
ALU LINE



Company Profile

quality but also built customer’s confidence.

Unternehmensprofil

HPMT Industries wurde schon 1979 
unter dem Namen HERROZ gegründet 
und hat sich 1999 mit der Marke 
HPMT das Ziel gesetzt, führender 
Hersteller für Vollhartmetall-
Zerspanungswerkzeuge in 
Südostasien zu werden. Heute, 
können wir sagen, ist die Marke 
HPMT am Markt in Asien sehr gut
etabliert und steht für Innovation 
und Präzision.

Mit modernen Produktionsmaschinen und 
eigener F & E Abteilung entwickelt HPMT weiter 
neue Werkzeuge, um den immer höheren
Anforderungen der Kunden in der Industrie 
gerecht zu werden. Mit der ISO 9001:2015 
Zertifizierung und dem Zugehen auf die ISO
16949:2002 Zertifizierung, sichert HPMT eine 
konstante Qualität und setzt damit auf das 
Vertrauen der Kunden.

HPMT wird kontinuierlich wachsen, weiterhin 
Werkzeuge hoher Qualität herstellen und den 
großen Anforderungen unserer Kunden 
entsprechen. Sei es für Sonder- oder 
Standardwerkzeuge, Sie können immer mit 
uns rechnen.



Unternehmensprofil

Zertifizierung und dem Zugehen auf die ISO
16949:2002 Zertifizierung, sichert HPMT eine 

Company Profile

HPMT Industries Sdn. Bhd. started operations in 
1999 with an aim to become a leading cutting tool 
manufacturing company in South-East-Asia. With 
the latest production machinery and in house R & D 
facilities, HPMT is progressively developing new tools 
to serve the ever demanding industrial market. 
Implementing ISO 9001:2015 and working towards 
ISO/TS 16949:2002 will not only ensure consistent 
quality but also built customer’s confidence.

Thus HPMT will progressively grow, producing high 
quality cutting tools to meet your stringent 
requirements. Whether special or standard cutting 
tools, you can always depend on us.



Rezess und CB-Profil

und CB-Profil

Zertifikat
Prüfungsnorm ISO 9001:2015 

Zertifikat-Registrier-Nr. 01 100 053515 

Unternehmen:

HPMT Industries Sdn. Bhd. 

No. 5, Jalan Sungai Kayu Ara 32/39, Taman Berjaya,  
Seksyen 32, 40460 Shah Alam, Selangor Darul Ehsan, Malaysia 

Geltungsbereich: Herstellung von Standard- und Sonderzerspanungswerkzeugen 
aus Vollhartmetall 

Durch ein Audit wurde der Nachweis erbracht, dass die 
Forderungen der ISO 9001:2015 erfüllt sind. 

Gültigkeit: Dieses Zertifikat ist gültig vom 07.09.2017 bis 14.08.2018. 
Erstzertifizierung 2005 

14.09.2017 

TÜV Rheinland Cert GmbH
Am Grauen Stein · 51105 Köln

www.tuv.com
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NO. INDEX / NR. INDEX

EDP Nr. Z Drallwinkel Spanwinkel Spannutausführung Seite TypBauform

Endmills Series / VHM Fräser

Einzahn Fräser

Standard

Poliert

Poliert

Poliert

Standard

Poliert 

Poliert / IKZ

Standard

Standard

Standard / IKZ

Standard

Standard

Poliert / IKZ

Poliert / IKZ

Poliert / IKZ

Poliert / IKZ

Minifräser mit
Rezess

kurz / Torus mit 
Rezess und CB-Profil

kurz / Torus 
mit Rezess 

kurz mit Rezess
und CB-Profil

Poliert
Mehrschneider

Poliert
Mehrschneider

AL SE

AL SE

AL SE

AL SE

AL SE

AL SE

AL SE

AL SE

AL SE

AL SE

AL SE

AL SE

AL SER

AL SE XQ

AL SE XQ

AL SER XQ

AL SER XQ

AL SE

AL SE

AL SE

788

G49

G53

G57 

G71

G50

K56

K57

G51

G73

K58

S42

C45

K60

K61

K62

K63

G61

G65

G68

G74

G75

G76

25°

40°

30°

30°

30°

40°

40°

40°

40°

40°

40°

40°

40°

38°/41°

38°/41°

38°/41°

38°/41°

50°

50°

40°

30°

30°

30°

20°

13°

20°±1°

20°±1°

20°±1°

13°

13°

13°

13°

14°~16°

14°~16°

10°

10°

16°

16°

16°

16°

14°±1°

14°±1°

10°-12°

14°-16°

14°-16°

10°-12°

1

2

2

2

2

3

3

3

3

3

3

4

4

4

4

4

4

6/8

6/8

2

2

2

2 Minifräser mit
Rezess / Kugel

Standard

Standard

Standard

Standard

kurz

kurz

kurz mit Radius

lang mit Radius

kurz mit Radius

kurz

kurz mit Rezess

kurz mit Rezess

lang

kurz mit Rezess

kurz mit Rezess

kurz

kurz / Torus

kurz mit Rezess

kurz mit Rezess

lang mit Rezess

kurz 

kurz mit Rezess

7

9

10

11

12

14

15

15

16

17

17

19

20

23

25

27

29

31

32

34

40

40

42

AL BN

AL BN

AL BN



EDP Nr. Z Spanwinkel Seite

DR ALU5xD 48Poliert / IKZ-30°2D10

Drill Series / VHM Bohrer 

Typ

Info

Schnittdaten: Schaftfräser / Radiusschaftfräser - ab Seite 58

Beschreibung der Symbole - Seite 76

Materialgruppen - Seite 78

Sicherheitshinweise - Seite 79

EDP Nr. Z Spanwinkel Seite Typ

RE 45- 53Standard3°60°3/4/6629

Reamer Series / VHM Reibahlen

Schnittdaten: Kühlkanalbohrer Seite 74

Schnittdaten: Reibahlen Seite 75

= 3°= 3°

N01

2

Drallwinkel

Drallwinkel

Spannutausführung Bauform

Spannutausführung Bauform

C X 45°

NO. INDEX / NR. INDEX

Aluminium – Das Material der Zukunft

Was die Zahl der Einsatzbereiche betrifft, ist Aluminium vielseitig unter den 
Metallen. Im Automobil- und Flugzeugbau ist es längst als Konstruktionsmaterial 
unverzichtbar. Außerdem erstreckt sich das Anwendungsgebiet des Aluminiums 
auf eine Vielzahl von Industriebranchen. Aus diesem Grund hat sich HPMT für die 
2. Generation ALU LINE entschieden und zu den herkömmlichen Fräser-Typen 
neue High Performance Fräser entwickelt, die mit ihrer Geometrie den 

 Anforderungen modernster hochdynamischer Maschinen entsprechen.

Aluminium ist nicht gleich Aluminium. Es gibt diesen Werkstoff in vielen verschie-
denen Legierungen- und Festigkeitsklassen. Um den verschiedenen Ansprüchen 
gerecht zu werden, finden Sie in unserem neuen ALU LINE Katalog auch verschie-
dene Werkzeuge mit unterschiedlichen Spanwinkeln, Drallwinkeln, polierten 
Spannuten und verschiedenen IKZ-Varianten. Hervorzuheben  ist die neue 
Generation 4-Schneider XQ-Alu-Cutter mit einer ganz neu gedachten 
Geometrie für Hoch-Spanvolumen-Fräsen, auch im Bereich MQL 
Minimalmengenschmierung.

1. eine große Auswahl an Werkzeugen
2. je nach Anwendung, das beste Preis/Leistungs-Werkzeug wählen
3. auch einsetzbar in Kupferlegierungen, Thermoplasten und div. anderen 
Kunststoffen

Die neuen ALU LINE Werkzeuge wurden nicht nur für die schnelle und effiziente 
Bearbeitung von Aluminium entwickelt, sondern auch für die Bearbeitung von 
Kupferlegierungen wie z.B. Messing. Auch in Kunststoff bewähren sich die neuen 
Werkzeuge und Geometrien sehr gut. Gerade bei den Hochgeschwindigkeits-
werkzeugen, wie dem XQ-Alu-Cutter, haben wir auf eine besondere Schneidkan-
tenpräparation geachtet, um ein Ausbrechen der Schneidkante zu verhindern. Die 
vielen verschiedenen Werkzeuge mit polierten Spannuten führen zu einer 
schnelleren und effizienteren Abfuhr der Späne und verhindern so, dass sich 
Material am Werkzeug aufstaut und aufbaut. Resultat ist eine deutlich längere

Mit dem ALU LINE Programm effizient fertigen

Standzeit.



Schnittdaten: Schaftfräser / Radiusschaftfräser - ab Seite 58

Beschreibung der Symbole - Seite 76

Materialgruppen - Seite 78

Sicherheitshinweise - Seite 79

hlkanalbohrer Seite 74

Schnittdaten: Reibahlen Seite 75

INTRODUCTION / EINFÜHRUNG

Aluminium – Das Material der Zukunft

Der Hauptzweck der ALU LINE
Was die Zahl der Einsatzbereiche betrifft, ist Aluminium vielseitig unter den 
Metallen. Im Automobil- und Flugzeugbau ist es längst als Konstruktionsmaterial 
unverzichtbar. Außerdem erstreckt sich das Anwendungsgebiet des Aluminiums 
auf eine Vielzahl von Industriebranchen. Aus diesem Grund hat sich HPMT für die 
2. Generation ALU LINE entschieden und zu den herkömmlichen Fräser-Typen 
neue High Performance Fräser entwickelt, die mit ihrer Geometrie den 

 Anforderungen modernster hochdynamischer Maschinen entsprechen.

Aluminium ist nicht gleich Aluminium. Es gibt diesen Werkstoff in vielen verschie-
denen Legierungen- und Festigkeitsklassen. Um den verschiedenen Ansprüchen 
gerecht zu werden, finden Sie in unserem neuen ALU LINE Katalog auch verschie-
dene Werkzeuge mit unterschiedlichen Spanwinkeln, Drallwinkeln, polierten 
Spannuten und verschiedenen IKZ-Varianten. Hervorzuheben  ist die neue 
Generation 4-Schneider XQ-Alu-Cutter mit einer ganz neu gedachten 
Geometrie für Hoch-Spanvolumen-Fräsen, auch im Bereich MQL 
Minimalmengenschmierung.

1. eine große Auswahl an Werkzeugen
2. je nach Anwendung, das beste Preis/Leistungs-Werkzeug wählen
3. auch einsetzbar in Kupferlegierungen, Thermoplasten und div. anderen 
Kunststoffen

Die neuen ALU LINE Werkzeuge wurden nicht nur für die schnelle und effiziente 
Bearbeitung von Aluminium entwickelt, sondern auch für die Bearbeitung von 
Kupferlegierungen wie z.B. Messing. Auch in Kunststoff bewähren sich die neuen 
Werkzeuge und Geometrien sehr gut. Gerade bei den Hochgeschwindigkeits-
werkzeugen, wie dem XQ-Alu-Cutter, haben wir auf eine besondere Schneidkan-
tenpräparation geachtet, um ein Ausbrechen der Schneidkante zu verhindern. Die 
vielen verschiedenen Werkzeuge mit polierten Spannuten führen zu einer 
schnelleren und effizienteren Abfuhr der Späne und verhindern so, dass sich 
Material am Werkzeug aufstaut und aufbaut. Resultat ist eine deutlich längere

Mit dem ALU LINE Programm effizient fertigen

Standzeit.
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Schaftfr ser

HPMT klassifiziert Werkstoffe nach verschiedenen Zerspanbarkeiten

Werkstoff Materialgruppen

Materialgruppen nach Zerspanbarkeit

 Beispiel : Eingruppierung der verschiedenen Werkstoffe

Vorteile für unsere Kunden

Unsere Werkzeuggeometrien wurden besonders für High Speed Cutting

Unsere ALU LINE passt zu Multiapplikationen von Aluminium-, Kupferlegierungs- 
und Thermoplastbearbeitung, wie zum Beispiel Nutenfräsen, 3D Formen,

Vibrationsarme Bearbeitung führt zu einer optimalen Oberflächengüte.

Taschenfräsen, Profilfräsen,  Schruppen und Schlichten bis zu 4xd Axialtiefe.

Reduzierung von Reibung und eine gute Spanabfuhr führen zu einer hohen 
Standzeit und somit zu weniger Maschinenstillstandzeiten.

(HSC) und High Performance Cutting (HPC) entwickelt.

4

Auswahl optimaler Hartmetallsubstrate in einem ausgewogenen Verhältnis zwischen Verschleißwiderstand und Bruchfestigkeit.

Werkzeugeckenradius schützt die Schneidkanten vor Absplitterung.

Minimierung von Aufbauschneiden. Bei der Aluminiumbearbeitung entsteht durch Verklebung des Werkstückmaterials an der Schneidkante eine 
Aufbauschneide, die die Schneidfähigkeit reduziert. Werkzeugmaterialauswahl und Werkzeugsbeschichtung spielen eine große Rolle, um die
Aufbauschneide zu minimieren oder zu verhindern.

INTRODUCTION / EINFÜHRUNG

Material HPMT Beschreibung Eigenschaften W. Nr. DIN UNI AFNOR AISI/SAE/ASTM JIS

Aluminiumlegierungen, Si < 9%

Aluminiumguss, Si ≥ 9%

Kupferlegierungen

N01 Aluminiumlegierungen Si < 9%

3.0255 Al99.5 A-5/1050A (A1050)
3.0515 AlMn1
3.0517 AlMn1Cu A-M1/3003 A3003
3.1255 AlCuSiMn A-U4SG/2014
3.1655 AlCuBiPb A-U5PbBi/2011 A2011
3.2161 G-AlSi8Cu3 A380
3.2341 G-AlSi5Mg 3599 A-S7G B26 AC 4C
3.3206 AlMgSi0.5 A-GS/6060
3.3210 AlMgSi0.7 A-GSUC/6061 (A6063)
3.3315 AlMg1 A-G0.6
3.4335 AlZn4.5Mg1 A-Z5G/7020
3.4365 AlZnMgCu1.5 A-Z5GU/7075 A7075
3.5103 G-MgSe3Zn2Zr1 ZRE1 AMS 4442
3.5612 G-MgAl6Zn G-A6-Z1 AZ61A
3.5812 G-MgAl8Zn (G-A7-Z1) AZ80A

N02
Aluminiumguss 9% < Si < 16% 

3.2315 AlMgSi1 A-SGM0.7/6082
3.2381 G-AlSi10Mg A-S10G B85
3.2382 GD-AlSi12 A413.2

Aluminiumguss Si > 16% B390.0 ADC14

N03 Kupferlegierungen

2.0940.01 CuAl10Fe CuAl10Fe CA952
2.0975.01 CuAl10Ni CuAl10Ni5Fe5 CA955

2.0872 CuNi10Fe1Mn CuNi10Fe1Mn
CuNi10Zn45

2.0790 CuNi18Zn19Pb CuNi18Zn19Pb1
2.1176 CuPb10Sn CuSn10Pb10 CA937

2.1050.01 CuSn10 CuSn10
2.1087 CuSn10Zn
2.1020 CuSn6 CuSn6 C5191
2.0240 CuZn15 CuZn15 C2300
2.0470 CuZn28Sn1 CuZn29Sn1
2.0321 CuZn37 CuZn37
2.0530 CuZn38Sn1
2.0401 CuZn39Pb3 CuZn39Pb3
2.0402 CuZn40Pb2 CuZn39Pb2



HPMT klassifiziert Werkstoffe nach verschiedenen Zerspanbarkeiten

Werkstoff Materialgruppen

Materialgruppen nach Zerspanbarkeit

 Beispiel : Eingruppierung der verschiedenen Werkstoffe

Unsere Werkzeuggeometrien wurden besonders für High Speed Cutting

Unsere ALU LINE passt zu Multiapplikationen von Aluminium-, Kupferlegierungs- 
und Thermoplastbearbeitung, wie zum Beispiel Nutenfräsen, 3D Formen,

Vibrationsarme Bearbeitung führt zu einer optimalen Oberflächengüte.

Taschenfräsen, Profilfräsen,  Schruppen und Schlichten bis zu 4xd Axialtiefe.

Reduzierung von Reibung und eine gute Spanabfuhr führen zu einer hohen 
Standzeit und somit zu weniger Maschinenstillstandzeiten.

(HSC) und High Performance Cutting (HPC) entwickelt.

Auswahl optimaler Hartmetallsubstrate in einem ausgewogenen Verhältnis zwischen Verschleißwiderstand und Bruchfestigkeit.

Werkzeugeckenradius schützt die Schneidkanten vor Absplitterung.

Minimierung von Aufbauschneiden. Bei der Aluminiumbearbeitung entsteht durch Verklebung des Werkstückmaterials an der Schneidkante eine 
Aufbauschneide, die die Schneidfähigkeit reduziert. Werkzeugmaterialauswahl und Werkzeugsbeschichtung spielen eine große Rolle, um die
Aufbauschneide zu minimieren oder zu verhindern.

Eigenschaften

mguss, Si ≥ 9%

Alum n umlegierungen S

3. A . A- A A )
3. A n
3. A n1Cu A-M 3 3 A3 3
3. A CuS n A- 4S 4
3. A Cu b A- Pb A
3. -A S Cu3 A3
3. 34 -A S g 3 A-S AC 4C
3.3 A gS . A- S
3.3 A gS . A- S C A 3)
3.33 A g A- .
3.433 A Zn4. g A-Z
3.43 A Zn gCu . A-Z A
3. 3 - gSe3Zn Zr Z E A S 444
3. - gA Zn -A -Z AZ A
3. - gA 8Zn -A -Z ) AZ A

Alum n umguss S

3. 3 A gS A-S .
3. 3 -A S g A-S
3. 3 D-A S A4 3.

Alum n umguss S 3 0. ADC 4

Kupferlegierungen

. 4 . CuA Fe CuA Fe CA
. . CuA N CuA N Fe CA

. CuN Fe n CuN Fe n
CuN Zn4

. CuN Zn b CuN Zn b
. Cu b Sn CuSn b CA 3

. . CuSn CuSn
. CuSn Zn
. CuSn CuSn C
. 4 CuZn CuZn C 3
. 4 CuZn Sn CuZn Sn
. 3 CuZn3 CuZn3
. 3 CuZn3 Sn
. 4 CuZn3 b3 CuZn3 b3
. 4 CuZn40Pb CuZn3 Pb

Schaftfräser
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03

Hochglanzpolierte Schneiden 
für verbesserte Spanabfuhr und 
Werkzeuglebensdauer

02

Sehr großes Spanvolumen bei 
Aluminiumbearbeitung

ermöglicht mehr Leistung in kürzerer Zeit

Großer Spanraum
verringert die während des Bearbeitungsprozesses erzeugte 
Wärme, da größere Späne besser abgeführt werden

01

reduziert den Reibungskoeffizienten zwischen der 
Oberfläche des Werkzeugs und den während des 
Fräsvorgangs erzeugten Spänen, was eine schnelle 
und effiziente Spanabfuhr ermöglicht

6

�

�

�

AL SE Einzahnfräser



reduziert den Reibungskoeffizienten zwischen der 
Oberfläche des Werkzeugs und den während des 

und effiziente Spanabfuhr ermöglicht

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

= 20°

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02

Schnittparameter

S2

D d2

L

788*

VHM Einzahn Fräser
SINGLE FLUTE ENDMILLAL SE

58

Z1

EDV-Nr / EDP No. 

 = * + Ø data D l 1 l 2 L d2( h6 )

Materialgruppe Material Group

MG+

DIN 6535

HA

HB= 25°

2

3

4

5

6

8

10

12

40

40

50

50

60

63

72

83

10

12

15

16

20

22

25

30

2

3

4

5

6

8

10

12

7

0200

0300

0400

0500

0600

0800

1000

1200

788 *

T … n

●

●

●

●

●

●

●

●

Abmessung ( mm )

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

l1
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●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

● ●

02

Kleiner Radius
erhöht die Schneidenfestigkeit bei der Bearbeitung

Exakte feine Schneidkanten für 
bessere Werkstückoberflächen
� streng kontrolliert während der Fertigung 

für eine konstante Leistung
� exzentrischer Schliff
� perfekter Schliff der Schneidkante

01

04

Hochglanzpolierte Schneiden für 
verbesserte Spanabfuhr und 
Werkzeuglebensdauer

verringert die während des Bearbeitungsprozesses 
erzeugte Wärme, da größere Späne besser abgeführt 
werden

03

Spezielle Schneidkantenbehandlung 
für stabile Bearbeitung

ruhigen Lauf während der Fertigung

8

�

�

�

AL SE Standard - 2 Schneider



bessere Werkstückoberflächen

exzentrischer Schliff
perfekter Schliff der Schneidkante

L

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02

Schnittparameter

S2

VHM Standard Fräser, 2 Schneider
STANDARD ENDMILLS, 2 FLUTEAL SE

G49*

l1

Z2

Ø mm Tol. µm

0.1~2.9 -0/ -20

3.0~6.0 -0/-25

6.0~30.0 -0/-30

Abmessung ( mm ) G49 *

 = * + Ø data D l 1 l 2 L d2 ( h6 ) T … n

●

●

●

●

●

●

●

●

●

MG+

= 13°

= 40°= 40°

DIN 6535

HA

HB

0100 040 04

0150 040 04

0200 040 04

0250 040 04

0300 050 06

0400 050 06

0500 050 06

0600 050

0800

1000 075

1200

1400

1600

2000

4

4

4

4

6

6

6

6

8

10

12

14

16

20

40

40

40

40

50

50

50

50

64

75

75

90

90

100

3

4.5

6.5

6.5

9

12

15

16

20

31

25

32

32

38

1

1.5

2

2.5

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

●

●

●

●

9

D d2

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

Materialgruppe Material Group

58/59

EDP-Nr / EDP No. 



POLIERT

l2

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

AL SE

Abmessung ( mm ) G53 *

 = * + Ø data D l 1 l 2 d3 L d2 ( h6 ) R T … n

D d2

G53*

Z2

R

STANDARD ENDMILLS (EDGE PROTECTION), 2 FLUTE
VHM Standard Fräser, 2 Schneider

MG+ = 30°

DIN 6535

HA

HB

= 20°±1°

CNC Wiederholbarkeit

Ø1-Ø3 innerhalb 10µm

Ø4-Ø8 innerhalb 15µm

≥ Ø10 innerhalb 20µm

Schnittparameter

0300 050 06

0400 050 06 06

0400 050 06

0500 050 06

0600 060 09

0600 060

0800

1000 15

1000

1200 18

1200

1400

1600

2000

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

6

6

6

6

6

6

8

10

10

12

12

14

16

20

50

50

50

50

60

60

64

75

75

75

75

90

90

100

15

12

20

20

18

30

30

32

32

37

37

44

46

60

2.8

3.7

3.7

4.6

5.5

5.5

7.4

9.2

9.2

11

11

13

15

19

3

4

4

5

6

6

8

10

10

12

12

14

16

20

9

6

12

15

9

20

20

15

22

18

25

32

32

38

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

10
Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

l1

L

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

58/59

Materialgruppe Material Group

EDP-Nr / EDP No. 

≥ 

●

●

●

●

●

●

● ●



≥ 

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

● ●

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

Abmessung ( mm ) G57 *

 = * + Ø data D l 1 l 2 d3 L d2 ( h6 ) R T … n

0600 6 16 40 5.5 80 6 0.1

0800 8 20 40 7.4 80 8 0.1

1000 10 22 60 9.2 100 10 0.1

1200 12 25 60 11 100 12 0.1

1400 14 32 75 13 125 14 0.1

1600 16 32 75 15 125 16 0.1

2000 20 38 75 19 125 20 0.1

AL SE

D d2

L
Z2

G57 *

R

EDV-Nr / EDP No.

MG+

CNC Wiederholbarkeit

Ø1-Ø3 innerhalb 10µm

Ø4-Ø8 innerhalb 15µm

≥ Ø10 innerhalb 20µm

LONG ENDMILLS (EDGE PROTECTION), 2 FLUTE
VHM Standard Fräser, lang, 2 Schneider

DIN 6535

HA

HB= 30°

= 20°±1°

Schnittparameter

●

●

●

●

●

●

11

l1
l2

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Materialgruppe Material Group

58/59

POLIERT



bessere Werkstückoberflächen

exzentrischer Schliff
perfekter Schliff der Schneidkante

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

Abmessung ( mm )

 = * + Ø data D l 1 l 2 L d2 ( h6 ) R

0320 075 3.2 4 75 3 0.1

0420 075 4.2 5 75 4 0.1

0520 075 5.2 6 75 5 0.1

0620 075 6.2 8 75 6 0.1

0620 100 6.2 8 100 6 0.1

0820 075 8.2 10 75 8 0.1

0820 100 8.2 10 100 8 0.1

1030 100 10.3 14 100 10 0.1

1030 125 10.3 14 125 10 0.1

1230 100 12.3 16 100 12 0.1

1230 125 12.3 16 125 12 0.1

1630 125 16.3 20 125 16 0.1

2030 125 20.3 25 125 20 0.1

AL SE

D d2

L
Z2

G71*

EDV-Nr / EDP No.

ENDMILLS, 2 FLUTE WITH REDUCE SHANK
VHM Standard Fräser, 2 Schneider mit reduziertem Schaft

MG+ = 30°

= 20°±1°

R±0.010 POLIERT

DIN 6535

HA

HB

CNC Wiederholbarkeit

Ø1-Ø3 innerhalb 10µm

Ø4-Ø8 innerhalb 15µm

≥ Ø10 innerhalb 20µm

Alle Werkzeuge sind mit einem kleinen Radius geschliffen, 
um die beim Nutenfräsen erzeugte Linie zu reduzieren.

Schnittparameter

●

●

●

●

●

●

12

G71 *

T … n

●

●

●

●

●

●

l1

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

58/59

Materialgruppe Material Group

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 



VHM Standard Fräser, 2 Schneider mit reduziertem Schaft

≥ 

Alle Werkzeuge sind mit einem kleinen Radius geschliffen, 

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

● ●

�

�

�

�

Exakte feine Schneidkanten für 
bessere Werkstückoberflächen
� streng kontrolliert während der Fertigung 

für eine konstante Leistung
� exzentrischer Schliff
� perfekter Schliff der Schneidkante

01

02

Hohes Zeit-Span-Volumen
ermöglicht mehr Leistung in kürzerer Zeit

04

Kleiner Radius
erhöht die Schneidenfestigkeit bei der Bearbeitung

05

Hochglanzpolierte Schneiden 
für verbesserte Spanabfuhr 
und Werkzeuglebensdauer

verringert die während des Bearbeitungsprozesses 
erzeugte Wärme, da größere Späne besser abgeführt werden

03

Ungleiche Teilung (DP)
reduziert Lärm und Vibrationen bei der Bearbeitung

06

Hochfeste Hartmetallsorte 
für hohe Zahnvorschübe 

feinkörniges Hartmetall mit niedrigem Kobaltgehalt 
verbessert die Zähigkeit für hohe Zustelltiefen

13

�

AL SE Standard - 3 Schneider



N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02

Schnittparameter

S2

14

VHM Standard Fräser, 3 Schneider
STANDARD ENDMILLS, 3 FLUTEAL SE

60

G50*

Z3

Ø mm Tol. µm

0.1~2.9 -0/ -20

3.0~6.0 -0/-25

6.0~30.0 -0/-30

Abmessung ( mm ) G50 *

 = * + Ø data D l 1 l 2 L d2 ( h6 ) T … n

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

MG+

= 13°

= 40°= 40°

DIN 6535

HA

HB

0100 040 04

0150 040 04

0200 040 04

0250 040 04

0300 050 06

0400 050 06

0500 050 06

0600 050

0600 060

0800

1000 070

1000 075

1200

1400

1600

2000

4

4

4

4

6

6

6

6

6

8

10

10

12

14

16

20

40

40

40

40

50

50

50

50

60

64

70

75

75

90

90

100

3

4.5

6.5

6.5

9

12

15

16

20

20

22

31

25

32

32

38

1

1.5

2

2.5

3

4

5

6

6

8

10

10

12

14

16

20

D d2

l1

L

●

●

●

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

Materialgruppe Material Group

EDV-Nr / EDP No. 

●

●

●

●

●

●

●

● ●



●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

● ●

Ø mm Tol. µm

0.1~2.9 -0/ -20

3.0~6.0 -0/-25

6.0~30.0 -0/-30

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2 61/62

AL SE

D d2

L
Z3

Abmessung ( mm ) K56 * K57 *

 = * + Ø data D l 1 l 2 L d2 ( h6 )
T … n

ohne ikz mit ikz

T … n

 

EDV-Nr / EDP No.

VHM Standard DP Fräser, 3 Schneider mit und ohne 
Innenkühlung
STANDARD DP ENDMILLS WITH AND WITHOUT INTERNAL OIL FEED, 3 FLUTE

= 40°MG+

= 13°

POLIERT

DIN 6535

HA

HB

Schnittparameter

0100 040 04

0150 040 04

0200 040 04

0250 040 04

0300 050 06

0400 050 06

0500 050 06

0600 050

0600 060

0800

1000 070

1000 075

1200

1600

4

4

4

4

6

6

6

6

6

8

10

10

12

16

40

40

40

40

50

50

50

50

60

64

70

75

75

90

3

4.5

6.5

6.5

9

12

15

16

20

20

22

31

25

32

15

20

20

20

30

30

32

35

37

46

1

1.5

2

2.5

3

4

5

6

6

8

10

10

12

16

●

●

●

●

●

●

●

15

= zentrale Kühlung, ohne Spanbrecher  / One Center Coolant Hole, without chip breaker 

= 3 Radial Kühlung / 3 Radial Coolant Hole  

l1

Spanbrecher

K56 *

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

Materialgruppe Material Group



Ø mm Tol. µm

0.1~2.9 -0/ -20

3.0~6.0 -0/-25

6.0~30.0 -0/-30

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

16

63

AL SE

D d2

L

G51*

Z3

Abmessung ( mm ) G51 *

 = * + Ø data D l 1 l 2 L d2 ( h6 ) T … n

EDV-Nr / EDP No.

VHM Fräser, lang, 3 Schneider
LONG ENDMILLS, 3 FLUTE

MG+ = 40°

= 13°

Schnittparameter

0300 075 06

0400 075 06

0500

0600 075

0600 100

0800 100

1000 100

1000 125

1200 100

1200 150

1600

75

75

75

75

100

100

100

125

100

150

125

3

4

5

6

6

8

10

10

12

12

16

19

19

19

31

38

41

50

57

50

75

57

6

6

6

6

6

8

10

10

12

12

16

●

●

●

●

●

●

●

●

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

l1

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Materialgruppe Material Group

≥ 

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

● ●



●

●

●

●

●

●

●

●

● ●

=14°~16°

R

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

AL SE

D d2

L
Z3

G73 *

G73 *

 = * + Ø data l 1 l 2 d 3 L d2 ( h6 ) R

0600 075

0800 075

1000 100

1200 100

1600 125

2000 150

13

20

22

26

32

40

D

6

8

10

12

16

20

40

40

60

60

75

100

5.5

7.4

9.2

11

15

19

75

75

100

100

125

150

6

8

10

12

16

20

0.1

0.1

0.1

0.12

0.16

0.2

EDV-Nr / EDP No.

DP TORUS ROUGHING ENDMILLS WITH AND WITHOUT INTERNAL OIL FEED, 3 FLUTE

VHM DPR Schruppfräser mit ungleicher Teilung, 
3 Schneider

= 40°MG+ R±0.010

Schnittparameter

CNC Wiederholbarkeit

Ø1-Ø3 innerhalb 10µm

Ø4-Ø8 innerhalb 15µm

≥ Ø10 innerhalb 20µm

DP

17

ohne ikz

T … n

Abmessung ( mm )

Abmessung ( mm )

K58 *

 = * + Ø data l 1 l 2 d 3 L d2 ( h6 ) R

0600

0800

1000 075

1200 075

1600 090

2000 100

13

20

22

26

32

40

D

6

8

10

12

16

20

24

28

35

40

40

50

5.5

7.4

9.2

11

15

19

60

64

75

75

90

100

6

8

10

12

16

20

0.1

0.1

0.1

0.12

0.16

0.2

●

●

●

●

●

●

EDV-Nr / EDP No.

mit ikz

T … n

●

●

●

●

= zentrale Kühlung / One Center Coolant Hole 

= 3 Radial Kühlung / 3 Radial Coolant Hole  

l1
l2

62/63

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

Materialgruppe Material Group



●

●

●

●

●

●

●

≥ ● ●

AL SE Standard - 4 Schneider

Exakte feine Schneidkanten für 
bessere Werkstückoberflächen
� streng kontrolliert während der Fertigung 

für eine konstante Leistung
� exzentrischer Schliff
� perfekter Schliff der Schneidkante

01

02

Spezielle Schneidkantenbehandlung 
für stabile Bearbeitung

ruhiger Lauf während der Bearbeitung

04

Effektive Spanabfuhr bei hohen 
Vorschubgeschwindigkeiten

die Form und die Festigkeit der Schneidkanten 
wurden optimiert, um für hohe 
Vorschubgeschwindigkeiten und eine 
effiziente Spanabfuhr während des 
Bearbeitungsprozesses zu sorgen

05

Hochglanzpolierte Schneiden 
für verbesserte Spanabfuhr 
und Werkzeuglebensdauer

verringert die während des Bearbeitungsprozesses 
erzeugte Wärme, da größere Späne besser abgeführt 
werden

�

03

Ungleiche Teilung (DP)
reduziert Lärm und Vibrationen bei der Bearbeitung

18

Exzentrischer Schliff Perfekter Schliff 
der Schneidkante

�

�

�



bessere Werkstückoberflächen

exzentrischer Schliff
perfekter Schliff der Schneidkante

Effektive Spanabfuhr bei hohen 

effiziente Spanabfuhr während des 

für verbesserte Spanabfuhr 

Exzentrischer Schliff Perfekter Schliff 

DP STANDARD ENDMILLS, 4 FLUTE
VHM DP Standard Fräser, 4 Schneider

 = * + Ø data

0300 057 06 ●

0400 057 06 ●

0500 057 06 ●

0600 057 ●

0800 064 ●

1000 072 ●

1200 083 ●

1400 090

1600 092

2000 104

Ø1 - Ø3 within 10µm

Ø4 - Ø8 within 15µm

≥ Ø10  within 20µm

AL SE

Z4

S42*

l1

MG

= 10°

= 40°= 40°

DP DIN 6535

HA

HB

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

Schnittparameter

64

S42 *

T … nD l 1 l 2 L d2 ( h6 )

Abmessung ( mm )

6

6

6

6

8

10

12

14

16

20

57

57

57

57

64

72

83

90

92

104

9

12

13

13

20

22

26

32

32

38

3

4

5

6

8

10

12

14

16

20

EDV-Nr / EDP No. 

19

L

D d2

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

Materialgruppe Material Group

CNC Wiederholbarkeit



0.3

0.5

0.3

0.5

0.3

0.5

0.3

0.5

1

0.3

0.5

1

1.5

2

0.3

0.5

1

0.3

0.5

1

2

2.5

3

0.5

1

1.5

6

6

6

6

6

6

6

6

6

8

8

8

8

8

10

10

10

12

12

12

12

12

12

14

14

14

3

3

4

4

5

5

6

6

6

8

8

8

8

8

10

10

10

12

12

12

12

12

12

14

14

14

57

57

57

57

57

57

57

57

57

64

64

64

64

64

72

72

72

83

83

83

83

83

83

90

90

90

9

9

12

12

15

15

16

16

16

20

20

20

20

20

22

22

22

26

26

26

26

26

26

32

32

32

cont’d ►

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

20

AL SER

D d2

L
Z4

C45*

R

64

EDV-Nr / EDP No. Abmessung ( mm ) C45 *

T … nRd2 ( h6 )l 2 LD l 1

= 40°

l1

0300 057 0600 030

0300 057 0600 050

0400 057 0600 030

0400 057 0600 050

0500 057 0600 030

0500 057 0600 050

0600 057 0600 030

0600 057 0600 050

0600 057 0600 100

0800 064 0800 030

0800 064 0800 050

0800 064 0800 100

0800 064 0800 150

0800 064 0800 200

1000 072 1000 030

1000 072 1000 050

1000 072 1000 100

1200 083 1200 030

1200 083 1200 050

1200 083 1200 100

1200 083 1200 200

1200 083 1200 250

1200 083 1200 300

1400 090 1400 050

1400 090 1400 100

1400 090 1400 150

 = * + Ø data 

DPR TORUS ENDMILLS, 4 FLUTE
VHM Torusfräser mit ungleicher Teilung, 4 Schneider

MG

DP
= 10°

R±0.010

Schnittparameter

CNC Wiederholbarkeit

Ø1-Ø3 innerhalb 10µm

Ø4-Ø8 innerhalb 15µm

≥ Ø10 innerhalb 20µm

●

●

●

●

●

●

●

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Materialgruppe Material Group

≥ 

●

●

●

●

●

●

●

● ●



d ►

≥ 

●

●

●

●

●

●

●

● ●

2

3

0.3

0.5

1

2

2.5

3

4

0.3

0.5

1

2

2.5

3

4

14

14

16

16

16

16

16

16

16

20

20

20

20

20

20

20

14

14

16

16

16

16

16

16

16

20

20

20

20

20

20

20

90

90

92

92

92

92

92

92

92

104

104

104

104

104

104

104

32

32

32

32

32

32

32

32

32

38

38

38

38

38

38

38

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

AL SER

D d2

L
Z4

C45*

R

EDV-Nr / EDP No. Abmessung ( mm ) C45 *

T … nRd2 ( h6 )l 2 LD l 1

l1

1400 090 1400 200

1400 090 1400 300

1600 092 1600 030

1600 092 1600 050 

1600 092 1600 100

1600 092 1600 200

1600 092 1600 250

1600 092 1600 300

1600 092 1600 400

2000 104 2000 030

2000 104 2000 050

2000 104 2000 100

2000 104 2000 200

2000 104 2000 250

2000 104 2000 300

2000 104 2000 400

 = * + Ø data 

DPR TORUS ENDMILLS, 4 FLUTE
VHM Torusfräser mit ungleicher Teilung, 4 Schneider

MG = 40°

DP
= 10°

R±0.010

Schnittparameter

CNC Wiederholbarkeit

Ø1-Ø3 innerhalb 10µm

Ø4-Ø8 innerhalb 15µm

≥ Ø10 innerhalb 20µm

21

64

●

●

●

●

●

●

●

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

Materialgruppe Material Group



●

●

●

●

●

●

≥ ● ●

AL SE XQ High Performance 
- 4 Schneider

Ungleiche Teilung (DP)

 

für vibrationsarme Bearbeitung und 
hervorragende Oberflächengüte

 

 

01

03

Ungleiche Spannutentiefe (DF)
optimierter Kerndurchmesser wirkt den erzeugten 
Kräften entgegen und ermöglicht einen stabileren 
Fräsprozess

02

Ungleiche Drallsteigung (DH) 
zur Schnittkraftreduzierung und Leistungssteigerung

04

Große Kühlkanalbohrungen für 
Hochleistungsfräsen

05

Polierte Schneiden
sorgt für schnellen effizienten Spänefluß und 
reduziert die Bildung von Aufbauschneiden

22

�

�

��

�

verbessert die Spanabfuhr
� ermöglicht umfangreiche Applikationen
�

�

große Vorteile für die Bearbeitung festerer 
Aluminiumlegierungen

XQ-Alu-Cutter
schnell – leise – effizient – QUALITÄT



hervorragende Oberflächengüte

optimierter Kerndurchmesser wirkt den erzeugten 
Kräften entgegen und ermöglicht einen stabileren 
Fräsprozess

zur Schnittkraftreduzierung und Leistungssteigerung

sorgt für schnellen effizienten Spänefluß und 
reduziert die Bildung von Aufbauschneiden

verbessert die Spanabfuhr
ermöglicht umfangreiche Applikationen
große Vorteile für die Bearbeitung festerer 
Aluminiumlegierungen

schnell – leise – effizient – QUALITÄT

Abmessung ( mm ) K60 *

 = * + Ø data l 1 l 2 L C

●

●

●

●

●

●

D d2 ( h6 )

AL SE XQ

Z4

D d2

K60 *

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2 65

EDV-Nr / EDP No.

0600

0800

1000

1200

1400

1600

1800

2000

DP/DH/DF HIGH PERFORMANCE ENDMILLS, 4 RADIAL COOLANT HOLE, 4 FLUTE

VHM DP/DH/DF High Performance Fräser,
4 Schneider, mit Innenkühlung 

MG

DP DIN 6535

HA

HB

CNC Wiederholbarkeit

Ø1-Ø3 innerhalb 10µm

Ø4-Ø8 innerhalb 15µm

≥ Ø10 innerhalb 20µm

Schnittparameter

20

26

30

36

38

42

42

52

13

20

22

26

26

32

32

38

6

8

10

12

14

16

18

20

57

64

72

83

83

92

92

104

6

8

10

12

14

16

18

20

0.1

0.1

0.2

0.2

0.2

0.2

0.3

0.3

= 16°

= 38/41 °

mit ikz

T … n

23

l2
l1

L

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

Materialgruppe Material Group

POLIERT



●

●

●

●

●

●

≥ ● ●

 

 
 

06

Spanbrecher
sorgt für kurze Späne auch bei langspanenden 
Werkstoffen und verhindert somit Spanstau im 
Prozess und bei der Spanabfuhr

24

Ungleiche Teilung (DP)

 

für vibrationsarme Bearbeitung und 
hervorragende Oberflächengüte

 

 

01

03

Ungleiche Spannutentiefe (DF)
optimierter Kerndurchmesser wirkt den erzeugten 
Kräften entgegen und ermöglicht einen stabileren 
Fräsprozess 

02

Ungleiche Drallsteigung (DH) 
zur Schnittkraftreduzierung und Leistungssteigerung

04

Große Kühlkanalbohrungen für 
Hochleistungsfräsen

verbessert die Spanabfuhr
ermöglicht umfangreiche Applikationen
große Vorteile für die Bearbeitung festerer 
Aluminiumlegierungen

�
�

�

�

05

Polierte Schneiden
sorgt für schnellen effizienten Spänefluß und reduziert
die Bildung von Aufbauschneiden

AL SE XQ High Performance 
- 4 Schneider

XQ-Alu-Cutter
schnell – leise – effizient – QUALITÄT

�

�

�

�



Werkstoffen und verhindert somit Spanstau im 

für vibrationsarme Bearbeitung und 
hervorragende Oberflächengüte

optimierter Kerndurchmesser wirkt den erzeugten 
Kräften entgegen und ermöglicht einen stabileren 

zur Schnittkraftreduzierung und Leistungssteigerung

verbessert die Spanabfuhr
ermöglicht umfangreiche Applikationen
große Vorteile für die Bearbeitung festerer 
Aluminiumlegierungen

sorgt für schnellen effizienten Spänefluß und reduziert
die Bildung von Aufbauschneiden

schnell – leise – effizient – QUALITÄT

Abmessung ( mm ) K61 *

 = * + Ø data l 1 l 2 L C

●

●

●

●

●

●

D d2 ( h6 )

AL SE

Z4

D d2

L

K61 *

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

EDV-Nr / EDP No.

l1

0600

0800

1000

1200

1400

1600

1800

2000

MG

DP DIN 6535

HA

HB

CNC Wiederholbarkeit

Ø1-Ø3 innerhalb 10µm

Ø4-Ø8 innerhalb 15µm

≥ Ø10 innerhalb 20µm

Schnittparameter

20

26

30

36

38

42

42

52

13

20

22

26

26

32

32

38

6

8

10

12

14

16

18

20

57

64

72

83

83

92

92

104

6

8

10

12

14

16

18

20

0.1

0.1

0.2

0.2

0.2

0.2

0.3

0.3

= 16°

= 38/41 °

25

DP/DH/DF/CB HIGH PERFORMANCE ENDMILLS, 4 RADIAL COOLANT HOLE, 4 FLUTE

VHM DP/DH/DF/CB High Performance Fräser,
4 Schneider, mit Innenkühlung und Spanbrecher XQ

mit ikz

T … n

Spanbrecher

Spanbrecher

66

l2

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

Materialgruppe Material Group

POLIERT



≥ 

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

● ●

26

Ungleiche Teilung (DP)
für vibrationsarme Bearbeitung und 
hervorragende Oberflächengüte

�

�

�

01

03

Ungleiche Spannutentiefe (DF)
optimierter Kerndurchmesser wirkt den erzeugten 
Kräften entgegen und ermöglicht einen stabileren 
Fräsprozess

02

Ungleiche Drallsteigung (DH) 
zur Schnittkraftreduzierung und Leistungssteigerung

04

Große Kühlkanalbohrungen für 
Hochleistungsfräsen

05

Polierte Schneiden
sorgt für schnellen effizienten Spänefluß und reduziert
die Bildung von Aufbauschneiden

06

Eckenradius
hervorragender Schneideckenschutz sorgt für 
längere Werkzeuglebensdauer 
genormte Eckenradien für Aerospace Bauteile

�
�
�

verbessert die Spanabfuhr
ermöglicht umfangreiche Applikationen
große Vorteile für die Bearbeitung festerer 
Aluminiumlegierungen

�

�

�

AL SE XQ High Performance 
Torusfräser - 4 Schneider



hervorragende Oberflächengüte

optimierter Kerndurchmesser wirkt den erzeugten 
Kräften entgegen und ermöglicht einen stabileren 
Fräsprozess

zur Schnittkraftreduzierung und Leistungssteigerung

sorgt für schnellen effizienten Spänefluß und reduziert
die Bildung von Aufbauschneiden

hervorragender Schneideckenschutz sorgt für 
längere Werkzeuglebensdauer 
genormte Eckenradien für Aerospace Bauteile

verbessert die Spanabfuhr
ermöglicht umfangreiche Applikationen
große Vorteile für die Bearbeitung festerer 
Aluminiumlegierungen

Z4

Abmessung ( mm ) K62*

 = * + Ø data l 1 l 2 L RD d2 ( h6 )

AL SER

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

EDV-Nr / EDP No.

MG

DP DIN 6535

HA

HB

CNC Wiederholbarkeit

Ø1-Ø3 innerhalb 10µm

Ø4-Ø8 innerhalb 15µm

≥ Ø10 innerhalb 20µm

Schnittparameter

= 16°

= 38/41 °

L

K62 *

R l1

R±0.010

1000 072 1000 200

1000 072 1000 250

1000 072 1000 300

1000 072 1000 400

1200 083 1200 200

1200 083 1200 250

1200 083 1200 300

1200 083 1200 400

1600 092 1600 200

1600 092 1600 250

1600 092 1600 300

1600 092 1600 400

2000 104 2000 200

2000 104 2000 250

2000 104 2000 300

2000 104 2000 400

30

30

30

30

36

36

36

36

42

42

42

42

52

52

52

52

22

22

22

22

26

26

26

26

32

32

32

32

38

38

38

38

10

10

10

10

12

12

12

12

16

16

16

16

20

20

20

20

72

72

72

72

83

83

83

83

92

92

92

92

104

104

104

104

10

10

10

10

12

12

12

12

16

16

16

16

20

20

20

20

2

2.5

3

4

2

2.5

3

4

2

2.5

3

4

2

2.5

3

4

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

DP/DH/DF HIGH PERFORMANCE TORUS ENDMILLS, 4 RADIAL COOLANT HOLE, 4 FLUTE

VHM DP/DH/DF High Performance Torusfräser,
4 Schneider, mit Innenkühlung XQ

mit ikz

T … n

27

65

l2

d2D

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

Materialgruppe Material Group

POLIERT



≥ 

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

● ●

28

Ungleiche Teilung (DP)
für vibrationsarme Bearbeitung und 
hervorragende Oberflächengüte

01

03

Ungleiche Spannutentiefe (DF)
optimierter Kerndurchmesser wirkt den erzeugten 
Kräften entgegen und ermöglicht einen stabileren 
Fräsprozess 

02

Ungleiche Drallsteigung (DH) 
zur Schnittkraftreduzierung und Leistungssteigerung

04

Große Kühlkanalbohrungen für 
Hochleistungsfräsen

verbessert die Spanabfuhr
ermöglicht umfangreiche Applikationen
große Vorteile für die Bearbeitung festerer 
Aluminiumlegierungen

05

Polierte Schneiden
sorgt für schnellen effizienten Spänefluß und reduziert
die Bildung von Aufbauschneiden

06

Eckenradius
hervorragender Schneideckenschutz sorgt für 
längere Werkzeuglebensdauer 
genormte Eckenradien für Aerospace Bauteile

07

Spanbrecher
sorgt für kurze Späne auch bei langspanenden 
Werkstoffen und verhindert somit Spanstau im 
Prozess und bei der Spanabfuhr

�
�
�

AL SE XQ High Performance 
Torusfräser - 4 Schneider

�

�

�

�

�

�

�



hervorragende Oberflächengüte

optimierter Kerndurchmesser wirkt den erzeugten 
Kräften entgegen und ermöglicht einen stabileren 
Fräsprozess 

zur Schnittkraftreduzierung und Leistungssteigerung

verbessert die Spanabfuhr
ermöglicht umfangreiche Applikationen
große Vorteile für die Bearbeitung festerer 
Aluminiumlegierungen

sorgt für schnellen effizienten Spänefluß und reduziert
die Bildung von Aufbauschneiden

hervorragender Schneideckenschutz sorgt für 
längere Werkzeuglebensdauer 
genormte Eckenradien für Aerospace Bauteile

sorgt für kurze Späne auch bei langspanenden 
Werkstoffen und verhindert somit Spanstau im 
Prozess und bei der Spanabfuhr

Abmessung ( mm ) K63*

 = * + Ø data l 1 l 2 L RD d2 ( h6 )

AL SER

Z4

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

EDV-Nr / EDP No.

MG

DP

CNC Wiederholbarkeit

Ø1-Ø3 innerhalb 10µm

Ø4-Ø8 innerhalb 15µm

≥ Ø10 innerhalb 20µm

Schnittparameter

= 16°

= 38/41 °R±0.010

L

K63 *

R l1
l2

1000 072 1000 200

1000 072 1000 250

1000 072 1000 300

1000 072 1000 400

1200 083 1200 200

1200 083 1200 250

1200 083 1200 300

1200 083 1200 400

1600 092 1600 200

1600 092 1600 250

1600 092 1600 300

1600 092 1600 400

2000 104 2000 200

2000 104 2000 250

2000 104 2000 300

2000 104 2000 400

30

30

30

30

36

36

36

36

42

42

42

42

52

52

52

52

22

22

22

22

26

26

26

26

32

32

32

32

38

38

38

38

10

10

10

10

12

12

12

12

16

16

16

16

20

20

20

20

72

72

72

72

83

83

83

83

92

92

92

92

104

104

104

104

10

10

10

10

12

12

12

12

16

16

16

16

20

20

20

20

2

2.5

3

4

2

2.5

3

4

2

2.5

3

4

2

2.5

3

4

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

29

DP/DH/DF/CB HIGH PERFORMANCE TORUS ENDMILLS, 4 RADIAL COOLANT HOLE, 4 FLUTE

VHM DP/DH/DF/CB High Performance 
Torusfräser, 4 SchneiderXQ

DIN 6535

HA

HB

mit ikz

T … n

Spanbrecher

Spanbrecher

66

d2D

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

Materialgruppe Material Group

POLIERT



●

●

●

●

●

●

● ●

AL SE Mehrzahnfräser - 
6 bzw. 8 Schneider

Exakte feine Schneidkanten für 
bessere Werkstückoberflächen
 streng kontrolliert während der Fertigung für 
eine konstante Leistung
 
 

01

02

Multischneiden für hohe 
Vorschübe beim Schlichten

optimierter Kerndurchmesser für eine stabile 
und vibrationsarme Schlichtbearbeitung

04

Polierte Schneiden
sorgt für schnellen effizienten Spänefluß

03

Hoher Drallwinkel für 
bessere Werkstückoberflächen

50° Drallwinkel reduziert die Schnittbelastung. 
Das Resultat ist durch den geringeren Schnittdruck 
und optimalem Schnittprozess eine glatte und 
ebene Oberfläche.

30

Exzentrischer Schliff Perfekter Schliff 
der Schneidkante

�

�

�
�

�



bessere Werkstückoberflächen

sorgt für schnellen effizienten Spänefluß

bessere Werkstückoberflächen
50° Drallwinkel reduziert die Schnittbelastung. 

und optimalem Schnittprozess eine glatte und 
ebene Oberfläche.

Exzentrischer Schliff Perfekter Schliff 

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

Z6/8

D

L

Abmessung ( mm ) G61*

 = * + Ø data D l 1 l 2 d3 L d2 ( h6 ) T ... n

0600 6

8

10

12

57

64

75

75

5.5

7.4

9.2

11

20

30

32

35

15

20

22

25

6

8

10

12

●

0800 ●

1000 ●

1200 ●

 = * + Ø data

1600 ●

2000 ●

G61*

T ... n

Abmessung ( mm )

D l 1 l 1 d3 L d2 ( h6 )

16

20

90

104

15

19

45

60

30

38

16

20

AL SE

G61 *

MULTIFLUTE ENDMILLS
VHM Mehrzahnfräser, 6 bzw. 8 Schneider

MG+ = 50°

= 14°±1°
DIN 6535

HA

HB

Schnittparameter

66

l1

d2

6

l2

31

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

Materialgruppe Material Group

EDP-Nr / EDP No. 

EDP-Nr / EDP No. 

POLIERT



N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

Z6 / 8

D d2

L

G65*

EDP-Nr / EDP No. Abmessung ( mm ) G65*

 = * + Ø data D l 1 l 2 d3 L d2 ( h6 ) T ... n

0600 6

8

10

12

80

100

100

125

5.5

7.4

9.2

11

45

60

60

75

31

31

45

50

6

8

10

12

●

0800 ●

1000 ●

1200 ●

EDP-Nr. / EDP No. 

 = * + Ø data

1600 ●

2000 ●

G65*

T ... n

Abmessung ( mm )

D l 1 l 1 d3 L d2 ( h6 )

16

20

150

150

15

19

100

100

57

57

16

20

AL SE MULTIFLUTE ENDMILLS - LONG
VHM Mehrzahnfräser,lang, 6 bzw. 8 Schneider

MG+ = 50°

= 14°±1°
DIN 6535

HA

HB

Schnittparameter

67

l1

6

l2

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 
32

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Materialgruppe Material Group

POLIERT



●

●

●

●

●

●

● ●

AL SE Kleinstfräser - 2 Schneider

Verschiedene Freistellungen 
für kleine und tiefe Kavitäten
 auch an schwierigen Stellen einen sicheren 
Fräsprozess sicherstellen 

 

01

02

Micro-Schneidengeometrie 
mit optimiertem 
Freistellungsdurchmesser

für eine stabile Bearbeitung ohne Abdrängung�

�

33



EDP-Nr / EDP No. Abmessung ( mm ) G68*

 = * + Ø data D l 1 l 2 L d1 d2 ( h6 ) T … n

cont’d ► 

AL SE

Z2

G68*

l1
l2

d1

MG+

=10°~12°

= 40°= 40°

DIN 6535

HA

HB

Schnittparameter

34

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

0020 050 0400

0020 050 0400 005

0020 050 0400 010

0020 050 0400 015

0030 050 0400

0030 050 0400 010

0030 050 0400 020

0030 050 0400 030

0040 050 0400

0040 050 0400 020

0040 050 0400 030

0040 050 0400 040

0040 050 0400 050

0050 050 0400

0050 050 0400 020

0050 050 0400 040

0050 050 0400 060

0050 050 0400 080

0060 050 0400

0060 050 0400 020

0060 050 0400 040

0060 050 0400 060

0060 050 0400 080

0060 050 0400 100

0070 050 0400

0070 050 0400 020

0070 050 0400 040

0070 050 0400 060

0070 050 0400 080

0070 050 0400 100

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

-

0.17

0.17

0.17

-

0.27

0.27

0.27

-

0.37

0.37

0.37

0.37

-

0.45

0.45

0.45

0.45

-

0.55

0.55

0.55

0.55

0.55

-

0.65

0.65

0.65

0.65

0.65

-

0.5

1

1.5

-

1

2

3

-

2

3

4

5

-

2

4

6

8

-

2

4

6

8

10

-

2

4

6

8

10

0.3

0.3

0.3

0.3

0.4

0.4

0.4

0.4

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.7

0.7

0.7

0.7

0.7

0.9

0.9

0.9

0.9

0.9

0.9

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

0.2

0.2

0.2

0.2

0.3

0.3

0.3

0.3

0.4

0.4

0.4

0.4

0.4

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.7

0.7

0.7

0.7

0.7

0.7

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

VHM Kleinstfräser mit unterschiedlichen Nutzlängen
MINIATURE ENDMILLS - with Long Neck

D d2

L

68

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

Materialgruppe Material Group

cont’d ►
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●

●

●

●

●

●

●

●
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cont’d ►

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

● ●

EDP-Nr / EDP No. Abmessung ( mm ) G68*

 = * + Ø data D l 1 l 2 L d1 d2 ( h6 ) T … n

cont’d ► 

AL SE

Z2

G68*

l1
l2

d1

MG+

=10°~12°

= 40°= 40°

DIN 6535

HA

HB

Schnittparameter

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

0080 050 0400

0080 050 0400 040

0080 050 0400 060

0080 050 0400 080

0080 050 0400 100

0080 050 0400 120

0090 050 0400

0090 050 0400 060

0090 050 0400 080

0090 050 0400 100

0090 050 0400 150

0100 050 0400

0100 050 0400 060

0100 050 0400 080

0100 050 0400 100

0100 050 0400 120

0100 050 0400 140

0100 050 0400 160

0120 050 0400

0120 050 0400 060

0120 050 0400 080

0120 050 0400 100

0120 050 0400 120

0140 050 0400

0140 050 0400 060

0140 050 0400 080

0140 050 0400 100

0140 050 0400 120

0140 050 0400 140

0140 050 0400 160

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

-

0.75

0.75

0.75

0.75

0.75

-

0.85

0.85

0.85

0.85

-

0.9

0.9

0.9

0.9

0.9

0.9

-

1.1

1.1

1.1

1.1

-

1.3

1.3

1.3

1.3

1.3

1.3

-

4

6

8

10

12

-

6

8

10

15

-

6

8

10

12

14

16

-

6

8

10

12

-

6

8

10

12

14

16

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.4

1.4

1.4

1.4

1.4

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.8

1.8

1.8

1.8

1.8

2.1

2.1

2.1

2.1

2.1

2.1

2.1

0.8

0.8

0.8

0.8

0.8

0.8

0.9

0.9

0.9

0.9

0.9

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.4

1.4

1.4

1.4

1.4

1.4

1.4

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

VHM Kleinstfräser mit unterschiedlichen Nutzlängen
MINIATURE ENDMILLS - with Long Neck

D d2

L

35
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●

●
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●

●

●

●

●

●
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●
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Materialgruppe Material Group
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EDP-Nr / EDP No. Abmessung ( mm ) G68*

 = * + Ø data D l 1 l 2 L d1 d2 ( h6 ) T … n

cont’d ► 

AL SE

Z2

G68*

l1
l2

d1

MG+

=10°~12°

= 40°= 40°

DIN 6535

HA

HB

Schnittparameter

36

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

0150 050 0400

0150 050 0400 060

0150 050 0400 080

0150 050 0400 100

0150 050 0400 120

0150 050 0400 140

0150 050 0400 160

0150 060 0400

0150 060 0400 180

0150 060 0400 200

0160 050 0400

0160 050 0400 060

0160 050 0400 080

0160 050 0400 100

0160 050 0400 120

0160 050 0400 140

0160 050 0400 160

0160 060 0400

0160 060 0400 180

0160 060 0400 200

0180 050 0400

0180 050 0400 060

0180 050 0400 080

0180 050 0400 100

0180 050 0400 120

0180 050 0400 140

0180 050 0400 160

0180 060 0400

0180 060 0400 180

0180 060 0400 200

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

-

1.4

1.4

1.4

1.4

1.4

1.4

-

1.4

1.4

-

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

-

1.5

1.5

-

1.7

1.7

1.7

1.7

1.7

1.7

-

1.7

1.7

-

6

8

10

12

14

16

-

18

20

-

6

8    

10

12

14

16

-

18

20

-

6

8

10

12

14

16

-

18

20

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

2.3

2.3

2.3

2.3

2.3

2.3

2.3

2.3

2.3

2.3

2.4

2.4

2.4

2.4

2.4

2.4

2.4

2.4

2.4

2.4

2.7

2.7

2.7

2.7

2.7

2.7

2.7

2.7

2.7

2.7

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.8

1.8

1.8

1.8

1.8

1.8

1.8

1.8

1.8

1.8

50

50

50

50

50

50

50

60

60

60

50

50

50

50

50

50

50

60

60

60

50

50

50

50

50

50

50

60

60

60

VHM Kleinstfräser mit unterschiedlichen Nutzlängen
MINIATURE ENDMILLS - with Long Neck

D d2

L

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

68/69

Materialgruppe Material Group

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 
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cont’d ►

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

● ●

EDP-Nr / EDP No. Abmessung ( mm ) G68*

 = * + Ø data D l 1 l 2 L d1 d2 ( h6 ) T … n

cont’d ► 

AL SE

Z2

G68*

l1
l2

d1

MG+

=10°~12°

= 40°= 40°

DIN 6535

HA

HB

Schnittparameter

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

0200 050 0400

0200 050 0400 060

0200 050 0400 080

0200 050 0400 100

0200 050 0400 120

0200 050 0400 140

0200 050 0400 160

0200 060 0400

0200 060 0400 180

0200 060 0400 200

0200 075 0400

0200 075 0400 250

0200 075 0400 300

0250 050 0400

0250 050 0400 080

0250 050 0400 100

0250 050 0400 120

0250 050 0400 140

0250 050 0400 160

0250 060 0400

0250 060 0400 180

0250 060 0400 200

0250 060 0400 250

0250 075 0400

0250 075 0400 300

0300 050 0600

0300 050 0600 080

0300 050 0600 100

0300 050 0600 120

0300 050 0600 140

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

6

6

6

6

6

-

1.9

1.9

1.9

1.9

1.9

1.9

-

1.9

1.9

-

1.9

1.9

-

2.4

2.4

2.4

2.4

2.4

-

2.4

2.4

2.4

-

2.4

-

2.8

2.8

2.8

2.8

-

6

8

10

12

14

16

-

18

20

-

25

30

-

8

10

12

14

16

-

18

20

25

-

30

-

8

10

12

14

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3.7

3.7

3.7

3.7

3.7

3.7

3.7

3.7

3.7

3.7

3.7

3.7

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2.5

2.5

2.5

2.5

2.5

2.5

2.5

2.5

2.5

2.5

2.5

2.5

3

3

3

3

3

50

50

50

50

50

50

50

60

60

60

75

75

75

50

50

50

50

50

50

60

60

60

60

75

75

50

50

50

50

50

VHM Kleinstfräser mit unterschiedlichen Nutzlängen
MINIATURE ENDMILLS - with Long Neck

D d2

L

37

70

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

Materialgruppe Material Group



Perfekter geschliffener 
Radius mit enger Toleranz

2 Schneiden mit speziell 
ausgeschliffener Querschneide

EDP-Nr / EDP No. Abmessung ( mm ) G68*

 = * + Ø data D l 1 l 2 L d1 d2 ( h6 ) T … n

 

AL SE

Z2

G68*

l1
l2

d1

MG+

=10°~12°

= 40°= 40°

DIN 6535

HA

HB

Schnittparameter

38

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

0300 060 0600

0300 060 0600 160

0300 060 0600 180

0300 060 0600 200

0300 075 0600

0300 075 0600 250

0400 060 0600

0400 060 0600 100

0400 060 0600 150

0400 060 0600 200

0400 075 0600

0400 075 0600 250

0400 075 0600 300

0400 075 0600 400

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

-

2.8

2.8

2.8

2.8

2.8

-

3.7

3.7

3.7

3.7

3.7

3.7

3.7

-

16

18

20

25

25

-

10

15

20

-

25

30

40

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

3

3

3

3

3

3

4

4

4

4

4

4

4

4

60

60

60

60

75

75

60

60

60

60

75

75

75

75

VHM Kleinstfräser mit unterschiedlichen Nutzlängen
MINIATURE ENDMILLS - with Long Neck

D d2

L

70

●

●

●

●

●

●
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Materialgruppe Material Group



●

●

●

●

●

●

●

● ●

AL SE Standard - 2 Schneider

02

Perfekter geschliffener 
Radius mit enger Toleranz

führt zu einem sicheren Prozess bei hoher 
Wiederholgenauigkeit

2 Schneiden mit speziell 
ausgeschliffener Querschneide
 durch die aktive Querschneide schneidet der 
Fräser auch im Zentrum anstelle zu quetschen
 
 

01

39

�

�



EDP-Nr / EDP No. Abmessung ( mm ) G74*

 = * + Ø data L d2 ( h6 ) T … n

AL BN

MG+ R+0/-0.02 = 30°

DIN 6535

HA

HB

Schnittparameter

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

Z2

0300

0400

0500

0600

0800

1000

1200

1600

2000

6

6

6

6

8

10

12

16

20

20

20

20

20

25

35

35

45

50

1.5

2

2.5

3

4

5

6

8

10

1.5

2

2.5

3

4

5

6

8

10

3

4

5

6

8

10

12

16

20

5

6

7

8

10

12

14

18

22

●

●

●

●

●

●

●

●

●

67

STANDARD BALLNOSE CUTTERS
VHM Radiusschaftfräser, 2 Schneider

d2D

G74*

R l1

L

=14°~16

l 1 l 2D R

G75*

40
Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Materialgruppe Material Group



●

●

●

●

●

●

●

●

●

VHM Radiusschaftfräser, 2 Schneider

● ●

AL SE Kleinst-Radiusfräser 
- 2 Schneider

41

Verschiedene Freistellungen 
für kleine und tiefe Kavitäten
 auch an schwierigen Stellen einen sicheren 
Fräsprozess sicherstellen 

01

02

Micro-Schneidengeometrie 
mit optimiertem 
Freistellungsdurchmesser

für eine stabile Bearbeitung ohne Abdrängung�

�



EDP-Nr / EDP No. Abmessung ( mm ) G76*

 = * + Ø data D R l 1 l 2 L d1 d2 ( h6 ) T … n

cont’d ►

AL BN

G76*

l2
l1

R

d1

MG+ R+0/-0.02

=10°~12°

= 30°

DIN 6535

HA

HB

Schnittparameter

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

Z2

D d2

L

0020 050 0400

0020 050 0400 005

0020 050 0400 010

0020 050 0400 015

0030 050 0400

0030 050 0400 010

0030 050 0400 020

0030 050 0400 030

0040 050 0400

0040 050 0400 010

0040 050 0400 020

0040 050 0400 030

0040 050 0400 040

0040 050 0400 050

0050 050 0400

0050 050 0400 020

0050 050 0400 030

0050 050 0400 040

0050 050 0400 050

0050 050 0400 060

0050 050 0400 080

0060 050 0400

0060 050 0400 020

0060 050 0400 030

0060 050 0400 040

0060 050 0400 050

0060 050 0400 060

0060 050 0400 080

0080 050 0400

0080 050 0400 020

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

-

0.17

0.17

0.17

-

0.27

0.27

0.27

-

0.37

0.37

0.37

0.37

0.37

-

0.45

0.45

0.45

0.45

0.45

0.45

-

0.55

0.55

0.55

0.55

0.55

0.55

-

0.75

-

0.5

1

1.5

-

1

2

3

-

1

2

3

4

5

-

2

3

4

5

6

8

-

2

3

4

5

6

8

-

2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.3

0.3

0.3

0.3

0.4

0.4

0.4

0.4

0.4

0.4

0.4

0.4

0.4

0.4

0.4

0.4

0.4

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.6

0.6

0.1

0.1

0.1

0.1

0.15

0.15

0.15

0.15

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.4

0.4

0.2

0.2

0.2

0.2

0.3

0.3

0.3

0.3

0.4

0.4

0.4

0.4

0.4

0.4

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.8

0.8

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

VHM Kleinst-Radiusfräser mit 
unterschiedlichen Nutzlängen
MINIATURE BALLNOSE CUTTERS - with Long Neck
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cont’d ►

●

●

●

●

●

●
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●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

● ●

EDP-Nr / EDP No. Abmessung ( mm ) G76*

 = * + Ø data D R l 1 l 2 L d1 d2 ( h6 ) T … n

cont’d ►

AL BN

G76*

l2
l1

R

d1

MG+ R+0/-0.02

=10°~12°

= 30°

DIN 6535

HA

HB

Schnittparameter

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

Z2

D d2

L

0080 050 0400 040

0080 050 0400 050

0080 050 0400 060

0080 050 0400 070

0080 050 0400 080

0080 050 0400 100

0100 050 0400

0100 050 0400 030

0100 050 0400 040

0100 050 0400 050

0100 050 0400 060

0100 050 0400 070

0100 050 0400 080

0100 050 0400 090

0100 050 0400 100

0100 050 0400 120

0100 050 0400 140

0100 050 0400 160

0100 060 0400

0100 060 0400 200

0120 050 0400

0120 050 0400 060

0120 050 0400 080

0120 050 0400 100

0120 050 0400 120

0140 050 0400

0140 050 0400 080

0140 050 0400 120

0140 050 0400 160

0150 050 0400

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

0.75

0.75

0.75

0.75

0.75

0.75

-

0.9

0.9

0.9

0.9

0.9

0.9

0.9

0.9

0.9

0.9

0.9

-

0.9

-

1.1

1.1

1.1

1.1

-

1.3

1.3

1.3

-

4

5

6

7

8

10

-

3

4

5

6

7

8

9

10

12

14

16

-

20

-

6

8

10

12

-

8

12

16

-

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.8

0.8

0.8

0.8

0.8

0.8

0.8

0.8

0.8

0.8

0.8

0.8

0.8

0.8

1

1

1

1

1

1.1

1.1

1.1

1.1

1.2

0.4

0.4

0.4

0.4

0.4

0.4

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.5

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.7

0.7

0.7

0.7

0.75

0.8

0.8

0.8

0.8

0.8

0.8

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.4

1.4

1.4

1.4

1.5

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

60

60

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

VHM Kleinst-Radiusfräser mit 
unterschiedlichen Nutzlängen
MINIATURE BALLNOSE CUTTERS - with Long Neck
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EDP-Nr / EDP No. Abmessung ( mm ) G76*

 = * + Ø data D R l 1 l 2 L d1 d2 ( h6 ) T … n

cont’d ►

AL BN

G76*

l2
l1

R

d1

MG+ R+0/-0.02

=10°~12°

= 30°

DIN 6535

HA

HB

Schnittparameter

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

Z2

D d2

L

0150 050 0400 080

0150 050 0400 120

0150 050 0400 160

0150 060 0400 180

0160 050 0400

0160 050 0400 080

0160 050 0400 120

0160 050 0400 160

0160 060 0400 200

0180 050 0400

0180 050 0400 080

0180 050 0400 120

0180 050 0400 160

0180 060 0400 200

0200 050 0400

0200 050 0400 040

0200 050 0400 060

0200 050 0400 080

0200 050 0400 100

0200 050 0400 120

0200 050 0400 140

0200 050 0400 160

0200 060 0400

0200 060 0400 180

0200 060 0400 200

0200 060 0400 220

0200 075 0400

0200 075 0400 250

0200 075 0400 300

0300 050 0600

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

6

1.4

1.4

1.4

1.4

-

1.5

1.5

1.5

1.5

-

1.7

1.7

1.7

1.7

-

1.9

1.9

1.9

1.9

1.9

1.9

1.9

-

1.9

1.9

-

1.9

1.9

1.9

-

8

12

16

18

-

8

12

16

20

-

8

12

16

20

-

4

6

8

10

12

14

16

-

18

20

22

-

25

30

-

1.2

1.2

1.2

1.2

1.3

1.3

1.3

1.3

1.3

1.4

1.4

1.4

1.4

1.4

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

2.4

0.75

0.75

0.75

0.75

0.8

0.8

0.8

0.8

0.8

0.9

0.9

0.9

0.9

0.9

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.8

1.8

1.8

1.8

1.8

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

3

50

50

50

60

50

50

50

50

60

50

50

50

50

60

50

50

50

50

50

50

50

50

60

60

60

60

75

75

75

50

VHM Kleinst-Radiusfräser mit 
unterschiedlichen Nutzlängen
MINIATURE BALLNOSE CUTTERS - with Long Neck

44

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Materialgruppe Material Group

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 
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●

●

●

●

●

●

●

●

●
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cont’d ►

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

● ●

EDP-Nr / EDP No. Abmessung ( mm ) G76*

 = * + Ø data D R l 1 l 2 L d1 d2 ( h6 ) T … n

AL BN

G76*

l2
l1

R

d1

MG+ R+0/-0.02

=10°~12°

= 30°

DIN 6535

HA

HB

Schnittparameter

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

Z2

D d2

L

0300 050 0600 080

0300 050 0600 100

0300 060 0600

0300 060 0600 160

0300 060 0600 200

0300 075 0600

0300 075 0600 250

0300 075 0600 300

0300 075 0600 350

0400 050 0600

0400 050 0600 100

0400 060 0600

0400 060 0600 160

0400 060 0600 200

0400 075 0600

0400 075 0600 250

0400 075 0600 300

0400 075 0600 350

0400 100 0600

0400 100 0600 400

0400 100 0600 450

0400 100 0600 500

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

2.8

2.8

-

2.8

2.8

-

2.8

2.8

2.8

-

3.7

-

3.7

3.7

-

3.7

3.7

3.7

-

3.7

3.7

3.7

8

10

-

16

20

-

25

30

35

-

10

-

16

20

-

25

30

35

-

40

45

50

2.4

2.4

2.4

2.4

2.4

2.4

2.4

2.4

2.4

3.2

3.2

3.2

3.2

3.2

3.2

3.2

3.2

3.2

3.2

3.2

3.2

3.2

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

3

3

3

3

3

3

3

3

3

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

50

50

60

60

60

75

75

75

75

50

50

60

60

60

75

75

75

75

100

100

100

100

VHM Kleinst-Radiusfräser mit 
unterschiedlichen Nutzlängen
MINIATURE BALLNOSE CUTTERS - with Long Neck

73

45

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Materialgruppe Material Group

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 



effizienter abgeführt werden können

maximaler Spanraum für schnellen Spanabfluß
Anfangsschnittpunkt in der Nähe des Zentrums

ermöglicht verbesserte Scherfähigkeit 

sorgt für schnellen effizienten Spänefluß 
und reduziert Aufbauschneiden

erhöht die Schnittgeschwindigkeit und den 

verbessert die Oberflächenqualität in der 

Bohren

DR ALU



03 01
02

05

04

DR ALU

Selbstzentrierende Geometrie
� ausgezeichnete Bohrungsqualität ohne 

Vorzentrieren 

01

Schneidkanten- und 
Nutengeometrie
�

 

durch die spezielle Schneidenform werden 
die Späne so schnell gebrochen, dass diese

 

effizienter abgeführt werden können 

05

02

Bogenförmige Nutenform
�
�
 maximaler Spanraum für schnellen Spanabfluß
Anfangsschnittpunkt in der Nähe des Zentrums 

06

Scharfe Schneidkanten
� ermöglicht verbesserte Scherfähigkeit 
und Spansteuerung in
Aluminiumlegierungen

 

03

Polierte Spannuten
� sorgt für schnellen effizienten Spänefluß 

und reduziert Aufbauschneiden 

04

Große Kühlkanalaustritte für 
Hochleistungsbohren
�

�

 erhöht die Schnittgeschwindigkeit und den 
Vorschub um mehr als 30%
verbessert die Oberflächenqualität in der 
Bohrungswand
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DR ALU

D d2

L

D10*

Z2

130°

Abmessung ( mm ) D10 *

 = * + Ø data D (m7)  l 1 l 2 l 3 L d2 ( h6 ) T … n

●

●

●

●

●

●

●

●

cont’d ►

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

Schnittparameter

VHM Kühlkanalbohrer nach DIN 6537L, 
130° Spitzenwinkel, Schaft nach DIN 6535HA 5xD
OIL FEED TWIST DRILLS - DIN 6537L - 130° POINT ANGLE - 5 X Ø 

EDV-Nr / EDP No.

≤ 700 N/mm²  

MG = 30°

DIN 6535

HA

HB5 x

0280

0300 066 03

0300 

0310 066 03

0310 

0320 066 03

0320 

0330

0340

0350

0360

0370

0380

0390

0400 074 04

0400 

0410 074 04

0410 

0420 074 04

0420 

0430

0440

0450

0460

0465

0470

0480

0490

3

3

6

3

6

3

6

6

6

6

6

6

6

6

4

6

4

6

4

6

6

6

6

6

6

6

6

6

66

66

66

66

66

66

66

66

66

66

66

66

74

74

74

74

74

74

74

74

74

74

74

74

74

74

82

82

●

●

28

28

28

28

28

28

28

28

28

28

28

28

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

44

44

23

23

23

23

23

23

23

23

23

23

23

23

29

29

29

29

29

29

29

29

29

29

29

29

29

29

35

35

2.8

3

3

3.1

3.1

3.2

3.2

3.3

3.4

3.5

3.6

3.7

3.8

3.9

4

4

4.1

4.1

4.2

4.2

4.3

4.4

4.5

4.6

4.65

4.7

4.8

4.9

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

74

*

*

*

*

*

*

= HPMT STANDARD*

●

48

l1
l3l2

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Materialgruppe Material Group

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 
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° Spitzenwinkel, Schaft nach DIN 6535HA

≤ 700 N/mm² 

HA

●

●

●

● ●
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►

° Spitzenwinkel, Schaft nach DIN 6535HA

≤ 700 N/mm² 

HA

●

●

●

● ●

DR ALU

D d2

L

D10*

Z2

130°

Abmessung ( mm ) D10 *

 = * + Ø data D (m7)  l 1 l 2 l 3 L d2 ( h6 ) T … n

●

●

●

●

●

●

●

●

cont’d ►

*

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

EDV-Nr / EDP No.

VHM Kühlkanalbohrer nach DIN 6537L, 
130° Spitzenwinkel, Schaft nach DIN 6535HA 5xD
OIL FEED TWIST DRILLS - DIN 6537L - 130° POINT ANGLE - 5 X Ø 

≤ 700 N/mm²  

MG = 30°

DIN 6535

HA

HB5 x

Schnittparameter

0500

0510

0520

0530

0540

0550

0555

0560

0570

0580

0590

0600

0610 066 06

0610 

0620

0630

0640

0650

0660

0670

0680

0690

0700

0710

0720

0730

0740

0750

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

8

8

8

8

8

8

8

8

8

8

8

8

8

8

8

82

82

82

82

82

82

82

82

82

82

82

82

82

91

91

91

91

91

91

91

91

91

91

91

91

91

91

91

44

44

44

44

44

44

44

44

44

44

44

44

44

53

53

53

53

53

53

53

53

53

53

53

53

53

53

53

35

35

35

35

35

35

35

35

35

35

35

35

35

43

43

43

43

43

43

43

43

43

43

43

43

43

43

43

5

5.1

5.2

5.3

5.4

5.5

5.55

5.6

5.7

5.8

5.9

6

6.1

6.1

6.2

6.3

6.4

6.5

6.6

6.7

6.8

6.9

7

7.1

7.2

7.3

7.4

7.5

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

36

●

●

74

= HPMT STANDARD

●

49

l1
l3l2

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

Materialgruppe Material Group



DR ALU

D d2

L

D10*

Z2

130°

Abmessung ( mm ) D10 *

 = * + Ø data D (m7)  l 1 l 2 l 3 L d2 ( h6 ) T … n

●

●

●

●

●

●

●

cont’d ►

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

EDV-Nr / EDP No.

0760

0770

0780

0790

0800

0810 079 08

0810 

0820

0830

0840

0850

0860

0870

0880

0890

0900

0910

0920

0925

0930

0940

0950

0960

0970

0980

0990

1000

1020

8

8

8

8

8

8

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

12

91

91

91

91

91

91

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

103

118

53

53

53

53

53

53

61

61

61

61

61

61

61

61

61

61

61

61

61

61

61

61

61

61

61

61

61

71

43

43

43

43

43

43

49

49

49

49

49

49

49

49

49

49

49

49

49

49

49

49

49

49

49

49

49

56

7.6

7.7

7.8

7.9

8

8.1

8.1

8.2

8.3

8.4

8.5

8.6

8.7

8.8

8.9

9

9.1

9.2

9.25

9.3

9.4

9.5

9.6

9.7

9.8

9.9

10

10.2

36

36

36

36

36

36

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

45

●

●

●

VHM Kühlkanalbohrer nach DIN 6537L, 
130° Spitzenwinkel, Schaft nach DIN 6535HA 5xD
OIL FEED TWIST DRILLS - DIN 6537L - 130° POINT ANGLE - 5 X Ø 

≤ 700 N/mm²  

MG = 30°

DIN 6535

HA

HB5 x

Schnittparameter

74

*

= HPMT STANDARD

50

l1
l3l2

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Materialgruppe Material Group

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

° Spitzenwinkel, Schaft nach DIN 6535HA

≤ 700 N/mm² 

HA

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

● ●



●

●

●

●

●

●

●

►

●

●

●

° Spitzenwinkel, Schaft nach DIN 6535HA

≤ 700 N/mm² 

HA

● ●

DR ALU

D d2

L

D10*

Z2

130°

Abmessung ( mm ) D10 *

 = * + Ø data D (m7)  l 1 l 2 l 3 L d2 ( h6 ) T … n

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

EDV-Nr / EDP No.

VHM Kühlkanalbohrer nach DIN 6537L, 
130° Spitzenwinkel, Schaft nach DIN 6535HA 5xD
OIL FEED TWIST DRILLS - DIN 6537L - 130° POINT ANGLE - 5 X Ø 

≤ 700 N/mm²  

MG = 30°

DIN 6535

HA

HB5 x

Schnittparameter

74

1050

1080

1100

1120

1130

1150

1180

1200

1220

1250

1270

1280

1300

1330

1350

1370

1380

1400

1450

1500

1530

1550

1580

1600

12

12

12

12

12

12

12

12

14

14

14

14

14

14

14

14

14

14

16

16

16

16

16

16

118

118

118

118

118

118

118

118

124

124

124

124

124

124

124

124

124

124

133

133

133

133

133

133

71

71

71

71

71

71

71

71

77

77

77

77

77

77

77

77

77

77

83

83

83

83

83

83

56

56

56

56

56

56

56

56

60

60

60

60

60

60

60

60

60

60

63

63

63

63

63

63

10.5

10.8

11

11.2

11.3

11.5

11.8

12

12.2

12.5

12.7

12.8

13

13.3

13.5

13.7

13.8

14

14.5

15

15.3

15.5

15.8

16

45

45

45

45

45

45

45

45

45

45

45

45

45

45

45

45

45

45

48

48

48

48

48

48

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

51

l1
l3l2

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

Materialgruppe Material Group



●

●

►

≤ 

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

● ●

Reiben

RE 45



RE 45

D d2

L

629*

Abmessung ( mm ) 629*

 = * + Ø data D (H7) l 1 l 2 L d2 ( h6 ) T … n

0200 2 11 49 2

0210 2.1 11 49 2.1

0220 2.2 14 57 2.2

0230 2.3 14 57 2.3

0240 2.4 14 57 2.4

0250 2.5 14 57 2.5

0260 2.6 14 57 2.6

0270 2.7 15 61 2.7

0280 2.8 15 61 2.8

0290 2.9 15 61 2.9

0300 3 15 61 3 ●

0310 3.1 15 61 3.1

0320 3.2 18 70 3.2

0330 3.3 18 70 3.3

0340 3.4 18 70 3.4

0350 3.5 18 70 3.5

0360 3.6 18 70 3.6

0370 3.7 19 75 3.7

0380 3.8 19 75 3.8

0390 3.9 19 75 3.9

0400 4 19 75 4 ●

cont’d ►

Z3/4/6

EDV-Nr / EDP No.

VHM Maschinenreibahlen nach DIN 212, 60° Linksdrall,  
rechtsschneidend, Sonder- Anschnitt, 3 - 4  bzw. 6 Schneiden
MACHINE REAMERS HIGH L.H. HELIX, R.H. CUTTING ~DIN 212

≤ 1.300 N/mm² 

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

MG+ = 60°

= 2°

C X 45°

Schnittparameter

75

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

53

l1

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

Materialgruppe Material Group



N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

Abmessung ( mm ) 629*

 = * + Ø data D (H7) l 1 l 2 L d2 ( h6 ) T … n

0410 4.1 19 75 4.1 ●

0420 4.2 21 80 4.2

0430 4.3 21 80 4.3

0440 4.4 21 80 4.4

0450 4.5 21 80 4.5

0460 4.6 21 80 4.6

0470 4.7 23 86 4.7

0480 4.8 23 86 4.8

0490 4.9 23 86 4.9

0500 5 23 86 5 ●

0510 5.1 23 86 5.1

0520 5.2 26 93 5.2

0530 5.3 26 93 5.3

0540 5.4 26 93 5.4

0550 5.5 26 93 5.5

0560 5.6 26 93 5.6

0570 5.7 26 93 5.7

0580 5.8 26 93 5.8

0590 5.9 26 93 5.9

0600 6 26 93 6 ●

cont’d ►

D d2

L

629*

Z3/4/6

l1

EDV-Nr / EDP No.

VHM Maschinenreibahlen nach DIN 212, 60° Linksdrall,  
rechtsschneidend, Sonder- Anschnitt, 3 - 4  bzw. 6 Schneiden
MACHINE REAMERS HIGH L.H. HELIX, R.H. CUTTING ~DIN 212

≤ 1.300 N/mm² 

MG+ = 60°

= 2°

C X 45°

Schnittparameter

75

●

●

●

●

●

●

●

54

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

Materialgruppe Material Group

RE 45

●

►

≤ 

●

●

●

●

●

● ●



●

●

●

►

≤ 

●

●

●

●

●

●

●

● ●

Abmessung ( mm ) 629*

 = * + Ø data D (H7) l 1 l 2 L d2 ( h6 ) T … n

0610 6.1 26 93 6.1

0620 6.2 28 101 6.2

0630 6.3 28 101 6.3

0640 6.4 28 101 6.4

0650 6.5 28 101 6.5

0660 6.6 28 101 6.6

0670 6.7 31 109 6.7

0680 6.8 31 109 6.8

0690 6.9 31 109 6.9

0700 7 31 109 7

0710 7.1 31 109 7.1

0720 7.2 31 109 7.2

0730 7.3 31 109 7.3

0740 7.4 31 109 7.4

0750 7.5 31 109 7.5

0760 7.6 31 109 7.6

0770 7.7 33 117 7.7

0780 7.8 33 117 7.8

0790 7.9 33 117 7.9

0800 8 33 117 8 ●

0810 8.1 33 117 8.1

0820 8.2 33 117 8.2

0830 8.3 33 117 8.3

0840 8.4 33 117 8.4

0850 8.5 33 117 8.5

0860 8.6 33 117 8.6

0870 8.7 36 125 8.7

0880 8.8 36 125 8.8

cont’d ►

D d2

L

629*

Z3/4/6

EDV-Nr / EDP No.

VHM Maschinenreibahlen nach DIN 212, 60° Linksdrall,  
rechtsschneidend, Sonder- Anschnitt, 3 - 4  bzw. 6 Schneiden
MACHINE REAMERS HIGH L.H. HELIX, R.H. CUTTING ~DIN 212

≤ 1.300 N/mm² 

N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

MG+ = 60°

= 2°

C X 45°

Schnittparameter

75

●

●

●

●

●

55

l1

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

Materialgruppe Material Group

RE 45



N03N01 N02 K01 K02 P01 P02 P03 M01 M02 S01 S0 03 H01 H02 O01 O02S2

D d2

L

629*

Abmessung ( mm ) 629*

 = * + Ø data D (H7) l 1 l 2 L d2 ( h6 ) T … n

0890 8.9 36 125 8.9

0900 9 36 125 9

0910 9.1 36 125 9.1

0920 9.2 36 125 9.2

0930 9.3 36 125 9.3

0940 9.4 36 125 9.4

0950 9.5 36 125 9.5

0960 9.6 36 125 9.6

0970 9.7 38 133 9.7

0980 9.8 38 133 9.8

0990 9.9 38 133 9.9

1000 10 38 133 10 ●

1050 10.5 38 133 10.5

1100 11 41 142 11

1150 11.5 41 142 11.5

1200 12 44 151 12 ●

Z3/4/6

EDV-Nr / EDP No.

VHM Maschinenreibahlen nach DIN 212, 60° Linksdrall,  
rechtsschneidend, Sonder- Anschnitt, 3 - 4  bzw. 6 Schneiden
MACHINE REAMERS HIGH L.H. HELIX, R.H. CUTTING ~DIN 212

≤ 1.300 N/mm² 

MG+ = 60°

= 2°

C X 45°

Schnittparameter

75

●

●

●

●

●

56

l1

2 Tage / 2 Days ca. 2 Wochen / about 2 Weeks auf Anfrage / Upon Request● ●

Technische Änderungen ohne vorherige Information vorbehalten. 

Materialgruppe Material Group

RE 45



●

●

≤ 

●

●

●

●

●

● ●

Schnittdatenempfehlung



Scheibenfräsen N02N01 N03 O01

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

2

500

0.016

300

0.017

180

0.012

350

0.016

3 0.028 0.030 0.024 0.030

4 0.044 0.046 0.040 0.045

5 0.063 0.065 0.060 0.063

6 0.085 0.091 0.080 0.086

8 0.126 0.138 0.120 0.129

10 0.173 0.189 0.170  0.180

12 0.226 0.251 0.220 0.242

Ae

Ap

Einzahn Fräser

AL SE Schnittdatenempfehlung

N O

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese ändern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.

Standard Fräser, 2 Schneider
Scheibenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

1

500

0.004

300

0.004

180

0.002

350

0.004

2 0.008 0.009 0.006 0.009

3 0.015 0.016 0.013 0.015

4 0.023 0.024 0.020 0.023

5 0.032 0.034 0.028 0.033

6 0.044 0.047 0.040 0.044

8 0.064 0.071 0.060 0.066

10 0.088 0.097 0.084 0.092

12 0.115 0.129 0.110 0.124

14 0.135 0.150 0.130 0.145

16 0.160 0.180 0.152 0.172

20 0.200 0.225 0.192 0.215

Ae

Ap

58

N02N01 N03 O01

Eigenschaften Si ≥ 9%

Eigenschaften Si ≥ 9%



Eigenschaften Si ≥ 9%

Eigenschaften Si ≥ 9%

Nutenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 0.50 × D 0.50 × D 0.50 × D 0.50 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

1

400

0.004

300

0.004

120

0.003

300

0.004

2 0.009 0.009 0.008 0.008

3 0.014 0.014 0.012 0.013

4 0.020 0.019 0.017 0.019

5 0.029 0.026 0.024 0.026

6 0.040 0.035 0.032 0.035

8 0.059 0.054 0.050 0.052

10 0.080 0.072 0.068 0.072

12 0.102 0.092 0.088 0.094

14 0.131 0.115 0.110 0.118

16 0.161 0.146 0.140 0.148

20 0.201 0.182 0.175 0.191

Ae

Ap

Standard Fräser, 2 Schneider

AL SE

59

Schnittdatenempfehlung

Standard Fräser-Lang , 2 Schneider

Scheibenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

6

500

0.035

300

0.038

180

0.030

350

0.036

8 0.052 0.057 0.045 0.053

10 0.071 0.078 0.065 0.074

12 0.092 0.103 0.085 0.099

14 0.108 0.120 0.100 0.116

16 0.128 0.144 0.120 0.138

20 0.160 0.180 0.152 0.172

Ae

Ap

N02N01 N03 O01

N02N01 N03 O01

N O

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese ändern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.



Standardfräser, 3 Schneider
Scheibenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

1

500

0.002

300

0.003

180

0.002

350

0.003

2 0.006 0.006 0.004 0.006

3 0.010 0.011 0.008 0.011

4 0.016 0.017 0.014 0.016

5 0.022 0.024 0.020 0.022

6 0.030 0.032 0.026 0.031

8 0.044 0.049 0.040 0.045

10 0.060 0.066 0.055 0.063

12 0.079 0.088 0.075 0.084

14 0.092 0.103 0.086 0.098

16 0.109 0.123 0.100 0.117

20 0.136 0.154 0.130 0.147

Ae

Ap

AL SE Schnittdatenempfehlung

Standardfräser, 3 Schneider
Nutenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 0.50 × D 0.50 × D 0.50 × D 0.50 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

1

400

0.003

300

0.003

120

0.002

300

0.003

2 0.006 0.006 0.004 0.006

3 0.010 0.010 0.008 0.010

4 0.014 0.014 0.012 0.014

5 0.020 0.018 0.016 0.018

6 0.028 0.025 0.022 0.025

8 0.041 0.038 0.035 0.036

10 0.056 0.051 0.046 0.050

12 0.070 0.065 0.060 0.066

14 0.090 0.081 0.075 0.082

16 0.111 0.101 0.095 0.102

20 0.138 0.127 0.120 0.132

Ae

Ap

60

N02N01 N03 O01

N02N01 N03 O01

N O

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese ändern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.

Eigenschaften Si ≥ 9%

Eigenschaften Si ≥ 9%

Eigenschaften Si ≥ 9%



Eigenschaften Si ≥ 9%

Eigenschaften Si ≥ 9%

Standard DP Fräser, 3 Schneider ohne Innenkühlung
Scheibenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

Schnittbreite, A e (mm) 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

1

2

3

4

5

6

8

10

12

16

550

0.002

0.007

0.011

0.018

0.024

0.033

0.048

0.066

0.087

0.120

0.003

0.007

0.012

0.019

0.026

0.035

0.054

0.073

0.097

0.135

0.002

0.004

0.009

0.015

0.022

0.029

0.044

0.061

0.083

0.110

0.003

0.007

0.012

0.018

0.024

0.034

0.050

0.069

0.092

0.129

350 200 350

Ae

Ap

AL SE Schnittdatenempfehlung

Standard DP Fräser, 3 Schneider ohne Innenkühlung

Ae

Ap

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 0.50 × D 0.50 × D 0.50 × D 1.00 × D

Schnittbreite, A e (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

1

2

3

4

5

6

8

10

12

16

450

0.003

0.007

0.011

0.015

0.022

0.031

0.045

0.062

0.077

0.122

0.003

0.007

0.011

0.015

0.020

0.028

0.042

0.056

0.072

0.111

0.002

0.004

0.009

0.013

0.018

0.024

0.039

0.051

0.066

0.105

0.003

0.007

0.011

0.015

0.020

0.028

0.040

0.055

0.073

0.112

300 130 300

Nutenfräsen

61

N02N01 N03 O01

N02N01 N03 O01

Standard DP Fräser, 3 Schneider mit Innenkühlung

Ae

Ap

Scheibenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

Schnittbreite, A e (mm) 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

1

2

3

4

5

6

8

10

12

16

605

0.004

0.012

0.019

0.031

0.043

0.058

0.086

0.117

0.154

0.212

0.005

0.011

0.020

0.031

0.044

0.058

0.089

0.120

0.160

0.223

0.003

0.006

0.013

0.022

0.031

0.041

0.063

0.087

0.118

0.157

0.004

0.007

0.013

0.019

0.027

0.038

0.054

0.076

0.102

0.142

385 220 385

N02N01 N03 O01



Standard DP Fräser, 3 Schneider mit Innenkühlung

AL SE Schnittdatenempfehlung

62

Ae

Ap

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 0.50 × D 0.50 × D 0.50 × D 1.00 × D

Schnittbreite, A e (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

1

2

3

4

5

6

8

10

12

16

495

0.004

0.007

0.012

0.017

0.024

0.034

0.050

0.068

0.085

0.134

0.004

0.007

0.012

0.017

0.022

0.030

0.046

0.062

0.079

0.122

0.002

0.005

0.010

0.015

0.019

0.027

0.042

0.056

0.073

0.115

0.004

0.007

0.012

0.017

0.022

0.030

0.044

0.061

0.080

0.123

330 145 330

Nutenfräsen N02N01 N03 O01

Torus-Schruppfräser mit ungleicher Teilung, 3 Schneider 
ohne Innenkühlung 

Torus-Schruppfräser mit ungleicher Teilung, 3 Schneider 
ohne Innenkühlung 

Ae

Ap

Scheibenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

6

400

0.033

0.048

0.066

0.086

0.120

0.150

0.036

0.054

0.073

0.097

0.135

0.169

0.030

0.042

0.060

0.080

0.115

0.145

0.034

0.050

0.069

0.093

0.129

0.161

0.030

0.045

0.061

0.077

0.122

0.152

0.028

0.042

0.056

0.071

0.112

0.139

0.025

0.036

0.052

0.067

0.108

0.135

0.027

0.040

0.055

0.072

0.112

0.145

300 350 350

8

10

12

16

20

Nutenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 0.5 × D 0.5 × D 0.5 × D 0.5 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

6

250 200 220 230

8

10

12

16

20

Ae

Ap

N02N01 N03 O01

N02N01 N03 O01

N O

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese ändern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.

Eigenschaften Si ≥ 9%

Eigenschaften Si ≥ 9%

Eigenschaften Si ≥ 9%



Eigenschaften Si ≥ 9%

Eigenschaften Si ≥ 9%

Eigenschaften Si ≥ 9%

Fräser - Lang, 3 Schneider
Scheibenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

3

400

0.008

300

0.009

350

0.007

350

0.009

4 0.013 0.013 0.011 0.013

5 0.018 0.019 0.016 0.018

6 0.024 0.026 0.021 0.024

8 0.035 0.039 0.031 0.036

10 0.048 0.053 0.044 0.050

12 0.063 0.070 0.060 0.068

14 0.073 0.082 0.068 0.079

16 0.087 0.098 0.085 0.094

Torus-Schruppfräser mit ungleicher Teilung, 3 Schneider 
mit Innenkühlung

Ae

Ap

Scheibenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

6

635

0.061

0.090

0.123

0.162

0.223

0.267

0.061

0.093

0.126

0.168

0.234

0.281

0.043

0.066

0.091

0.124

0.165

0.198

0.039

0.057

0.080

0.107

0.149

0.178

0.036

0.052

0.071

0.089

0.141

0.169

0.032

0.048

0.065

0.083

0.128

0.154

0.028

0.044

0.058

0.076

0.121

0.145

0.032

0.046

0.064

0.084

0.130

0.156

405 235 405

8

10

12

16

20

Torus-Schruppfräser mit ungleicher Teilung, 3 Schneider 
mit Innenkühlung
Nutenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

6

520 350 155 350

8

10

12

16

20

Ae

Ap

AL SE Schnittdatenempfehlung

Ae

Ap

63

N02N01 N03 O01

N02N01 N03 O01

N02N01 N03 O01

N O

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese ändern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.



Standard Fräser, 4 Schneider / Torusfräser, 4 Schneider 

Ae

Ap

Scheibenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

3

400

0.008

300

0.009

350

0.007

350

0.009

4 0.013 0.014 0.010 0.013

5 0.018 0.019 0.016 0.018

6 0.024 0.026 0.020 0.024

8 0.035 0.039 0.030 0.036

10 0.047 0.052 0.042 0.049

12 0.061 0.069 0.058 0.066

14 0.071 0.081 0.068 0.077

16 0.085 0.096 0.080 0.092

20 0.106 0.120 0.100 0.114

AL SE Schnittdatenempfehlung

Standard Fräser, 4 Schneider / Torusfräser, 4 Schneider 
Nutenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 0.50 × D 0.50 × D 0.50 × D 0.50 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

3

250

0.008

200

0.009

220

0.007

230

0.008

4 0.012 0.012 0.010 0.012

5 0.017 0.016 0.014 0.015

6 0.023 0.021 0.018 0.021

8 0.033 0.032 0.029 0.030

10 0.045 0.042 0.040 0.041

12 0.057 0.053 0.050 0.053

14 0.072 0.066 0.060 0.066

16 0.088 0.082 0.078 0.082

20 0.110 0.103 0.100 0.106

Ae

Ap

64

N02N01 N03 O01

N02N01 N03 O01

Aluminiumlegierungen

N O

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese ändern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.

Eigenschaften Si ≥ 9%

Eigenschaften Si ≥ 9%



Eigenschaften Si ≥ 9%

Eigenschaften Si ≥ 9%

AL SE

XQ High Performance Fräser mit Innenkühlung, 4 Schneider - K60/K62
Scheibenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 2.00 × D 2.00 × D 2.00 × D 2.00 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 0.40 x D 0.40 x D 0.40 x D 0.40 x D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

6

8

10

12

14

16

18

20

850-1000

0.069

0.092

0.116

0.139

0.162

0.185

0.208

0.231

0.063

0.084

0.105

0.126

0.147

0.168

0.189

0.210

0.038

0.050

0.063

0.076

0.088

0.101

0.113

0.126

0.026

0.040

0.054

0.073

0.085

0.101

0.114

0.126

680-800 220-350 700

Ae

Ap

XQ High Performance Fräser mit Innenkühlung, 4 Schneider - K60/K62
Nutenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

6

8

10

12

14

16

18

20

850-1000

0.035

0.047

0.059

0.071

0.083

0.094

0.106

0.118

0.031

0.041

0.052

0.062

0.072

0.083

0.092

0.103

0.022

0.029

0.037

0.044

0.052

0.059

0.067

0.074

0.027

0.036

0.046

0.057

0.065

0.073

0.081

0.088

680-850 220-350 600

Ae

Ap

Schnittdatenempfehlung

65

N02N01 N03 O01

N02N01 N03 O01

N O

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese ändern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.



AL SE Schnittdatenempfehlung

Mehrzahnfräser, 6 bzw. 8 Schneider
Scheibenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

6

8

10

12

16

20

400

0.019

0.028

0.038

0.049

0.051

0.064

0.021

0.031

0.042

0.055

0.058

0.072

0.017

0.026

0.035

0.045

0.048

0.060

0.019

0.029

0.039

0.053

0.055

0.069

300 350

Ae

Ap

350

66

XQ High Performance Fräser mit Innenkühlung und Spanbrecher, 
4 Schneider  - K61/K63
Nutenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

6

8

10

12

14

16

18

20

850-1000

0.053

0.071

0.088

0.106

0.123

0.141

0.159

0.176

0.046

0.062

0.077

0.093

0.108

0.123

0.139

0.154

0.033

0.044

0.055

0.066

0.077

0.088

0.099

0.110

0.024

0.035

0.047

0.061

0.076

0.095

0.109

0.123

680-850 220-350 700

Ae

Ap

XQ High Performance Fräser mit Innenkühlung und Spanbrecher, 
4 Schneider - K61/K63
Scheibenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 2.00 × D 2.00 x D 2.00 x D 2.00 x D

Schnittbreite, Ae (mm) 0.40 x D 0.40 x D 0.40 x D 0.40 x D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

6

8

10

12

14

16

18

20

850-1000

0.073

0.097

0.121

0.146

0.170

0.194

0.218

0.243

0.066

0.088

0.110

0.132

0.154

0.176

0.198

0.221

0.040

0.053

0.066

0.079

0.093

0.106

0.119

0.132

0.028

0.042

0.057

0.076

0.089

0.107

0.119

0.132

680-850 220-350 850

Ae

Ap

N02N01 N03 O01

N02N01 N03 O01

N02N01 N03 O01

N O

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese ändern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.

Radiusschaftfräser, chneider

Eigenschaften Si ≥ 9%

Radiusschaftfräser, chneider

Eigenschaften Si ≥ 9%

Mehrzahnfräser,lang, 6 bzw. 8 Schneider

Eigenschaften Si ≥ 9%



Eigenschaften Si ≥ 9%

Eigenschaften Si ≥ 9%

Eigenschaften Si ≥ 9%

AL SE Schnittdatenempfehlung

67

Radiusschaftfräser, 2 Schneider
Schruppen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Alum iniumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 0.10 × D 0.10 × D 0.10 × D 0.10 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 0.20 × D 0.20 × D 0.20 × D 0.20 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

3

250

0.063

200

0.063

220

0.060

230

0.062

4 0.084 0.084 0.080 0.082

5 0.134 0.134 0.128 0.131

6 0.195 0.195 0.186 0.190

8 0.193 0.193 0.184 0.189

10 0.196 0.196 0.190 0.192

12 0.195 0.195 0.188 0.190

16 0.156 0.156 0.150 0.152

20 0.156 0.156 0.150 0.152

Ae Ap

Radiusschaftfräser, 2 Schneider
Fertigstellung

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Alum iniumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 0.05 × D 0.05 × D 0.05 × D 0.05 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 0.05 × D 0.05 × D 0.05 × D 0.05 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

3

250

0.063

200

0.063

220

0.060

230

0.062

4 0.084 0.084 0.080 0.082

5 0.134 0.134 0.130 0.131

6 0.195 0.195 0.188 0.190

8 0.193 0.193 0.185 0.189

10 0.196 0.196 0.190 0.192

12 0.195 0.195 0.188 0.190

16 0.156 0.156 0.150 0.152

20 0.156 0.156 0.150 0.152

Ae Ap

Mehrzahnfräser,lang, 6 bzw. 8 Schneider
Scheibenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

6

8

10

12

16

20

400

0.015

0.022

0.030

0.039

0.041

0.051

0.017

0.025

0.034

0.044

0.046

0.058

0.014

0.020

0.028

0.035

0.038

0.048

0.016

0.023

0.032

0.042

0.044

0.055

300 350

Ae

Ap

350

N02N01 N03 O01

N02N01 N03 O01

N02N01 N03 O01

N O

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese ändern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.



AL SE Schnittdatenempfehlung

Si < 9% Si ≥ 9% Si ≥ 9% -

D (mm) Ap (mm)Nutzlänge n (min   )-1 Vf (mm/min)

0.2

0.5 0.100 640

560

480

800

610

440

840

730

530

440

1120

730

510

330

1360

1030

750

620

400

1520

1330

990

830

570

1470

1270

920

770

630

1390

1190

1010

550

1510

1300

1100

910

740

590

40000

37500

35000

40000

35000

30000

37500

35000

30000

27000

40000

32500

27000

22000

40000

35000

30000

27000

22000

40000

37500

32200

30000

24500

37500

35000

30000

27000

24500

35000

32500

30000

22000

35000

32500

30000

27000

24500

22000

n (min   )-1 Vf (mm/min)

580

500

430

720

550

400

760

660

480

400

1010

660

460

300

1220

930

680

560

360

1370

1200

890

750

510

1320

1140

830

690

570

1250

1070

910

500

1360

1170

990

820

670

530

36000

33700

31300

36000

31300

26600

33700

31300

26600

24300

36000

29000

24300

19600

36000

31300

26600

24300

19600

36000

33700

29000

26600

22000

33700

31300

26600

24300

22000

31300

29000

26600

19600

31300

29000

26600

24300

22000

19600

n (min   )-1 Vf (mm/min)

609

525

452

756

578

420

798

693

504

420

1061

693

483

315

1281

977

714

588

378

1439

1260

935

788

536

1386

1197

872

725

599

1313

1124

956

525

1428

1229

1040

861

704

557

38500

36000

33500

38500

33500

28500

36500

33500

28500

26000

38500

31000

26000

21000

38500

33500

28500

26000

21000

38500

36000

31000

28500

24000

36000

33500

28500

26000

23500

33500

31000

28500

21000

33500

31000

28500

26000

23500

21000

n (min   )-1 Vf (mm/min)

610

530

460

760

580

420

800

690

500

420

1060

690

480

310

1290

980

710

590

380

1440

1260

940

790

540

1400

1210

870

730

600

1320

1130

960

520

1430

1240

1050

860

700

560

38000

35500

33100

38000

33100

28100

35500

33100

28100

25700

38000

30600

25700

20700

38000

33100

28100

25700

20700

38000

35500

30600

28100

23200

35500

33100

28100

25700

23200

33100

30600

28100

20700

33100

30600

28100

25700

23200

20700

1 0.040

1.5 0.028

0.3

1 0.100

2 0.050

3 0.030

0.4

2 0.080

3 0.058

4 0.040

5 0.033

0.5

2 0.125

4 0.063

6 0.043

8 0.033

0.6

2 0.200

4 0.100

6 0.060

8 0.045

10 0.038

0.7

2 0.350

4 0.140

6 0.088

8 0.063

10 0.050

0.8

4 0.160

6 0.115

8 0.080

10 0.068

12 0.053

0.9

6 0.150

8 0.113

10 0.083

15 0.058

1

6 0.168

8 0.125

10 0.100

12 0.083

14 0.073

16 0.063

Kleinstfräser mit unterschiedlichen Nutzlängen
Ap

cont’ d

Nutenfräsen

Werkstückmaterial

Eigenschaften

Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplaste

68

N02N01 N03 O01

N O

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese ändern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.

Si ≥ 9% Si ≥ 9%Eigenschaften



Si ≥ 9% Si ≥ 9%Eigenschaften

AL SE Schnittdatenempfehlung

Si < 9% Si ≥ 9% Si ≥ 9% -

D (mm) Ap (mm)

1.2

6 0.240

8 0.200

10 0.150

12 0.120

1.4

6 0.350

8 0.280

10 0.200

12 0.175

14 0.140

16 0.128

1.5

6 0.375

8 0.300

10 0.250

12 0.188

14 0.168

16 0.150

18 0.125

20 0.115

1.6

6 0.533

8 0.320

10 0.268

12 0.228

14 0.200

16 0.160

18 0.145

20 0.133

1.8

6 0.600

8 0.450

10 0.360

12 0.300

14 0.258

16 0.225

18 0.180

20 0.163

Kleinstfräser mit unterschiedlichen Nutzlängen

Ae

Ap

cont’ d

Nutenfräsen

Werkstückmaterial

Eigenschaften

Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplaste

69

N02N01 N03 O01

n (min   )-1 Vf (mm/min)

2100

1820

1560

1310

2720

2380

2060

1760

1490

1490

2880

2520

2180

1870

1870

1580

1310

1310

3040

2660

2300

2300

1970

1670

1670

1390

3440

3440

3010

2600

2600

2230

1880

1880

37500

35000

32500

29600

40000

37400

34800

32200

29600

29600

40000

37400

34800

32200

32200

29600

27000

27000

40000

37400

34800

34800

32200

29600

29600

27000

40000

40000

37400

34800

34800

32200

29600

29600

n (min   )-1 Vf (mm/min)

1890

1640

1400

1180

2450

2140

1850

1580

1340

1340

2590

2270

1960

1680

1680

1420

1180

1180

2740

2390

2070

2070

1770

1500

1500

1250

3100

3100

2710

2340

2340

2010

1690

1690

33700

31300

29000

26600

36000

33700

31300

29000

26600

26600

36000

33700

31300

29000

29000

26600

24300

24300

36000

33700

31300

31300

29000

26600

26600

24000

36000

36000

33700

31300

31300

29000

26600

26600

n (min   )-1 Vf (mm/min)

1985

1722

1470

1239

2573

2247

1943

1659

1407

1407

2720

2384

2058

1764

1764

1491

1239

1239

2877

2510

2174

2174

1859

1575

1575

1313

3255

3255

2846

2457

2457

2111

1775

1775

36000

33500

31000

28500

38500

36000

33500

31000

28500

28500

38500

36000

33500

31000

31000

28500

26000

26000

38500

36000

33500

33500

31000

28500

28500

26000

38500

38500

36000

33500

33500

31000

28500

28500

n (min   )-1 Vf (mm/min)

2000

1730

1480

1240

2580

2260

1960

1670

1420

1420

2740

2390

2070

1780

1780

1500

1240

1240

2890

2530

2190

2190

1870

1590

1590

1320

3270

3270

2860

2470

2470

2120

1790

1790

35500

33100

30600

28100

38000

35500

33100

30600

28100

28100

38000

35500

33100

30600

30600

28100

25700

25700

38000

35500

33100

33100

30600

28100

28100

26000

38000

38000

35500

33100

33100

30600

28100

28100

N O

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese ändern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.

Nutzlänge



AL SE Schnittdatenempfehlung

Si < 9% Si ≥ 9% Si ≥ 9% -

D (mm) Ap (mm)

2

6 0.668

8 0.500

10 0.400

12 0.333

14 0.285

16 0.250

18 0.223

20 0.200

25 0.168

30 0.133

2.5

8 0.833

10 0.625

12 0.625

14 0.500

16 0.418

18 0.358

20 0.313

25 0.250

30 0.208

3

8 1.500

10 1.000

12 0.750

14 0.750

16 0.600

18 0.500

20 0.500

25 0.375

4

10 2.000

15 1.333

20 0.800

25 0.668

30 0.573

40 0.400

Ae

Ap

Kleinstfräser mit unterschiedlichen Nutzlängen
Nutenfräsen

Werkstückmaterial

Eigenschaften

Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplaste

70

N02N01 N03 O01

n (min   )-1 Vf (mm/min)

3760

3760

3290

2850

2850

2440

2440

2060

1710

1400

4640

4640

4640

4060

3510

3510

3010

2540

2110

5440

5440

5440

5440

4760

4120

4120

3530

6840

6840

5980

5180

5180

3750

40000

40000

37400

34800

34800

32200

32200

29600

27000

24400

40000

40000

40000

37400

34800

34800

32200

29600

27000

40000

40000

40000

40000

37400

34800

34800

32200

35800

35800

33500

31200

31200

26500

n (min   )-1 Vf (mm/min)

3380

3380

2960

2570

2570

2200

2200

1850

1540

1260

4180

4180

4180

3650

3160

3160

2710

2290

1900

4900

4900

4900

4900

4280

3710

3710

3180

6160

6160

5380

4660

4660

3380

36000

36000

33700

31300

31300

29000

29000

26600

24300

22000

36000

36000

36000

33700

31300

31300

29000

26600

24300

36000

36000

36000

36000

33700

31300

31300

29000

32200

32200

30200

28100

28100

23900

n (min   )-1 Vf (mm/min)

3549

3549

3108

2699

2699

2310

2310

1943

1617

1323

4389

4389

4389

3833

3318

3318

2846

2405

1995

5145

5145

5145

5145

4494

3896

3896

3339

6468

6468

5649

4893

4893

3549

38500

38500

36000

33500

33500

31000

31000

28500

26000

23500

38500

38500

38500

36000

33500

33500

31000

28500

26000

38500

38500

38500

38500

36000

33500

33500

31000

34500

34500

32500

30000

30000

25500

n (min   )-1 Vf (mm/min)

3570

3570

3130

2710

2710

2320

2320

1960

1620

1330

4410

4410

4410

3860

3330

3330

2860

2410

2000

5170

5170

5170

5170

4520

3910

3910

3350

6500

6500

5680

4920

4920

3560

38000

38000

35500

33100

33100

30600

30600

28100

25700

23200

38000

38000

38000

35500

33100

33100

30600

28100

25700

38000

38000

38000

38000

35500

33100

33100

30600

34000

34000

31800

29600

29600

25200

N O

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese ändern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.

Nutzlänge

Eigenschaften Si ≥ 9% Si ≥ 9%



Si ≥ 9% Si ≥ 9%Eigenschaften

AL BN Schnittdatenempfehlung

Kleinst-Radiusfräser mit unterschiedlichen Nutzlängen
Nutenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplaste

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% Si ≥ 9% -

D (mm) Ap (mm)

0.2

0.5 0.030

1 0.017

1.5 0.010

0.3

1 0.026

2 0.020

3 0.014

0.4

1 0.050

2 0.034

3 0.028

4 0.020

5 0.014

0.5

2 0.100

3 0.080

4 0.060

5 0.045

6 0.030

8 0.020

0.6

2 0.120

3 0.095

4 0.070

5 0.055

6 0.040

8 0.030

0.8

2 0.180

4 0.160

5 0.130

6 0.100

7 0.075

8 0.050

10 0.040

cont’ d
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n (min   )-1 Vf (mm/min)

500

450

300

700

600

500

980

700

600

500

400

1000

950

900

880

850

800

1500

1460

1420

1390

1350

1200

1900

1800

1710

1620

1620

1610

1500

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

n (min   )-1 Vf (mm/min)

500

450

300

700

600

500

980

700

600

500

400

1000

950

900

880

850

800

1500

1460

1420

1390

1350

1200

1900

1800

1710

1620

1620

1610

1500

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

n (min   )-1 Vf (mm/min)

450

405

270

630

540

450

882

630

540

450

360

900

855

810

792

765

720

1350

1314

1278

1251

1215

1080

1710

1620

1539

1458

1458

1449

1350

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

n (min   )-1 Vf (mm/min)

750

680

480

1050

850

700

1470

1050

850

750

600

1280

1170

1050

930

810

700

1820

1660

1490

1490

1490

1350

1880

1820

1660

1490

1490

1490

1300

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

38200

36500

34500

32500

38400

36500

34600

32600

30700

29800

38400

36500

34600

32600

30700

28500

39500

38400

36500

34600

34600

34600

33500

N O

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese ändern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.

Nutzlänge



AL BN Schnittdatenempfehlung

Kleinst-Radiusfräser mit unterschiedlichen Nutzlängen

Si < 9% Si ≥ 9% Si ≥ 9% -

D (mm) Ap (mm)

1.0

3 0.250

4 0.200

5 0.180

6 0.160

7 0.140

8 0.120

9 0.100

10 0.080

12 0.060

14 0.040

20 0.015

1.2

6 0.180

8 0.160

10 0.120

12 0.100

1.4

8 0.190

12 0.185

16 0.150

1.5

8 0.200

12 0.180

16 0.135

18 0.090

1.6

8 0.210

12 0.190

16 0.170

20 0.120

1.8

8 0.250

12 0.210

16 0.205

20 0.150

cont’ d

Nutenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplaste
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N02N01 N03 O01

n (min   )-1 Vf (mm/min)

2500

2500

2440

2380

2310

2250

2210

2170

2130

2030

1800

2550

2450

2400

2320

2650

2510

2300

2850

2700

2490

2270

2900

2750

2470

2270

2700

2600

2460

2100

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

39900

37000

40000

39500

37000

32000

n (min   )-1 Vf (mm/min)

2500

2500

2440

2380

2310

2250

2210

2100

1980

1880

1780

2450

2350

2250

2150

2450

2350

2250

2650

2430

2240

2040

2750

2550

2350

2150

2500

2350

2150

1950

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

40000

38600

36300

40000

40000

37000

35000

40000

38500

35500

31500

n (min   )-1 Vf (mm/min)

2250

2250

2196

2142

2079

2025

1989

1890

1782

1692

1602

2205

2115

2025

1935

2205

2115

2025

2385

2187

2016

1836

2475

2295

2115

1935

2250

2115

1935

1755

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

44000

42460

39930

44000

44000

40700

38500

44000

42350

39050

34650

n (min   )-1 Vf (mm/min)

2440

2440

2330

2230

2120

2010

1860

1720

1570

1350

1200

2350

2250

2150

2050

2250

2080

1950

1770

1570

1400

1220

1850

1750

1600

1500

1800

1700

1500

1450

36000

34600

33700

32800

32000

31100

30000

28800

27700

26500

25900

35000

34000

33000

32000

30000

28500

26500

26500

24200

22800

21500

26500

24100

22800

21500

26000

24000

22400

21000

N O

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese ändern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.

Nutzlänge

Eigenschaften Si ≥ 9% Si ≥ 9%Eigenschaften



Si ≥ 9% Si ≥ 9%Eigenschaften

AL BN Schnittdatenempfehlung

Si < 9% Si ≥ 9% Si ≥ 9% -

D (mm) Ap (mm)

2.0

4 0.480

6 0.440

8 0.400

10 0.360

12 0.320

14 0.280

16 0.240

18 0.210

20 0.180

22 0.150

25 0.120

30 0.090

3.0

8 0.650

10 0.600

16 0.520

20 0.440

25 0.360

30 0.320

35 0.300

4.0

10 0.850

16 0.800

20 0.694

25 0.587

30 0.480

35 0.420

40 0.360

45 0.300

50 0.240

Kleinst-Radiusfräser mit unterschiedlichen Nutzlängen
Nutenfräsen

Werkstückmaterial

Eigenschaften

Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplaste
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n (min   )-1 Vf (mm/min)

3600

3500

3410

3170

2930

2690

2450

2350

2260

2160

2060

1950

4450

4320

4050

3770

3500

3250

3000

4400

4140

3880

3620

3360

3230

3090

2960

2820

39000

38000

37800

36900

35900

35000

34000

33100

32100

31200

30200

29800

30000

28800

27800

26900

25900

24500

23000

29000

20700

20000

19300

18600

18100

17600

17100

16600

n (min   )-1 Vf (mm/min)

3400

3200

3060

2850

2630

2420

2200

2110

2030

1940

1850

1650

4200

3890

3640

3400

3150

2950

2750

3930

3730

3490

3260

3020

2900

2780

2660

2540

36500

35500

34000

33200

32300

31500

30600

29800

28900

28100

27200

26100

28000

25900

25100

24200

23300

22000

21000

21000

18600

18000

17400

16800

16300

15800

15400

14900

n (min   )-1 Vf (mm/min)

3060

2880

2754

2565

2367

2178

1980

1899

1827

1746

1665

1485

3780

3501

3276

3060

2835

2655

2475

3537

3357

3141

2934

2718

2610

2502

2394

2286

40150

39050

37400

36520

35530

34650

33660

32780

31790

30910

29920

28710

30800

28490

27610

26620

25630

24200

23100

23100

20460

19800

19140

18480

17930

17380

16940

16390

n (min   )-1 Vf (mm/min)

2150

2010

1910

1830

1740

1660

1570

1480

1400

1310

1220

1100

1950

1820

1710

1600

1490

1390

1290

2450

2300

2150

2010

1860

1810

1750

1700

1640

24200

22200

20200

19600

19100

18600

18100

17600

17100

16600

16100

15800

15900

15400

14800

14300

13800

12500

12000

12000

11500

11100

10700

10400

10000

9700

9400

9100

Nutzlänge

N O

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese ändern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.



Kühlkanalbohrer - 5 × Ø

Bohren

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierung

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% -

D (mm) Vc (m/min) fn (mm/rev) Vc (m/min) fn (mm/rev) Vc (m/min) fn (mm/rev)

3

270

0.160

200

0.163

235

0.113

4 0.191 0.198 0.136

5 0.223 0.234 0.158

6 0.254 0.270 0.188

7 0.286 0.307 0.211

8 0.316 0.342 0.234

9 0.348 0.378 0.275

10 0.379 0.414 0.299

11 0.412 0.449 0.325

12 0.443 0.485 0.350

13 0.475 0.521 0.418

14 0.506 0.557 0.445

15 0.538 0.592 0.473

16 0.568 0.629 0.500

17 0.600 0.665 0.528

18 0.631 0.700 0.555

19 0.664 0.736 0.584

20 0.695 0.772 0.612

DR ALU Schnittdatenempfehlung
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N02N01 N03

N

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese ändern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.

Eigenschaften 35 ≤ HRC < Hohe maschinelle 
Bearbeitbarkeit

geringe maschinelle
Bearbeitbarkeit

Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierung Titanlegierung Nickellegierung Gehärteter Stahl

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% 5 ≤ HRC < 52 ≥ 52 HRC



Eigenschaften Si ≥ 9%

RE 45 Schnittdatenempfehlung

Standard 3, 4 bzw. 6 Schneiden

Werkstückmaterial

Stock 

P02 P03P01 M01 M02 K01 K02

Unlegierter Stahl Legierter Stahl Vorvergüteter Stahl Edelstahl Edelstahl Grauguss Duktiles Gusseisen

Eigenschaften - 520 < Rm < 1200 35 ≤ HRC < 45 Hohe maschinelle 
Bearbeitbarkeit

geringe maschinelle
Bearbeitbarkeit - -

D (mm) Vc (m/
min)

fn (mm/
rev)

Vc (m/
min)

fn (mm/
rev)

Vc (m/
min)1

fn (mm/
rev)

Vc (m/
min)

fn (mm/
rev)

Vc (m/
min)

fn (mm/
rev)

Vc (m/
min)

fn (mm/
rev)

Vc (m/
min)

fn (mm/
rev)

1 0.105

25

0.015

20

0.012

15

0.007

20

0.013

15

0.010

25

0.014

15

0.010

2 0.150 0.030 0.024 0.015 0.026 0.022 0.027 0.021

3 0.150 0.045 0.036 0.023 0.039 0.034 0.041 0.032

4 0.225 0.060 0.050 0.032 0.053 0.047 0.055 0.045

5 0.225 0.090 0.070 0.040 0.077 0.063 0.080 0.060

6 0.225 0.120 0.090 0.050 0.100 0.080 0.105 0.075

8 0.280 0.150 0.115 0.060 0.127 0.103 0.133 0.098

10 0.280 0.200 0.150 0.080 0.167 0.133 0.175 0.125

12 0.315 0.220 0.170 0.100 0.187 0.153 0.203 0.148

13 0.375 0.230 0.180 0.100 0.197 0.163 0.220 0.160

14 0.375 0.240 0.190 0.110 0.207 0.173 0.230 0.170

15 0.375 0.250 0.200 0.120 0.217 0.183 0.240 0.180

16 0.375 0.260 0.210 0.130 0.227 0.193 0.250 0.190

Standard 3, 4 bzv. 6 Schneiden

Werkstückmaterial

Stock 

N02N01 N03 S01 S02 H01 H02

Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierung Titanlegierung Nickellegierung Gehärteter Stahl

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - - - 45 ≤ HRC < 52 ≥ 52 HRC

D (mm) Vc (m/
min)

fn (mm/
rev)

Vc (m/
min)

fn (mm/
rev)

Vc (m/
min)

fn (mm/
rev)

Vc (m/
min)

fn (mm/
rev)

Vc (m/
min)

fn (mm/
rev)

Vc (m/
min)

fn (mm/
rev)

Vc (m/
min)

fn (mm/
rev)

1 0.105

30

0.015

20

0.009

25

0.013

15

0.012

15

0.012

10

0.005

10

0.002

2 0.150 0.030 0.020 0.026 0.024 0.016 0.010 0.005

3 0.150 0.045 0.030 0.039 0.037 0.021 0.015 0.008

4 0.225 0.060 0.043 0.053 0.050 0.025 0.v 0.011

5 0.225 0.090 0.055 0.075 0.070 0.035 0.027 0.013

6 0.225 0.130 0.069 0.104 0.090 0.040 0.033 0.017

8 0.280 0.180 0.093 0.143 0.115 0.053 0.040 0.020

10 0.280 0.200 0.113 0.163 0.150 0.060 0.053 0.027

12 0.315 0.220 0.133 0.183 0.170 0.065 0.067 0.033

13 0.375 0.230 0.143 0.193 0.180 0.070 0.067 0.033

14 0.375 0.240 0.153 0.203 0.190 0.080 0.073 0.037

15 0.375 0.250 0.163 0.213 0.200 0.090 0.080 0.040

16 0.375 0.260 0.173 0.223 0.210 0.100 0.087 0.043
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Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese ändern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.
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MG

Feinkorn
90% WC     10% CO

92.0±0.5 HRA
Kerngröße:    0.8  m

ISO Qualität: K10/K30

MG+

Feinkorn
93.5% WC     6% CO

93.5 HRA
Kerngröße:    0.6  m

ISO Qualität: K05/K10

2 Corner Form 

Scharfe Schneidecken

R±0.02

Eckenradius - Torusfräser 
Radius - Toleranz

R+0/-0.02

Radius - Fräser 
Radius - Toleranz

C X 45°

Fase

3 Cutting Geometry

Eckenformen

Schneidengeometrien

= 3°= 3°

Größe des Spanwinkels

= 40°= 40°
Größe des Drallwinkels

Keine Vibrationen
(ungleiche Teilung)

DP

Keine Vibrationen
(ungleiche Teilung)

BESCHREIBUNG DER SYMBOLE

Tool Material (Solid Carbide)

Micro Grain Carbide
90% WC     10% CO

92.0±0.5 HRA
0.8 micron Grain Size

ISO Grade K10/K30

Micro Grain Carbide
93.5% WC     6% CO

93.5 HRA
0.6 micron Grain Size

ISO Grade K05/K10

Sharp corner Edge

Corner Edge Radius
Tolerance Of The Radius

Full Radius
Tolerance Of The Radius

Chamfer

Display Rake Angle

Display Helix Angle 
of Flute

No Vibration

 No Vibration

DP

4 ZZ

5 Constructional LengthLängen

3

2

4

2 Flutes
3 Flutes
4 Flutes

Short
Standard

Long
Extra-Long

2 Schneidig
3 Schneidig
4 Schneidig

Kurz
Standard

Lang
Extralang

1
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Description of the iconsBeschreibung der Symbole

Weldonfläche



7

IKZ-Ausführung / Bohrtiefe

Unbeschichtet

Oil Hole / Cutting Depth

BESCHREIBUNG DER SYMBOLE

Shank design

HA = Plain shank
HB = Weldon Shank

Internal Oil Hole

Drilling Depth

Uncoated

6

7

CoatingBeschichtung8

ToleranceToleranz9

DIN 6535

HA

HB

5 x

mit IKZ

Weldonfläche

Internal Oil Holemit IKZ

Bohrtiefe

T ...n
Uncoated

Ø mm
Tol. µm

HPMT h6 h7 h9 m7 H7

0.1~2.9 -0 / -20 0 / -6 0 / -6 0 / -25 +12 / +2 +10 / 0

3.0~6.0 -0 / -25 0 / -8 0 / -12 0 / -30 +16 / +4 +12 / 0

6.0~10.0

-0 / -30

0 / -9 0 / -15 0 / -36 +21 / +6 +15 / 0

10.0~18.0 0 / -11 0 / -18 0 / -43 +25 / +7 +18 / 0

18.0~30.0 0 / -13 0 / -21 0 / -52 +29 / +8 +21 / 0

11 Rezess Recess

Ø (mm) 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20

Rezess Ø (mm) 2.8 3.7 4.6 5.5 7.4 9.2 11 13 15 17 19

Beschreibung der Symbole
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Description of the icons



Tools may hurt the user’s feet when falling off.

MATERIALGRUPPE

78

wr

Aluminium cast alloy, Si ≥ 9%

Copper alloy

Grey cast iron

Ductile cast iron

Carbon steel

Alloy steel

Prehardened steel, 35 ≤ HRC ≤ 45

Stainless steel, high machinability

Stainless steel, low machinability

Titanium alloy

Nickel alloy

Cobalt alloy

Hardened steel, 45 ≤ HRC < 52

Hardened steel, ≥ 52HRC

Thermoplastics

Graphite

Aluminium wrought alloy, Si < 9%

Material Group

Aluminiumguss, Si ≥ 9%

Kupferlegierungen

Grauguss

Gusseisen

Kohlenstoffstähle 

Stahllegierungen

Vorgehärtete Stähle, 35 ≤ HRC ≤ 45

Rostfreie Stähle <35 HR

Rostfreie Stähle ≥35 HRC 

Titanlegierungen

Nickellegierungen

Kobaltlegierungen

Gehärtete Stähle, 45 ≤ HRC < 52

Gehärtete Stähle, ≥ 52 HR

Thermoplaste

Grafit

Materialgruppe

N01

N02

N03

K01

K02

P01

P02

P03

M01

M02

S01

S02

S03

H01

H02

O01

O02

wr

Aluminium cast alloy, Si ≥ 9%

Copper alloy

Grey cast iron

Ductile cast iron

Carbon steel

Alloy steel

Prehardened steel, 35 ≤ HRC ≤ 45

Stainless steel, high machinability

Stainless steel, low machinability

Titanium alloy

Nickel alloy

Cobalt alloy

Hardened steel, 45 ≤ HRC < 52

Hardened steel, ≥ 52HRC

Thermoplastics

Graphite

Aluminiumlegierungen, Si < 9% Aluminium wrought alloy, Si < 9%

Material Group



 Si ≥ 9%

dened steel, 35 ≤ HRC ≤ 45

Ha dened steel, 45 ≤ HRC < 52

Ha dened steel, ≥ 52HRC

 Si < 9%

Aluminiumguss, Si ≥ 9%

ohlenstoffstähle 

ehärtete Stähle, 35 ≤ HRC ≤ 45

R eie Stähle <35 HR

R eie Stähle ≥35 HRC 

Gehärtete Stähle, 45 ≤ HRC < 52

Gehärtete Stähle, ≥ 52 HR

fi

 Si ≥ 9%

dened steel, 35 ≤ HRC ≤ 45

Ha dened steel, 45 ≤ HRC < 52

Ha dened steel, ≥ 52HRC

Aluminiumlegierungen, Si < 9%  Si < 9%

SICHERHEITSHINWEISE 

� Werkzeuge können splittern, wenn sie zerbrechen.
 Schutzbrillen sollten im Arbeitsumfeld getragen werden.

� Die richtige Werkzeuganwendung ist unbedingt erforderlich, um die richtige Nutzung und 
problemfreien Einsatz zu gewährleisten. 

� Zerspanungswerkzeuge haben scharfe Kanten, deshalb ist Vorsicht geboten,
um Schnitte/Abschürfungen an den ungeschützten Händen zu vermeiden. 

�

 

Das Tragen von Handschuhen ist nicht zu empfehlen,da Handschuhe bei rotierenden 
Werkzeugen zu Unfällen führen können.

Da fallende Werkzeuge zu Unfällen führen können, empfehlen wir das Tragen 
von Sicherheitsschuhen.

�

 

� Tools may shatter if broken.
The wearing of eye protection is strongly advised in the vicinity of the working area. 

 
 � The correct using condition and handling of the tools is essential to secure maximum useful

life and hazard free operation.

� Cutting tools have sharp edges and care must be taken, when handling,
to avoid cuts/ lacerations to unprotected hands. 

� Tools may hurt the user’s feet when falling off.
Safety shoes should be put on at all time. 

 

 � The wearing of gloves is not recommended, as gloves may entangle with the rotating tools.

WARNING
SAFETY NORMS
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