Schneidenlange muss die Bohrungstiefe, die Fiihrungsbuchsenléange und die Gesamtnachschleiflange
beriicksichtigen. Je langer der Spiralwinkel, desto geringer die Bohrerstabilitat. Da hierdurch die Standzeit stark
beeinflusst wird, sollte sie so kurz wie mdglich gewahlt werden. Die empfohlene minimale Spirallange sollte:
Bohrungstiefe +1,5 x Durchmesser sein

Generally the angle is 140°, it is set differently as per various applications.

der Spitzenwinkel betréagt normalerweise 140°, er kann jedoch je nach Anwendung unterschiedlich sein.

Soft material easy to cut Small Point angle Large for hard materials and high-efficiency machining
klein Spitzenwinkel hohe Axialkraft, hohe Stabilitét, gehartetes Material und Hochleistungsbohren

It is an important factor that influence the rigidity and chip control of a drill. It is set according to applications.

Low axial cutting force Large axial cutting force
Low rigidity thin core thick High rigidity
Materials easy to cut High hardness materials, cross hole drilling etc.

Ist ein wichtiger Faktor und hat EinfluR auf die Stabilitat und Spankontrolle:

geringe Axialkraft hohe Axialkraft
geringe Stabilitat klein Seele grof} hohe Stabilitat
leicht zu zerspanendes Material gehartetes Material oder Querbohrungen.

As a drill guide during drilling process. The margin width need to take the hole friction into consideration.

small margin width large

Fasenbreite beeinflult die Fiihrung und Friktion des Bohrers wahrend der Bearbeitung.

klein grol3
Fasenbreite
niedrige Friktion und Bohrer Fuhrung hohe Friktion und gute Bohrerflihrung

To decrease the friction with inside wall of the drilled hole, there is a back taper slightly from tool nose to shank. The
degree is usually represented by the quantity decreasing in the diameter per 100 mm flute length.

Zur Reduzierung der Reibung wahrend der Bearbeitung wird der Bohrerdurchmesser von der Schneide bis zum Schaft
leicht reduziert.

It is the part formed on the clearance face after margin, mainly to reduce the friction between inside wall of hole and drill
periphery

Beschreibt den Bohrer hinter der Fasenbreite. Der Freischliff ist notwendig, um die Reibung des Bohrers wahrend der
Bearbeitung zu reduzieren.
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Drilling ::Bohren
Techniea] formmeifon = Technisehe hfermeiicn

Common problems and solutions - Alilgemeine Fehlerbehebungen

Problem - Fehler Cause ‘- Ursache Solution

Poor clamping

Large run-out around spindle Select a holder and chuck with high precision

Oversize holes Calibrating spindle

Bohrung zu grof Ungeniigende Werkstiick bzw. Check and adjust after clamping drill )
Werkzeug Klemmung. Prazisions-Klemmung verwenden. Spindelspiel

groRer Rundlauffehler reduzieren. Bohrer im geklemmten Zustand prifen
Querschneide ist auRer Mitte und justieren.

Non-symmetric point angle
Large run-out f .
_ _ q ; Regrind drill

L2 GRS EE ST Check the precision after regrinding
Kein semetrischer Spitzenwinkel,

groRer Rundlauffehler
Querschneide ist auler Mitte.

Bohrer nachschleifen, Nachschliff priifen

Non-symmetric point angle

Irregular hole size Large run-out Select the holder and chuck with high precision
; ; Chisel edge is off center Calibrating the spindle
UngleichmaBiger Bohrungsmalie Excessive margin wear Check and adjust after clamping drill
Kein semetrischer Spitzenwinkel, Prézisions-Klemmung verwenden. Spindelspiel
grofRer Rundlauffehler reduzieren. Bohrer im geklemmten Zustand priifen
Querschneide ist aufler Mitte. und justieren.
Hoher Verschleil3
| A B Egr%recée;)ﬁ%ggrun-out Select the holder and chuck with high precision
; : . ; Calibrating spindle
\(Jvr?éléﬁltel;gnl(sj:nﬂrmly gl Check and adjust after clamping drill
- T o V\:gg;srn;{cmzﬂlﬁhtfg;Klemmung. Préazisions-Klemmung verwenden. Spindelspiel
%u erschneide ist auker Mitte reduzieren. Bohrer im geklemmten Zustand prifen
Hoher Verschleifl vl
Feed rate is too high Reduce the feed speed
A#B Vorschub zu hoch Vorschub reduzieren

Change the coolant supply method, or increase
coolant volume.
KihImittelmenge erhéhen

Coolant is not enough
KuhImittel nicht ausreichend

PP . Improve the re-positioning precision of machine

Poor re-posmonlng precision . . .

Low position accuracy of spindle.Poor clamping gg:?&;?ﬁg'lﬁfi;ﬁ%?;hmk with high precision

schlechte Bohrer Positionierung 'L-Jarge “.“;“OUQW':(T spindle | heck and adjust after clamping drill

Sgﬁggﬁ c?sr;ti c?ni eﬁmrgung sowie Positionierung der Maschine verbessern

GroRer Rundlaufabweichung der | Prazisions-Klemmung verwenden. Spindel

N ~—- | Spindel kalibrieren, Bohrer im geklemmten Zustand priifen
’ und justieren.

Hole - Bohrung

The feed direction is not vertical to
the workpiece surface

Die Vorschubrichtung ist nicht
A#B vertikal zur Werkstiickflache

Top center not align with the spindle
center (lathe )

Werkzeugmitte nicht auf
Spindelmitte ausgerichtet
(Drehmaschine)

Adjust the feed direction vertical to the workpiece.
Vorschubrichtung vertikal zur Werkstlickoberflache
einstellen.

A | B

Check and adjust alignment carefully before drilling
Werkzeugmitte ausrichten

Excessive tool wear ) Regrind
Bad linearity hoher Werkzeugverschleid Nachschleifen
Bad perpendicularity Poor center hole accuracy Increase the position accuracy of hole
schlechte Bohrungsgenauigkeit Bohrungspositionierung verbessern

Schlechter Bohrungsverlauf

Non-symmetric point angle
Large run-out Regrind dill

Chisel edge is off center Check the precision after regrinding

Kein semetrischer Spitzenwinkel, ; e
groRer Rundlauffehler Bohrer nachschleifen, Nachschliff priifen

Querschneide ist auler Mitte.

Insufficient drill rigidity Increase drill rigidity
Unzureichende Bohrerstabilitat Bohrerstabilitat verbessern

|

! Uneven workpiece surface

‘ Top center ders not align with the The workpiece must be horizontal or pre-machined
I

\

spindle center (lathe) to horizontal before drilling

Unebene Werkstiickoberflache Pre-drill a center hole

Werkzeugmitte nicht auf Das Werkstiick muss vor dem Bohren horizontal
Spindelmitte ausgerichtet ausgerichtet bzw. vorbearbeitet werden.

(Drehmaschinen)
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Hole
Bohrung

Drilling

' Bohren
TechnicalinformationIicchiischellntotmation

Common problems and solutions- Allgemeine Fehlerbehebungen

Problem - Fehler

Poor roundness
Ungenaue Bohrung (Rundheit)

Cause - Ursache

Non-symmetric point angle
Large drill run-out
Chisel edge is off center

Kein semetrischer Spitzenwinkel, groer
Rundlauffehler, Zentrumschneide ist
auller Mitte.

Hoher Verschleill

Solution

Regrind drill
Check the precision after regrinding

Bohrer nachschleifen, Nachschliff priifen

Poor clamping
Large spindle run-out
Workpiece is unfirmly hold

Unzureichende Klemmung (Werkstick,
Werkzeug).GroRer Rundlaufabweichung
der Spindel.

Select the holder and chuck with high precision

Calibrating the spindle

Check run-out and adjust after clamping drill

Préazisions-Klemmung verwenden. Spindel
kalibrieren, Bohrer im geklemmten Zusand auf

Rundlauf priifen und justieren.

Clearance angle is too large
Freiwinkel zu groR

Regrind drill
Bohrer nachschleifen

Insufficient drill rigidity
Ungenuigende Bohrerstabilitat

Increase drill rigidity
Bohrerstabilitat verbessern

Poor workpiece surface quality
Schlechte
Werkstlckoberflachenqualitat

Incorrect regrinding
Schlechter Bohrer Nachschliff

Regrind calibration
Nachschliff verbessern

Insufficient coolant or unsuitable coolant
Type

Ungeniigende Kiihimittelmenge bzw.
Methode.

Change coolant supply method, increase
coolant volume

Select the cutting oil with good lubricating
property

KihImittelzufihrungsmethode &andern
Kuhlmittelmenge erhéhen.

Poor clamping

Large spindle run-out
Unzureichende Klemmung,
groRer Spiralrundlauffehler.

Select the holder and chuck with high precision

Calibrating the spindle

Prazisions-Klemmung verwenden. Spindel

kalibrieren

Feed rate is too high
Vorschub zu hoch

Decrease the feed rate
Vorschub verringern

Excessive wear on cutting edge
Excessive build-up on margin
GroRer Schneiden Verschleil3, grofie
Aufbauschneidenbildung

Regrind drill

Select a coated drill

Bohrer nachschleifen, beschichtete Bohrer
verwenden.

Chip jamming
Schlechte Spanabfuhr

Select a suitable drill (considering flute
geometry , helical angle etc)

Change the cutting method (adjust feed rate,

use step feed etc)
Einen geeigneten Bohrer wahlen (mit

entsprechender Spannute, Spiralwinkel etc.)
Schnittgeschw. anpassen (Vorschub verringern

usw.)
. - Non-symmetric point angle
Poor Cylmd.”C't.y. ) Large drill run-out
Schlechte Zylindrizitat Chisel edge is off center Regrind drill

>
.'
A

S

Excessive margin wear

Kein semetrischer Spitzenwinkel, gro3er
Rundlauffehler (Bohren)
Zentrumschneide ist auRer Mitte.

groRer Schneidenverschlei®

Check the precision after regrinding
Bohrer nachschleifen, Nachschliff priifen

Feed speed is too low
Vorschub zu gering

Increase the feed speed
Vorschub erhéhen

Cs8s
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Drilling ::Bohren
Techniea] formmeifon = Technisehe hfermeiicn

Common problems and solutions - Alilgemeine Fehlerbehebungen

Cause - Ursache

Problem - Fehler

Solution -

In sufficient clamping of

Drill breakage tool and/or workpiece

Bruch des Bohrers Nicht ausreichende

Spannung des
Werkzeuges und/oder
Werkstlickes.

Increase the rigidity of drill, machine, workpiece and clamp

Stabilitat des Werkzeuges sowie Spannung des Werkzeuges bzw.
Werkstlickes verbessern

Clearance angle is too
small
Freiwinkel zu klein

Use drill will bigger clearance angle or regrind.
Bohrer mit gréRerem Freiwinkel verwenden oder nachschleifen

Feed rate is too high
Vorschub zu hoch

Decrease the feed rate
Vorschub verringern

Excessive drill wear
GrolRer Verschleil®

Regrind drill
Bohrer nachschleifen

Chip jamming
Spanestau

Select a suitable drill (considering flute geometry , helical angle etc)
Change the cutting method (adjust feed rate, use step feed etc)
Einen geeigneten Bohrer wahlen (mit entsprechender Spannute,
Spiralwinkel etc.) Schnittgeschw. anpassen (Vorschub verringern,
Bohrer liiften usw.)

&

Difficult entering the
workpiece

Schwieriges Anbohren

Increase the rigidity of drill and machine Increase rigidity of workpiece
and clamping. Select the drill with a sharp point for easy entry Pre-
drill a centre hole. Adjust the level of workpiece or pre-machined to
horizontal before drilling. Use guide bush or bush plate

Stabilitat des Werkzeuges sowie Spannung der Maschine und
Werkstlickes verbessern.

Bohrer mit scharfer Zentrierschneide. Pilotbohrung setzten.
Anbohrwinkel korrigieren oder gerade Flache frasen. Einsatz einer
Flhrungsbuchse.

— a Ch'pP'”g on the Hard skin or porons spot
Tk cutting corner Harte Oberflache oder
ao Lunker

-]

Ausbrocklung am

Analyse the workpiece or select a suitable grade

Change the cutting parameters( cutting speed , feed rate or machining
method)

Werkstoff priifen und entsprechende Sorte auswahlen.
Schnittbedingungen andern (Schnittgeschw., Vorschub oder
Bearbeitungsmethode)

Bohrer

Feed rate is too high
Vorschub zu hoch

Decrease the feed rate
Vorschub verringern

! Insufficient coolant
‘ Zu wenig Kihimittel
|

Change coolant supply method, increase coolant volume
KihImittelzufuhr verbessern/ erhéhen

N . Poor clamping
Chipping on cutting Large spindle run-out
edge schlechte Spannung

Ausbrocklung an der groRer Spiralrundlauf
Schneide

Select the holder and chuck with high precision
Calibrating the spindle
Spanmittel mit hdhere Prazision verwenden. Spindel neu ausrichten.

Cutting speed and feed
speed are too high
Decrease the feed rate
Schnittgeschwindigkeit
und Vorschub zu hoch

Reduce the cutting speed and feed speed.
Schnittgeschwindigkeit und Vorschub reduzieren.

Clearance angle is too
large
Freiwinkel zu grof

Regrind calibration
Bohrer mit kleinerem Freiwinkel verwenden oder nachschleifen

Cse
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' Bohren
TechnicalinformationIicchiischellntotmation

Common problems and solutions - Alilgemeine Fehlerbehebungen

Problem - Fehler

Abnormal wear on cutting corner
UbermaRiger Verschleil

Cause - Ursache

Delay to regrind
Uberfalliger Nachschliff

Solution - Lésung

Regrind in time
Friihzeitiger Nachschliff

Drill point does not align with the
spindle center (lathe)
Bohrerspitze steht nicht mittig

Check and adjust alignment carefully before
drilling
Bohrerposition auf Spindelmitte justieren.

Cutting speed is too high
Schnittgeschwindigkeit zu hoch

Reduce cutting speed
Schnittgeschwindigkeit reduzieren

Cutting edge shape is inappropriate
Schneidwinkel nicht geeignet

Select correct cutting edge shape
Richtigen Schneidwinkel wahlen.

Unsuitable drill material
Schneidstoff ungeeignet

Select the suitable drill material
Geeigneten Schneidstoff wahlen

Incorrect coolant Type
Unzureichende Kiihlung

Change coolant
Ausreichende Kihlung verwenden

Wear and chipping on chisel edge
Verschleild und Ausbriiche an
Querschneide

Feed speed is too high
Vorschub zu hoch

Reduce feed speed
Vorschub reduzieren

Cutting edge shape is inappropriate
Schneidwinkel nicht geeignet

Select correct cutting edge shape
Richtigen Schneidwinkel wahlen.

Unsuitable drill material
Freiwinkel zu gering

Select the suitable drill material
Geeigneten Schneidstoff wahlen.

Clearance angle is too small
Freiwinkel zu gering

Regrind drill
Bohrer nachschleifen

Breakage on margin
Bruch der Fihrungsfase

The size of guide bush or drill bush is
too large
Fihrungsbuchse zu grof3

Select another bush with correct size
Fihrungsbuchse austauschen

Margin build-up
Aufbauschneide an der
Fihrungsfase

Excessive wear on cutting edge
generates high heat
Hoher Verschleill und Hitze

Regrind drill
Bohrer nachschleifen

Insufficient coolant
Unzureichende Kiihlung

Change coolant supply method, increase coolant
volume
KihImittelzufuhr-Methode andern

Incorrect coolant Type
falscher Kihimittelschmierstoff

Change coolant
Kuhlschmierstoff andern

Workpiece material is too soft
Unguinstig zu zerspanendes Material

Change drill or machining method
Bohrer mit kleineren Freiwinkel wahlen

High vibration
Hohe Vibrationen

Clearance angle is too large
Freiwinkel zu grof

Regrind drill
Bohrer nachschleifen

Drill rigidity is not enough
Bohrerstabilitat zu gering

Increase drill rigidity
Stabilitat verbessern

Chips roll around the drill
Spanewickel

Long chips
Chip removal is not fluent
Lange Spane, Abfuhr unzureichend

Change the drill and adjust machining method
and cutting parameters

Schnittdaten optimieren, evt. Bohrer wechseln oder
Maschine neu justieren

One-side wear
Einseitiger Verschleily

Drill point does not align with the
spindle center ( lathe )
Bohrerspitze steht nicht mittig

Check and adjust the alignment carefully before
drilling
Bohrerposition auf Spindelmitte justieren.

Poor clamping
Schlechte Spannung

Fix drill carefully, control the radial run-out
Bohrerklemmung verbessern, Rundlauf
kontrollieren.
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Drilling - Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Twist drill - Spiralbohrer ( Non-standard Taylor made - Sonderwerkzeuge )

Name: P
Firma/Company: ZCC'-CT
Fax: Heltorfer StralRe 12
40472 Dusseldorf Germany
Tel: Fax: +49-(0)211-989240-111
E-Mail:info@zccct-europe.com
E-MAIL:
Machining information BSiie of mgchiﬂed hole ‘ mm‘ Selection of twist drill series
onrungsaurchmesser . .
Bearbeitungsinfomation Tolerance of machined hole SplraIbOhrerserle
Toleranz der Bohrung l:| suU l:| SH
Depth of machlggﬁr{;gz ‘ mm‘ |:| ST |:| sc

Workpiece material - Werkstlckstoff

Hardened steel - geharteter Stahl ’ Cast iron, Alumi
Alloy Stainless Copper uminum S Heat
Carbon steel steel - g%(thijrlg; alloy | Aluminum alloy Tlt:ligum resist. alloy
steel Legierter | _s01rc|~50HRC| ~60HRC| ~68HRC Rostfreier Grauguss | Kupfer Alu. Alu. Leg. T E’ Warmfest
Stahl Stahl GGgG Leg. - itan Leg. L
Si%= €g.
Tool information « Werkzeug Information:
9 Shank ¢ Schaft
o O]
- (92} Form HA
)
| ©
:
ot 2 o)
Form HB
i
Form HE
i T
Straight shank/ Zylinders.
Cooling/ Kiihlung Coating/ Beschichtung O g =
Shank with tang DIN 1809
|| External Cooling T% || Yesl/Ja 1 &=
Morse taper shank [ |
D Internal Cooling @ D No/ Nein Special type
Remarks:
Bemerkungen:
Order quantity: piece Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stick Ewartetes Lieferdatum:
Date - Datum: Confirmation - Unterschrift:
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Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

- Bohren
Sdlie] Carvick cillls = VelleRmaEIloeier

Drilling

Step twist drill - Stufespiralbohrer (Non-standard Taylor made - Sonderwerkzeuge )

Name:

Firma/Company:

NS

e

ZCC-CT

Fax: Heltorfer StralRe 12
40472 Dusseldorf Germany
Tel: Fax: +49-(0)211-989240-111
E-Mail:info@zccct-europe.com
E-MAIL:
. . . Si f Il hined hol
Machining information B e oyined hole | mm |
Bearbeitu ngsinfoma’[ion Tolerance of small machined hole ‘ ‘
Toleranz der kleinen Bohrung
Si f bil hined hol [
SR | ] - %
Tolerance of big machined hole ‘ ‘
@ Toleranz der groen Bohrung
Depth of hined hol
TiZ’f)e d:rg]r%?&;ﬂeBoh?ueng ‘ mm ‘
Workpiece material - Werkstlckstoff
Hardened steel - geharteter Stahl . Cast iron, Alumi
Alloy Stainless Copper uminum S Heat
Carbon steel steel - (';\la%cthijrlgrl; alloy | Aluminum alloy T't;“'g;m resist. alloy
steel | Legierter | _,0HRC| ~50HRC| ~60HRC| ~68HRC| RoSHiTeier Grauguss Kt‘g;?r Alu. . Alu.led.  |qian Leg. Warrfest
Si%= €g.
Tool information « Werkzeug Information Shank ¢ Schaft
O )
- §2= T}
= 8 Form HA
ik S z
= R T L d2 — | Z
o 11 2 0
Form HB
=[] i
Form HE
=[] o]
i S
Straight shank/ Zylinders.
l1=
O g =
Coolina/ Kiihl Coatina/ B hicht Shank with tang DIN 1809
ooling/ Kuhlung oating/ Beschichtung
O &=
|| External Cooling T% || Yes/Ja Morse taper shank [ ]
Special type
D Internal Cooling @ D No/ Nein
Remarks:
Bemerkungen:
Order quantity: piece Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stuck Ewartetes Lieferdatum:
Date - Datum: Confirmation - Unterschrift:
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Drilling - Bohren

(AVellhantmetallbohrer

Three Iips drill - Drei Schneidebohrer ( Non-standard Taylor made - Sonderwerkzeuge )

Name: <
Firma/Company: zccl-C?
Fax: Heltorfer Stralle 12
40472 Dusseldorf Germany
Tel: Fax: +49-(0)211-989240-111
E-Mail:info@zccct-europe.com

E-MAIL:

Workpiece material - WerkstUckstoff

Al Hardened steel - geharteter Stahl | gi) Cast iron, c Aluminum o Heat
Carbon st_eoe)i S?;ne?:ss (’:\:aosctj?rlgrz gl?g; ' Aluminum alloy T|t:”r:)|;m resisfilloy
stoel | LegeI" | ~40HRC| ~50HRC| ~60HRC| ~68HRC| RGIe®" |Grauguss | KUPrer | Al | AU-LeG. | qiian Log, | Warmiest
GGG Si%= Leg.
Cooling/ Kiihlung
|| External Cooling %
D Internal Cooling %
Three lips drill - Drei Schneiden Bohrer
di= — R e X Yy —— |d2= —+
o=
li=

Remarks:

Bemerkungen:

Order quantity: piece Expected delivery date:

Auftragsmenge: Stuck Ewartetes Lieferdatum:

Date - Datum: Confirmation - Unterschrift:
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Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Co2

- Bohren
Sdlie] Carvick cillls = VelleRmaEIloeier

Drilling

Straight-flate drill - Grade Genutetebohrer

( Non-standard Taylor made - Sonderwerkzeuge )

Name:
Firma/Company:

Fax:

Tel:

E-MAIL:

<%

zcc-cv

Heltorfer Stralle 12

40472 Dusseldorf Germany
Fax: +49-(0)211-989240-111

E-Mail:info@zccct-europe.com

Machining information and Workpiece Material

Size of machined hole
Bohrungsdurchmesser

Tolerance of machined hole
Toleranz der Bohrung

Depth of machined hole
Bohrtiefe

Tool information « Werkzeug Information:

* Bearbeitungsinfo. und Werkstlick Material

Machined material trademark

(] Grey cast ron Spezieller Werkstoff:

Grauguss

[J Nodular cast iron
GGG

L] Aluminium alloy
Alu leg.

] SiAl alloy Si<10%
SiAlu leg.

[J SiAl alloy Si210%
Si Alu legierung ‘ ‘

Tensile Strength - Zugfestigkeit:

e

Hardness - Harte:

The straight-flute drill is widely used for cutting short ship
materials from cast iron and common Al alloy to high Si Al alloy

Gerade genutete Bohrer werden weitesgehend fiir die Bearbei-
tung von Gusseisen und Alu leg. bis Si Alu Leg. eingesetzt.

Shank ¢ Schaft
/\/ o O
di= : \ I d2=|:| % Form HA
Tol: V/ — £ O
Form HB
L O]
l1= |:| Form HE
.
Straight shank/ Zylinders.
Cooling/ Kiihlun i i
ing/ Kuhlung Coating/ Beschichtung O =
D External Cooling % D Yes/ Ja Shank with tang DIN 1809
O
lb Morse taper shank [ ]
|| Internal Cooling ﬁ|’ || No/Nein Special type
Remarks:
Bemerkungen:
Order quantity: piece Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stlick Ewartetes Lieferdatum:
Date - Datum: Confirmation - Unterschrift:




- Bohren

Drilling

(AVellhantmetallbohrer

Step straight-flate drill - Stufe Grade Genutetebohrer

( Non-standard Taylor made - Sonderwerkzeuge )

Name: P
zcc-cT
Heltorfer Stral’e 12

Firma/Company:

Fax:
40472 Dusseldorf Germany
Tel: Fax: +49-(0)211-989240-111
E-Mail:info@zccct-europe.com
E-MAIL:

Machining information and Workpiece Material « Bearbeitungsinfo. und Werkstiick Material

Machined hole T

Bohrung ] [] %

Machined material

(] Grey castiron Spezieller Werkstoff:

Toleranz der Bohrung (groR)
Depth of machined hole

Bohrtiefe

Tool information « Werkzeug Information:

[ SiAl alloy Si210%
Si Alu legierung

Grauguss
Size of small machined hole [J Nodular cast iron
kleiner Lochdurchmesser l:| mm GGG
Tolerance of small machined hole [ Alumini
i uminium allo . o
Toleran der Bohvung (em) | | Alu leg y Tensile Strength - Zugfestigkeit:
Size of big machined hole l:| ) . .
groRer Lochdurchmesser mm (] SiAlalloy Si<10% |:| N/mm 2
Tolerance of big machined hole Si Alu leg.

Hardness - Harte:

The straight-flute drill is widely used for cutting short materials from
cast iron and common Al alloy to high Si Al alloy

Gerade genutete Bohrer werden weites gehend flr die Bearbeitung
von Gusseisen und Alu leg. bis Si-Alu-Leg.eingesetzt.

Shank  Schaft
- A\/ = | | Tol: | 0 ] FG%I
di= 1 < ( | 3 orm
‘ TN = 4 ©
Tol: —~ |:| % L] El:l
|:| V4 Form HB
L=
_ I
la= I3=
-] S —
Straight shank/ Zylinders.
Cooling/ Kiihlung Coating/ Beschichtung O g =
Shank with tang DIN 1809
D External Cooling %% | ] YesiJa 1 &1 1=
Morse taper shank [ |
D Internal Cooling dlg D No/ Nein Special type
N
Remarks:
Bemerkungen:
Order quantity: piece Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stiick Lieferdatum:
Date - Datum: confirmation - Unterschrift:

Co3
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[/V/ ~ Reaming - Reiben

Reamers - Reibahlen

Solid carbide reamers overview C107 VHM Reibahlen Ubersicht

Graphics identification C107 Graphische
Werkzeugbeschreibung

Code Key c108 ISO Kennzeichnung

Solid carbide reamer program ¢109-c111 VHM Reibahlen Programm

Recommended cutting datas c112  Empfohlene Schnittdaten

Technical information ¢4113-115 Technische Informationen

Order form for non-standard products c116 Bestellformular fiir
Sonderwerkzeuge
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( Solid carbide reamers overview - VHM Reibahlen Ubersicht

Workpiece material Page
Werkstuck Material Seite
) W P[] K ENSISIH
ape > —
. range = ==
Name Type - Typ Ausfiihrung 2 T |35 ) 258
@ |13_38_|23| T |3 20|22 55|85
38 wE|os5|cS|E |SB|2R IS8 5% | 8%
cl 08 OF I 02| 3 || 00| T L8 Ox bl
g% S| 2|50 £ 05| EE cE =E | 22
x> 2L | 28| EL| 85| gE|c® SN | £EC
52 5958/ 8%/ 5285|8520 28| £5
O x5 92|00 |II|OL | IS |TO| 6&H | O
Right helical
T T e S R —
flute 3101H7 ———— @4-320 vV | vV | Vv C109 | C112
rechts gedrallt
Straight flute
gerade 3102H7 M_ 9 @4-320 v v v C110 | C112
genutet .
Left helical
flute 3103H7 e 24-220 Vi iv| v c111 | c112
links gedrallt

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

( Solid carbide reamers icons information - VHM Reibahlen Grafische Beschreib.

@ Precision class of reamed hole

@ Bohrungstoleranzklasse

H7

—

@ Shank - Schaft

D Straight shank
The precision class of reamed hole Zylinderschaft

reaches H7 specified in GB/T1800-1804

Toleranzklasse H7
angegeben in GB/T1800-1804

e

C1o07
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Solid Carbide Reamers - Vollhartmetall Reibahlen ﬂ

Reaming 1 Reiben
SSlidlCarbidelReamer=E

( Solid carbide reamer Code Key - VHM Reibahlen ISO Kennzeichnung

Chip flute - Spannut Precision class of reamed hole
Code Description - Beschreibung Toleranzklasse
1 gight Chti%ﬂu:i drall Code Description - Beschreibung
pannut Rechtsdra
Tool Type : Werkzeugtyp - The precision class of reamed hole
2 g"alght flute reaches H7 specified in GB/T1800-
Code | Description / Beschreibung pannut gerade genutet H7 1804
3 Left chip flute Die Toleranzklasse der geriebenen
3 Reamer Spannut Linksdrall Bohrung entspricht H7
Reibahle
Diameter
Durchmesser
Shank type Mode of cooling
Schaftausfiihrung Kuhlung Code | Description - Beschreibung
Code Description - Beschreibung Code |Description - Beschreibung 0850 Diameter is 8.5mm
1 Parallel shank External Durchmesser is 8.5mm
Zylinderschaft 0 A ernat
uBenkiihlung
Square Straight shank
2 | Zzylinderschaft DIN10 4 | Internal
Zylinderschaft DIN10 Innenkiihlung
Straight shank

5 | zylinderschaft as per DIN 6535HA
Zylinderschaft DIN6535HA

Taper shank
MK-Schaft

C108
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31 01 H7 with Straight shank and rigth helical flute - mit Zylindersch. und rechtsgedrallte Spannute
SEE———

H7 D I1

- =

Type - Typ Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Num"ber of teeth Grade - Sorte
d1 d2(hv) I1 I3 Zahnezahl YK10F

3101H7-0400 4.0 3.55 56 20 4 o
3101H7-0450 45 4.00 63 22 6 o
3101H7-0500 5.0 4.00 63 22 6 o
3101H7-0550 5.5 5.00 63 22 6 o
3101H7-0600 6.0 5.00 63 22 6 o
3101H7-0650 6.5 5.00 63 22 6 o
3101H7-0700 7.0 6.30 71 25 6 )
3101H7-0750 7.5 6.30 71 25 6 o
3101H7-0800 8.0 6.30 71 25 6 o
3101H7-0850 8.5 8.00 71 25 6 o
3101H7-0900 9.0 8.00 71 25 6 e}
3101H7-0950 9.5 8.00 71 25 6 O
3101H7-1000 10.0 8.00 71 25 6 o
3101H7-1050 10.5 8.00 71 25 6 o
3101H7-1100 11.0 10.00 80 28 6 o
3101H7-1150 1.5 10.00 80 28 6 (¢}
3101H7-1200 12.0 10.00 80 28 6 @)
3101H7-1250 125 10.00 80 28 6 [¢]
3101H7-1300 13.0 10.00 80 28 6 o
3101H7-1350 13.5 12.5 90 32 6 o
3101H7-1400 14.0 12.5 90 32 6 o
3101H7-1450 14.5 12.5 90 32 6 o
3101H7-1500 15.0 12.5 90 32 6 o
3101H7-1550 15.5 12.5 90 32 6 o
3101H7-1600 16.0 12.5 90 32 6 o
3101H7-1700 17.0 12.5 90 32 6 o

% 3101H7-1800 18.0 16.00 100 36 6 o

;:E 3101H7-1900 19.0 16.00 100 36 6 o

& 3101H7-2000 20.0 16.00 100 36 6 o

é

g’ @ Material Overview - Material Ubersicht : Z \S/iir{af,r:?té'ren'pgi:gnempfomen

o Workpiece material - Werkstiickstoff

& | Grade | Mildsteel | Carbon Hardened steel - gehérteter Stahl | Stainless . Nodular | Aluminum | Copper hieat resist

8 Baustahl steel, Rosstt?z:!ier chassstelir::n cast iron alloy alloy wa?m)elst

2 HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl GGG Alu-leg. | Kupfer leg. leg. ’

% YK10F v v v v

[ ]

Code key | C108 Cutting data (C112 ]  Technical Information C113-115 Non-standart tailor made  C 116
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C109

Solid Carbide Reamers - Vollhartmetall Reibahlen ﬂ



Solid Carbide Reamers - Vollhartmetall Reibahlen ﬂ

Reaming 1 Reiben
SSlidlCarbidelReamer=E

31 02H7 with Straight shank and flute - mit Zylinderschaft und rechtsgedrallte Spannute

s F—— =
I3
H7  [] :
Type - Typ Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Nurzn;:r:eozf atﬁleth Grade - Sorte
d1 d2h7) I1 I3 YK10F

3102H7-0400 4.0 3.55 56 20 4 ¢}
3102H7-0450 45 4.00 63 22 6 o
3102H7-0500 5.0 4.00 63 22 6 o
3102H7-0550 5.5 5.00 63 22 6 o
3102H7-0600 6.0 5.00 63 22 6 o
3102H7-0650 6.5 5.00 63 22 6 o}
3102H7-0700 7.0 6.30 71 25 6 o
3102H7-0750 7.5 6.30 71 25 6 (¢}
3102H7-0800 8.0 6.30 71 25 6 e}
3102H7-0850 8.5 8.00 71 25 6 e}
3102H7-0900 9.0 8.00 71 25 6 o
3102H7-0950 9.5, 8.00 71 25 6 o
3102H7-1000 10.0 8.00 71 25 6 o
3102H7-1050 10.5 8.00 71 25 6 o
3102H7-1100 11.0 10.00 80 28 6 o
3102H7-1150 11.5 10.00 80 28 6 o
3102H7-1200 12.0 10.00 80 28 6 o
3102H7-1250 12.5 10.00 80 28 6 o
3102H7-1300 13.0 10.00 80 28 6 o
3102H7-1350 13.5 125 90 32 6 ¢}
3102H7-1400 14.0 12.5 90 32 6 o
3102H7-1450 14.5 12.5 90 32 6 o
3102H7-1500 15.0 12.5 90 32 6 o
3102H7-1550 15.5 12.5 90 32 6 o}

3102H7-1600 16.0 12,5 90 32 6 o )

3102H7-1700 17.0 125 90 32 6 o §

3102H7-1800 18.0 16.00 100 36 6 o E

3102H7-1900 19.0 16.00 100 36 6 o §

3102H7-2000 20.0 16.00 100 36 6 o §

c

@ Material Overview - Material Ubersicht : : \S/iirtyazit?g?nI'Dfi‘;*l‘;nempmh'e” 3

Workpiece material - Werkstuickstoff %’

Grade | Mild steel | Carbon Hardened steel - geharteter Stahl St:{gl;ss Castiron | Nodular | Aluminum | Copper Hez(”?;is’(' §

sy Auffyeileel ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | Rostffeier | Gusseisen “Eca Aﬁ;"-?eyg. Kugpgryleg. Wa[g‘ge“- g

. (%]

YK10F v v v v &

[

C110 Code key | C108 Cutting data (C112 ]  Technical Information C113-115 Non-standart tailor made  C 116

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge



Salld) Carbich Reamers « VellhermeElHReehls

31 03H7 with Straight shank and left helical flute - mit Zylinderschaft und linksgedrallte Spannute

S e — — s
I3
H7 D I
Type - Typ Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Num__ber of teeth Grade - Sorte
d1 d2ch7) I I3 Zahnezahl YK10F

3103H7-0400 4.0 3.55 56 20 4 o
3103H7-0450 4.5 4.00 63 22 6 o
3103H7-0500 5.0 4.00 63 22 6 o
3103H7-0550 5.5 5.00 63 22 6 o
3103H7-0600 6.0 5.00 63 22 6 o
3103H7-0650 6.5 5.00 63 22 6 o
3103H7-0700 7.0 6.30 71 25 6 o
3103H7-0750 75 6.30 71 25 6 o
3103H7-0800 8.0 6.30 71 25 6 o
3103H7-0850 8.5 8.00 71 25 6 o
3103H7-0900 9.0 8.00 71 25 6 o
3103H7-0950 9.5 8.00 71 25 6 o
3103H7-1000 10.0 8.00 71 25 6 ]
3103H7-1050 10.5 8.00 71 25 6 o
3103H7-1100 11.0 10.00 80 28 6 o
3103H7-1150 11.5 10.00 80 28 6 o
3103H7-1200 12.0 10.00 80 28 6 o
3103H7-1250 12,5 10.00 80 28 6 o
3103H7-1300 13.0 10.00 80 28 6 o
3103H7-1350 13.5 12.5 90 32 6 o
3103H7-1400 14.0 125 90 32 6 ¢}
3103H7-1450 14.5 12.5 90 32 6 o
3103H7-1500 15.0 12.5 90 32 6 o
3103H7-1550 15.5 12.5 90 32 6 o

o 3103H7-1600 16.0 12.5 90 32 6 o

[

g 3103H7-1700 17.0 12.5 90 32 6 o

é 3103H7-1800 18.0 16.00 100 36 6 o

= | 3103H7-1900 19.0 16.00 100 36 6 o

§ | 3103H7-2000 20.0 16.00 100 36 6 o

(3 @ Material Overview - Material Ubersicht : : \S/ﬁi?af,f:?té;bgﬁ?énempfomen

%’ Workpiece material - Werkstlickstoff

3 Grade | Mild steel | Carbon Hardened steel - gehérteter Stahl | Stainless Nodular | Aluminum | Copper | €@t resist.

§ Baustahl steel, R Osstt?s_)li - Castiron | castiron alloy alloy o a?ﬂ?f)é -

a HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl GGG Alu-leg. | Kupfer leg. leg.

9 vk v v v v

Code key | C108 Cutting data (C112 ]  Technical Information C113-115 Non-standart tailor made  C 116 C111

I1SO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Reaming 1 Reiben
SSlidlCarbidelReamer=E

3101H7 / 3102H7 / 3103H7

Workpigce Cast iron -
material Nodular cast iron Copper alloy Aluminium alloy
Werkstiick- ) Kupfer leg. Alu leg.
stoff Gusseisen - GGG
Cutting speed 8~16m/min 10~25m/min 15~30 m/min
Schnittgesch.

Diameter Rotating Feed Speed Toleranz Rotating Feed Speed Toleranz Rotating Feed Speed Toleranz

[%] gz Vorschub Allowance Seed Vorschub Allowance el Vorschub Allowance
Umdrehung Umdrehung Umdrehung
(mm) (min'™) (mm/r) (mm) (min™!) (mm/r) (mm) (min) (mm/r) (mm)

4 950 0.04~0.06 0.1~0.2 1600 0.04~0.06 0.1~0.2 2000 0.04~0.06 0.1~0.2
5 760 0.05~0.09 0.1~0.2 1300 0.05~0.09 0.1~0.2 1600 0.05~0.09 0.1~0.2
6 640 0.06~0.12 0.1~0.2 1050 0.06~0.12 0.1~0.2 1300 0.06~0.12 0.1~0.2
7 550 0.07~0.14 0.1~0.2 910 0.07~0.14 0.1~0.2 1150 0.07~0.14 0.1~0.2
8 480 0.08~0.16 0.1~0.2 800 0.08~0.16 0.1~0.2 1000 0.08~0.16 0.1~0.2
9 430 0.09~0.18 0.1~0.2 710 0.09~0.18 0.1~0.2 890 0.09~0.18 0.1~0.2
10 380 0.10~0.20 0.1~0.2 640 0.10~0.20 0.1~0.2 800 0.10~0.20 0.1~0.2
11 350 0.11~0.22 0.1~0.2 580 0.11~0.22 0.1~0.2 720 0.11~0.22 0.1~0.2
12 320 0.12~0.24 0.1~0.2 530 0.12~0.24 0.1~0.2 660 0.12~0.24 0.1~0.2
13 290 0.13~0.26 0.1~0.2 490 0.13~0.26 0.1~0.2 610 0.13~0.26 0.1~0.2
14 270 0.14~0.28 0.1~0.2 460 0.14~0.28 0.1~0.2 570 0.14~0.28 0.1~0.2
15 250 0.15~0.30 0.1~0.2 430 0.15~0.30 0.1~0.2 530 0.15~0.30 0.1~0.2
16 240 0.16~0.32 0.1~0.2 400 0.16~0.32 0.1~0.2 500 0.16~0.32 0.1~0.2
17 225 0.18~0.34 0.1~0.2 380 0.18~0.34 0.1~0.2 470 0.18~0.34 0.1~0.2
18 210 0.20~0.36 0.1~0.2 350 0.20~0.36 0.1~0.2 440 0.20~0.36 0.1~0.2
19 200 0.22~0.38 0.1~0.2 340 0.22~0.38 0.1~0.2 420 0.22~0.38 0.1~0.2
20 190 0.24~0.40 0.1~0.2 320 0.24~0.40 0.1~0.2 400 0.24~0.40 0.1~0.2

1.Please select the holder with high rigidity and precision.
2.Make sure supply sufficient coolant.
3.Please adjust cutting parameters according to workpiece and machine rigidity.

1. Bitte wahlen Sie einen Halter mit hoher Stabilitdt und Genauigkeit.
2. Stellen Sie sicher, dass ausreichend Kiihimittel bereit gestellt wird.
3. Bitte stimmen Sie die Schnittdaten mit dem Werkstiick und der Stabilitdt der Maschine ab.

Solid Carbide Reamers - Vollhartmetall Reibahlen ﬂ
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Salld) Carbich Reamers « VellhermeElHReehls

Terminology of reamer - Terminology von Reibahlen

e Version - Ausfilihrung

2 1. Cutting diameter 1. Schneidendurchmesser
3 2. Cutting chamfer length 2. Schneidenfasenléange

3. Approach angle 3. Einstellwinkel

r — 4. Cutting edge length 4. Schneidenlénge

~ = ———————— |+ 0 5. Shank diameter 5. Schaftdurchmesser
¢ = 6. Overall length 6. Gesamtlange
4
6
® a. Margin width a. Schneidenstéarke
a b. Core diameter b. Kerndurchmesser

Reaming is the semi-finishing and
finishing of an existing hole to achieve
precise size, high surface quality, perfect
roundness and cylindricity etc.

In order to achieve precise hole in
reaming process, it must to determine the
reamer diameter correctly. Therefore, it is
need to consider allowance determined
by workpiece material and machining
conditions. In addition, it is also need

to select the cutting conditions correctly
except using high precision reamer to
achieve good surface quality.

The reaming precision is mainly

decided by diameter and radial run-out.

With respect to cutting condition, it is better

to select low speed cutting considering ~1-

to improve machining precision, but it
also must take upper limit of machining

efficiency into consideration.

L

Enlarge allowance Roundness
@ Toleranz/ Aufmafy Rund‘heit
VT
\\
\
] []
I
\
Cylindricity Verticality '
Zylindrizitat vertikale Abweichung
Straightness Off-centre
Geradheit Zentrumabweichung

e

Als Reiben bezeichnet man die Vor- oder
Fertigbearbeitung einer vorhandenen
Bohrung innerhalb einer engen Toleranz,
mit hoher Oberflachenqualitat, perfekte
Rundheit, Zylindrizitat etc.

Um eine exakte Bohrung durch Reiben zu
erzielen kommt es, auf die Auswahl der
Reibahle und des Reibahlendurchmessers
an.

Zusatzlich sind die Bohrungstoleranzen,
die Werkstiickstoffe und die
Maschinenbedingungen zu
bertiicksichtigen.

Die Bohrungsqualitat wird darliber hinaus
stark von dem Rundlauf des Werkzeuges

beeinflusst. Die Schnittdaten sollten

- zur Erzielung einer prazisen Bohrung

eher etwas niedriger gewahlt werden,
ohne allerdings die Wirtschaftlichkeit

unberticksichtigt zu lassen.

C113
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Solid Carbide Reamers - Vollhartmetall Reibahlen ﬂ

problems

o VelllhermeEHREe e

Fehler

Solutions

1. Reduce diameter of reamer.

Losungen

1. Reibahlendurchmesser reduzieren.

n o .The center of reamer is not in alignment with hole center, adjus o . .
S 2.Th ter of is not in ali t with hol ter, adjust
9 = o 2. Zentrizitat von Reibahle und Bohrung priifen.
o © the concentricity of hole and reamer. o ) B
£ 3 . . . 3. Rundlaufgenauigkeit der Reibahle priifen.
o N 3. Large radial run-out of reamer, good radial run-out is a Key .
N O . . 4. Reibahlenschaft auf Kratzer oder Verletzungen
‘m € Keil to successful reaming .
- 3 prufen.
0 = 4. Scratches on reamer shank. oo o
> -g . 5. Richtige Kuhimittel verwenden.
o m 5. Select a suitable coolant. .
) . 6. Schnittdaten anpassen.
6. Adjust cutting parameters.
1. Reibahlendurchmesser erhéhen.
[= , . — . .
e .Increase diameter of reamer. . Schnittgeschwindigkeit reduzieren.
» o 1.1 d ter of 2. Schnittgeschwindigkeit red
% = 2.Reduce rotating speed. 3. AufmalR reduzieren.
3
N .Reduce the margin width. . zu gofder Werkzeugverschleif3. (Reibahle
'E 3.Reduce th in width 4 Rer Werkz hleiR. (Reibahl
2 c=» 4 Excessive tool wear, please conduct cutting after regrinding. nachschleifen oder neu)
©c 3
£ E 5.Thermal expansion coefficient of workpiece is too large, please | 5. Der thermische Ausdehnungskoeffizient des
» 8 keep it cooled enough. Werkstlickstoffes ist zu grof3. Fur ausreichende
Uhlung sorgen.
Kihlung sorg
o 1. Rundlaufgenauigkeit der Reibahlenfase sicherstellen.
c 1.Ensure better roundness of reamer chamfer. . e .
I Se e o 2. Geringe Stabilitat; Uberhang reduzieren.
Dy 3 E @ | 2.Low rigidity make the overhang as short as possible if no o ] .
ones 35 . 3. Rundlaufgenauigkeit der Reibahle im geklemmten
L0+ H inference. .
S D= ) ) Zustand priifen.
08D £g |3.Checkradial run-out after clamping reamer. L . )
OS® 2> . - 4. Konzentrizitat zwischen Reibahle und Bohrung
o g: Lo 4 Adjust the concentricity of hole and reamer. o
- 0 . . justieren.
m 5.Ensure reaming allowance equality.

5. Bohrergeometrie priifen und sicherstellen.

Poor hole surface quality

schlechte Oberflachenqualitat

1. The hole surface roughness of entering part is bad.

2. Reduce rotating speed.

3. Ensure correct reaming allowance, too large or too small both
will result bad surface roughness.

4. Select the reamer with large chip pocket, avoid chip jamming.

5. Increase clearance angle of reamer entering part .

6.Check whether there are built-up on chamfer and margin land.

7. Increase the rigidity of machine, holder and reamer .

8. Ensure whether the Type of reamer head is suitable for the
workpiece.

9. Increase the margin width and land width appropriately.

1. Die Oberflachenqualitét im Anschnittbereich priifen
und gegenfalls verbessern.

2. Schnittgeschwindigkeit reduzieren.

3. Richtiges Reibaufmal} versichern. Zu gering oder zu
grof bringt schlechte Oberflachen.

4. Reibahlen mit ausreichend groem Spanraum
verwenden.

5. Freiwinkel im Anschnitt der Reibahle vergroern.

6. Anschnittfase der Reibahle auf Verschleild oder
Aufbauschneide priifen.

7. Stabilitat, der Maschine, Aufnahme und Reibahle
gewahrleisten.

8. Richtige Auswahl der Reibahle fiir den
entsprechenden Einsatz prifen.

9. Bohrungsaufmalfd priifen.

Hole precision is worse

Geringe _ .
Bohrungsqualitat

1. In return pass, the reamer should be pulled out of hole when
rotating as the same direction before. Opposite rotation must be
prohibited.

2. Reduce rotating speed.

3. Select the reamer with more lips.

4. Increase the margin width appropriately, enhance its guiding
performance and extrusion effect.

5. Improve reamer lubricating property by surface treatment.

6. Select a suitable coolant.

1. Reibahle in Schnittrichtung zurtick ziehen.

2. Schnittgeschwindigkeit reduzieren

3. Reibahlen mit mehr schneiden einsetzen.

4. Schneidenausfiihrung und Rundlauffase
Bohrerfiihrung verbessern. Auf Zentrizitat und
Rundlauf priifen.

5. Kuhimittelzufiihrung verbessern.

6. Auswahl des optimalen richtigen

KahImittelschmierstoffes.
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Common
problems

Fehler

Salld) Carbich Reamers « VellhermeElHReehls

Solutions

Losungen

g, o . . . . .. | 1. Die Fihrungsbohrung ist qualitativ unzureichend.
c @ 1.The guiding hole is defective before reaming, such as linearity in .
= ﬁ t 5004 Bohrer und Bohrungsachse priifen.
not good.
g 2 .g » . 2. Bearbeitungsaufmald nicht zu grol3 wahlen.
£ 2.Adjust machining allowance to avoid tool breakage caused by . . .
T = 3. Reibahlen mit ausreichend groRen Spanraum
£ [ too large allowance. .
s Yo i ) ) ) wahlen.
o T 3.If the chip removal is not fluent, select a reamer with larger chip . _ .
< g S et 4. Ausreichende Kuhimittelmenge sicherstellen.
ocket.
o £ g P ) ) 5. Richtige Schnittgeschwindigkeit und Vorschiibe
o 00 4 Ensure supply insufficient coolant. .
c 2E ) ; ] einstellen.
x /9 5.Adjust rotating speed and feed speed appropriately. o .
© = > o ) 6. Stabilitat der Maschine, Aufnahme und Werkzeug
® o 6.Increase the rigidity of machine, holder and reamer .
o = L verbessern.
- ® 7.Improve the sharpness of reamer, make cutting light and fast. . . .
Q o . . . 7. Schneidenscharfe der Reibahle verbessern.
£ = 8.Excessive wear on cutting edge, reach or surpass tool life, . . .
© & ) 8. Bei zu hohem SchneidenverschleiR}, das Werkzeug
[} recommend to change tool or regrind. )
14 wechseln oder Nachschleifen.
X % g’
S % ﬁ g, 1.Check whether the shank hardness is enough, too low hardness
Z »
g., ) g S will cause deformation, too high hardness may cause breakage. | 1. Die vorgegebene Harte des Schaftes prifen.
S Bl
g GE, < % 2.Check the conjunction of holder and bush, don’t use the defective | 2. Spannhiilse und Halter auf Beschadigung priifen.
©
8 c Q0 holder.
¢ A
14
. 1. Reibahlen mit verschleil’festeren Schneiden wahlen.
= 1.Enhance reamer’s cutting edge hardness. o .
e o . Kihimittelzufuhr priifen.
© o (] 2. Kihlmittelzufuhr prif
5= N .g 2.Check the coolant. ) )
&3 5 c . . 3. Wechsel von gerade- zu spiralgenuteten Reibahlen.
» S > 3. Change the straight flute to helical flute. . o o
S - . o . 4. Prufen Sie die Faktoren, die die
(%) 4. Check all factors affecting machining precision.

Bearbeitungsprazision beeinflussen.

Scratches on hole surface
Zerkratzte
Bohrungsoberflache

1.Check no built-up on reamer surface.
2.Improve workpiece holding.

1. Schneide auf Aufbauschneidenbildung untersuchen
und gegebenenfalls Schnittdaten korrigieren.
2. Werkstiickspannung verbessern.

Trumpet-shaped entry
hole
Bohrungseintrittsbereich
zu grof

1. Improve workpiece holding.

2. Check radial run-out after clamping reamer.

3. The center of reamer is not in alignment with hole center, adjust
the concentricity of hole and reamer.

1. Werkstiickspannung verbessern.

2. Rundlauf der Reibahle im geklemmten Zustand
prufen.

3. Das Zentrum des Werkzeuges stimmt nicht mit dem
Zentrum der Bohrung Uberein. Zentrizitat justieren.

C115
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Reaming : Reiben
SSlid[CarbidelReamersE

Non-standard Taylor made - Sonderwerkzeuge

o~

zcc-cT

Name:

Firma/Company:

Fax: Heltorfer Strafie 12
40472 Dusseldorf Germany
Tel: Fax: +49-(0)211-989240-111
E-Mail:info@zccct-europe.com
E-MAIL:

Machining information and Workpiece Material « Bearbeitungsinfo. und Werkstlick Material

Machined hole . Machined material trademark
Bohrun ; [J Grey castiron Spezieller Werkstoffstiick:
9 O -— 1 Grauguss
[J Nodular cast iron
Through-hole Blind-hole GGG
] Aluminium allo
Durch - y . N
. . bohrug o Sackbohrung Al leg. Tensile strength - Zugfestigkeit:
Szeofmechinedtoe [ Jmm ) SiAlalloy si<10% L nmm?
. i Alu leg.
Tol f machined hol - Harte-
e cnaite [ ) i Al alloy Siz10% Hardness - Hrte:
Depth of machined hole l:| mm Si Alu legierung ‘ ‘
Bohrtiefe

Tool information « Werkzeug Information:

Solid Carbide Reamers - Vollhartmetall Reibahlen ﬂ

C116

Shank ¢ Schaft
1= i T 1
=l
ToL N — 0 O Fﬂ%l
orm
- 2 O
Form HB
approach angle Cutter rotating direction - Drehrichtung - El:l
Winkelangabe an der Hauptschneide — Form HE
9 P Right rotating —\ ]
AN — rechts gedreht —— I T
45° — \5\ ! s hef Straight shank/ Zylinders.
— A= traight flute —
\ »LL:' B= [ gerade genutet n_ [] =
Shank with tang DIN 1809
] [ Left rotating bl
P links gedreht O 1=
30° 4 — T Morse taper shank [ |
\ A= | Y - - : i
- 30 Cooling/ Kiihlung Coating Special type
(] (] Beschichtung
D External Cooling
D Yes/ Ja
D Internal Cooling D No/ Nein
Remarks:
Bemerkungen:
Order quantity: piece Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stick Lieferart:
Date - Datum: confirmation - Unterschrift:




NOTIZEN:

C117



Threading - Gewinde

Threading tools - Gewindewerkzeuge

Threading tools overview
Graphics identification

Threading tools Code Key

Detail information

Solid carbide threading tools
Solid carbide threading end mills
Recommended cutting datas
Technical information

Order form for non-standard products

C118

C119

C119

c120

C121-C128

C121-C124

C125

C126

C127

C128

Gewindewerkzeuge Ubersicht
Graphische Werkzeugbeschreibung

ISO Kennzeichnung

Detaillierte Informationen
VHM Gewindebohrer

VHM Gewindefraser
Empfohlene Schnittdaten
Technische Information

Bestellformular fur Sonderwerkzeuge



Threading/: Gewindebearbeitung
Solid[Carbide}rapsfandfcuttertlVollhartmetall=Gewindebohre rEfiaSen

( Threading tool overview - VHM-Gewindebohrer, -friser Ubersicht

Workpiece material Page -
Werkstiickstoff Seite
T ) S P[] < NS H
e - ape
Name yp 1ap range _ = - 5. sz

Typ Ausflihrung _ |5 |3s ) =008 "
@ |3 |& |5 S 8. s.|2? 55|85
0| =S| 00 :‘JC) E TR 2223 55| 85

Ol v O 0= (2] > - 0 0 -2 © © e}
cZ2| 25| 09| LG |Eo o | 2L 8L oZ | o
SV gN| 2| =8 =8| 20 ZE T se | 2=
23|59 5822|5559 55 52 88| £
Ow |3 | he |00 |2 |02 |22 8 && |38
Helical-flute tap 4201C . —W M4-M10 v Cc121 | C126

spiral genutet ——
Helical-flute tap 4201A | OO w M4-M10 v C122 | C126
spiral genutet .
Straight-flute tap 4202C | - i M4-M10 v C123 | C126
gerade genutet ’
Straight-flute tap 4202A | = rr— M4-M10 v C124 |C126
gerade genutet ’
Threading end -
mills 4111 ——ree M5-M20 | v | v vV | v C125 |C126
Gewindefraser

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

( Graphics identification - Graphische Werkzeugbeschreibung
@ Thread profile angle of tap

@ Shank - Schaft Winkel des Gewindeprofils
Straight shank & . .
DA Zylinderschaft @ Indicate 60
@ Precision class of screw thread
@ Square Straight shank as per DIN10 Prezisionsklasse des Gewindes
oIy YU EtE e 1SO 2 screw thread
(6H) Schraubengewinde

C119
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Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Threading.: Gewindebearbeitung
SolidlCarbidelTapsfandlcutterglVolIhagtmetallGewindebohreryfrasen

(Threading taps and cutter Code Key - ISO Kennzeichnung Gewindefraser, -bohrer

material
Material
Tool Type Chlp flute Code Description - Beschreibung
Spannut .
Werkzeugtyp P A Aluminum alloy
Code Description - Beschreibung Aluminum Legierung
Code | Description - Beschreibung
1 Right chip flute - S t Rechtsdrall i
Threading cutter ight chip flute - Spannut Rechtsdral c g?asltjgsg
4 Gewinde-Bearbeitungs- 2 Straight flute - Spannut gerade
Werkzeug
3 Left chip flute - Spannut Linksdrall

’_I T
i

Shank Typ of function Specification
Schaftausfithrung Art der Bearbeitung Spezifikation
Code Description - Beschreibung Code | Description - Beschreibung
1 Straight shank / Zylinderschaft T Code Description - Beschreibung
ap
P Square Straight shank as per DIN10 0 Gewindebohrer . .
Zylinderschaft DIN10 Nomln_al d|amete_r of standard
threading cutters is M5
1 Thread milling cutter M5
5 Straight shank as per DIN 6535HA Gewindefraser der angegebene Durchmesser
Zylinderschaft DIN6535HA istM 5
9 Tapered shank
Konischer Schaft

C120



O On demand / auf Anfrage

@ Ex Stock / ab Lager

4201C

with right helical-flute taps with square head and straight shank
Gewindebohrer mit rechtsgedrallter Spannute und 4 Kant-Mitnahme und Zylinderschaft

Threading/: Gewindebearbeitung
Solid[Carbide}rapsfandfcuttertlVollhartmetall=Gewindebohre rEfiaSen

[ae)
N ©
= _ | L — _=
| — o I e e R &
i \\ @
‘ I2
13
60" 1SO 2 I1
™) )
Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Number Grade - Sorte
Type : Typ Thread %Ltr?r?gj
d1 P d2 ds I1 I2 I3 axa oS KTG202 | YK20F
anzahl
4201C -M4 M4 0.7 4.5 3.1 63 13 21 3.4 60° 3 (@) [ ]
4201C -M5 M5 0.8 6.0 4.0 70 16 25 4.9 60° 3 (@) [
4201C -M6 M6 1.0 6.0 4.7 80 19 30 4.9 60° 3 (@) [ ]
4201C -M8 M8 1.25 8.0 6.4 90 22 35 6.2 60° 3 o °
4201C -M10 M10 1.5 10.0 8.1 100 24 39 8.0 60° 3 o [ ]
. . - . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstutckstoff
Grade | Mild steel | Carbon Hardened steel - geharteter Stahl St:{gl;ss Castiron | Nodular | Aluminum | Copper Hea;”r:sist.
Baustahl steel, Rostfreier | Gusseisen | castiron alloy alloy warmf)ést
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl GGG Alu leg. | Kupfer leg. leg ’
KTG202 v v
YK20F % v
Code key ' C 120 Cutting data (C126 | Technical Information C127 Non-standart tailor made ' C 128
ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge C121

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Threading.: Gewindebearbeitung
SolidlCarbidelTapsfandlcutterglVolIhagtmetallGewindebohreryfrasen

4201 A with right helical-flute taps with square head and straight shank
Gewindebohrer mit rechtsgedrallter Spannute und 4 Kant-Mitnahme und Zylinderschaft

(s}
o

me——————een SR

60° 1SO 2 11
&y B

Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen N;me(laqr Grade - Sorte
of teet
R T P A T 2 b | axa | Therd | Zahne- YK20F
anzahl
4201A -M4 M4 0.7 4.5 3.1 63 13 21 34 60° 3 °
4201A —M5 M5 0.8 6.0 4.0 70 16 25 4.9 60° 3 °
4201A -M6 M6 1.0 6.0 4.7 80 19 30 4.9 60° 3 °
4201A —M8 M8 1.25 8.0 6.4 90 22 35 6.2 60° 3 °
4201A -M10 M10 1.5 10.0 8.1 100 24 39 8.0 60° 3 °

. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstiickstoff

Grade | g steel | Garbon Hardened steel - geharteter Stahl Stainlelss Casti Nodular | Aluminum | Copper | Heatresist
Sorte teel steel astiron | .t iron allo allo 2l
Baustahl Sy Rostfreier | Gusseisen y Y | warmfest
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl GGG Aluleg. | Kupfer leg. leg :
YK20F v
C122 Code key | C 120 Cutting data (C126 | Technical Information C127 Non-standart tailor made  C 128

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

O On demand / auf Anfrage

@ Ex Stock / ab Lager



O On demand / auf Anfrage

@ Ex Stock / ab Lager

Threading

with right straight-flute taps with square head and straight shank

Gewindebeanbeitung
Solid[Carbide}rapsfandfcuttertlVollhartmetall=Gewindebohre rEfiaSen

Gewindebohrer mit gerader Spannute und 4 Kant-Mitnahme und Zylinderschaft

3
- A\
SE =1 Q)
I2
13
11
& IS0 2
() ) e
Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Number Grade - Sorte
of teeth
Type - Typ =
d1 P d2 ds 1 2 I3 axa | Miread | Zahne- | k7G202 | YK20F
anzahl
4202C -M4 M4 0.7 4.5 3.1 63 13 21 3.4 60° 3 [¢) [ ]
4202C -M5 M5 0.8 6.0 4.0 70 16 25 4.9 60° 3 o °
4202C -M6 M6 1.0 6.0 4.7 80 19 30 4.9 60° 3 o [ ]
4202C -M8 M8 1.25 8.0 6.4 90 22 35 6.2 60° 3 o °
4202C -M10 M10 1.5 10.0 8.1 100 24 39 8.0 60° 3 o [

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstiickstoff

Grade | Mild steel | Carbon Hardened steel - geharteter Stahl St:{gl;ss Castiron | Nodular | Aluminum | Copper Hea;”r:sist.
Baustahl steel, Rostfreier | Gusseisen | castiron alloy alloy warmf)ést
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | Regfife GGG | Aleg. | Kupforleg. | Womiest
KTG202 v %4
YK20F v v
Code key | C 120 Cutting data (C126 ]  Technical Information C127 Non-standart tailor made  C 128 C123

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Technische Information.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

Threading.: Gewindebearbeitung
SolidlCarbidelTapsfandlcutterglVolIhagtmetallGewindebohreryfrasen

4202A Straight-flute taps with square head and Straight shank
Gewindebohrer mit gerader Spannute mit 4 Kant-Mitnahme und Zylinders.

(a2}
WA O .o
a——8D  E =4
' L4 l2 2
13
I1
& ISO 2
1 o
Basic dimension(mm) - Basis Abmessungen Number Grade - Sorte
of teeth
Type - Typ .
d1 P d2 ds I1 I2 I3 axa | Thread | Zdhne- YK20F
anzahl
4202A -M4 M4 0.7 4.5 3.1 63 13 21 3.4 60° 3 °
4202A —-M5 M5 0.8 6.0 4 70 16 25 4.9 60° 3 [
4202A -M6 M6 1.0 6.0 4.7 80 19 30 4.9 60° 3 °
4202A -M8 M8 1.25 8.0 6.4 90 22 35 6.2 60° 3 )
4202A -M10 M10 1.5 10.0 8.1 100 24 39 8.0 60° 3 °
. . L. . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material - Werkstiickstoff
Grade | Mild steel | Carbon Hardened steel - geharteter Stahl St:{gl;ss Castiron | Nodular | Aluminum | Copper Hea;”r:sist.
Baustahl steel, Rostfreier | Gusseisen | castiron alloy alloy warmf)ést
HB<180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC Stahl GGG Alu-leg. | Kupfer leg. leg ’
YK20F v
C124 Code key | C 120 Cutting data (C126 ]  Technical Information C127 Non-standart tailor made ' C 128

ISO Kennzeichen Schnittdaten Technische Information. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

O On demand / auf Anfrage

@ Ex Stock / ab Lager



O On demand / auf Anfrage

@ Ex Stock / ab Lager

4111

Threading

Gewindebeanbeitung

Solid[CarbidelapsfandicutteElVollhantmetallzGewindebehre A frasen

Thread milling cutter with straigth shank
Gewindefraser mit Zylinderschaft

d2

Basic dimension (mm) - Basis Abmessungen Number of Grade - Sorte

Type - Typ teeth
d1 P d2 I1 I3 ds Zahnezahl | KTG303 YK30F

4111-M5 M5 0.8 6 42 8.0 3.6 3 e} e}
4111-M6 M6 1.0 6 57 9.0 4.0 3 o O
4111-M8 M8 1.25 6 57 12.5 5.0 3 e} e}
4111-M10 M10 1.5 6 57 15.0 5.9 4 (¢} O
4111-M12 M12 1.75 8 63 19.25 7.9 4 ¢} e}
4111-M16 M16 2.0 10 72 24.0 9.9 4 (¢} O
4111-M20 M20 2.5 12 83 30.0 11.9 4 ) @)

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material - Werkstiickstoff
Grade | \iigsteel | Carbon | Hardened steel - gehérteter Stahl | Stainless _ Nodular | Aluminum | Copper |Heatresist
Sorte steel Cast iron : alloy
Baustahl steel, Rostfreier | Gusseisen | ©astiron alloy alloy warmfest
HBs180 | Alloy steel | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | "SMS GGG Aluleg. | Kupfer leg.| Warmfest
KTG303 v v v v v v
YK30F v v
Technical Information C127 Non-standart tailor made ~ C 128

Code key  C 120
ISO Kennzeichen

Cutting data | C126

Schnittdaten

Technische Information.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Threading : Gewindebearbeitung
Sellic] Cerfviicle Terps ene euier = VellermeElHeewicEbehres {iEser

- Gewindebohrer

Workpiece material
Werkstuickstoff

Cutting speed (m/min) - Schnittgeschwindigkeit
4201C 4202C 4201A 4202A
YK20F

YK20F KTG202

Cast iron

B 10~15
Gusseisen

20~40

Nodular cast iron
GGG

Aluminum alloy
Alu-Leg.

7~12 15~30 -

10~25

Casting aluminium alloy<Si10%

gegossene Alu-Leg. 10~20

Casting aluminium alloy=Si10%

gegossene Alu-Leg. 10~15

1.Threading is a complex machining, suitable coolant must be used. Using oil coolant is recommended for the cutting conditions above.
2.The table above is a general selecting standard, change it according to various cutting conditions.
3.Please adjust the cutting parameter appropriately according to system rigidity.

1. Beim Gewindeschneiden muss unbedingt, Kiihimittel eingesetzt werden. Die obigen Schnittdaten basieren auf dem Einsatz von Ol.
2. In der obrigen Tabelle sind Standarddaten angegeben.
3. Die Schnittdaten sollten entsprechend der Bearbeitung und Stabilitat angepalfit werden.

4111 Threading milling cutter - Gewindefraser

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

C126

Workpiece carbon steel alloy steel Cast iron Alumi I czséggseslgglglmﬁggoy
material Kohlenstoffstahl leg. Stahl Nodular cast iron UTI'S_Uerga oy -
Werkstiickstoff ~750N/mm? ~30HRC Grauguss, GGG ’ <Si 10% >Si 10%
Cutling speed 40~80m/min 20~40m/min 40~70m/min 40~80m/min 60~140m/min 60~130m/min
Schnittgeschw.
. Feed rate . Feed rate . Feed rate . Feed rate . Feed rate . Feed rate
Diameter Rotating per tooth Rotating per tooth Rotating per tooth Rotating per tooth Rotating per tooth Rotating per tooth
@ speed Ve hub speed Vi hub speed Vi hub speed Ve hub speed Ve hub speed Ve hub
Drehzahl | YOTSCNUD | prepzap | VOrSCNUD| pyrghzgp) | VOrSCNUD | prapnzgh) | VOTSCNUD | Brah ap | VOrSCNUD | frepzgp) | VOrsenu
(mm) (min-1) | Pro Zahn (min-1) | PO Zahn (min-1) | PO Zahn (min-1) | P Zahn (min-1) | PO Zahn (min-1) | Pro Zahn
(mm/z) (mm/z) (mm/z) (mm/z) (mm/z) (mm/z)
M5 5300 |0.01~0.11| 2800 |0.01~0.03| 5300 |0.03~0.10| 5300 [0.03~0.10| 8400 |0.03~0.13| 7500 [0.03~0.10
M6 4800 |0.01~0.11| 2400 |0.01~0.03| 4800 |(0.03~0.10| 4800 |0.03~0.10| 8000 |0.03~0.13| 7200 |0.03~0.10
M8 3850 |0.01~0.11| 1900 |0.01~0.03| 3850 |0.03~0.10| 3850 [0.03~0.10| 6400 |0.03~0.13| 5700 [0.03~0.10
M10 3200 |0.01~0.11| 1600 |0.01~0.03| 3200 |0.03~0.10| 3200 [0.03~0.10| 5300 |0.03~0.13| 4800 [0.03~0.10
M12 2400 |0.01~0.11| 1200 |0.01~0.03| 2400 |0.03~0.10| 2400 [0.03~0.10| 4000 |0.03~0.13| 3600 [0.03~0.10
M16 1900 [0.01~0.11 960 0.01~0.03| 1900 |0.03~0.10| 1900 (0.03~0.10| 3200 |0.03~0.13| 2900 [0.03~0.10
M20 1600 |0.01~0.11 800 0.01~0.03| 1600 |0.03~0.10| 1600 |0.03~0.10| 2650 |0.03~0.13| 2400 |0.03~0.10

1.Water-soluble coolant is recommended for the cutting conditions above.

2.Please adjust the cutting parameter appropriately according to system rigidity.

3.The cutting conditions above is set on the basis of coated grade KTG303. When use uncoated grade YK30F, please reduce the cutting speed
and feed rate to the 50%~70% of speed stated above.

1. Bei den obigen Schnittdaten sollte Emulsion eingesetzt werden.
2. Die Schnittdaten sollten entsprechend der Bearbeitungsstabilitdt angepalt werden.
3. Die obigen Schnittdaten basieren auf dem Einsatz von VHM Gewindebohrern in der besch. Sorte KMG303. Beim Einsatz der unbeschichteten

Hartmetallsorte YK30F sind die Schnittdaten, Schnittgeschw. und Vorschub um 50-70% zu reduzieren.




Threading/: Gewindebearbeitung

cutteklVollhartmetallzGewindebehre Efrasen

Terminology of tap - Terminologie von Gewindebohrern

[III\
1

S ——1

Magnifying chamfer and thread profile

Anschnitt und Gewindeprofil

e
d

4
o

d. Chamfer length
e. Thread profile angle

f. Pitch

g. Chamfer angle

1. Thread length
2. Neck diameter
3. Square length
4. Overall length

1. Gewindelange

4. Gesamtseele

d. Anschnittlange

f. Steigung
g. Anschnittwinkel

2. Hals Durchmesser
3. Schneidenlange

)
a. Web thickness  a. Kerndurchmesser
c b. Margin width b. Schneidenstarke
RN c. Chip flute c. Spanraum
b

e. Gewindeprofilwinkel

Different tap's chip flute and features - Spanraum und Anwendung

Type of chip flute
STEDTETT Y )

Helical flute tap

Feature
Eigenschaften

« Helical flute

#Tap blind hole to its flat bottom
* No chips remain

* Good entering performance

» Penetrate to pre-hole easily

« spiralférmiger Spanraum
« Fur Sackloch geeignet

» Keine Spane in Bohrung
» Gute Ausschnittleistung
e einfache Zentrierung

Application
Anwendung

» Material generating long curled
chips

« Blind hole

 The hole with axial slot on inner
wall

« Fir langspanende Werkstoffe
 Sackloch
¢ Einsatz in Bohrungen mit Nute

Straight flute tap

PP

o Straight flute

» High cutting edge strength

» Easy to regrind

« Easy selection of chamfer length

« gerade genuteter Spanraum
« stabile Schneide

« leicht nachzuschleifen

o Leichte Auswahl (Ausschnitt)

» For machining high hardness
material

» Material generating powdered
form chips

 Tap short through and blind hole

» Material easy to generate wear

« Fur Hartbearbeitung

« fiir kurzspanen des Material

« fir Durchgangs und
Sackbohrungen

« fiir verschleilendes Material

C127

Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer



Solid Carbide drills - Vollhartmetallbohrer

C128

Threading.: Gewindebearbeitung
SolidICarbidelTapsfandlcuttergllVollhagtmetall:GewindebohrerXfrasen

Non-standard Taylor made - Sonderwerkzeuge

Name:
Firma/Company:

Fax:

Tel:

E-MAIL:

<>

zcc-cv

Heltorfer Stralle 12

40472 Dusseldorf Germany
Fax: +49-(0)211-989240-111

E-Mail:info@zccct-europe.com

Machining information and Workpiece Material « Bearbeitungsinfo. und Werksttick Material

Hole Shape 7
Bohrungs- [ -—-1 [J {
ausfiihrung

Through-hole Blind-hole

Durchgangs-
bcl)Jhrur?g g Sackbohrung

coindorngs ||
Gewindelange mm
Hole tolerance
Bohrungstoleranz l:|

Status of hole ] pre-drill [] Casting-mold hole

Werkstiick Zustand vorbohren gegossene oder
geschmiedete
Bohrung

Tool information » Werkzeug Information:

Machined material trademark
[J Grey cast iron Spezieller Werkstoffstiick:
Grauguss
(] Nodular cast iron
GGG
L Aluminium alloy Tensile strength - Zugfestigkeit:
Alu leg.
[ Si Al alloy Si<10% L INmme
Si Alu leg. Hardness - Harte:
[ Si Al alloy Si210% ‘ ‘
Si Alu legierung

thread profil
Gewindeprofil

Thread angle= 60°
Gewindewinkel= 60°

1 [ = —=
Nominal diameter
AuRendurchm. @ <12=—|:|>‘
=[]
=[] Pitch
Steigung
Tool rotating direction Cooling/ Kihlung Coating
Drehrichtung Beschichtung
|| External Cooling
O E—— || Yes/Ja
] — | | Internal Cooling (] No/Nein
Remarks:
Bemerkungen:
Order quantity: piece Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stlick Lieferdatum:
Date - Datum: confirmation - Unterschrift:
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