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FRANKEN

Hartmetall-Schaftfraser — Kurze Ausfiihrung DIN 6527 K

Solid Carbide End Mills — Short Design
Fraises deux tailles en carbure monobloc — version courte

e
NR g -

Artikel-Nr. Artikel-Nr.
0 dy ) l Iy 0 dp In Z Art. no. < Art. no. S
n1 h6 (Flutes) | Code article Code article
T éfl 6 10 54 - 6 18 4 | 2450L006 | e | 2451L006 | e
8 12 58 — 8 22 4 2450L.008 [ 2451L.008 ()
10 14 66 - 10 26 4 2450L.010 [ 2451L.010 )
h 2 16 73 - 12 28 4 | 2450L.012 ° 2451L.012 °
16 22 82 = 16 34 4 2450L.016 [ 2451L.016 )
20 26 92 = 20 42 4 2450L.020 [ 2451L.020 °
Einsatzgebiete Applications Utilisations
@ s e Stahlwerkstoffe bis 44 HRC o Steel materials up to 44 HRC | e Aciers jusqu’a 44 HRC
o Gusswerkstoffe o Cast materials e Fontes
o NE-Metalle e Non-ferrous materials e Matiéres non ferreuses
: Schnittwerte siehe Seite 17 Cutting conditions, see page 17 Valeurs de coupe, voir page 17
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Hartmetall-Schaftfraser — Kurze Ausfiihrung

Solid Carbide End Mills — Short Design

Fraises deux tailles en carbure monobloc — version courte

0

FRANKEN

Design |,

~Ip
b3 ) l ) S
s SAX (VY s

DIN 6527 K
Artikel-Nr. Artikel-Nr.
odi b I3 Iy ed3 g edy Il Z Art. no. < Art. no. €
h1 hé (Flutes)| - Code article Code article
& ) 9 50 29 14 6 14 8 2455L.003 ° 2413L.003 )
4 8 12 54 38 18 6 18 8 2455L.004 ° 2413L.004 )
) 9 16 54 48 18 6 18 3 2455L.005 ° 2413L.005 )
6 10 16 54 58 - 6 18 4 2455L.006 ° 2413L.006 )
8 12 20 58 77 - 8 22 4 24551..008 [ 2413L.008 )
10 14 24 66 97 - 10 26 4 2455L.010 ° 2413L.010 )
12 16 26 73 116 - 12 28 4 2455L.012 ° 2413L.012 ®
16 22 32 82 155 - 16 34 4 2455L.016 ° 2413L.016 )
20 26 40 92 195 — 20 42 4 2455L.020 [ 2413L.020 )
Einsatzgebiete Applications Utilisations

e Stahlwerkstoffe bis 44 HRC
o Gusswerkstoffe

e Steel materials up to 44 HRC
e Cast materials

e Aciers jusqu'a 44 HRC
e Fontes

e VA Inox e VA Inox e VA Inox

o NE-Metalle ¢ Non-ferrous materials o Matieres non ferreuses

e Titan e Titanium e Titane

Schnittwerte siehe Seite 18 Cutting conditions, see page 18  Valeurs de coupe, voir page 18

Hartmetall-Schaftfraser — Lange Ausfiihrung

Solid Carbide End Mills — Long Design

Fraises deux tailles en carbure monobloc — version longue

0 d;
0/
/

DIN 6527 L
iy Wy W ‘
3 2414L
: N : ‘ i
Artikel-Nr. Artikel-Nr.
pdy o I3 o ed3 Iz edy Ia z Art. no. € Art. no. <€
h1 hé (Flutes)| - Codle article Code article
3 8 14 57 29 20 6 21 3 2456L.003 ° 2414L.003 ®
4 1N 18 57 38 20 6 21 3 2456L.004 ° 2414L.004 )
5 13 18 57 48 20 6 21 8 2456L.005 ° 2414L.005 °
6 13 20 57 58 - 6 21 4 2456L.006 ° 2414L.006 )
8 19 25 63 77 - 8 27 4 2456L.008 ° 2414L.008 )
10 22 30 72 97 - 10 32 4 2456L.010 ° 2414L.010 )
12 26 35 83 116 - 12 38 4 2456L.012 ° 24141012 )
16 32 40 92 155 - 16 44 4 2456L.016 ° 2414L.016 )
20 38 50 104 195 — 20 54 4 2456L.020 [ 2414L.020 )
Einsatzgebiete Applications Utilisations
e Stahlwerkstoffe bis 44 HRC e Steel materials up to 44 HRC | e Aciers jusqu’a 44 HRC
e Gusswerkstoffe e Cast materials e Fontes
e VA Inox e /A Inox e VA Inox
e NE-Metalle e Non-ferrous materials o Matieres non ferreuses
e Titan e Titanium e Titane

Schnittwerte siehe Seite 18

Cutting conditions, see page 18

Valeurs de coupe, voir page 18
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FRANKEN

Hartmetall-Schaftfraser — Kurze Ausfiihrung DIN 6527 K
Solid Carbide End Mills — Short Design
Fraises deux tailles en carbure monobloc — version courte
o Artikel-Nr. Artikel-Nr.
A ‘ o0dy b I3l edg g edy Iy Z Art. no. < Art. no. <
o h6 (Flutes) | Codle article Code article
] \‘ } 8 5 9 50 29 14 6 14 4 2453L.003 [ 24541..003 )
,—,J = ‘ 4 8 12 54 38 18 6 18 4 2453L.004 [ 24541.004 °
l2 | = 5 9 16 54 48 18 6 18 4 2453L.005 ° 24541..005 )
3 i 6 10 16 54 58 - 6 18 4 2453L.006 () 24541..006 °
! 8 12 20 58 77 - 8 22 4 2453L.008 [ 24541..008 )
Desian L: 10 15 24 66 95 - 10 26 4 2453L.010 [ 24541010 )
an lg: o 12 18 26 73 115 - 12 28 4 2453L.012 ° 24541012 )
<~—A—‘ 16 24 32 82 155 - 16 34 4 2453L.016 [ 2454L.016 °
20 30 40 92 195 - 20 42 4 2453L.020 [ 24541..020 °
S ( \
SE _ Y
b | © | Einsatzgebiete Applications Utilisations
I3
Iy o Stahlwerkstoffe bis 44 HRC | e Steel materials up to 44 HRC | e Aciers jusqu’a 44 HRC
h o Gusswerkstoffe o Cast materials e Fontes

e VA Inox e VA Inox e VA Inox

o NE-Metalle e Non-ferrous materials e Matiéres non ferreuses

e Titan e Titanium e Titane

Schnittwerte siehe Seite 19 Cutting conditions, see page 19  Valeurs de coupe, voir page 19

Hartmetall-Schaftfraser — Lange Ausfiihrung DIN 6527 L
Solid Carbide End Mills — Long Design
Fraises deux tailles en carbure monobloc — version longue
-l Artikel-Nr. Artikel-Nr.
~—A~‘ gd; b I3 k4 edg g edy Iy Z Art. no. S Art. no. €
n1o h6 (Flutes)|  Codle article Code article
g { } 3 8 14 57 29 20 6 21 4 2457L.003 ° 2439L.003 )
= 4 11 18 57 38 20 6 21 4 | 2457L.004 ° 2439L.004 °
<—J'2 = 5 13 19 57 48 20 6 21 4 2457L.005 [ 2439L.005 °
ls i 6 13 20 57 58 - 6 21 4 2457L.006 [ 2439L.006 )
! 8 19 25 63 77 - 8 27 4 2457L.008 ° 2439L.008 )
Desian | 10 22 30 72 95 - 10 32 4 2457L.010 [ 2439L.010 °
e 1226 35 8 115 - 12 33 4 | 2457L012 | e | 2439L012 | e
~N—AW 16 32 40 92 155 - 16 44 4 | 2457L.016 ° 24391016 °
20 38 50 104 195 - 20 54 4 2457L.020 [ 2439L.020 ®
S ( \
= - \__V
L | © | Einsatzgebiete Applications Utilisations
I3
Iy e Stahlwerkstoffe bis 44 HRC e Steel materials up to 44 HRC | e Aciers jusqu’a 44 HRC
h o Gusswerkstoffe e Cast materials e Fontes
e VA Inox e VA Inox e VA Inox
o NE-Metalle e Non-ferrous materials o Matigres non ferreuses
e Titan e Titanium e Titane
Schnittwerte siehe Seite 20 Cutting conditions, see page 20  Valeurs de coupe, voir page 20
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FRANKEN

Hartmetall-Schaftfraser — Lange Ausfiihrung DIN 6527 L
Solid Carbide End Mills — Long Design
Fraises deux tailles en carbure monobloc — version longue
m paoK
<l Artikel-Nr. Artikel-Nr.
<—A" od; b I3 K edg g edy I Z Art. no. <€ Art. no. =
h1 hé (Flutes)| ~ Codle article Code article
= t—b *;NI 3 7 14 57 29 20 6 21 3 | 2448K.003 ° 2449K.003 °
) 4 8 18 57 38 20 6 21 3 2448K.004 ° 2449K.004 °
l2 = 5 10 19 57 48 20 6 21 3 2448K.005 ) 2449K.005 °
ls : 6 13 20 57 58 - 6 21 3 2448K.006 ° 2449K.006 °
! 8 19 25 63 77 - 8 34 8 2448K.008 [ 2449K.008 °
Desian | 10 22 30 72 95 - 10 32 8 2448K.010 ° 2449K.010 )
st 12 2 35 8 115 - 12 38 3 | 2448K012 | e | 2449K012 | e
vN—A—‘ 16 32 40 92 155 - 16 44 3 2448K.016 ° 2449K.016 °
20 38 50 104 195 — 20 54 8 2448K.020 [ 2449K.020 [
sf ] SN ( \ S
= AN \ )i s
R | S | Einsatzgebiete Applications Utilisations
I3
Iy e Aluminium e Aluminium e Aluminium
h o NE-Metalle ¢ Non-ferrous materials o Matieres non ferreuses
Schnittwerte siehe Seite 21 Cutting conditions, see page 21 Valeurs de coupe, voir page 21

Hartmetall-Schaftfraser — Lange Ausfiihrung DIN 6527 L
Solid Carbide End Mills — Long Design
Fraises deux tailles en carbure monobloc — version longue
-l Artikel-Nr. Artikel-Nr.
=LA od; Iy I3 o ed3 Iz edy Ia Z Art. no. € Art. no. <€
h10 h6 (Flutes) | Codle article Code article
=1 4 §] 2 6 10 57 19 20 6 21 2 | 2444K.002 ° 2445K.002 °
— il 3 7 14 57 29 20 6 21 2 | 2444K.003 ° 2445K.003 °
l2 s 4 8 18 57 38 20 6 21 2 | 2444K.004 ° 2445K.004 °
ls | 5 10 19 57 48 20 6 21 2 | 2444K.005 ° 2445K.005 °
1 6 13 20 57 58 - 6 21 3 | 2444K.006 ° 2445K.006 °
S 8 19 25 63 77 - 8 34 3 | 2444K.008 ° 2445K.008 °
esign ly: | 10 22 30 72 95 - 10 32 3 | 2444K.010 ° 2445K.010 .
% 12 26 35 83 11,5 - 12 38 3 | 2444K.012 ° 2445K.012 °
16 32 40 92 155 — 16 44 3 | 2444K.016 ° 2445K.016 °
3 BSY &9 = 20 38 50 104 195 - 20 54 3 | 2444K.020 ° 2445K.020 °
I2 é: ‘
I3 Einsatzgebiete Applications Utilisations
Iy
h e Aluminium e Aluminium e Aluminium
o NE-Metalle e Non-ferrous materials o Matiéres non ferreuses
Schnittwerte siehe Seite 22 Cutting conditions, see page 22  Valeurs de coupe, voir page 22
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FRANKEN

Hartmetall-Schaftfraser mit Eckenradius — Lange Ausfiihrung DIN 6527 L
Solid Carbide End Mills with Corner Radius — Long Design
Fraises deux tailles rayonnées en carbure monobloc — version longue
- Artikel-Nr. Artikel-Nr.
s ody r b I3 ki edg edy In Z Art. no. € Art. no. €
ho  +0,02 h6 (Flutes)|  Codle article Code article
3 @ g[ 6 05 13 20 57 58 6 21 3 |2446K.006005] e [2447K.006005| e
3 =il 6 1 13 20 57 58 6 21 3 |2446K.006010| e |2447K.006010| e
2 s 8 1 19 25 63 7,7 8 27 3 |2446K.008010 [ 2447K.008010 )
' \ 8 15 19 25 63 77 8 27 3 |2446K.008015] e [2447K.008015| e
! 8 2 19 25 63 77 8 27 3 |2446K.008020| e  |2447K.008020| e
10 1 22 30 72 95 10 32 3 |2446K.010010| e (2447K.010010| e
10 15 22 30 72 95 10 32 3 |(2446K.010015| e [2447K.010015| e
10 2 22 30 72 95 10 32 3 |2446K.010020 e (2447K.010020| e
12 1 26 35 83 115 12 38 3 |2446K.012010| e |(2447K.012010| e
12 15 26 35 83 115 12 38 3 |2446K.012015| e [2447K.012015| e
12 2 26 35 83 115 12 38 3 |2446K.012020 e  (2447K.012020| e
12 25 26 35 83 115 12 38 3 |(2446K.012025| e [2447K.012025| e
12 3 26 35 83 115 12 38 3 |2446K.012030| e (2447K.012030| e
12 4 26 35 83 115 12 38 3 |2446K.012040 e (2447K.012040| e
16 1 32 40 92 155 16 44 3 |2446K.016010| e |(2447K.016010 e
16 15 32 40 92 155 16 44 3 |2446K.016015| e [2447K.016015| e
16 2 32 40 92 155 16 44 3 |2446K.016020 e (2447K.016020| e
16 25 32 40 92 155 16 44 3 |2446K.016025| e [2447K.016025| e
16 3 32 40 92 155 16 44 3 |2446K.016030| e (2447K.016030| e
16 4 32 40 92 155 16 44 3 |2446K.016040| e (2447K.016040| e
20 1 38 50 104 195 20 54 3 |2446K.020010 ° 2447K.020010 )
20 15 38 50 104 195 20 54 3 |2446K.020015| e |2447K.020015| e
20 2 38 50 104 195 20 54 3 |2446K.020020 e  (2447K.020020| e
20 25 38 50 104 195 20 54 3 |2446K.020025| e |2447K.020025| e
20 3 38 50 104 195 20 54 3 |2446K.020030| e (2447K.020030| e
20 4 38 50 104 195 20 54 3 |2446K.020040| e |2447K.020040| e
Einsatzgebiete Applications Utilisations
e Aluminium e Aluminium e Aluminium
o NE-Metalle e Non-ferrous materials e Matieres non ferreuses
Schnittwerte siehe Seite 22 Cutting conditions, see page 22  Valeurs de coupe, voir page 22
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FRANKEN

Hartmetall-Kugelfraser — Kurze Ausfiihrung Werksnorm
Solid Carbide Ball Nose End Mills — Short Design Internal Standard
Fraises a bout hémisphérique en carbure monobloc — version courte Norme usine

W SSe

Artikel-Nr.
-5}@/\\) s 0 dq r ln I3 I 0 ds3 Iy 0 do o B VA Art. no. €
Sy | © +0,01  +0,005 h5 (Flutes) Code article
k l2 f 05 025 1 2 38 0,45 9 3  10° 8° 2 2452K.0005 [
I3 1 0,5 2 4 38 0,95 9 3 125° 6,5° 2 2452K.001 °
h 15 075 25 7,5 38 1,4 9 3 32° 5 2 2452K.0015 [
. 2 1 3] 8 38 1,8 9 g  3J° BIoR 2 2452K.002 °
Design I,: 3 1,5 35 10 57 2,8 20 6 115° 5° 2 2452K.003 )
&i 4 2 4 12 57 3,8 20 6 11° &5 2 2452K.004 °
=0 = ‘2‘ ) 2,5 ) 14 57 4.7 20 6 10° 2° 2 2452K.005 )
\% § \5<\ 6 3 6 20 57 5,6 - 6 - - 2 2452K.006 °
i 8 4 7 2 63 76 - 8 - - 2 | 2452K.008 °
ls | 10 B 8 30 72 9,6 - 10 - - 2 2452K.010 °
4 . 12 6 10 35 83 15 - 12 - = 2 | 2452K.012 °
Einsatzgebiete Applications Utilisations
e Aluminium e Aluminium e Aluminium
e NE-Metalle e Non-ferrous materials e Matieres non ferreuses
Schnittwerte siehe Seite 23 Cutting conditions, see page 23  Valeurs de coupe, voir page 23
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FRANKEN

HSS-Schaftfraser — Extra kurze Ausfiihrung

HSS End Mills — Extra Short Design

Fraises deux tailles en HSS — version extra courte

EocsENeEnlE
= Q) s
I 5‘
I3
[
Design |
~Ia
S O =

HSS-Schaftfraser — Kurze Ausfiihrung

HSS End Mills — Short Design
Fraises deux tailles en HSS — version courte

5[ = —n =
= Q) \ / s
[ -g ‘
I3
h
Design |,
~Ip
BE O (=) g
lp f ‘
I3
lg
[

e Kupfer, Bronze, Messing

e Copper, Bronze, Brass

Werksnorm
Internal Standard
Norme usine
Artikel-Nr.
9 dy lp I3 l 9ds Iy g dy Ia z Art. no. <€
k12 hé ol Code article
6 8 14 52 55 - 6 16 4 2400C.006 °
8 11 17 61 75 19 10 21 4 2400C.008 °
10 13 21 63 9,5 - 10 23 4 2400C.010 ()
12 16 26 73 11,5 - 12 28 4 2400C.012 °
14 16 26 73 11,5 - 12 28 4 2400C.014 °
16 19 29 79 15 - 16 31 4 2400C.016 °
18 19 29 79 15 - 16 31 4 2400C.018 °
20 22 36 88 19 - 20 38 4 2400C.020 °
Einsatzgebiete Applications Utilisations
o Stahlwerkstoffe o Steel materials o Aciers
e Gusswerkstoffe e Cast materials e Fontes

e Cuivre, Bronzes, Laitons

Schnittwerte siehe Seite 24

Cutting conditions, see page 24

Valeurs de coupe, voir page 24

DIN 844 K
AR
s ' 2401C
Artikel-Nr.
9 dy ) I3 I 0 d3 I 0 do I Z Art. no. €
k12 h6 Code article
4 11 17 55 - - 6 19 B 2401C.004 [
5 13 19 57 - - 6 21 3 2401C.005 [ )
6 i1 19 57 519 = 6 21 4 2401C.006 )
8 19 25 69 7,5 27 10 29 4 2401C.008 )
10 22 30 72 9,5 - 10 32 4 2401C.010 ()
12 26 36 83 11,5 - 12 38 4 2401C.012 ®
14 26 36 83 11,5 - 12 38 4 2401C.014 [
16 32 42 92 15 - 16 44 4 2401C.016 °
18 32 42 92 15 - 16 44 4 2401C.018 )
20 38 52 104 19 - 20 54 4 2401C.020 [
25 45 63 121 24 - 25 65 4 2401C.025 ()
28 45 63 121 24 - 25 65 B 2401C.028 °
Einsatzgebiete Applications Utilisations
o Stahlwerkstoffe o Steel materials o Aciers
e Gusswerkstoffe e Cast materials e Fontes

e Kupfer, Bronze, Messing

e Copper, Bronze, Brass

e Cuivre, Bronzes, Laitons

Schnittwerte siehe Seite 24

Cutting conditions, see page 24

Valeurs de coupe, voir page 24
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HSS-Schaftfraser — Lange Ausfiihrung

HSS End Mills — Long Design
Fraises deux tailles en HSS — version longue

5 N\ —N\ 5
] PRl — O ¢
lp 5‘
I3
i
Design I,:
~lp
I ISS O ¢

FRANKEN

DIN 844 L
) \“\\ﬂ\\\\\w\\)m’“\‘ ALY
LR s LU U - — i 2402C
Artikel-Nr.
0 d4 ) I3 l4 ¢ ds I 0 dp In YA Art, no. S
k12 hé fol Code article
6 24 30 68 5,5 = 6 32 4 2402C.006 °
8 38 44 88 7,5 46 10 48 4 2402C.008 °
10 45 53 95 95 - 10 55 4 2402C.010 °
12 59 63 110 11,5 = 12 65 4 2402C.012 °
16 63 73 123 15 - 16 75 4 2402C.016 °
20 75 89 141 19 - 20 91 4 2402C.020 °
25 90 108 166 24 - 25 110 4 2402C.025 [
Einsatzgebiete Applications Utilisations
o Stahlwerkstoffe e Steel materials ® Aciers
o Gusswerkstoffe e Cast materials e Fontes
e Kupfer, Bronze, Messing e Copper, Bronze, Brass e Cuivre, Bronzes, Laitons
Schnittwerte siehe Seite 25 Cutting conditions, see page 25  Valeurs de coupe, voir page 25
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FRANKEN

HSS-Schaftfraser — Kurze Ausfiihrung DIN 69844 / DIN 844 K

HSS End Mills — Short Design
Fraises deux tailles en HSS — version courte

- 2403C
@ - ol

~lh Artikel-Nr. —

9 dy I2 I3 l 9 d3 I 9 dp Ia z Art. no. €

k10 h6 Code article
-g[ D fl 4 1 17 55 - - 6 19 4 | 2403C004 | e
= 5 13 19 57 - - 6 21 4 2403C.005 °
.—J'z = 6 13 19 57 55 = 6 21 4 2403C.006 °
ls 8 19 25 69 75 27 10 29 4 2403C.008 °
g 10 22 30 72 9,5 - 10 32 4 2403C.010 °
. 12 26 36 83 115 - 12 38 4 2403C.012 °
Design l,: 14 2% 3 8 115 - 12 3 4 | 2403c014 | o
‘:—IAW 16 32 42 92 15 - 16 44 4 2403C.016 °
18 32 42 92 15 = 16 44 4 2403C.018 °
7RSS ) 8 20 38 5 104 19 - 20 54 4 | 2403c.020 |
- | 22 38 52 104 19 - 20 54 5 2403C.022 °
b | s 25 45 63 121 24 = 25 65 5 2403C.025 °
l " 28 45 63 121 24 = 25 65 5 2403C.028 °
’ 30 45 63 121 24 - 25 65 5 2403C.030 °
32 58 70 133 31 - 32 73 6 2403C.032 )
36 53 70 133 31 = 32 73 6 2403C.036 °
40 63 80 155 38 = 40 85 6 2403C.040 °

Einsatzgebiete Applications Utilisations

o Stahlwerkstoffe o Steel materials  Aciers
o NE-Metalle e Non-ferrous materials e \Matieres non ferreuses
(kurzspanend) (short-chipping) (copeaux courts)

Schnittwerte siehe Seite 26 Cutting conditions, see page 26 Valeurs de coupe, voir page 26

HSS-Schaftfraser — Lange Ausfiihrung DIN 844 L

HSS End Mills — Long Design
Fraises deux tailles en HSS — version longue

' 2404C

~In Artikel-Nr. —
~——‘ 0 d ) I3 l 0 ds I 0 dp Ia z Art. no. €
k10 h6 Code article
g[ D s 6 24 30 68 55 - 6 32 4 | 2404c006 | e
= ‘ 8 38 44 88 7,5 46 10 48 4 2404C.008 [
<——"Z = 10 45 &3 95 9,5 = 10 55 4 2404C.010 [
s 12 58 63 110 11,5 - 12 65 4 2404C.012 ®
g 14 53 63 110 11,5 = 12 65 4 2404C.014 °
. i 16 63 73 123 15 - 16 75 4 2404C.016 (]
Design l,: 18 63 73 123 15 - 6 75 4 | 24040018 | e
«z—IAW 20 75 89 141 19 — 20 91 4 2404C.020 ®
] 22 75 89 141 19 - 20 91 ) 2404C.022 [
SRR ) 8 25 9% 108 166 24 - 25 110 5 | 2404C.025 | e
= ‘ 28 90 108 166 24 = 25 110 ) 2404C.028 °
2 | = 30 90 108 166 24 - 25 110 5 2404C.030 [
2 " 32 106 123 186 31 = 32 126 6 2404C.032 °
[
Einsatzgebiete Applications Utilisations
o Stahlwerkstoffe e Steel materials e Aciers
e NE-Metalle e Non-ferrous materials e atieres non ferreuses
(kurzspanend) (short-chipping) (copeaux courts)

Schnittwerte siehe Seite 27 Cutting conditions, see page 27  Valeurs de coupe, voir page 27
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FRANKEN

Einsatzdaten-Berechnung

Work Data Calculation
Calcul des parametres de fraisage

Innenkontur

R = 4 d2-Db2 Internal contour
th 2 4 Contour intérieur
Vi X (D - d1) -
br= 2./ R (d1 — Ry Vim="""p— [mm/min}
9 dy
) _ 0y =Schneidendurchmesser [mm]
ed Cutting diameter
Diametre de coupe = a
b Rin = Rautiefe [mm]
Surface roughness
Rugosité (hauteur de profil)
b, = Zeilensprung [mm]
Line offset
Pas des stries
Effektiver Schneidendurchmesser d1e AuBenkontur
Effective cutting diameter dqef External contour
Diametre de coupe effectif dqef Contour extérieur
digf= 24/ ap(d1—ap) vix(D+d
P P Vi = % [mm/min]
< dy = Schneidendurchmesser [mm]
Cutting diameter
Diametre de coupe
9 dieff . . = e
o d4eft = Effektiver Schneidendurchmesser [mm]
1 q q q
Effective cutting diameter
Diametre de coupe effectif
a, = Axiale Zustellung [mm]
Axial depth of cut
Prise de passe axiale
Drehzahl Vorschub pro Umdrehung
Speed/rpm Feed per revolution
Vitesse de rotation Avance par tour
Ve X 1000 )
n=———— [min-] f= f,xZ (flutes) [mm]
dixm
Schnittgeschwindigkeit Vorschubgeschwindigkeit
Cutting speed Feed speed
Vitesse de coupe Vitesse d’avance
dyxmxn . .
Vo = et [m/min] Vi = f, X Z (flutes) x n  [mm/min]
1000
Vorschub pro Zahn Mittenspandicke
Feed per tooth (;hip thickness
Avance par dent Epaisseur moyenne du copeau

a
f= ——  [mm] hn= f, X\/d—: [mm]

Z (flutes) x n

3, = Radiale Zustellung [mm]
Radial depth of cut
Prise de passe radiale

FRANKEN SELECT 03 15



FRANKEN

Einsatzgebiete — Material

Applications — Material
Utilisations — matiére

Einsatzgebiete — Material Mat.-Beispiele Mat.-Nrn.
Applications — material Mat. examples Mat. nos.
Utilisations — matiere Exemples de mat. Nos de mat.
Stahlwerkstoffe Steel materials Aciers
KaltflieBpressstahle, Cold-extrusion steels, Aciers pour déformation a froid, Cql5 1.1132
1.1 |Baustéhle, Construction steels, Aciers de construction, < 600 N/mm2 S235JR (St37-2) 1.0037
Automatenstéhle, u.a. Free-cutting steels, etc. Aciers de décolletage, etc. 10SPb20 1.0722
Baustahle, Construction steels, Aciers de construction, E360 (St70-2) 1.0070
2.1 |Einsatzstéhle, Case-hardened steels, Aciers de cémentation, < 800 N/mm2 16MnCr5 1.7131
Stahlguss, u.a. Steel castings, etc. Aciers moulés, etc. GS-25CrMo4 1.7218
P Einsatzstahle, Case-hardened steels, Aciers de cémentation, 20MoCr3 1.7320
3.1 | Vergiitungsstéhle, Heat-treatable steels, Aciers pour traitements thermiques, < 1000 N/mm?2 42CrMo4 1.7225
Kaltarbeitsstéhle, u.a. Cold work steels, etc. Aciers d’outillage a froid, etc. 102Cr6 1.2067
Vergiitungsstahle, Heat-treatable steels, Aciers pour traitements thermiques, 50CrMo4 1.7228
4.1 |Kaltarbeitsstéhle, Cold work steels, Aciers d’outillage a froid, < 1200 N/mm2 X45NiCrMo4 1.2767
Nitrierstahle, u.a. Nitriding steels, etc. Aciers nitrurés, etc. 31CrMo12 1.8515
Hochlegierte Stahle, High-alloyed steels, Aciers fortement alliés, X38CrMoV5-3 1.2367
5.1 |Kaltarbeitsstéhle, Cold work steels, Aciers d’outillage a froid, < 1400 N/mm2 X100CrMoV8-1-1 1.2990
Warmarbeitsstéhle, u.a. Hot work steels, etc. Aciers d’outillage a chaud, etc. X40CrMoV5-1 1.2344
Nichtrostende Stahlwerkstoffe Stainless steel materials Aciers inoxydables
1.1 [Ferritisch, martensitisch Ferritic, martensitic Ferritiques, martensitiques < 950 N/mm2 X2CrTi12 1.4512
M [ 21 [Austenitisch Austenitic Austénitiques < 950 N/mm2 X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571
3.1 |Austenitisch-ferritisch (Duplex) Austenitic-ferritic (Duplex) Austénitiques-ferritiques (Duplex) < 1100 N/mm?2 X2CrNiMoN22-5-3 1.4462
4.1 | Austenitisch-ferritisch hitzebestandig (Super Duplex) | Austenitic-ferritic heat-resistant (Super Duplex) | Austénitiques-ferritiques réfractaires (Super Dupl.) | < 1250 N/mm2 X2CrNiMoN25-7-4 1.4410
Gusswerkstoffe Cast materials Fontes
}:; Gusseisen mit Lamellengrafit (GJL) Castiron with lamellar graphite (GJU) Fontes graphite lamellaire (GJL) ;ggigg mfmi Engjtggg Egggg; Emjﬂggg
K 2.1 Gusseisen mit Kugelgrafit (GJS) Cast iron with nodular graphite (GJS) Fontes graphite sphéroidal (GJS) gggggg m;mmz E&%\,%g%%j;é?gg;& Emjg]ggg
! . ’ ) . I Al 300-400 N/mm2 GJV 300
Gusseisen mit Vermiculargrafit (GJV) Cast iron with vermicular graphite (GJV) Fontes vermiculaires (GJV) 200-500 N/mm?2 GV 450
- 2 - - - - -JM-
43| Temperguss (GTMW, GTWB) Malleable cast iron (GTMW, GTMB) Fontes malléables (GTMW, GTMB) 2000 Wz E”gjmfggg ((GGTT\gig; E“jm (1’18
Nichteisenwerkstoffe Non-ferrous materials Matiéres non ferreuses
Aluminium-Legierungen Aluminium alloys Alliages d’aluminium
. <200 N/mm2 EN AW-AIMn1 EN AW-3103
. Aluminium-Knetlegierungen Wrought aluminium alloys Alliages d'aluminium corroyés < 350 N/mm2 EN AW-AIMgSi EN AW-6060
I8 <550 N/mm2|  EN AW-AIZn5Mg3Cu EN AW-7022
4 Si< 7% EN AC-AIMg5 EN AC-51300
1.5 | Aluminium-Gusslegierungen Aluminium cast alloys Fontes d"aluminium 7% < Si<12% EN AC-AISi9Cu3 EN AC-46500
1.6 12% < Si<17% GD-AISi17Cu4FeMg
Kupfer-Legierungen Copper alloys Alliages de cuivre
. Reinkupfer, niedriglegiertes Kupfer Pure copper, low-alloyed copper Cuivre pur, Cuivre faiblement allié < 400 N/mm2 E-Cu 57 EN CW 004 A
. Kupfer-Zink-Legierungen (Messing, langspanend) | Copper-zinc alloys (brass, long-chipping) Alliages cuivre-zinc (laitons, copeaux longs) < 550 N/mm?2 CuZn37 (Ms63) EN CW 508 L
.3 | Kupfer-Zink-Legierungen (Messing, kurzspanend) | Copper-zinc alloys (brass, short-chipping) Alliages cuivre-zinc (laitons, copeaux courts) < 550 N/mm?2 CuZn36Pb3 (Ms58) EN CW 603 N
2.4 |Kupfer-Aluminium-Legierungen (Alubronze, langsp.) | Copper-alum.alloys (alu bronze, long-chip.) Alliages cuivre-alum. (alubronze, copeaux longs) < 800 N/mm?2 CuAl10Ni5Fe4 EN CW 307 G
2.5 |Kupfer-Zinn-Legierungen (Zinnbronze, langspanend) | Copper-tin alloys (tin bronze, long-chipping) Alliages cuivre-étain (bronze, copeaux longs) < 700 N/mm2 CuSn8P EN CW 459 K
N .6 | Kupfer-Zinn-Legierungen (Zinnbronze, kurzspanend) | Copper-tin alloys (tin bronze, short-chipping)  [Alliages cuivre-étain (bronze, copeaux courts) < 400 N/mm2 CuSn7 ZnPb (Rg7) 2.1090
& Kupfer-Sonderlegierungen Special copper alloys Alliages de cuivre spéciaux < 600 N/mm? (AMPCO® 8)
g |"P gierung P pper aloy Y P < 1400 N/mm? (AMPCO® 45)
Magnesium-Legierungen Magnesium alloys Alliages de magnésium
[ 3.1 [Magnesium-Knetlegierungen Magnesium wrought alloys Alliages de magnésium corroyés < 500 N/mm?2 MgAI6Zn 3.5612
|__3.2 [Magnesium-Gusslegierungen Magnesium cast alloys Fontes d'alliages de magnésium < 500 N/mm2 EN-MCMgAI9Zn1 EN-MC21120
Kunststoffe Synthetics Matieres synthétiques
4. Duroplaste (kurzspanend) Duroplastics (short-chipping) Thermodurcissables (copeaux courts) Bakelit, Pertinax
4. Thermoplaste (langspanend) Thermoplastics (long-chipping) Thermoplastiques (copeaux longs) PMMA, POM, PVC
4.3 |Faserverstarkte Kunststoffe (Faseranteil < 30%) |Fibre-reinforced synthetics (fibre content < 30%) | Plastiques chargés en fibres (taux de fibres < 30%) GFK, CFK, AFK
4.4 |Faserverstarkte Kunststoffe (Faseranteil > 30%) |Fibre-reinforced synthetics (fibre content > 30%) |Plastiques chargés en fibres (taux de fibres > 30%) GFK, CFK, AFK
Besondere Werkstoffe Special materials Matiéres particulieres
Grafit Graphite Graphites C 8000
i Wolfram-Kupfer-Legierungen Tungsten-copper alloys Alliages cuivre-tungstene W-Cu 80/20
.3 | Verbundwerkstoffe Composite materials Matieres composites Hylite, Alucobond
Spezialwerkstoffe Special materials Matiéres spéciales
Titan-Legierungen Titanium alloys Alliages de titane
1.1 |Reintitan Pure titanium Titane pur < 450 N/mm?2 Til 3.7025
}g Titan-Legierungen Titanium alloys Alliages de titane :1 ggg “;mmi i AITAII?}I?)\gnQ g;]gg
S Nickel-, Kobalt- und Eisen-Legierungen Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys  [Alliages de nickel, cobalt et fer
2.1 [Reinnickel Pure nickel Nickel pur < 600 N/mm?2 Ni 99,6 2.4060
gg Nickel-Basis-Legierungen Nickel-base alloys Alliages base nickel z 1288 mﬁmmg InMc%r:]eellgg giggg
g Kobalt-Basis-Legierungen Cobalt-base alloys Alliages base cobalt 2 1288 “jmmi %2%3562055 54964
.6 | Eisen-Basis-Legierungen Iron-base alloys Alliages base fer < 1500 N/mm2 Incoloy 800 1.4958
Harte Werkstoffe Hard materials Matiéres dures
1.1 44 - 50 HRC Weldox 1100
H :g Hochfeste Stéhle, gehartete Stéhle, High strength steels, hardened steels, Aciers a résistance élevée, Aciers traités, gg = gg :Eg :frﬁizxs%%(}r
14 |Hartguss hard castings Fontes trempées 50-63 FRC Ferro-Titani
- erro-Titanit
15 63 - 66 HRC HSSE
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Schnittwerte fiir Hartmetall-Schaftfraser — Kurze Ausfiihrung

Cutting Conditions for Solid Carbide End Mills — Short Design

Valeurs de coupe pour fraises deux tailles en carbure monobloc — version courte
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NR | Gilltig filr
Valid for
Valable pour
2450L
2451L
= =
= [ I
I & &
&
8 d4
o ‘ 8 d = ‘ o d L
de dg dg
2, =y a0 = 10,4 xdq ap=0,2x04
Ve fz Ve f; Ve f
[m/min] [m/min] [m/min]
110 0,005 x dy 120 0,006 x d4 140 0,007 x d4 o [ ] o [ ]
100 0,004 x dy 110 0,006 x d4 130 0,007 x d4 o [ ] m] [ ]
90 0,004 x dy 100 0,005 x d4 110 0,006 x d4 o [ ] o [ ]
80 0,003 x dy 90 0,005 x d4 100 0,006 x d4 o [ ] m]
70 0,003 x dy 80 0,004 x d4 90 0,005 x d4 o [ ] o
1.1
M[ 21
3.1
4.1
110 0,005 x d4 130 0,006 x dy 160 0,007 x d4 [a] [] 5]
110 0,005 x d4 130 0,006 x d4 160 0,007 x dy [a] ] 8]
100 0,004 x dq 120 0,005 x d4 140 0,006 x d4 5] [] 5]
100 0,004 x dq 120 0,005 x d4 140 0,006 x d4 [a] [] [a]
80 0,004 x dq 100 0,005 x d4 120 0,006 x d4 [a] [] 5]
80 0,004 x dq 100 0,005 x d4 120 0,006 x d4 [a] [] O
70 0,003 x d4 80 0,004 x d4 100 0,004 x d4 [a] [ 5]
60 0,003 x d 70 0,004 x d 80 0,004 x d [a] [ 8]
100 0,005 X d4 120 0,006 x d4 140 0,007 x d4 5] [
100 0,005 x dyq 110 0,005 x d4 120 0,006 x d4 5] []
60 0,003 x dq 70 0,004 x d4 80 0,004 x d4 [a] []
1.1 60 0,003 x d4 70 0,003 x dy 80 0,004 x d4 [a] []
H 1.2
X
.l

V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed - Vitesse de coupe

f, =Vorschub pro Zahn - Feed per tooth - Avance par dent

W = sehr gut geeignet - very suitable - trés approprié

O = gut geeignet - suitable - approprié
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Schnittwerte fiir Hartmetall-Schaftfraser — Kurze und Lange Ausfiihrung

Cutting Conditions for Solid Carbide End Mills — Short and Long Design
Valeurs de coupe pour fraises deux tailles en carbure monobloc — version courte et longue

Giiltig fiir
= NR Valid for
Valable pour
24131
2414L
24551
= = 2456L
5 I I
I = =
&5
g dy
= ‘ [ ‘ < ‘ ¢ dq ‘ <
a, de deg
ag=dy 2, =0,4x4dy 2, =0,2x4d4
Ve f Ve f; Ve f; % Q N Mms %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] \J maL
11 120 0,005 x d4 140 0,006 x d4 170 0,007 x dy o ]
2.1 110 0,004 x d4 130 0,005 x d4 150 0,006 x dq [u] ]
P 31 90 0,004 x d4 110 0,005 x dy 130 0,005 x dy o [ ] ]
4.1 70 0,003 x d4 80 0,004 x d4 100 0,004 x dq o [ ]
5.1 60 0,003 x d4 70 0,003 x d4 80 0,004 x dy o [ ]
1.1 60 0,003 x d4 70 0,004 x d4 80 0,004 x d4 u
M| 21 50 0,003 x d4 60 0,004 x d4 70 0,004 x d4 u
3l
4.1
11 120 0,005 x d4 140 0,006 x d4 170 0,007 x dy [ ]
12 120 0,005 x d4 140 0,006 x d4 170 0,007 x dy u ]
2.1 110 0,004 x d4 130 0,005 x d4 150 0,006 x d4 u ]
K 110 0,004 x d4 130 0,005 x d4 150 0,006 x dy [] [
90 0,004 x d4 110 0,005 x d4 130 0,006 x d4 [] ]
90 0,004 x d4 110 0,005 x d4 130 0,006 x dy [] [
3 70 0,003 x d4 80 0,004 x d4 100 0,004 x dy [ ]
42 60 0,003 x d4 70 0,004 x d4 80 0,004 x dy u ]
3
4
15
1.6
. 110 0,005 x d4 130 0,006 x d4 150 0,007 x dy []
[ 110 0,005 X dy 130 0,006 X dy 150 0,007 X dy .
) 110 0,005 x d4 130 0,006 x d4 150 0,007 x dy [u] ]
24 100 0,004 x d4 120 0,005 x d4 140 0,006 x d4 u
25 100 0,004 x d4 120 0,005 x d4 140 0,006 x d4 u
N[ 25 100 0,004 xd; 120 0,005 xd; 140 0,006 xd; 5 =
.7
.8
[ 31
[ 32
4. 240 0,008 x d4 290 0,009 x d4 340 0,011 x dy [a] []
4.
43
4.4
: 60 0,003 x d4 70 0,004 x d4 80 0,004 x d4 []
18!
1.1 60 0,004 x d4 70 0,004 x d4 80 0,005 x d4 ]
12
13
S 2.1
22
23
.4
.5
.6
1.1 60 0,003 x d4 70 0,003 x d4 80 0,004 x dy 5] ]
H 1.2
13
14
15
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v¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed - Vitesse de coupe
f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth - Avance par dent

W = sehr gut geeignet - very suitable - trés approprié
O = gut geeignet - suitable - approprié¢



Schnittwerte fiir Hartmetall-Schaftfraser — Kurze Ausfiihrung

Cutting Conditions for Solid Carbide End Mills — Short Design
Valeurs de coupe pour fraises deux tailles en carbure monobloc — version courte

FRANKEN

== N Giiltig fiir
.
= Valid for
— Valable pour
2453L
24541
= = =
B I I I
I 5 & &
5
¢ dy
< IS Lot || Lot |
dg de de dg
=1 . =04xd4 . =0,2xd4 2, =0,02xdq
Ve f2 Ve f; Ve f Ve f; % Q N MMS %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] \J MaL
1.1 170 0,005 x d 190 0,006 x d 200 0,007 x dq 240 0,008 x dq o n o n
2.1 150 0,004 x dq 170 0,005 x d4 180 0,006 x dq 210 0,007 x dq o u o n
Pl s 130 0,004 x dy 140 0,005 x d 160 0,005 x dq 180 0,006 x dq o n o n
4.1 120 0,003 x d 130 0,004 x d4 140 0,004 x dq 170 0,005 x dq o u
5.1 100 0,003 x d 110 0,003 x d 120 0,004 x dq 140 0,004 x dq o n
1.1 80 0,003 x d 90 0,004 x d 100 0,004 x dq 110 0,005 x dq o [
M| 21 70 0,003 dy 80 0,004 x d 80 0,004 x dy 100 0,005 x dq o u
34 50 0,002 x dy 60 0,003 x dy 60 0,003 x dy 70 0,004 x dy o [
41 30 0,002 x d 30 0,003 x d 40 0,003 x dy 40 0,004 x dy E] [
1.1 170 0,005 x d 190 0,006 x d 200 0,007 x dq 240 0,008 x dq B [
1.2 170 0,005 x dy 190 0,006 x d 200 0,007 x dy 240 0,008 x dy o [
2.1 150 0,004 x dy 170 0,005 x dy 180 0,006 x dq 210 0,006 x dq B [
K 150 0,004 x dy 170 0,005 x d 180 0,006 x dy 210 0,006 x dy ] u
130 0,004 x dy 140 0,005 x d 160 0,006 x dy 180 0,006 x dy B [
130 0,004 x dy 140 0,005 x dy 160 0,006 x dy 180 0,006 x dy B [
: 100 0,003 x d 110 0,004 x dy 120 0,004 x dy 140 0,005 x dq B [
42 80 0,003 x d 90 0,004 x d 100 0,004 x dy 110 0,005 x dy B u
. 220 0,009 x d 250 0,010 x dy 280 0,017 xd 300 0,013 x dy o [
. 220 0,008 x dy 250 0,009 x d 280 0,010x dy 300 0,017 xdy E] [
. 220 0,007 x dy 250 0,008 x dy 280 0,009 x dy 300 0,010 dy o []
2 200 0,008 x d 250 0,009 x d 280 0,010 x dy 300 0,017 xdy B []
15
16
150 0,005 x dy 170 0,006 x d 180 0,007 x dy 210 0,008 x dy E] [
150 0,005 x dy 170 0,006 x dy 180 0,007 x dy 210 0,008 x dy o []
] 150 0,005 x d 170 0,006 x d 180 0,007 x dy 210 0,008 x dy B B [
2.4 130 0,004 x dy 140 0,005 x d 160 0,006 x dq 180 0,006 x dq o [
25 130 0,004 x dy 140 0,005 x dy 160 0,006 x dq 180 0,006 x dq o [
N[ 26 130 0,004 x dy 140 0,005 x d 160 0,006 x dy 180 0,006 x dq B E] [
7 80 0,003 x dy 90 0,004 x dy 100 0,004 x dy 110 0,005 x dy E] [
8 80 0,003 x dy 90 0,004 x dy 100 0,004 x dy 110 0,005 x dy B [
[33d 340 0,009 x d 370 0,011 x dy 410 0,013 x dq 480 0,014 x dq o [
[32 340 0,007 x dy 370 0,008 x d 410 0,010 x dq 480 0,017 x dy o [
4. 340 0,008 x dy 370 0,009 x d 410 0,017 xdy 480 0,012x dy 5] o []
4. 500 0,008 x dy 550 0,009 x dy 600 0,017 xdy 700 0,012x dy o []
4.
44
80 0,003 x dy 90 0,004 x dy 100 0,004 x dy 110 0,005 x dy u
1.1 80 0,004 x dy 90 0,004 x d 100 0,005 x dq 110 0,006 x dq [
1.2 70 0,003 dy 80 0,004 x dy 80 0,004 x dy 100 0,005 x dy u
1.3 40 0,003 x d 40 0,003 x dy 50 0,004 x dy 60 0,004 x dy [
S 21 70 0,002 x d 80 0,002 x d 80 0,003 x dq 100 0,003 x dq u
22 30 0,002 x dy 30 0,002 x dy 35 0,003 x dy 40 0,003 x dy u
23 20 0,002 x dy 25 0,002 x dy 25 0,003 x dq 30 0,003 x dy u
4 20 0,002 x dy 25 0,002 x d 25 0,003 x dy 30 0,003 x dy u
I 20 0,002 x dy 20 0,002 x d 20 0,003 x dy 30 0,003 x dy [
6 20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 20 0,003 x dy 30 0,003 x dy u
1.1 100 0,003 x d 110 0,003 x d 120 0,004 x dq 140 0,004 x dq B [
H 12 80 0,003 x dy 90 0,003 x d 100 0,004 x dy 110 0,004 x dy o u
13 90 0,003 x d 100 0,003 x dq 110 0,004 x dy B [
14
i,

V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed - Vitesse de coupe
f, =\Vorschub pro Zahn - Feed per tooth - Avance par dent

W = sehr gut geeignet - very suitable - trés approprié
O = gut geeignet - suitable - approprié
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Schnittwerte fiir Hartmetall-Schaftfraser — Lange Ausfiihrung

Cutting Conditions for Solid Carbide End Mills — Long Design

Valeurs de coupe pour fraises deux tailles en carbure monobloc — version longue

== N Giiltig fiir
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<) Valid for
= Valable pour
= S > 24571
> > >
@ @ Q. 2439L
Il It [
= & & =
I
&
¢ d1 = = o
| © «© o
B oo | KLN KLN
e dg dg de
2 = dy 2, =04xd4 a,=02xd 4,=0,02xd4
Ve fz Ve f; Ve f; Ve f; % Q N MMS %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] %) maL
11 140 0,005 x d4 150 0,005 x d4 170 0,006 x d4 200 0,007 x d4 o [ ] [u} ]
2.1 130 0,004 x d4 140 0,005 x d4 160 0,005 x d4 180 0,006 x d4 o [ ] O [
P 31 110 0,004 x d4 120 0,004 x d4 130 0,005 x d4 150 0,005 x d4 o [ ] [u} ]
4.1 100 0,003 x d4 110 0,003 x d4 120 0,004 x d4 140 0,004 x d4 o [ ]
5.1 90 0,003 x d4 100 0,003 x d4 110 0,003 x d4 130 0,004 x d4 o [ ]
1.1 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 80 0,004 x d4 100 0,004 x d4 [u] ]
M[ 21 60 0,003 x d4 70 0,003 x d4 70 0,004 x d4 80 0,004 x d4 [u] [
3l 40 0,002 x d4 40 0,003 x d4 50 0,003 x d4 60 0,003 x d4 [a] u
4.1 30 0,002 x d4 30 0,003 x d4 40 0,003 x d4 40 0,003 x d4 [a] ]
11 140 0,005 x d4 150 0,006 x d4 170 0,006 x d4 200 0,007 x d4 5] [
12 140 0,005 x d4 150 0,006 x d4 170 0,006 x d4 200 0,007 x d4 5] []
2.1 130 0,004 x d4 140 0,005 x d4 160 0,005 x d4 180 0,006 x d4 [u] []
K 130 0,004 x d4 140 0,005 x d4 160 0,005 x d4 180 0,006 x d4 5] [
110 0,004 x d4 120 0,005 x d4 130 0,005 x d4 150 0,006 x d4 [u] [
110 0,004 x d4 120 0,005 x d4 130 0,005 x d4 150 0,006 x d4 5] [
3 90 0,003 x d4 100 0,003 x d4 110 0,004 x d4 130 0,004 x d4 5] [
42 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 80 0,004 x d4 100 0,004 x d4 [u] []
. 220 0,009 x d4 250 0,010 x d4 280 0,011 x d4 300 0,013 x d4 [a] []
. 220 0,008 x d4 250 0,009 x d4 280 0,010 x d4 300 0,011 x d4 [a] u
3 220 0,007 x dy 250 0,008 x d4 280 0,009 x d4 300 0,010 x d4 [a) u
4 200 0,008 x d4 250 0,009 x d4 280 0,010 x d4 300 0,011 x d4 [u] ]
15
1.6
. 130 0,005 x d4 140 0,006 x d4 160 0,006 x d4 180 0,007 x d4 [a] u
. 130 0,005 x d4 140 0,006 x d4 160 0,006 x d4 180 0,007 x d4 [a) u
) 130 0,005 x dy 140 0,006 x d4 160 0,006 x d4 180 0,007 x d4 [] [u] u
24 120 0,004 x d4 130 0,005 x d4 140 0,005 x d4 170 0,006 x d4 [a] u
25 120 0,004 x d4 130 0,005 x d4 140 0,005 x d4 170 0,006 x d4 [a] ]
N .6 120 0,004 x d4 130 0,005 x d4 140 0,005 x d4 170 0,006 x d4 [5] [a] []
.7 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 80 0,004 x d4 100 0,004 x d4 [a] u
.8 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 80 0,004 x d4 100 0,004 x d4 [a) u
[ 31 290 0,009 x d4 320 0,010 x d4 350 0,011 x d4 410 0,013 x d4 [a] ]
[ 32 290 0,007 x d4 320 0,008 x d4 350 0,009 x d4 410 0,010 x d4 [a] ]
4. 290 0,008 x d4 320 0,009 x d4 350 0,009 x d4 410 0,011 x d4 [a] [a] []
. 430 0,008 x dy 470 0,009 x dy 520 0,009 X d; 600 0,017 xdy o -
43
4.4
: 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 80 0,004 x d4 100 0,004 x d4 []
18!
1.1 70 0,004 x d4 80 0,004 x d4 80 0,004 x d4 100 0,005 x d4 ]
12 60 0,003 x d4 70 0,003 x d4 70 0,004 x d4 80 0,004 x d4 [
13 40 0,003 x d4 40 0,003 x d4 50 0,003 x d4 60 0,004 x d4 u
S =7 60 0,002 x dy 70 0,002 x d 70 0,003 x dy 30 0,003 x dy .
22 20 0,002 x d 20 0,002 x 15 0.003 Xy 30 0.003 Xy .
23 20 0,002 x d4 25 0,002 x d4 25 0,003 x d4 30 0,003 x d4 ]
.4 20 0,002 x d4 25 0,002 x d4 25 0,003 x d4 30 0,003 x d4 []
.5 20 0,002 x d4 20 0,002 x d4 20 0,003 x d4 30 0,003 x d4 u
.6 20 0,002 x d4 20 0,002 x d4 20 0,003 x d4 30 0,003 x d4 []
1.1 90 0,003 x d4 100 0,003 x d4 110 0,003 x d4 130 0,004 x d4 5] ]
H 1.2 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 80 0,003 x d4 100 0,004 x d4 [u] []
1.3 70 0,003 x d4 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 [u] []
14
15
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v¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed - Vitesse de coupe

f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth - Avance par dent

W = sehr gut geeignet - very suitable - trés approprié
O = gut geeignet - suitable - approprié¢
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Giiltig fiir
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s oo [ | <
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Ve fz Ve fz % 3 MMS = %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] \i&i: maL
1.1
M[ 21
3.1
4.1
300 0,009 x d4 420 0,011 x dy [a] []
430 0,008 x d4 620 0,010 x d4 [a] []
385 0,007 x d4 550 0,008 x dy [a] []
270 0,008 x d4 380 0,010 x dy [u] [
100 0,005 x d4 160 0,006 x dy [a] [a] []
100 0,005 x d4 160 0,006 x dy 5] [a] []
100 0,005 x d4 160 0,006 x d4 5] [a] [
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Schnittwerte fiir Hartmetall-Schaftfraser — Lange Ausfiihrung

Cutting Conditions for Solid Carbide End Mills — Long Design
Valeurs de coupe pour fraises deux tailles en carbure monabloc — version longue
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Schnittwerte fiir Hartmetall-Kugelfraser — Kurze Ausfiihrung

Cutting Conditions for Solid Carbide Ball Nose End Mills — Short Design
Valeurs de coupe pour fraises a bout hémisphérique en carbure monobloc — version courte
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Schnittwerte fiir HSS-Schaftfraser — Extra kurze und kurze Ausfiihrung

Cutting Conditions for HSS End Mills — Extra Short and Short Design

Valeurs de coupe pour fraises deux tailles en HSS — version extra courte et courte
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Schnittwerte fiir HSS-Schaftfraser — Lange Ausfiihrung

Cutting Conditions for HSS End Mills — Long Design
Valeurs de coupe pour fraises deux tailles en HSS — version longue
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Schnittwerte fiir HSS-Schaftfraser — Kurze Ausfiihrung
Cutting Conditions for HSS End Mills — Short Design

Valeurs de coupe pour fraises deux tailles en HSS — version courte
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Schnittwerte fiir HSS-Schaftfraser — Lange Ausfiihrung

Cutting Conditions for HSS End Mills — Long Design
Valeurs de coupe pour fraises deux tailles en HSS — version longue
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