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HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

No. INDEX / NR.INDEX

Aluminium

Artikel Nr. Drallwinkel Bauform

Spanwinkel

Spannutausfiihrung Ausfiihrung
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HIGH PRECISION TOOLS

No. INDEX / NR.INDEX XHPMT

Artikel Nr. Drallwinkel | Spanwinkel | Spannutausfiihrung Bauform Ausfiihrung

)89 5  35°/36°/37° 10° Standard Torus 66 I —
K65 5 35°/36°/37° 10° Standard kurz 68 D —E—
K67 5 359/36°/37° 100 Lang kurz 69 e —
64 4 40° 10° Standard kurz 70 A———
G44 4 40° 4°+1° Standard kurz N AT S
@87 2 40° 10°~12° Standard kurz mit Freistellung 72 ——e—————
88 2 30° 10°~12° Standard kurz mit Freistellung 77 —
923 2 30° 10° Standard Radius 81 O —
B82 4 30° 3° Lang kurz 82 e e—
834 2 40° 10° Spitzenwinkel: 60° kurz 83 S ——
836 2 40° 10° Spitzenwinkel: 90° kurz 84 L

Artikel Nr. Drallwinkel | Spanwinkel | Spannutausfiihrung Bauform Ausfiihrung

A5C 4 40° -6° Standard kurz n o —
A49 4 450 -10° Standard kurz 12 S m——————
A4Q 2 30° 0° Lang kurz 14 e
@80 4/6 25 0° Standard kurz mit Freistellung 116 - —
G84 4/6 25 0° Lang kurz mit Freistellung 117 ——
@86 4/6 BE -1° Standard kurz mit Freistellung 18 L ge—
A4G 2 25° 0° Standard kurz mit Freistellung 120 —
A4S 2 30° 0° Standard kurz mit Freistellung 129 —_————

Spanwinkel | Spannutausfiihrung Bauform Ausfiihrung
D10 2 30° Standard 5xD mit IKZ 144 e e D —
WO08 2 30° Standard 3xD ohne IKZ 147 s Ty ——
W11 2 30° Standard 5xD mit IKZ 153 T

5—3\ Beschreibung der Symbole - Seite 162 . Materialgruppen - Seite 165




Aluminium




AL SE Einzahnfraser

o1

Grof3er Spanraum

« verringert die wahrend des Bearbeitungsprozesses erzeugte
Warme, da grof3ere Spane besser abgefuhrt werden

02

Sehr grof3es Spanvolumen bei
Aluminiumbearbeitung

«ermdoglicht mehr Leistung in kiirzerer Zeit

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

03

Hochglanzpolierte Schneiden
fur verbesserte Spanabfuhr und
Werkzeuglebensdauer

«reduziert den Reibungskoeffizienten zwischen der
Oberflache des Werkzeugs und den wahrend des
Frasvorgangs erzeugten Spénen, was eine schnelle
und effiziente Spanabfuhr ermoglicht



HIGH PRECISION TOOLS

9 24 VHM Einzahn Fraser, 1 Schneider xXHPMT

SINGLE FLUTE ENDMILL, 1 FLUTE

V=20° —— DIN 6535
S S S — S

MG )= 25° e
EDV- NrIEDP No. Abmessung (mm)
924 0200 2 2 13.40
9240300 3 12 40 3 b 13.40
924 0400 4 15 50 4 ° 1710
924 0500 5 16 50 5 . 19.60
924 0600 6 20 60 6 o 25.20
924 0800 8 22 63 8 o 38.00
9241000 10 25 72 10 . 55.70
9241200 12 30 83 12 © 81.10
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - Kot K02 PO1 P02 P03 MOl  MO2 | SOi S02 s03 HOL HO2 - - 35
° ° ° °

5
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



HIGH PRECISION TOOLS

3 O 1 VHM Standard Fraser, 2 Schneider XHPMT

STANDARD ENDMILLS, 2 FLUTE

301

CNC Wiederholbarkeit

V=16° :E] DIN 6535 @1-@3 innerhalb 10pm
@ — L— @4-@8 innerhalb 15um

)=50° e e > @10 innerhalb 20pm

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm)
3010100 040 03 1 3 40 3 ° 9.90
3010150 040 03 15 4.5 40 3 ® 9.90
3010200 040 03 2 6.5 40 3 ° 9.90
3010250 040 03 2.5 6.5 40 3 ° 9.90
3010300 050 06 3 9 50 6 . 17.50
3010400 050 06 4 12 50 6 ® 17.50
3010500 050 06 5 15 50 6 . 17.50
3010600 060 6 20 50 6 L] 20.00
3010800 8 20 64 8 . 27.90
3011000 070 10 22 70 10 ° 4150
3011200 12 25 75 12 L4 58.90
3011400 14 32 90 14 O 97.60
3011600 16 32 90 16 . 112.10
3011800 18 38 100 18 ° 157.40
3012000 20 38 100 20 . 188.60

® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen

Materialgruppe | Material Group Schnittparameter

- - - Kol K02 PO1 P02 PO3 MOl  MO02 | SOL S02 S03 HO1 HO2 - - 36

° ° ° °

6
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



HIGH PRECISION TOOLS

G49 VHM Standard Fréaser, 2 Schneider XHPMT

STANDARD ENDMILLS, 2 FLUTE

V=13° @ E DIN 6535 01-29 -0/-20
— i 3.0~6.0 -0/-25
MG+ EZEND | —— - 6.0~30.0 -0/-30
. 1 C NN 1
G49 0100 040 04 4 11.80
G49 0150 040 04 15 4.5 40 4 « 11.80
G49 0200 040 04 2 65 40 4 « 11.80
(49 0250 040 04 2.5 6.5 40 4 « 11.80
G49 0300 3 9 40 3 ‘ 10.50
(49 0300 050 06 3 9 50 6 s 18.80
G49 0400 4 12 50 4 ‘ 12.70
G49 0400 050 06 4 12 50 6 s 18.80
G49 0500 050 06 5 15 50 6 . 18.80
G49 0600 050 6 16 50 6 s 18.80
G49 0600 060 6 20 60 6 . 2110
G49 0800 8 20 64 8 (] 3130
G49 1000 070 10 22 70 10 ‘ 4550
491000 075 10 31 75 10 S 48.50
G49 1200 12 25 75 12 ‘ 65.20
491400 14 32 90 14 L 97.80
6491600 16 32 90 16 « 123.70
(492000 20 38 100 20 « 199.90
® lArbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - K01 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 35
[} [ ] [} [ ]

7
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



HIGH PRECISION TOOLS

3 O VHM Standard Fraser, 3 Schneider XHPMT

STANDARD ENDMILLS, 3 FLUTE

CNC Wiederholbarkeit

V=16° :D DIN 6535 @1-@3 innerhalb 10pm
@ — e @4-@8 innerhalb 15pm

3=50° e HB = @10 innerhalb 20pm

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm)
. ---- dZ( h6 Lager

3030300 050 06 3 6 18.50
303 0400 050 06 4 12 50 6 © 18.50
303 0500 050 06 5 15 50 6 o 18.50
303 0600 060 6 20 50 6 o 21.60
3030800 8 20 64 8 o 29.50
3031000 070 10 22 70 10 U 4320
3031200 12 25 75 12 ° 60.60
3031400 14 32 90 14 U 99.30
3031600 16 32 90 16 o 113.80
3031800 18 38 100 18 © 160.70
3032000 20 38 100 20 ° 191.90

® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen

Materialgruppe | Material Group Schnittparameter

- - - KO1 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 37

[ ) [ ] [ ] [ ]

8
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



HIGH PRECISION TOOLS

G 6 VHM DP Standard Fraser, 3 Schneider XHPMVIT

DP STANDARD ENDMILLS (EDGE PROTECTION), 3 FLUTE

CNC Wiederholbarkeit
V=151 o DIN 6535 @1-@3 innerhalb 10pm
§ — S— @4-@8 innerhalb 15um

\=30° > @10 innerhalb 20pm

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm)
T roda --n dZ( hG) -E
G69 0300 050 06 3 9 50 6 0.1 ° 25.40
G69 0400 050 06 4 12 50 6 0.1 ° 25.40
G69 0500 050 06 5 15 50 6 01 e 25.40
G69 0600 060 6 20 60 6 0.1 . 29.00
G69 0800 8 20 64 8 0.1 ° 40.20
G691000 10 22 75 10 0.1 O 51.60
G69 1200 12 25 75 12 0.1 . 68.50
G69 1400 14 32 90 14 0.1 O 101.40
(69 1600 16 32 90 16 01 L4 128.50
® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KoL K02 POL P02 P03 Mo1 M02 S01 S02 S03 Ho1 HO2 - - 37
° ° ° °

9
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



HIGH PRECISION TOOLS

H G 6 9 VHM DP Standard Fraser, 3 Schneider XHPMVIT

DP STANDARD ENDMILLS (EDGE PROTECTION), 3 FLUTE

CNC Wiederholbarkeit
V=151 o DIN 6535 @1-@3 innerhalb 10pm
§ — S— @4-@8 innerhalb 15um

\=30° > @10 innerhalb 20pm

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm)
T roda --n dZ( hG) -E
HG69 0300 050 06 3 9 15 50 6 0.1 ° 34.90
HG69 0400 050 06 4 12 20 50 6 0.1 ° 3490
HG69 0500 050 06 5 15 20 50 6 0.1 e 34.90
HG69 0600 060 6 20 30 60 6 0.1 . 38.00
HG69 0800 8 20 30 64 8 0.1 ° 4810
HG69 1000 10 22 32 75 10 0.1 ° 58.40
HG69 1200 12 25 37 75 12 01 ° 73.40
HG69 1600 16 32 46 90 16 0.1 O 142.50
® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KoL K02 POL P02 P03 Mo1 M02 S01 S02 S03 Ho1 HO2 - - 37
° ° ° °

10
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



HIGH PRECISION TOOLS

84 2 VHM DP Standard Fraser, 4 Schneider XHPMT

DP STANDARD ENDMILLS, 4 FLUTE

S42

CNC Wiederholbarkeit
OPY DIN 6535 @1-@3 innerhalb 10pm
p— S -~ @4-@8 innerhalb 15pm

MG Y\ = 40° S -e = @10 innerhalb 20pm

EDV- NrI EDP No. Abmessung (mm)

S42 0300 057 06 3 6 22.70
S42 0400 057 06 4 12 57 6 « 22.70
S42 0500 057 06 5 13 57 6 « 22.70
S42 0600 057 6 13 57 6 (] 22.70
S42 0800 064 8 20 64 8 ‘ 3490
$421000 072 10 22 2 10 s 4830
S421200 083 12 26 83 12 ‘ 7150
S421400 090 14 32 90 14 s 98.40
S42 1600 092 16 32 92 16 . 127.90
S422000 104 20 38 104 20 s 225.00
® lArbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - K01 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 38
[} [ ] [} [ ]

11
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



VHM DP Torusfraser, 4 Schneider
DP TORUS ENDMILLS, 4 FLUTE

C45

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

9 V=10° DOPY N DIN 6535
- @ I A
MG R+0.010 A=40° e HB

EDV-Nr / EDP No.

CNC Wiederholbarkeit

@1-@3 innerhalb 10pm
@4-@8 innerhalb 15pm
= @10 innerhalb 20pm

Abmessung (mm)

(450300 057 0600 030 3

(450300 057 0600 050 3 9
(450400 057 0600 030 4 12
(450400 0570600 050 4 12
(450500 057 0600 030 5 15
(450500 057 0600 050 5 15
(450600 057 0600 030 6 16
(450600 057 0600 050 6 16
(450600 0570600 100 6 16
(450800 064 0800 030 8 20
(450800 064 0800 050 8 20
(450800 064 0800 100 8 20
(450800 064 0800 150 8 20
(450800 064 0800 200 8 20
(451000 0721000 030 10 22
(451000 0721000 050 10 22
(451000 0721000 100 10 22
(451200 0831200 030 12 26
(451200 0831200 050 12 26
(451200 0831200 100 12 26
(451200 0831200 200 12 26
(451200 0831200 250 12 26
(451200 0831200 300 12 26
(451400 083 1400 050 14 32
(451400 0831400 100 14 32
(451400 0831400 150 14 32
(451400 0831400 200 14 32
(451400 083 1400 300 14 32
(451600 0921600 030 16 32
(451600 092 1600 050 16 32

o 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | O 2Wochen

Materialgruppe | Material Group

--- Ko1 K02 PO1 P02 P03 MOl  MO2 | SO1 S02
° ° °
. 12

6 20.90
57 6 05 . 20.90
57 6 03 . 2110
57 6 05 . 2110
57 6 03 ‘ 2070
57 6 05 g 2070
57 6 03 ‘ 2070
57 6 05 y 2070
57 6 1 . 2150
64 8 03 d 3010
64 8 05 . 3010
64 8 1 . 30.90
64 8 15 ‘ 30.90
64 8 2 g 3250
72 10 03 ‘ 43.80
72 10 05 g 43.80
7 10 1 . 43.80
83 12 03 . 63.40
83 12 05 ‘ 63.40
83 12 1 y 6430
83 12 2 . 66.20
83 12 25 ! 67.10
83 12 3 ‘ 67.10
83 14 05 ! 85.20
83 14 1 ‘ 86.10
83 14 15 . 86.10
83 14 2 . 88.00
83 14 3 g 89.00
R 16 03 . 110.80
92 16 05 . 110.80

weiter »

Schnittparameter

oz (G0N (G52 3

S03 HO1

Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



HIGH PRECISION TOOLS

C45 VHM DP Torusfréaser, 4 Schneider XHPMT

DP TORUS ENDMILLS, 4 FLUTE

CNC Wiederholbarkeit
V=10° DP [ DIN 6535 @1-@3 innerhalb 10um
@ — HA @4-@8 innerhalb 15pm

R20.010 T\\ ) 40° ) | S e = @10 innerhalb 20pm

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm)
(451600 0921600 100 110.80
C451600 0921600 200 16 32 9 16 2 « 112.70
C451600 092 1600 250 16 32 92 16 2.5 ¢ 113.10
(451600 0921600 300 16 32 92 16 3 ¢ 114.60
(451600 092 1600 400 16 32 92 16 4 ¢ 14.60
(452000 1042000 030 20 38 104 20 03 ‘ 181.90
€45 2000 104 2000 050 20 38 104 20 05 . 18190
(452000 1042000100 20 38 104 20 1 a 181.90
(452000 104 2000 200 20 38 104 20 2 ¢ 183.80
452000 104 2000 250 20 38 104 20 25 . 18470
(452000 104 2000 300 20 38 104 20 3 « 185.70
452000 104 2000 400 20 38 104 20 4 . 185.70
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - Ko1 K02 PO1 P02 P03 MOl  MO2 | SOi S02 s03 HO1 HO2 - - 38
[ ] [ ] [ ] [ ]

13
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



HIGH PRECISION TOOLS

K5 7 VHM Standard DP Fraser, 3 Schneider mit und ohne XHPMT

Innenkthlung
STANDARD DP ENDMILLS WITH AND WITHOUT INTERNAL OIL FEED, 3 FLUTE

Spanbrecher

2 mm ‘T .pm

V=13° i —— DIN 6535 0.1~29 -0/-20
l Y\ p— S -n /. 3.0~6.0 -0/-25

MG+ 2=40° poLierT | =) (B we 6.0~30.0 -0/-30

EDV- NrIEDP No. Abmessung (mm)
K57 0400 050 06 4 6 24.00
K57 0500 050 06 5 15 20 50 6 ‘ 25.10
K57 0600 050 6 16 20 50 6 ¢ 66.60
K57 0600 060 6 20 30 60 6 d 72.00
K57 0800 8 20 30 64 8 « 71.80
K571000 070 10 22 32 70 10 a 89.90
K571000 075 10 29 35 75 10 . 102.60
K571200 12 25 37 75 12 ¢ 139.10
K57 1600 16 32 46 90 16 ¢ 193.00
D =zentrale Kiihlung, ohne Spanbrecher / One Center Coolant Hole, without chip breaker
D =3 Radial Kiihlung / 3 Radial Coolant Hole
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
DG G G | <o koz | eor (eoz [eoa wor  woo [Tsod] [Tseal [fseal wor oo [HNGEHN GG 39
[ ) [ ] [ ] [ ]

14
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

AL SE XQ High Performance

- 4 Schneider

XQ-Alu-Cutter

schnell - leise - effizient - QUALITAT

o)

Ungleiche Teilung (DP)

* fur vibrationsarme Bearbeitung und
hervorragende Oberflachengiite

02

Ungleiche Drallsteigung (DH)

«zur Schnittkraftreduzierung und Leistungssteigerung

03

Ungleiche Spannutentiefe (DF)

«optimierter Kerndurchmesser wirkt den erzeugten
Kraften entgegen und ermaglicht einen stabileren
Frasprozess

04

Grof3e Kuhlkanalbohrungen fur
Hochleistungsfrasen

«verbessert die Spanabfuhr

»ermoglicht umfangreiche Applikationen

= grofse Vorteile fiir die Bearbeitung festerer
Aluminiumlegierungen

7

7

05

Polierte Schneiden

« sorgt fiir schnellen effizienten Spaneflufs und
reduziert die Bildung von Aufbauschneiden

A



HIGH PRECISION TOOLS

K6 O VHM High Performance Fraser - ALUMINIUM XHPMIT

“Kln of Aluminium”
HIGH ERFORMANCE ENDMILLS, 4 RADIAL COOLANT HOLE, 4 FLUTE

K60

CNC Wiederholbarkeit|

@1-@3 innerhalb 10pm
@4-28 innerhalb 15um
= @10 innerhalb 20pm

V=16° “ DPY | omem DIN 6535
- | Y = (==

\=38/41° POLIERT

MG

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm)

K60 0600 75.00
K60 0800 8 20 26 64 8 0.1 « 95.00
K601000 10 22 30 72 10 02 . 115.00
K60 1200 12 26 36 83 12 0.2 « 145.00
K60 1400 14 26 38 83 14 0.2 ¢ 175.00
K60 1600 16 32 42 92 16 0.2 < 220.00
K60 1800 18 32 42 92 18 03 ‘ 260.00
K60 2000 20 38 52 104 20 03 < 330.00
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KO1 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 40
[ ) [ ] [ ] [ ]

16
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

AL SE XQ High Performance

- 4 Schneider

XQ-Alu-Cutter

schnell - leise - effizient - QUALITAT

o)

Ungleiche Teilung (DP)

*fiir vibrationsarme Bearbeitung und
hervorragende Oberflachengiite

02

Ungleiche Drallsteigung (DH)

«zur Schnittkraftreduzierung und Leistungssteigerung

03

Ungleiche Spannutentiefe (DF)

«optimierter Kerndurchmesser wirkt den erzeugten
Kraften entgegen und ermaglicht einen stabileren
Frasprozess

04

Grof3e Kuhlkanalbohrungen fur
Hochleistungsfrasen

«verbessert die Spanabfuhr

«ermoglicht umfangreiche Applikationen

= grofse Vorteile fiir die Bearbeitung festerer
Aluminiumlegierungen

05

Polierte Schneiden

« sorgt flir schnellen effizienten Spaneflufs und reduziert
die Bildung von Aufbauschneiden

Spanbrecher

« sorgt fiir kurze Spéane auch bei langspanenden
Werkstoffen und verhindert somit Spanstau im
Prozess und bei der Spanabfuhr

A



HIGH PRECISION TOOLS

VHM High Performance Fraser - ALUMINIUM XHPMIT

K6 1 “King of Aluminium”
HIGH PERFORMANCE ENDMILLS, 4 RADIAL COOLANT HOLE, 4 FLUTE

Spanbrecher

d2

CNC Wiederholbarkeit|

@1-@3 innerhalb 10pm
@4-28 innerhalb 15um
= @10 innerhalb 20pm

V=16° % DPY | omem DIN 6535
- | Y = (==

\=38/41° POLIERT

MG

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm)

K610600 79.00
K610800 8 20 26 64 8 0.1 o 99.00
K611000 10 22 30 72 10 02 o 125.00
K611200 12 26 36 83 12 0.2 o 153.00
K611400 14 26 38 83 14 0.2 o 185.00
K611600 16 32 42 92 16 0.2 o 235.00
K611800 18 32 42 92 18 03 o 280.00
K612000 20 38 52 104 20 03 o 360.00
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KO1 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 41
[ ) [ ] [ ] [ ]

18
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

AL SE XQ High Performance
Torusfraser - 4 Schneider

01

Ungleiche Teilung (DP)

* fUr vibrationsarme Bearbeitung und
hervorragende Oberflachengiite

02

Ungleiche Drallsteigung (DH)

«zur Schnittkraftreduzierung und Leistungssteigerung

03

Ungleiche Spannutentiefe (DF)

«optimierter Kerndurchmesser wirkt den erzeugten
Kraften entgegen und ermaglicht einen stabileren
Frasprozess

04

Grof3e Kuhlkanalbohrungen fur
Hochleistungsfréasen

«verbessert die Spanabfuhr

«ermoglicht umfangreiche Applikationen

»grolSe Vorteile fiir die Bearbeitung festerer
Aluminiumlegierungen

05

Polierte Schneiden

«sorgt fiir schnellen effizienten Spanefluls und reduziert
die Bildung von Aufbauschneiden

06

Eckenradius

« hervorragender Schneideckenschutz sorgt fiir
langere Werkzeuglebensdauer
« genormte Eckenradien fiir Aerospace Bauteile

A



HIGH PRECISION TOOLS

VHM High Performance Fraser - ALUMINIUM XHPMIT

K6 2 “King of Aluminium?”
HIGH PERFORMANCE ENDMILLS, 4 RADIAL COOLANT HOLE, 4 FLUTE

K62

CNC Wiederholbarkeit|

@1-@3 innerhalb 10pm
@4-28 innerhalb 15um

V=16° DPY | e DIN 6535
7\ = = (e

E—— IS Gl

MG R+0.010 \=38/41° POLIERT = @10 innerhalb 20pm
EDV- NrIEDP No. Abmessung (mm)
K62 1000 0721000 200 131.00
K62 1000 072 1000 250 10 22 30 72 10 2.5 « 131.00
K62 1000 072 1000 300 10 22 30 72 10 3 ¢ 133.60
K62 1000 072 1000 400 10 22 30 72 10 4 « 133.60
K62 1200 083 1200 200 12 26 36 83 12 2 ¢ 161.30
K62 1200 083 1200 250 12 26 36 83 12 2.5 ¢ 161.30
K62 1200 083 1200 300 12 26 36 83 12 3 ¢ 163.90
K62 1200 083 1200 400 12 26 36 83 12 4 ¢ 163.90
K62 1600 092 1600 200 16 32 42 92 16 2 « 242.00
K62 1600 092 1600 250 16 32 42 92 16 2.5 ¢ 242.00
K62 1600 092 1600 300 16 32 42 92 16 3 ¢ 243.00
K62 1600 092 1600 400 16 32 42 92 16 4 ¢ 243.00
K62 2000 104 2000 200 20 38 52 104 20 2 ¢ 38330
K62 2000 104 2000 250 20 38 52 104 20 2.5 d 38330
K62 2000 104 2000 300 20 38 52 104 20 3 ¢ 387.30
K62 2000 104 2000 400 20 38 52 104 20 4 ¢ 387.30

® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen

Materialgruppe | Material Group Schnittparameter

- - - KO1 K02 PO1 P02 P03 MOl  MO2 S01 S02 S03 Ho1 HO2 - - 40

° ° ° °
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HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

AL SE XQ High Performance
Torusfraser - 4 Schneider

01

Ungleiche Teilung (DP)

* fur vibrationsarme Bearbeitung und
hervorragende Oberflachengtte

02

Ungleiche Drallsteigung (DH)

«zur Schnittkraftreduzierung und Leistungssteigerung

03

Ungleiche Spannutentiefe (DF)

«optimierter Kerndurchmesser wirkt den erzeugten
Kraften entgegen und ermaglicht einen stabileren
Frasprozess

04

Grol3e Kuhlkanalbohrungen fur
Hochleistungsfrasen

*verbessert die Spanabfuhr

*ermdoglicht umfangreiche Applikationen

»grof3e Vorteile fur die Bearbeitung festerer
Aluminiumlegierungen

05

Polierte Schneiden

« sorgt fur schnellen effizienten Spanefluls und reduziert
die Bildung von Aufbauschneiden

06

Eckenradius

* hervorragender Schneideckenschutz sorgt fur
langere Werkzeuglebensdauer
» genormte Eckenradien fur Aerospace Bauteile

Spanbrecher

« sorgt fur kurze Spane auch bei langspanenden
Werkstoffen und verhindert somit Spanstau im
Prozess und bei der Spanabfuhr

vV



HIGH PRECISION TOOLS

VHM High Performance Fraser - ALUMINIUM XHPMT

K6 3 “King of Aluminium”
HIGH PERFORMANCE ENDMILLS, 4 RADIAL COOLANT HOLE, 4 FLUTE

Spanbrecher

-

Spanbrecher

d2

CNC Wiederholbarkeit|

V=16 | % < ) [ (= pinesss ) [ @1-@3 innerhalb 10pm
= © . -\ /) /,,,,

@ % — S~ Lo/ @4-@8 innerhalb 15um

MG R+0.010 Y\\ = 38/41° POLIERT = (10 innerhalb 20pm

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm)

K63 1000 072 1000 200 144.80
K63 1000 072 1000 250 10 22 30 72 10 25 . 144.80
K63 1000 072 1000 300 10 22 30 72 10 3 . 147.60
K63 1000 072 1000 400 10 22 30 72 10 4 . 147.60
K63 1200 083 1200 200 12 26 36 83 12 2 . 178.50
K63 1200 083 1200 250 12 26 36 83 12 25 J 178.50
K63 1200 083 1200 300 12 26 36 83 12 3 . 180.40
K63 1200 083 1200 400 12 26 36 83 12 4 . 180.40
K63 1600 0921600 200 16 32 1) 92 16 2 . 278.40
K63 1600 092 1600 250 16 32 42 92 16 25 . 278.40
K63 1600 092 1600 300 16 32 42 92 16 3 . 281,60
K63 1600 092 1600 400 16 32 42 92 16 4 . 28160
K63 2000 104 2000 200 20 38 52 104 20 2 ‘ 419.60
K63 2000 104 2000 250 20 38 52 104 20 25 g 419.60
K63 2000 104 2000 300 20 38 52 104 20 3 ‘ 423.90
K63 2000 104 2000 400 20 38 52 104 20 4 g 423.90

® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen

Materialgruppe | Material Group Schnittparameter

- - - K01 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 41

L] L] L] L]
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HIGH PRECISION TOOLS

VHM Kleinstfraser mit unterschiedlichen Nutzlangen XHPMVMIT
G 6 8 MINIATURE ENDMILLS - with Long Neck

G68
dl

—
a1

z2

DIN 6535

=10°-12° —
= ) (T [ ] [
MG+ Y\\ A=40° e (St 1)

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm)
T [ ]
G68 0020 050 0400 4 2830
G68 0020 050 0400 005 0.2 03 05 50 0.7 4 « 3140
G68 0020 050 0400 010 0.2 03 1 50 017 4 « 3140
G68 0020 050 0400 015 0.2 03 15 50 0.17 4 « 3140
G68 0030 050 0400 03 0.4 - 50 - 4 . 2610
G68 0030 050 0400 010 03 04 1 50 0.27 4 « 29.00
G68 0030 050 0400 020 03 0.4 2 50 0.27 4 « 29.00
G68 0030 050 0400 030 03 0.4 3 50 0.27 4 « 29.00
G68 0040 050 0400 0.4 06 - 50 - 4 « 23.90
G68 0040 050 0400 020 0.4 0.6 2 50 037 4 « 26.60
G68 0040 050 0400 030 0.4 06 3 50 037 4 « 26.60
G68 0040 050 0400 040 0.4 06 4 50 037 4 « 26.60
G68 0040 050 0400 050 0.4 0.6 5 50 037 4 « 26.60
G68 0050 050 0400 0.5 0.7 - 50 - 4 < 22.40
G68 0050 050 0400 020 05 07 2 50 0.45 4 . 24.90
G68 0050 050 0400 040 05 07 4 50 0.45 4 « 24.90
G68 0050 050 0400 060 05 07 6 50 0.45 4 « 24.90
G68 0050 050 0400 080 05 0.7 8 50 0.45 4 < 24.90
G68 0060 050 0400 0.6 09 - 50 - 4 . 2110
G68 0060 050 0400 020 0.6 0.9 2 50 0.55 4 « 23.40
G68 0060 050 0400 040 0.6 09 4 50 0.55 4 . 23.40
G68 0060 050 0400 060 0.6 09 6 50 0.55 4 « 2340
G68 0060 050 0400 080 0.6 09 8 50 0.55 4 . 23.60
G68 0060 050 0400 100 0.6 09 10 50 0.55 4 « 2370
G68 0070 050 0400 0.7 10 - 50 - 4 « 22.60
G68 0070 050 0400 020 0.7 10 2 50 0.65 4 « 2510
G68 0070 050 0400 040 0.7 10 4 50 0.65 4 « 2510
G68 0070 050 0400 060 0.7 10 6 50 0.65 4 « 25.10
G68 0070 050 0400 080 0.7 1.0 8 50 0.65 4 « 25.20
G68 0070 050 0400 100 0.7 10 10 50 0.65 4 « 2530
® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen wetter >
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KO1 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 42 -44
[ ] [ ] [ ] [ ]
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HIGH PRECISION TOOLS

VHM Kleinstfraser mit unterschiedlichen Nutzlangen XHPMT
MINIATURE ENDMILLS - with Long Neck

G68

d2

z2

DIN 6535

=10°-12° —
NIERISERE==
MG+ T\ A= 40° ——t1 B el

T
G68 0080 050 0400 4 2110
G68 0080 050 0400 040 0.8 1.2 4 50 0.75 4 « 23.40
G68 0080 050 0400 060 0.8 12 6 50 0.75 4 . 23.40
G68 0080 050 0400 080 0.8 12 8 50 0.75 4 J 23.60
68 0080 050 0400 100 0.8 1.2 10 50 0.75 4 ¢ 2370
G68 0080 050 0400 120 0.8 12 12 50 0.75 4 . 23.80
68 0090 050 0400 09 14 - 50 - 4 . 22.70
G68 0090 050 0400 060 0.9 14 6 50 0.85 4 . 25.20
G68 0090 050 0400 080 0.9 14 8 50 0.85 4 . 2530
G68 0090 050 0400 100 0.9 14 10 50 0.85 4 « 25.40
G68 0090 050 0400 150 0.9 14 15 50 0.85 4 . 25.60
@68 0100 050 0400 1.0 15 = 50 - 4 « 15.00
G68 0100 050 0400 060 10 15 6 50 0.9 4 . 16.70
G68 0100 050 0400 080 10 15 8 50 0.9 4 a 16.70
68 0100 050 0400 100 1.0 15 10 50 09 4 ¢ 16.90
G68 0100 050 0400 120 10 15 12 50 09 4 . 16.90
68 0100 050 0400 140 1.0 15 14 50 09 4 « 17.60
G68 0100 050 0400 160 10 15 16 50 0.9 4 . 17.60
G68 0120 050 0400 12 18 - 50 - 4 . 14.70
G68 0120 050 0400 060 12 18 6 50 11 4 « 16.40
G68 0120 050 0400 080 12 18 8 50 11 4 . 16.40
@68 0120 050 0400 100 1.2 18 10 50 11 4 « 16.60
G68 0120 050 0400 120 12 18 12 50 11 4 . 16.60
G68 0140 050 0400 14 21 - 50 - 4 . 14.70
G68 0140 050 0400 060 14 21 6 50 13 4 . 16.40
G68 0140 050 0400 080 14 21 8 50 13 4 . 16.40
@68 0140 050 0400 100 14 2.1 10 50 13 4 ¢ 16.60
G68 0140 050 0400 120 14 21 12 50 13 4 . 16.60
G68 0140 050 0400 140 14 21 14 50 13 4 . 16.70
G68 0140 050 0400 160 14 21 16 50 13 4 . 16.70
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen wetter >
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter

- - - K01 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 42 - 44
[ ] [ ] [ ] [ ]
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HIGH PRECISION TOOLS

VHM Kleinstfraser mit unterschiedlichen Nutzlangen XHPMVMIT
G 6 8 MINIATURE ENDMILLS - with Long Neck

G68
dl

—
a1

z2

DIN 6535

=10°-12° —
= ) (T [ ] [
MG+ Y\\ A=40° e (St 1)

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm)
e
G68 0150 050 0400 4 14.70
G68 0150 050 0400 060 15 23 6 50 14 4 « 16.40
G68 0150 050 0400 080 15 23 8 50 14 4 « 16.40
G68 0150 050 0400 100 15 23 10 50 14 4 g 16.60
G68 0150 050 0400 120 15 23 12 50 14 4 . 16.60
G68 0150 050 0400 140 15 23 14 50 14 4 « 16.70
G68 0150 050 0400 160 15 23 16 50 14 4 « 16.70
G68 0150 060 0400 15 23 - 60 - 4 « 16.40
G68 0150 060 0400 180 15 23 18 60 14 4 . 18.20
G68 0150 060 0400 200 15 23 20 60 14 4 « 18.20
G68 0160 050 0400 16 2.4 - 50 - 4 « 14.70
G68 0160 050 0400 060 16 2.4 6 50 15 4 « 16.40
G68 0160 050 0400 080 16 2.4 8 50 15 4 « 16.40
G68 0160 050 0400 100 16 2.4 10 50 15 4 d 16.60
G68 0160 050 0400 120 16 2.4 12 50 15 4 . 16.60
G68 0160 050 0400 140 16 2.4 14 50 15 4 « 16.70
G68 0160 050 0400 160 16 2.4 16 50 15 4 « 16.70
G68 0160 060 0400 16 2.4 - 60 - 4 g 16.40
G68 0160 060 0400 180 16 2.4 18 60 15 4 . 18.20
G68 0160 060 0400 200 16 2.4 20 60 15 4 « 18.20
G68 0180 050 0400 18 27 - 50 - 4 « 14.70
G68 0180 050 0400 060 18 27 6 50 17 4 « 16.40
G68 0180 050 0400 080 18 27 8 50 17 4 . 16.40
G68 0180 050 0400 100 18 27 10 50 17 4 . 16.60
G68 0180 050 0400 120 18 27 1?2 50 17 4 « 16.60
G68 0180 050 0400 140 18 27 14 50 17 4 . 16.70
G68 0180 050 0400 160 18 27 16 50 17 4 « 16.70
G68 0180 060 0400 18 27 - 60 - 4 « 17.70
G68 0180 060 0400 180 18 27 18 60 17 4 « 19.70
G68 0180 060 0400 200 18 27 20 60 17 4 « 19.70
® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen wetter >
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KO1 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 42 -44
[ ] [ ] [ ] [ ]
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HIGH PRECISION TOOLS

VHM Kleinstfraser mit unterschiedlichen Nutzlangen XHPMVMIT
G 6 8 MINIATURE ENDMILLS - with Long Neck

G68
dl

—
a1

z2

DIN 6535

=10°-12° —
= ) (T [ ] [
MG+ Y\\ A=40° e (St 1)

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm)
e
G68 0200 050 0400 2 3 4 14.70
G68 0200 050 0400 060 2 3 6 50 19 4 « 16.40
G68 0200 050 0400 080 2 3 8 50 19 4 « 16.40
G68 0200 050 0400 100 2 3 10 50 19 4 g 16.60
G68 0200 050 0400 120 2 3 12 50 19 4 . 16.60
G68 0200 050 0400 140 2 3 14 50 19 4 « 16.70
G68 0200 050 0400 160 2 3 16 50 19 4 « 16.70
G68 0200 060 0400 2 3 - 60 - 4 « 15.70
G68 0200 060 0400 180 2 3 18 60 19 4 « 17.40
G68 0200 060 0400 200 2 3 20 60 19 4 « 18.90
G68 0200 075 0400 2 3 - 75 - 4 « 18.20
G68 0200 075 0400 250 2 3 25 75 19 4 « 20.20
G68 0200 075 0400 300 2 3 30 75 19 4 « 20.80
G68 0250 050 0400 25 37 - 50 - 4 d 13.90
G68 0250 050 0400 080 25 37 8 50 24 4 . 15.40
G68 0250 050 0400 100 25 37 10 50 2.4 4 « 15.40
G68 0250 050 0400 120 25 37 12 50 24 4 « 15.40
G68 0250 050 0400 140 25 37 14 50 2.4 4 < 15.80
G68 0250 050 0400 160 25 37 16 50 24 4 . 16.40
G68 0250 060 0400 25 37 - 60 - 4 « 15.70
G68 0250 060 0400 180 25 37 18 60 24 4 « 17.40
G68 0250 060 0400 200 25 37 20 60 24 4 « 18.90
G68 0250 060 0400 250 25 37 25 60 24 4 . 20.20
G68 0250 075 0400 25 37 - 75 - 4 . 18.20
G68 0250 075 0400 300 25 37 30 75 24 4 « 20.80
G68 0300 050 0600 3 45 - 50 - 6 . 2290
G68 0300 050 0600 080 3 45 8 50 28 6 « 25.50
G68 0300 050 0600 100 3 45 10 50 28 6 « 25.50
G68 0300 050 0600 120 3 45 1?2 50 28 6 « 2550
G68 0300 050 0600 140 3 45 14 50 28 6 « 25.50
® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen wetter >
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter

- - - K01 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 42 - 44
° [ ] [ ] [ ]
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HIGH PRECISION TOOLS

G 6 8 VHM Kleinstfraser mit unterschiedlichen Nutzlangen XHPMT

MINIATURE ENDMILLS - with Long Neck

G68

d2

z2

[ ] DIN 6535

=10°-12°
P R = | |-
— 5\\ = 40° HB

T [
G68 0300 060 0600 3 6 2290
G68 0300 060 0600 160 3 4.5 16 60 2.8 6 « 2550
G68 0300 060 0600 180 3 45 18 60 28 6 . 2550
68 0300 060 0600 200 3 45 20 60 2.8 6 L 25.50
68 0300 075 0600 3 4.5 25 75 2.8 6 ¢ 24.70
G68 0300 075 0600 250 3 45 25 75 2.8 6 . 27.40
68 0400 060 0600 4 4.5 - 60 - 6 . 2290
G68 0400 060 0600 100 4 45 10 60 37 6 . 2550
G68 0400 060 0600 150 4 45 15 60 37 6 . 2550
G68 0400 060 0600 200 4 4.5 20 60 3.7 6 « 2550
G68 0400 075 0600 4 45 - 75 37 6 . 24.70
G68 0400 075 0600 250 4 4.5 25 75 3.7 6 « 27.40
G68 0400 075 0600 300 4 45 30 75 37 6 . 27.80
@68 0400 075 0600 400 4 45 40 75 3.7 6 d 27.80
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen

Materialgruppe | Material Group Schnittparameter

- - - K01 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 42 - 44
[ ) [ [ [
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AL SE Standard - 2 Schneider

: %

2 Schneiden mit speziell
ausgeschliffener Querschneide

«durch die aktive Querschneide schneidet der
Fraser auch im Zentrum anstelle zu quetschen

02

Perfekter geschliffener
Radius mit enger Toleranz

 fihrt zu einem sicheren Prozess bei hoher
Wiederholgenauigkeit

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT



HIGH PRECISION TOOLS

G 7 4 VHM Radiusschaftfraser, 2 Schneider XHPMT

STANDARD BALLNOSE CUTTERS

G74*

d2

140470 = DIN 6535
8 [O)[= R E) =

R+0/-0.02 2=30° e He

EDV- NrIEDP No. Abmessung (mm)
G74 0300 3 6 20.60
G74 0400 4 2 2 20 6 b 2140
G74 0500 5 2.5 25 20 6 ° 22.20
G74 0600 6 3 3 20 6 b 21.20
G74 0800 8 4 4 25 8 o 36.10
(741000 10 5 5 35 10 O 47.80
G741200 12 6 6 35 12 ° 66.50
(741600 16 8 8 45 16 ° 125.90
(742000 20 10 10 50 20 ° 202.40
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KO1 K02 PO1 P02 P03 MOl  MO2 | SOi S02 S03 HOL HO2 - - 45
[ ] [ ] [ ] [ ]
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HIGH PRECISION TOOLS

G 7 6 VHM Kleinst-Radiusfraser mit XHPMT
unterschiedlichen Nutzlangen
MINIATURE BALLNOSE CUTTERS - with Long Neck

G76
di .,

z2

210°-12° ] DIN 6535
@ IERISIENIES
MG+ R+0/-0.02 Y\ 2=30° E—— IS

E S I ) N CR RS I 1
G76 0020 050 0400 4 30.20
G76 0020 050 0400 005 0.2 0.1 0.2 0.5 50 0.17 4 « 33.50
G76 0020 050 0400 010 0.2 0.1 0.2 1 50 0.17 4 . 3350
G76 0020 050 0400 015 02 0.1 0.2 15 50 0.17 4 J 3350
G76 0030 050 0400 03 0.15 03 - 50 - 4 ¢ 27.90
G76 0030 050 0400 010 03 0.15 03 1 50 0.27 4 . 30.90
(76 0030 050 0400 020 03 0.15 03 2 50 0.27 4 . 30.90
G76 0030 050 0400 030 03 0.15 03 3 50 0.27 4 . 30.90
G76 0040 050 0400 0.4 0.2 0.4 - 50 - 4 . 2550
G76 0040 050 0400 010 0.4 0.2 0.4 1 50 0.37 4 « 28.40
G76 0040 050 0400 020 0.4 0.2 0.4 2 50 037 4 . 28.40
G76 0040 050 0400 030 0.4 0.2 0.4 3 50 0.37 4 « 28.40
G76 0040 050 0400 040 0.4 0.2 0.4 4 50 037 4 . 28.40
G76 0040 050 0400 050 0.4 0.2 0.4 5 50 0.37 4 a 28.40
G76 0050 050 0400 05 0.25 0.4 - 50 - 4 ¢ 2390
G76 0050 050 0400 020 05 0.25 0.4 2 50 0.45 4 . 26,50
(76 0050 050 0400 030 05 0.25 0.4 3 50 0.45 4 « 26.50
G76 0050 050 0400 040 05 0.25 0.4 4 50 0.45 4 . 26,50
G76 0050 050 0400 050 05 0.25 0.4 5 50 0.45 4 . 26,50
G76 0050 050 0400 060 05 0.25 0.4 6 50 0.45 4 « 26.50
G76 0050 050 0400 080 05 0.25 0.4 8 50 0.45 4 . 26,50
G76 0060 050 0400 0.6 03 0.5 = 50 = 4 ¢ 22.50
G76 0060 050 0400 020 0.6 03 0.5 2 50 0.55 4 . 25.00
G76 0060 050 0400 030 0.6 03 0.5 3 50 0.55 4 ¢ 25.00
G76 0060 050 0400 040 0.6 03 05 4 50 0.55 4 . 25.00
G76 0060 050 0400 050 0.6 03 0.5 5 50 0.55 4 . 20.50
G76 0060 050 0400 060 0.6 03 05 6 50 0.55 4 ¢ 25.00
G76 0060 050 0400 080 0.6 03 0.5 8 50 0.55 4 . 25.10
(76 0080 050 0400 08 0.4 0.6 - 50 - 4 « 22.50
G76 0080 050 0400 020 0.8 0.4 0.6 2 50 0.75 4 . 25.00
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen wetter >
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter

- - - K01 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 46 - 48
[ ] [ ] [ ] [ ]
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HIGH PRECISION TOOLS

G 7 6 VHM Kleinst-Radiusfraser mit XHPMT
unterschiedlichen Nutzlangen
MINIATURE BALLNOSE CUTTERS - with Long Neck

G76
di .,

z2

210°-12° ] DIN 6535
@ IERISIENIES
MG+ R+0/-0.02 Y\ 2=30° E—— IS

e T [ el
G76 0080 050 0400 040 4 0.75 4 25.00
G76 0080 050 0400 050 0.8 0.4 0.6 5 50 0.75 4 « 25.00
G76 0080 050 0400 060 0.8 0.4 0.6 6 50 0.75 4 . 25.00
G76 0080 050 0400 070 0.8 0.4 0.6 7 50 0.75 4 . 25.00
G76 0080 050 0400 080 0.8 0.4 0.6 8 50 0.75 4 « 2510
G76 0080 050 0400 100 0.8 0.4 0.6 10 50 0.75 4 . 2530
G76 0100 050 0400 1 05 0.8 . 50 - 4 « 15.40
G76 0100 050 0400 030 1 05 0.8 3 50 0.9 4 . 17.20
G76 0100 050 0400 040 1 05 0.8 4 50 0.9 4 . 17.20
G76 0100 050 0400 050 1 0.5 0.8 5 50 0.9 4 ¢ 17.20
G76 0100 050 0400 060 1 05 0.8 6 50 0.9 4 . 17.20
G76 0100 050 0400 070 1 05 0.8 7 50 09 4 « 17.20
G76 0100 050 0400 080 1 05 0.8 8 50 0.9 4 J 17.20
G76 0100 050 0400 090 1 0.5 0.8 9 50 0.9 4 . 17.70

(76 0100 050 0400 100 1 05 0.8 10 50 0.9 4 « 17.70

G76 0100 050 0400 120 1 05 0.8 12 50 0.9 4 . 18.00
(76 0100 050 0400 140 1 05 0.8 14 50 09 4 « 18.60
G76 0100 050 0400 160 1 05 0.8 16 50 0.9 4 . 18.60
G76 0100 060 0400 1 05 0.8 - 60 - 4 . 17.70
G76 0100 060 0400 200 1 05 0.8 20 60 09 4 ¢ 19.70
G76 0120 050 0400 12 0.6 1 - 50 - 4 . 16.70
G76 0120 050 0400 060 12 0.6 1 6 50 11 4 « 18.50
G76 0120 050 0400 080 12 0.6 1 8 50 11 4 J 18.60
G76 0120 050 0400 100 12 0.6 1 10 50 11 4 . 18.70
G76 0120 050 0400 120 12 0.6 1 12 50 11 4 . 18.80
G76 0140 050 0400 14 0.7 11 - 50 - 4 . 16.90
G76 0140 050 0400 080 14 0.7 11 8 50 13 4 « 18.70
G76 0140 050 0400 120 14 0.7 11 12 50 13 4 . 19.00
G76 0140 050 0400 160 14 07 11 16 50 13 4 . 1930
G76 0150 050 0400 15 0.75 12 - 50 - 4 . 15.20
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen wetter >
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KO1 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 46 - 48

[ ] [ ] [ ] [ ]
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HIGH PRECISION TOOLS

G 7 6 VHM Kleinst-Radiusfraser mit XHPMT
unterschiedlichen Nutzlangen
MINIATURE BALLNOSE CUTTERS - with Long Neck

G76
di .,

z2

210°-12° ] DIN 6535
@ IERISIENIES
MG+ R+0/-0.02 Y\ 2=30° E—— IS

S TS ) EN S R N
G76 0150 050 0400 080 0.75 4 16.90
G76 0150 050 0400 120 15 0.75 12 12 50 14 4 o 17.10
G76 0150 050 0400 160 15 0.75 12 16 50 14 4 . 1730
G76 0150 060 0400 15 0.75 12 - 60 - 4 . 16.70
G76 0150 060 0400 180 15 0.75 1.2 18 60 14 4 « 18.50
G76 0160 050 0400 16 0.8 13 - 50 - 4 . 15.80
G76 0160 050 0400 080 16 08 13 8 50 15 4 - 1750
G76 0160 050 0400 120 16 0.8 13 12 50 15 4 . 17.70
G76 0160 050 0400 160 16 038 13 16 50 15 4 . 1810
G76 0160 060 0400 16 0.8 13 = 60 = 4 « 17.30
G76 0160 060 0400 200 16 0.8 13 20 60 15 4 . 1930
G76 0180 050 0400 18 09 14 - 50 = 4 « 15.80
G76 0180 050 0400 080 18 0.9 14 8 50 17 4 . 17.50
G76 0180 050 0400 120 18 0.9 14 12 50 17 4 o 1770
G76 0180 050 0400 160 18 0.9 14 16 50 17 4 « 18.10
G76 0180 060 0400 18 09 14 - 60 - 4 . 17.40
(76 0180 060 0400 200 18 09 14 20 60 19 4 « 19.40
G76 0200 050 0400 2 1 16 - 50 19 4 . 14.90
G76 0200 050 0400 040 2 1 16 4 50 19 4 . 16.60
G76 0200 050 0400 060 2 1 16 6 50 19 4 « 16.60
G76 0200 050 0400 080 2 1 16 8 50 19 4 . 16.70
G76 0200 050 0400 100 2 1 16 10 50 19 4 « 16.80
G76 0200 050 0400 120 2 1 16 12 50 19 4 . 16.90
(76 0200 050 0400 140 2 1 16 14 50 19 4 ¢ 17.00
G76 0200 050 0400 160 2 1 16 16 50 19 4 ° 17.50
G76 0200 060 0400 2 1 16 - 60 - 4 . 16.70
(76 0200 060 0400 180 2 1 16 18 60 19 4 « 18.60
G76 0200 060 0400 200 2 1 16 20 60 19 4 . 20.20
(76 0200 060 0400 220 2 1 16 22 60 19 4 « 20.20
G76 0200 075 0400 2 1 16 - 75 - 4 . 19.40
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen wetter >
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter

- - - K01 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 46 - 48
[ ] [ ] [ ] [ ]
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VHM Kleinst-Radiusfraser mit

unterschiedlichen Nutzlangen
MINIATURE BALLNOSE CUTTERS - with Long Neck

G/6

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

G76
di e
DL o= —= a2 ( \
R *L ']
1 :
e .
z2
_10°.190 (== DIN 6535
9 @ Y=10°-12 iii; ;:] S
MG+ R+0/-0.02 Y\ 2=30° —— IS

EDV- NrIEDP No. Abmessung (mm)

(76 0200 075 0400 250 2 4
G76 0200 075 0400 300 2 1 16 30 75 2.8 4
G76 0300 050 0600 3 15 2.4 - 50 2.8 6
G76 0300 050 0600 080 3 15 2.4 8 50 2.8 6
G76 0300 050 0600 100 3 15 2.4 10 50 2.8 6
G76 0300 060 0600 3 15 2.4 = 60 = 6
G76 0300 060 0600 160 3 15 2.4 16 60 2.8 6
G76 0300 060 0600 200 3 15 2.4 20 60 2.8 6
G76 0300 0750600 3 15 2.4 - 75 - 6
G76 0300 075 0600 250 3 15 2.4 25 75 2.8 6
(76 0300 0750600 300 3 15 2.4 30 75 2.8 6
G76 0300 075 0600 350 3 15 2.4 35 75 2.8 6
G76 0400 050 0600 4 2 32 - 50 - 6
G76 0400 050 0600 100 4 2 32 10 50 3.7 6
G76 0400 060 0600 4 2 3.2 - 60 - 6
G76 0400 060 0600 160 4 2 32 16 60 3.7 6
G76 0400 060 0600 200 4 2 3.2 20 60 3.7 6
G76 0400 075 0600 4 2 32 = 75 = 6
G76 0400 075 0600 250 4 2 32 25 75 3.7 6
G76 0400 075 0600 300 4 2 32 30 75 3.7 6
(76 0400 075 0600 350 4 2 3.2 35 75 3.7 6
G76 0400100 0600 4 2 3.2 = 100 = 6
G76 0400 100 0600 400 4 2 32 40 100 3.7 6
G76 0400100 0600 450 4 2 32 45 100 3.7 6
(76 0400 100 0600 500 4 2 32 50 100 3.7 6

o 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | O 2Wochen

Materialgruppe | Material Group

- - - KO1 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1
[ ] [ ] [ ]

Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.

2150
« 22.20
¢ 24.50
g 27.20
. 27.20
« 24.50
« 27.20
« 27.20
¢ 26.30
« 29.20
¢ 29.20
« 29.20
« 2310
g 2570
. 24.50
« 27.20
« 27.20
¢ 26.30
‘ 29.20
. 29.60
¢ 29.60
« 28.20
¢ 3130
« 3170
« 32.00

Schnittparameter

46 -48
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HIGH PRECISION TOOLS

72 VHM DP Torus-Schruppfraser mit ungleicher Teilung, XHPMT
G 3 Schneider

DP TORUS ROUGHING ENDMILLS, 3 FLUTE

G72

bpP [ ] DIN 6535
~14°-16° %
v_‘ll‘ ‘16 @ — A
e

N
»=40° E—— IS L}

V-Nr / EDP No. Abmessung (mm)
(72 0600 6 13 24 60 6 0.1 o 36.30
G72 0800 8 20 28 64 8 0.1 . 47.90
(721000 075 10 22 60 100 10 0.1 . 63.90
G721200 075 12 26 60 100 12 0.12 . 92.50
(721600 090 16 32 75 125 16 0.16 L 150.70
G722000 100 20 40 100 150 20 0.2 L 21110
® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter

--- K01 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 SO1 S02 S03 HO1 HO02 -- 35
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924 /G72

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Einzahn Fraser, 1 Schneider

Ae

| [ A

Seitenfrasen

Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si<9% Si=9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 100xD 1.00xD 100xD 100 xD

Schnittbreite, Ae (mm) 0.40xD 0.40xD 040xD 040xD

D (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm)
2 0.016 0.017 0.012 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
500 300 180 350

6 0.085 0.091 0.080 0.086
8 0.126 0.138 0.120 0.129
10 0.173 0189 0.170 0.180
12 0.226 0.251 0.220 0.242

DP Torus-Schruppfraser mit ungleicher Teilung, 2 Schneider

Seitenfrasen
Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast
Eigenschaften Si<9% Si=9% - -
Schnitttiefe, Ap (mm) 100xD 1.00xD 100xD 100 xD
Schnittbreite, Ae (mm) 0.40xD 0.40xD 040xD 040xD
D (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm)
6 0.033 0.036 0.030 0.034
8 0.048 0.054 0.042 0.050
10 400 0.066 300 0.073 350 0.060 350 0.069
12 0.086 0.097 0.080 0.093
16 0.120 0.135 0.115 0.129
20 0.150 0.169 0.145 0.161
Ae
Ap

DP Torus-Schruppfraser mit ungleicher Teilung, 2 Schneider

Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si<9% Si=9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 0.50xD 050xD 0.50 xD 0.50xD

Schnittbreite, Ae (mm) 1.00xD 1.00xD 100xD 100xD

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

6 0.030 0.028 0.025 0.027
8 0.045 0.042 0.036 0.040
10 250 0.061 200 0.056 220 0.052 230 0.055
12 0.077 0.071 0.067 0.072
16 0122 0112 0108 0.112
20 0152 0139 0.135 0.145

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

A



G49 /301

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Standard Fraser, 2 Schneider

Y

Seitenfrasen
Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast
Eigenschaften Si<9% Si=9% - -
Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00xD 100xD 100xD 100xD
Schnittbreite, Ae (mm) 040xD 0.40xD 040xD 0.40xD
D (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm)
1 0.004 0.004 0.002 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
500 300 180 350
8 0.064 0.071 0.060 0.066
10 0.088 0.097 0.084 0.092
12 0115 0129 0110 0124
14 0135 0150 0130 0145
16 0.160 0.180 0.152 0172
20 0.200 0225 0192 0.215
Ae ‘
[Ap

Standard Fraser, 2 Schneider

Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si<9% Si= 9% = =

Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00xD 100xD 100xD 100xD

Schnittbreite, Ae (mm) 1.00xD 100xD 100 xD 100xD

D (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm)
1 0.004 0.004 0.003 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
400 300 120 300

8 0.059 0.054 0.050 0.052
10 0.080 0.072 0.068 0.072
12 0102 0.092 0.088 0.094
14 0131 0115 0110 0118
16 0161 0.146 0140 0148
20 0.201 0182 0175 0.191

Empfohlene Schnittparameter

Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.
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HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

303/G69/HG69

Schnittwertempfehlung / Startwerte

Standardfraser, 3 Schneider

Seitenfrasen

Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast
Eigenschaften Si<9% Si=9% - -
Schnitttiefe, Ap (mm) 100 xD 100 xD 100xD 1.00xD
Schnittbreite, Ae (mm) 040xD 040xD 040xD 0.40xD
D (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm)
1 0.002 0.003 0.002 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
500 300 180 350
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 0103 0.086 0.098
16 0.109 0.123 0.100 o117
20 0136 0154 0130 0.147
Ae
[Ap

Standardfraser, 3 Schneider

nutentrasen i oo

Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si< 9% Si= 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 050 xD 050 xD 0.50xD 050xD

Schnittbreite, Ae (mm) 100xD 100xD 100xD 100xD

D (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm)
1 0.003 0.003 0.002 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
400 300 120 300

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 0111 0.101 0.095 0.102
20 0.138 0.127 0.120 0.132

Empfohlene Schnittparameter

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

A



HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

C45/ 542

Schnittwertempfehlung / Startwerte

Standard Fraser, 4 Schneiden

Seitenfrasen
Arbeitsmateriall Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast
Eigenschaften Si<9% Si=9% - -
Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00xD 1.00xD 100 xD 100xD
Schnittb reite, Ae (mm) 0.40xD 040xD 040xD 040xD
D (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm)
3 0.008 0.009 0.007 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
400 300 350 350
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 0114
Ae
Ap

Standard Fraser, 4 Schneiden

N T T

Arbeitsmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si<9% Si=9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 050xD 050xD 050xD 050%xD

Schnittb reite, Ae (mm) 100xD 1.00xD 1.00xD 100xD

D (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm)
0.008 0.009 0.007 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
250 200 220 230

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 0110 0103 0100 0106

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlene Schnittparameter dienen nur als Referenz. Die &ndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

K57

Schnittwertempfehlung / Startwerte

Standard DP Fraser mit Innenkuhlung, 3 Schneider

Scheibenfrésen

Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast
Eigenschaften Si<9% Si=9% - -
Schnitttiefe, Ap (mm) 100 xD 100 xD 100xD 1.00xD
Schnittbreite, A e (mm) 040xD 040xD 040xD 0.40xD
D (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm)
1 0.004 0.005 0.003 0.004
2 0.012 0.011 0.006 0.007
3 0.019 0.020 0.013 0.013
4 0.040 0.044 0.028 0.025
5 1000 0050 750 0055 240 0035 350 0.035
6 0.060 0.066 0.040 0.040
8 0.080 0.088 0.048 0.050
10 0.100 0.110 0.060 0.065
12 0.120 0.132 0.072 0.085
16 0.160 0176 0.100 0.120
Ae
[Ap

Standard DP Fraser mit Innenkuhlung, 3 Schneider

Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si<9% Si=9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 050 xD 050 xD 050D 100xD

Schnittbreite, A e (mm) 100xD 100xD 100xD 100xD

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

1 0.004 0.004 0.002 0.004
2 0.007 0.007 0.005 0.007
3 0.012 0.012 0.010 0.012
4 0.020 0.025 0.015 0.020
5 600 002 450 0030 150 0020 300 0025
6 0.030 0.040 0.025 0.035
8 0.046 0.050 0.030 0.045
10 0.060 0.070 0.050 0.060
12 0.080 0.085 0.060 0.080
16 0.120 0150 0.080 0.100

Empfohlene Schnittparameter

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

A



K60 / K62

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

XQ High Performance Fraser mit Innenktihlung, 4 Schneider

Ae

[Tw

Seitenfrésen

Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si<9% Si= 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 200%D 200%D 200%D 200%D

Schnittbreite, Ae (mm) 040xD 040xD 040xD 040xD

D (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm)
6 0.069 0.063 0.038 0.026
8 0.092 0.084 0.050 0.040
10 0.116 0.105 0.063 0.054
= 850 -1000 0139 680 - 800 0126 220 - 350 0ore 700 001
14 0.162 0.147 0.088 0.085
16 0.185 0.168 0.101 0.101
18 0.208 0.189 0.113 0.114
20 0.231 0.210 0.126 0.126
Ae
\ .

XQ High Performance Fraser mit Innenktihlung, 4 Schneider

Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si<9% Si = 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 100xD 100D 100xD 100xD

Schnittbreite, Ae (mm) 100xD 1.00xD 100xD 100xD

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

6 0.035 0.031 0.022 0.027
8 0.047 0.041 0.029 0.036
10 0.059 0.052 0.037 0.046
= 850 -1000 oon 680 - 850 0062 220 - 350 0084 600 0057
14 0.083 0.072 0.052 0.065
16 0.094 0.083 0.059 0.073
18 0.106 0.092 0.067 0.081
20 0.118 0.103 0.074 0.088

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.
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K61/ K63

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

XQ High Performance Fraser mit Innenkihlung und Spanbrecher,

4 Schneider

Seitenfrésen

Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si<9% Si= 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 200xD 200xD 2.00xD 2.00xD

Schnittbreite, Ae (mm) 040xD 040xD 040xD 040xD

D (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm)
6 0.073 0.066 0.040 0.028
8 0.097 0.088 0.053 0.042
10 0.121 0.110 0.066 0.057
= 850 -1000 0146 680 - 850 0122 220 - 350 0079 850 0076
14 0.170 0.154 0.093 0.089
16 0.194 0.176 0.106 0.107
18 0218 0.198 0.119 0.119
20 0.243 0.221 0.132 0.132
Ae

XQ High Performance Fraser mit Innenkihlung und Spanbrecher, o

4 Schneider

Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si<9% Si = 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 100xD 100D 100xD 100xD

Schnittbreite, Ae (mm) 100xD 100xD 100xD 100xD

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

6 0.053 0.046 0.033 0.024
8 0.071 0.062 0.044 0.035
10 0.088 0.077 0.055 0.047
12 850 -1000 0.106 680 - 850 0.093 220-350 0.066 700 0.061
14 0.123 0.108 0.077 0.076
16 0.141 0.123 0.088 0.095
18 0.159 0.139 0.099 0.109
20 0.176 0.154 0.110 0.123

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

A



HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

G68 Schnittwertempfehlung / Startwerte

Kleinstfraser mit unterschiedlichen Nutzlangen, 2 Schneider

Nutentisen S I N I

Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplaste
Eigenschaften Si<9% Si=9% Si=9% -
D (mm) Nutzlinge Ap (mm) n(min") Vf (mm/min) n(min") Vf (mm/min) n(min’) Vf (mm/min) n(min") Vf (mm/min)
05 0.100 40000 640 36000 580 38500 609 38000 610
0.2 1 0.040 37500 560 33700 500 36000 525 35500 530
15 0.028 35000 480 31300 430 33500 452 33100 460
1 0100 40000 800 36000 720 38500 756 38000 760
03 2 0.050 35000 610 31300 550 33500 578 33100 580
3 0.030 30000 440 26600 400 28500 420 28100 420
2 0.080 37500 840 33700 760 36500 798 35500 800
3 0.058 35000 730 31300 660 33500 693 33100 690
04 4 0.040 30000 530 26600 480 28500 504 28100 500
5 0.033 27000 440 24300 400 26000 420 25700 420
2 0.125 40000 1120 36000 1010 38500 1061 38000 1060
4 0.063 32500 730 29000 660 31000 693 30600 690
03 6 0.043 27000 510 24300 460 26000 483 25700 480
8 0.033 22000 330 19600 300 21000 315 20700 310
2 0.200 40000 1360 36000 1220 38500 1281 38000 1290
4 0.100 35000 1030 31300 930 33500 977 33100 980
0.6 6 0.060 30000 750 26600 680 28500 4 28100 70
8 0.045 27000 620 24300 560 26000 588 25700 590
10 0.038 22000 400 19600 360 21000 378 20700 380
2 0.350 40000 1520 36000 1370 38500 1439 38000 1440
4 0140 37500 1330 33700 1200 36000 1260 35500 1260
0.7 6 0.088 32200 990 29000 890 31000 935 30600 940
8 0.063 30000 830 26600 750 28500 788 28100 790
10 0.050 24500 570 22000 510 24000 536 23200 540
4 0160 37500 1470 33700 1320 36000 1386 35500 1400
6 0115 35000 1270 31300 1140 33500 197 33100 1210
0.8 8 0.080 30000 920 26600 830 28500 872 28100 870
10 0.068 27000 770 24300 690 26000 725 25700 730
12 0.053 24500 630 22000 570 23500 599 23200 600
6 0150 35000 1390 31300 1250 33500 1313 33100 1320
8 0113 32500 190 29000 1070 31000 1124 30600 1130
09 10 0.083 30000 1010 26600 910 28500 956 28100 960
15 0.058 22000 550 19600 500 21000 525 20700 520
6 0168 35000 1510 31300 1360 33500 1428 33100 1430
8 0125 32500 1300 29000 1170 31000 1229 30600 1240
10 0.100 30000 1100 26600 990 28500 1040 28100 1050
! 12 0.083 27000 910 24300 820 26000 861 25700 860
14 0.073 24500 740 22000 670 23500 704 23200 700
6 0.063 22000 590 19600 530 21000 557 20700 560
weiter P>

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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HIGH PRECISION TOOLS

G68 XHPMT

Schnittwertempfehlung / Startwerte

Ae

Kleinstfraser mit unterschiedlichen Nutzlangen, 2 Schneider

Nutenfasen TR 0 >

Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplaste
Eigenschaften Si<9% Si = 9% Si=9% -
D (mm) Nutzlinge Ap (mm) n(min") Vf (mm/min) n(min") Vf (mm/min) n(min") Vf (mm/min) n(min") Vf (mm/min)
6 0.240 37500 2100 33700 1890 36000 1985 35500 2000
8 0.200 35000 1820 31300 1640 33500 1722 33100 1730
12 10 0150 32500 1560 29000 1400 31000 1470 30600 1480
12 0120 29600 1310 26600 180 28500 1239 28100 1240
6 0.350 40000 2720 36000 2450 38500 2573 38000 2580
8 0.280 37400 2380 33700 2140 36000 2241 35500 2260
10 0.200 34800 2060 31300 1850 33500 1943 33100 1960
4 12 0175 32200 1760 29000 1580 31000 1659 30600 1670
14 0140 29600 1490 26600 1340 28500 1407 28100 1420
16 0128 29600 1490 26600 1340 28500 1407 28100 1420
6 0.375 40000 2880 36000 2590 38500 2720 38000 2740
8 0.300 37400 2520 33700 2270 36000 2384 35500 2390
10 0.250 34800 2180 31300 1960 33500 2058 33100 2070
12 0188 32200 1870 29000 1680 31000 1764 30600 1780
s 14 0168 32200 1870 29000 1680 31000 1764 30600 1780
16 0150 29600 1580 26600 1420 28500 1491 28100 1500
18 0125 27000 1310 24300 1180 26000 1239 25700 1240
20 015 27000 1310 24300 1180 26000 1239 25700 1240
6 0.533 40000 3040 36000 2740 38500 2871 38000 2890
8 0.320 37400 2660 33700 2390 36000 2510 35500 2530
10 0.268 34800 2300 31300 2070 33500 2174 33100 2190
12 0.228 34800 2300 31300 2070 33500 2174 33100 2190
16 14 0.200 32200 1970 29000 1770 31000 1859 30600 1870
16 0160 29600 1670 26600 1500 28500 1575 28100 1590
18 0145 29600 1670 26600 1500 28500 1575 28100 1590
20 0133 27000 1390 24000 1250 26000 1313 26000 1320
6 0.600 40000 3440 36000 3100 38500 3255 38000 3270
8 0.450 40000 3440 36000 3100 38500 3255 38000 3270
10 0.360 37400 3010 33700 2710 36000 2846 35500 2860
12 0.300 34800 2600 31300 2340 33500 2451 33100 2470
18 14 0.258 34800 2600 31300 2340 33500 2457 33100 2470
16 0.225 32200 2230 29000 2010 31000 21m 30600 2120
18 0180 29600 1880 26600 1690 28500 775 28100 1790
20 0163 29600 1880 26600 1690 28500 775 28100 1790
weiter P>

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

A



HIGH PRECISION TOOLS

G68 XHPMT

Schnittwertempfehlung / Startwerte

Ae

Kleinstfraser mit unterschiedlichen Nutzlangen, 2 Schneider

Nutenfasen T TR 0 |

Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplaste
Eigenschaften Si<9% Si>9% Si=9% -
D (mm) Nutzlinge Ap (mm) n(min") Vf (mm/min) n(min") Vf (mm/min) n(min") Vf (mm/min) n(min") Vf (mm/min)
6 0.668 40000 3760 36000 3380 38500 3549 38000 3570
8 0.500 40000 3760 36000 3380 38500 3549 38000 3570
10 0.400 37400 3290 33700 2960 36000 3108 35500 3130
2 0333 34800 2850 31300 2570 33500 2699 33100 2710
14 0.285 34800 2850 31300 2570 33500 2699 33100 270
z 16 0.250 32200 2440 29000 2200 31000 2310 30600 2320
18 0.223 32200 2440 29000 2200 31000 2310 30600 2320
20 0.200 29600 2060 26600 1850 28500 1943 28100 1960
25 0168 27000 170 24300 1540 26000 1617 25700 1620
30 0133 24400 1400 22000 1260 23500 1323 23200 1330
8 0.833 40000 4640 36000 4180 38500 4389 38000 4410
10 0.625 40000 4640 36000 4180 38500 4389 38000 4410
12 0.625 40000 4640 36000 4180 38500 4389 38000 4410
1% 0.500 37400 4060 33700 3650 36000 3833 35500 3860
25 16 0.418 34800 3510 31300 3160 33500 3318 33100 3330
18 0.358 34800 3510 31300 3160 33500 3318 33100 3330
20 03133 32200 3010 29000 2710 31000 2846 30600 2860
25 0.250 29600 2540 26600 2290 28500 2405 28100 2410
30 0.208 27000 2110 24300 1900 26000 1995 25700 2000
8 1.500 40000 5440 36000 4900 38500 5145 38000 5170
10 1.000 40000 5440 36000 4900 38500 5145 38000 5170
12 0.750 40000 5440 36000 4900 38500 5145 38000 5170
14 0.750 40000 5440 36000 4900 38500 5145 38000 5170
3 16 0.600 37400 4760 33700 4280 36000 4494 35500 4520
18 0.500 34800 4120 31300 3710 33500 3896 33100 3910
20 0.500 34800 4120 31300 3710 33500 3896 33100 3910
25 0375 32200 3530 29000 3180 31000 3339 30600 3350
10 2.000 35800 6840 32200 6160 34500 6468 34000 6500
15 1333 35800 6840 32200 6160 34500 6468 34000 6500
20 0.800 33500 5980 30200 5380 32500 5649 31800 5680
4 25 0.668 31200 5180 28100 4660 30000 4893 29600 4920
30 0.573 31200 5180 28100 4660 30000 4893 29600 4920
40 0.400 26500 3750 23900 3380 25500 3549 25200 3560

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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HIGH PRECISION TOOLS

G74 XHPMT

Schnittwertempfehlung / Startwerte

Ae Ap

Radiusschaftfraser, 2 Schneider

Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Alum iniumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si< 9% Si=9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 0.05xD 0.05xD 0.05xD 0.05xD

Schnittbreite, Ae (mm) 0.05xD 0.05xD 0.05xD 0.05xD

D (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm)
3 0.063 0.063 0.060 0.062
4 0.084 0.084 0.080 0.082
5 0.134 0.134 0.130 0131
6 0.195 0.195 0.188 0.190
8 287 0.193 230 0.193 253 0.185 264 0.189
10 0.196 0.196 0.190 0.192
12 0.195 0.195 0188 0190
16 0.156 0.156 0.150 0.152
20 0.156 0.156 0.150 0.152
Ae Ap

Radiusschaftfraser, 2 Schneider &

Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Alum iniumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si<9% Si = 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 010xD 010xD 010xD 010xD

Schnittbreite, Ae (mm) 0.20xD 0.20xD 020xD 020xD

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

3 0.063 0.063 0.060 0.062
4 0.084 0.084 0.080 0.082
5 0134 0134 0128 0.131
6 0.195 0195 0186 0190
8 250 0193 200 0193 220 0184 230 0189
10 0.196 0196 0.190 0192
12 0.195 0.195 0.188 0.190
16 0.156 0156 0.150 0152
20 0.156 0156 0.150 0.152

Empfohlene Schnittparameter

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

A



G76

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Kleinst-Radiusfraser mit unterschiedlichen Nutzlangen, 2 Schneider

Ntenfrisen [ v T e T e m
Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplaste
Eigenschaften Si<9% Si=9% Si=9% -
D (mm) Nutzlinge Ap (mm) n(min") Vf (mm/min) n(min") Vf (mm/min) n(min’) Vf (mm/min) n(min") Vf (mm/min)

05 0.030 40000 500 40000 500 44000 450 40000 750

0.2 1 0.017 40000 450 40000 450 44000 405 40000 680
15 0.010 40000 300 40000 300 44000 270 40000 480

1 0.026 40000 700 40000 700 44000 630 40000 1050

03 2 0.020 40000 600 40000 600 44000 540 40000 850
3 0.014 40000 500 40000 500 44000 450 40000 700

1 0.050 40000 980 40000 980 44000 882 40000 1470

2 0.034 40000 700 40000 700 44000 630 38200 1050

0.4 3 0.028 40000 600 40000 600 44000 540 36500 850
4 0.020 40000 500 40000 500 44000 450 34500 750

5 0.014 40000 400 40000 400 44000 360 32500 600

2 0.100 40000 1000 40000 1000 44000 900 38400 1280

3 0.080 40000 950 40000 950 44000 855 36500 170

4 0.060 40000 900 40000 900 44000 810 34600 1050

03 5 0.045 40000 880 40000 880 44000 792 32600 930
6 0.030 40000 850 40000 850 44000 765 30700 810

8 0.020 40000 800 40000 800 44000 720 29800 700

2 0120 40000 1500 40000 1500 44000 1350 38400 1820

3 0.095 40000 1460 40000 1460 44000 1314 36500 1660

4 0.070 40000 1420 40000 1420 44000 1278 34600 1490

06 5 0.055 40000 1390 40000 1390 44000 1251 32600 1490
6 0.040 40000 1350 40000 1350 44000 1215 30700 1490

8 0.030 40000 1200 40000 1200 44000 1080 28500 1350

2 0180 40000 1900 40000 1900 44000 1710 39500 1880

4 0.160 40000 1800 40000 1800 44000 1620 38400 1820

5 0130 40000 170 40000 1710 44000 1539 36500 1660

0.8 6 0100 40000 1620 40000 1620 44000 1458 34600 1490
7 0.075 40000 1620 40000 1620 44000 1458 34600 1490

8 0.050 40000 1610 40000 1610 44000 1449 34600 1490

10 0.040 40000 1500 40000 1500 44000 1350 33500 1300

weiter P>

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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HIGH PRECISION TOOLS

G76 XHPMT

Schnittwertempfehlung / Startwerte

Kleinst-Radiusfraser mit unterschiedlichen Nutzlangen, 2 Schneider

Nutenasen TR TR 0 |

Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplaste
Eigenschaften Si<9% Si=9% Si=9% -
D (mm) Nutzlinge Ap (mm) n(min") Vf (mm/min) n(min") Vf (mm/min) n(min") Vf (mm/min) n(min") Vf (mm/min)
3 0.250 40000 2500 40000 2500 44000 2250 36000 2440
4 0.200 40000 2500 40000 2500 44000 2250 34600 2440
5 0.180 40000 2440 40000 2440 44000 2196 33700 2330
6 0.160 40000 2380 40000 2380 44000 2142 32800 2230
7 0140 40000 2310 40000 2310 44000 2079 32000 2120
1.0 8 0.120 40000 2250 40000 2250 44000 2025 31100 2010
9 0100 40000 2210 40000 2210 44000 1989 30000 1860
10 0.080 40000 2170 40000 2100 44000 1890 28800 1720
12 0.060 40000 2130 40000 1980 44000 1782 27700 1570
14 0.040 40000 2030 40000 1880 44000 1692 26500 1350
20 0.015 40000 1800 40000 1780 44000 1602 25900 1200
6 0180 40000 2550 40000 2450 44000 2205 35000 2350
8 0.160 40000 2450 40000 2350 44000 2115 34000 2250
12 10 0120 40000 2400 40000 2250 44000 2025 33000 2150
12 0.100 40000 2320 40000 2150 44000 1935 32000 2050
8 0190 40000 2650 40000 2450 44000 2205 30000 2250
14 2 0185 40000 2510 40000 2350 44000 2115 28500 2080
16 0.150 40000 2300 40000 2250 44000 2025 26500 1950
8 0.200 40000 2850 40000 2650 44000 2385 26500 1710
12 0.180 40000 2700 40000 2430 44000 2187 24200 1570
18 16 0135 40000 2490 38600 2240 42460 2016 22800 1400
18 0.090 40000 2270 36300 2040 39930 1836 21500 1220
8 0.210 40000 2900 40000 2750 44000 2475 26500 1850
2 0190 40000 2750 40000 2550 44000 2295 24100 1750
16 16 0.170 39900 2470 37000 2350 40700 2115 22800 1600
20 0.120 37000 2270 35000 2150 38500 1935 21500 1500
8 0.250 40000 2700 40000 2500 44000 2250 26000 1800
12 0.210 39500 2600 38500 2350 42350 2115 24000 1700
8 16 0.205 37000 2460 35500 2150 39050 1935 22400 1500
20 0150 32000 2100 31500 1950 34650 1755 21000 1450
weiter P>

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

A



HIGH PRECISION TOOLS

G76 XHPMT

Schnittwertempfehlung / Startwerte

Kleinst-Radiusfraser mit unterschiedlichen Nutzlangen, 2 Schneider

Nutendsen TR TR 0 |

Werkstiickmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplaste
Eigenschaften Si<9% Si=9% Si=9% -
D (mm) Nutzlinge Ap (mm) n(min") Vf (mm/min) n(min’) Vf (mm/min) n(min") Vf (mm/min) n(min") Vf (mm/min)
4 0.480 39000 3600 36500 3400 40150 3060 24200 2150
6 0.440 38000 3500 35500 3200 39050 2880 22200 2010
8 0.400 37800 3410 34000 3060 37400 2754 20200 1910
10 0360 36900 3170 33200 2850 36520 2565 19600 1830
12 0.320 35900 2930 32300 2630 35530 2367 19100 1740
14 0.280 35000 2690 31500 2420 34650 2178 18600 1660
20 16 0.240 34000 2450 30600 2200 33660 1980 18100 1570
18 0.210 33100 2350 29800 2110 32780 1899 17600 1480
20 0.180 32100 2260 28900 2030 31790 1827 17100 1400
22 0.150 31200 2160 28100 1940 30910 1746 16600 1310
25 0120 30200 2060 27200 1850 29920 1665 16100 1220
30 0.090 29800 1950 26100 1650 28710 1485 15800 1100
8 0.650 30000 4450 28000 4200 30800 3780 15900 1950
10 0.600 28800 4320 25900 3890 28490 3501 15400 1820
16 0.520 27800 4050 25100 3640 27610 3276 14800 170
3.0 20 0.440 26900 3770 24200 3400 26620 3060 14300 1600
25 0360 25900 3500 23300 3150 25630 2835 13800 1490
30 0320 24500 3250 22000 2950 24200 2655 12500 1390
35 0.300 23000 3000 21000 2750 23100 2475 12000 1290
10 0.850 29000 4400 21000 3930 23100 3537 12000 2450
16 0.800 20700 4140 18600 3730 20460 3357 11500 2300
20 0.694 20000 3880 18000 3490 19800 3141 m00 2150
25 0.587 19300 3620 17400 3260 19140 2934 10700 2010
4.0 30 0.480 18600 3360 16800 3020 18480 2718 10400 1860
35 0.420 18100 3230 16300 2900 17930 2610 10000 1810
40 0.360 17600 3090 15800 2780 17380 2502 9700 1750
45 0300 17100 2960 15400 2660 16940 2394 9400 1700
50 0.240 16600 2820 14900 2540 16390 2286 9100 1640

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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NiTiCo 30




HIGH PRECISION TOOLS

C3 O VHM Standard Fraser, 2 Schneider XHPMT

STANDARD ENDMILLS, 2 FLUTES

C30
e — 3
D d2
I
L
V=10° — DINe535 | [ HPT
l @ — S Ge10
MG Y\\ A= 40° ] [l (B AlLrh
EDV- NrIEDP No. Abmessung (mm)
(300100 04003 3 12.80
(300150 040 03 15 45 40 3 . 12.80
(300200 04003 2 6.5 40 3 d 12.80
(€30 0250 040 03 25 6.5 40 3 ® 12.80
(30 0300 050 06 3 9 50 3 ° 18.40
(€30 0400 050 06 4 12 50 6 . 18.40
(30 0500 050 06 5 15 50 6 L4 18.40
(30 0600 050 6 16 50 6 J 18.40
(300800 8 20 64 8 . 29.00
(301000 070 10 22 75 10 . 40.90
(301200 12 25 75 12 . 57.10
(301400 14 32 90 14 ° 85.60
(301600 16 32 90 16 o 102.30
(301800 18 38 100 18 o 14110
(302000 20 38 100 20 o 166.70
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - Ko1 K02 PO1 P02 P03 MO1  MO2 | SOL S02 S03 HO1 HO2 - - 85
° ° ° ° ° ° ° ° o o

50
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



VHM Standard Fréaser, 3 Schneider
C 3 1 STANDARD ENDMILLS, 3 FLUTES

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

V=10° — DIN 6535 \
@ e S GB110
MG T\\ =a0° ) ) |2 AL

EDV- NrIEDP No.

Abmessung (mm)

(310100 040 03

(310150 040 03 15
(310200 040 03 2

(310250 040 03 25
(310300 050 06 3

(310400 050 06 4

(310500 050 06 5

(310600 050 6

(310800 8

(311000 070 10
(311200 12
(311400 14
(311600 16
(311800 18
(312000 20
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen

Materialgruppe | Material Group

- - - K01 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02
[ ]

Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.

45
6.5
6.5
9
12
15
16
20
22
25
32
32
38
38

3

40 3
40 3
40 3
50 3
50 6
50 6
50 6
64 8
75 10
75 12
90 14
90 16
100 18
100 20

13.90
13.90
13.90
13.90
19.50
19.50
19.50
19.50
30.50
4230
58.90
8730
106.60
146.30
171.90

Schnittparameter

86

A



HIGH PRECISION TOOLS

C3 2 VHM Standard Fraser, 4 Schneider XHPMT

STANDARD ENDMILLS, 4 FLUTES

C32

d2

£ HPT

V=10° @ @ —— DIN 6535 '\_‘L :

é& ™ E— LETI0

MG Y\\ =40° s e | S NN

EDV- NrIEDP No. Abmessung (mm)

(320300 050 06 3 3 19.50
(320400 050 06 4 12 50 6 . 19.50
(32 0500 050 06 5 15 50 6 ° 19.50
(€32 0600 050 6 16 50 6 ® 19.50
(320800 8 20 64 8 ° 30.50
(321000 070 10 22 75 10 © 4230
(321200 12 25 75 12 ° 58.90
(321400 14 32 90 14 O 87.30
(321600 16 32 90 16 . 106.60
(321800 18 38 100 18 o 146.30
(322000 20 38 100 20 (] 171.90
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen

Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KOl K02 PO1 PO2 P03 MOl  MO2 | SOi 502 s03 HOL  HO2 - - 87

® [ ] [ ] [ ) (] [ ) [ ) [ ] (@] @]

52
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



G 1 VHM DP Standard Fréaser, 3 Schneider

DP STANDARD ENDMILLS, 3 FLUTES

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

DP
i1 e R %
MG CX45° )_\ A=45°

DIN 6535
S
e

EDV-Nr / EDP No.

(10 0100 050 04
G10 0150 050 04
G10 0200 050 04
G10 0250 050 04
G10 0300 050 06
G10 0400 050 06
G10 0500 050 06
G10 0600 050
G10 0800
(101000

G10 1200
(101600

Il =

DRILLING SLOTTING MILLING

® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen

Materialgruppe | Material Group

D RN WG < oz o ez pon

Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.

MO1

MO02 S01

23
3
3.8
6
8
10
3
20
22
25
32

HO1

Abmessung (mm)

1 15 50

CNC Wiederholbarkeit

@1-@3 innerhalb 10pm
@4-@8 innerhalb 15pm
> @10 innerhalb 20pm

4 ° 18.70
50 4 © 18.70
50 4 ° 18.70
50 4 © 18.70
50 6 ° 23.40
50 6 O 23.40
50 6 ° 23.40
50 6 © 23.40
64 8 ° 36.50
75 10 o 52.80
75 12 ° 70.60
90 16 ° 128.00

o2 [0 [Neal

Schnittparameter

88-89

A



‘54

NiTiCo 30 DP

o)

4-Schneiden-Design

* FUr Nuten- und Umfangsfrasen

02

Optimierte Werkzeuggeometrie

«Reduziert die Spindellast, verbessert die Oberflache

03

Positiver Spanwinkel

«Erzeugt durch die bessere Spanaufteilung
kleinere Spane. Reduziert deutlich die
Maoglichkeit von Spanstau im Prozess

=

Ungleiche Teilung Design

«stabiele Bearbeitung bei Applikationen
in der Vertikalen (Helix)

05

Das perfekte Kantendesign

. Eine optimale Schneidkantenpraparation
ermoglicht eine stabile Schneidkante und
sorgt flir einen gleichmalSigen und
kontrollierten Verschleifs. Dadurch wird
ebenfalls die Standzeit optimiert und
Ermaglicht hohe Geschwindigkeiten
und Vorschiibe und verbessert
die Produktivivitat.

standard optimierte
Kantenpraparation Kantenpraparation

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT



HIGH PRECISION TOOLS

9 5 VHM DP Standard Fraser, 4 Schneider XHPMT

DP STANDARD ENDMILLS, 4 FLUTE

951

CNC Wiederholbarkeit|
OPY Jemmm DING535 | [ HPT @1-@3 innerhalb 10pm
= [&)E][=] E |
GE .u:! @4-g8 innerhalb T5pum
Y\\ A40° - s > @10 innerhalb 20pm

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm) 951
9510300 050 06 3 9 50 6 . 18.50
9510400 057 06 4 12 57 6 . 19.20
9510500 057 06 5 13 57 6 ° 19.20
9510600 057 6 13 57 6 L] 19.30
9510800 064 8 20 64 8 ° 28.80
9511000 072 10 22 72 10 ° 41.80
9511200 083 12 26 83 12 L4 63.50
9511400 083 14 32 83 14 ® 81.20
9511600 092 16 32 92 16 ° 105.30
9511800 092 18 38 R 18 . 13130
9512000 104 20 38 104 20 ° 181.60
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - Ko1 K02 PO1 P02 P03 MOl  MO2 | SOi S02 s03 HO1 HO2 - - 90-91

[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ) [ ] (@] @]
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Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



HIGH PRECISION TOOLS

VHM DP Standard Fraser, 4 Schneider XHPMT
9 5 1 - W R C DP STANDARD ENDMILLS, 4 FLUTE

951-WRC

V=10° oP) [ DIN 6535
| XY = | |=-

E— S =

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm) 951-WRC

951-WRC 0300 3 9 15 50 6 o 26.80
951-WRC 0400 4 12 20 57 6 ® 26.80
951-WRC 0500 5 13 20 57 6 i 26.80
951-WRC 0600 6 13 20 57 6 e 26.80
951-WRC 0800 8 20 30 64 8 o 38.30
951-WRC 1000 10 22 32 72 10 o 55.80
951-WRC 1200 12 26 37 83 12 o 79.80
951-WRC 1400 14 32 A 83 14 o 114.80
951-WRC 1600 16 32 46 92 16 o 127.80
951-WRC 2000 20 38 58 104 20 ° 217.00
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - K01 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 90-91

[ ) [ ] [ ] [} [ ] [ ] [ ] [ ] ] o
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Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



HIGH PRECISION TOOLS

K7 8 VHM DP/DH Standard Fraser, 4 Schneider XHPMT

DP/DH STANDARD ENDMILLS, 4 FLUTES

K78

d2

CNC Wiederholbarkeit

oo DP DIN 6535 @1-@3 innerhalb 10pm
T\ @ = @4-@8 innerhalb 15pm
)= 35/38° = @10innerhalb 20pm

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm)
K78 0400 4 6 32.90
K78 0500 5 13 18 57 6 0.1 ° 32.90
K78 0600 6 13 19 57 6 0.1 ° 32.90
K78 0800 8 20 26 64 8 0.2 . 46.70
K781000 10 22 30 2 10 0.2 ° 69.00
K78 1200 12 26 36 83 12 0.2 . 89.00
K78 1400 14 26 36 83 14 03 . 122.00
K78 1600 16 32 42 R 16 03 . 155.00
K78 2000 20 38 52 104 20 04 . 252 00
® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - Kol | Ko2 | POl | PO2 | PO3 MOl  MO2 | SOl || SO02 | S03 = HOL  HO2 - - 90-91

° ° ° ° ° ° ° o o
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Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



HIGH PRECISION TOOLS

VHM DP/DH Standard mit Innenkiihlung Fraser, 4 Schneider XHPMT
K7 DP/DH WITH SINGLE OIL HOLE STANDARD ENDMILLS, 4 FLUTES

CNC Wiederholbarkeit|

21-33 innerhalb 10pm
@4-@8 innerhalb 15pm
= @10 innerhalb 20pm

. bPY | DIN 6535
2= 35/38°

EDV- NrIEDP No. Abmessung (mm)
K70 0400 4 6 ¢ 4230
K70 0500 5 13 18 57 6 0.1 ¢ 4230
K70 0600 6 13 19 57 6 0.1 ¢ 4230
K70 0800 8 20 26 64 8 0.2 ¢ 58.30
K701000 10 22 30 72 10 0.2 « 83.50
K70 1200 12 26 36 83 12 0.2 « 108.40
K70 1400 14 2 36 83 14 03 « 16910
K70 1600 16 R 42 92 16 03 c 18340
K70 1800 18 32 42 92 18 03 « 237.70
K70 2000 20 38 52 104 20 0.4 « 290.80
® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | ©O 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KO1 K02 PO1 P02 PO3 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 92
° ° ° ° ° ° ° o o
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NiTiCo 30 DP/DH Torus

o)

4-Schneiden-Design

* Fur Nuten- und Umfangsfrasen

02

Stabile Schneidkante

*Ermoglicht hohe Geschwindigkeiten und Vorschibe
und verbessert die Produktivivitat.

03

Ungleiche Teilung Design DP/DH

e FUr Vibrationsarme bearbeitung und
verbesserte Oberflachenqualitat

=

Das perfekte Kantendesign

«Eine optimale Schneidkantenpraparation
ermaoglicht eine stabile Schneidkante und
sorgt fur einen gleichmaRigen und
kontrollierten Verschleif3. Dadurch wird
ebenfalls die Standzeit optimiert.

standard optimierte
Kantenpraparation Kantenpraparation

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

05

Eckenradius

* Fir eine prazise Bearbeitung mit definiertem
Eckenradius und besserem VerschleiBschutz
der Schneidecke

A



HIGH PRECISION TOOLS

C4 VHM DP/DH Torusfraser, 4 Schneider XHPMT

DP/DH TORUS ENDMILLS, 4 FLUTE

CNC Wiederholbarkeit
V=10° DP f— DIN 6535 ".\‘_:ﬂrr @1-@3 innerhalb 10pm

@ — S — GBTI0 @4-@8 innerhalb 15pm

R:0.010 Y\\ )= 35738 — l Ak ! = @10 innerhalb 20pm

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm)
R K CR N KSR
(48 0400 057 0600 030 4 6 29.30
(48 0400 057 0600 050 4 n 57 6 0.5 ] 29.30
(48 0500 057 0600 030 5 13 57 6 03 o 2890
(48 0500 057 0600 050 5 3 57 6 05 o 28.90
C48 0600 057 0600 030 6 13 57 6 03 i 28.90
(48 0600 057 0600 050 6 13 57 6 0.5 o 28.90
(48 0600 057 0600 100 6 13 57 6 1 ° 29.80
C48 0800 064 0800 030 8 20 64 8 03 ° 42.00
(48 0800 064 0800 050 8 20 64 8 0.5 o 42.00
(48 0800 064 0800 100 8 20 64 8 1 o 4290
(481000 0721000 030 10 22 2 10 03 o 59.30
(481000 0721000 050 10 22 2 10 0.5 L 59.30
(481000 0721000 100 10 22 Y 10 1 ° 59.30
(481200 0831200 030 12 26 83 12 03 o 8430
(481200 0831200 050 12 26 83 12 0.5 ° 84.30
(481200 0831200 100 12 26 83 12 1 > 85.40
(481200 0831200 200 12 26 83 12 2 ° 87.60
(481200 083 1200 250 12 26 83 12 25 d 88.70
(481200 0831200 300 12 26 83 12 3 ° 88.70
(481400 083 1400 030 14 26 83 14 03 ] 111.90
(481400 0831400 050 14 26 83 14 05 ° 111.90
(481400 083 1400 100 14 26 83 14 1 o 113.00
(481400 083 1400 200 14 26 83 14 2 ‘ 115.20
(481400 0831400 300 14 26 83 14 3 ¢ 116.30
(481600 0921600 030 16 32 92 16 03 ° 145.10
(481600 092 1600 050 16 32 92 16 0.5 © 145.10
(481600 0921600 100 16 32 92 16 1 ° 14510
(481600 092 1600 200 16 32 92 16 2 ° 147.30
(481600 092 1600 250 16 32 92 16 2.5 ¢ 14770
481600 092 1600 300 16 32 %2 16 3 . 14950
weiter »
o 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KoL | KO2 POl | PO2 | PO3  MOL  MO2 | SOL | S02 || S03 | HOL  HO2 - - 93
[ ) [ ] [ ] L] [ ] [ ] [ ] [ ] ] o
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HIGH PRECISION TOOLS

C4 VHM DP/DH Torusfraser, 4 Schneider XHPMT

DP/DH TORUS ENDMILLS, 4 FLUTE

CNC Wiederholbarkeit
V=10° DP f— DIN 6535 "'.'_“::WT @1-@3 innerhalb 10pm

@ — N - 110 @4-@8 innerhalb 15pm

R:0.010 Y\\ )= 35738 — Ak = @10 innerhalb 20pm

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm)
481600 092 1600 400 149.50
C481800 0921800 030 18 32 92 18 03 . 184.50
(481800 0921800 050 18 32 92 18 05 ° 18450
(481800 0921800 100 18 32 92 18 1 ° 184.50
481800 0921800 200 18 32 % 18 2 . 186.70
(481800 092 1800 300 18 32 92 18 3 o 188.90
482000 104 2000 030 20 38 104 20 03 o 234.80
(482000 104 2000 050 20 38 104 20 05 (] 234.80
(482000 104 2000 100 20 38 104 20 1 . 234.80
€48 2000 104 2000 200 20 38 104 20 2 . 237.00
482000 104 2000 250 20 38 104 20 25 ¢ 238.10
482000 104 2000 300 20 38 104 20 3 . 239.20
C482000 104 2000 400 20 38 104 20 4 « 24030
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - Ko1 K02 PO1 P02 P03 MOl  MO2 | SOi S02 s03 HO1 HO2 - - 93
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ) [ ] (@] @]
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VHM DP Standard Fraser, 4 Schneider
DP STANDARD ENDMILLS, 4 FLUTE

G2

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

G29
I
12
L
Vegosre — DING535 | [ HPT
| | @ e S GB110
MG R+0.010 h )=40° B e | | BSLT AN

EDV-Nr / EDP No.

G29 0300 050 0600 030 3 9
G29 0300 050 0600 050 3 9
G29 0300 050 0600 100 3 9
G29 0400 057 0600 030 4 12
G29 0400 057 0600 050 4 12
G29 0400 057 0600 100 4 12
G29 0500 057 0600 030 5 15
G29 0500 057 0600 050 5 15
G29 0500 057 0600 100 5 15
G29 0600 057 0600 030 6 16
G29 0600 057 0600 050 6 16
G29 0600 057 0600 100 6 16
G29 0800 064 0800 030 8 20
G29 0800 064 0800 050 8 20
G29 0800 064 0800 100 8 20
G29 0800 064 0800 150 8 20
G29 0800 064 0800 200 8 20
G291000 0721000 030 10 22
G29 1000 0721000 050 10 22
(291000 0721000 100 10 22
G291000 0721000 150 10 22
(291000 0721000 200 10 22
G29 1200 083 1200 030 12 26
(291200 0831200 050 12 26
(291200 0831200 100 12 26
G29 1200 0831200 200 12 26
(291200 0831200 250 12 26
G291200 0831200 300 12 26
G29 1400 083 1400 030 14 32
G29 1400 083 1400 050 14 32
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen

Materialgruppe | Material Group

- - - K01 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02

o ® [ ]

k62

CNC Wiederholbarkeit

@1-@3 innerhalb 10pm
@4-@8 innerhalb 15pm
= @10 innerhalb 20pm

29

Abmessung (mm) G

15 50 03 L

6 31.50
15 50 6 0.5 . 3150
15 50 6 1 ¢ 32.50
20 57 6 03 O 31.50
20 57 6 0.5 ‘ 31.50
20 57 6 1 J 3250
20 57 6 03 ° 31.50
20 57 6 0.5 « 31.50
20 57 6 1 . 3250
20 57 6 03 ° 3150
20 57 6 0.5 « 31.50
20 57 6 1 ¢ 3250
30 64 8 03 . 44.40
30 64 8 0.5 ¢ 44.40
30 64 8 1 ¢ 4550
30 64 8 15 « 45.50
30 64 8 2 « 46.90
32 2 10 03 o 67.00
32 v 10 0.5 « 67.00
32 2 10 1 ¢ 68.10
32 72 10 15 ‘ 68.10
32 2 10 2 ‘ 69.50
37 83 12 03 . 90.40
37 83 12 0.5 ¢ 90.40
37 83 12 1 ¢ 91.50
37 83 12 2 s 92.90
37 83 12 2.5 ¢ 93.60
37 83 12 3 @ 95.70
44 83 14 03 ° 14.10
44 83 14 0.5 ° 114.10

weiter »
Schnittparameter
S03 HO1 HO2 - - 9%

Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



HIGH PRECISION TOOLS

G 2 VHM DP Standard Fraser, 4 Schneider XHPMT

DP STANDARD ENDMILLS, 4 FLUTE

G29

CNC Wiederholbarkeit

V=4051° = DIN 6535 B, HPT @1-@3 innerhalb 10pm

- @ % — e G610 @4-@8 innerhalb 15pm
)\ BErN

R=0.010 e e > @10 innerhalb 20pm

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm) G29
BN ENEES
G29 1400 083 1400 100 14 32 b4 83 14 1 « 115.20
(291400 083 1400 200 14 32 44 83 14 2 J 116.60
G29 1400 083 1400 300 14 32 b4 83 14 3 . 119.40
(291600 092 1600 030 16 32 46 92 16 03 J 151.10
(291600 092 1600 050 16 32 46 92 16 05 ° 15110
G29 1600 092 1600 100 16 32 46 92 16 1 . 152.20
(291600 092 1600 200 16 32 46 92 16 2 ¢ 153.60
G29 1600 092 1600 250 16 32 46 92 16 25 g 15430
G29 1600 092 1600 300 16 32 46 92 16 3 ‘ 156.40
(291600 092 1600 400 16 32 46 92 16 4 « 157.10
G29 1800 092 1800 030 18 38 53 92 18 03 . 185.50
(291800 092 1800 050 18 38 53 92 18 0.5 © 185.50
G291800 092 1800 100 18 38 53 92 18 1 « 186.60
(291800 092 1800 200 18 38 53 92 18 2 « 188.00
(291800 092 1800 300 18 38 53 92 18 3 (] 190.80
G29 2000 104 2000 030 20 38 58 104 20 03 . 256.30
G29 2000 104 2000 050 20 38 58 104 20 05 o 256.30
G292000 104 2000 100 20 38 58 104 20 1 ‘ 257.30
G29 2000 104 2000 200 20 38 58 104 20 2 ‘ 258.70
(29 2000 104 2000 250 20 38 58 104 20 2.5 ¢ 259.40
G29 2000 104 2000 300 20 38 58 104 20 3 ‘ 261.60
(292000 104 2000 400 20 38 58 104 20 4 S 262.30
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KOl || K02 |~ POl | PO2 | PO3  MOL  MO2 | SOI | SO2 | S03 @ HOl  HO2 - - 9
o [ ] [ ] [ ]
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VHM DP Standard Fraser, 4 Schneider
DP STANDARD ENDMILLS, 4 FLUTE

G35

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

G35
= —
RJ 11
12
L

Vegosre — DING535 | [ HPT
| | _ @ e S e r.-:l*
MG R+0.010 h )=40° E— S = AN

EDV-Nr / EDP No.

G35 0300 050 0600 030 3 9
(350300 050 0600 050 3 9
G35 0300 050 0600 100 3 9
(350400 057 0600 030 4 12
(350400 057 0600 050 4 12
G35 0400 057 0600 100 4 12
(350500 057 0600 030 5 15
G35 0500 057 0600 050 5 15
G35 0500 057 0600 100 5 15
(350600 057 0600 030 6 16
G35 0600 057 0600 050 6 16
(350600 057 0600 100 6 16
G35 0800 064 0800 030 8 20
(350800 064 0800 050 8 20
(350800 064 0800 100 8 20
G35 0800 064 0800 150 8 20
(350800 064 0800 200 8 20
G351000 0721000 030 10 22
G351000 0721000 050 10 22
(351000 0721000 100 10 22
6351000 0721000 150 10 22
(351000 0721000 200 10 22
6351200 083 1200 030 12 26
(351200 0831200 050 12 26
(351200 0831200 100 12 26
G351200 083 1200 200 12 26
(351200 0831200 250 12 26
6351200 083 1200 300 12 26
G35 1400 083 1400 030 14 32
(351400 083 1400 050 14 32
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen

Materialgruppe | Material Group

- - - K01 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02

o ® [ ]

k64

CNC Wiederholbarkeit

@1-@3 innerhalb 10pm
@4-@8 innerhalb 15pm
= @10 innerhalb 20pm

35

Abmessung (mm) G

15 50 03 L

6 33.60
15 50 6 0.5 « 33.60
15 50 6 1 « 3470
20 57 6 03 O 33.60
20 57 6 0.5 « 33.60
20 57 6 1 J 34.70
20 57 6 03 i 33.60
20 57 6 0.5 « 33.60
20 57 6 1 . 3470
20 57 6 03 o 33.60
20 57 6 0.5 « 33.60
20 57 6 1 « 3470
30 64 8 03 . 47.00
30 64 8 0.5 « 47.00
30 64 8 1 « 48.00
30 64 8 15 « 48.00
30 64 8 2 « 49.40
32 2 10 03 . 70.40
32 v 10 0.5 « 70.40
32 2 10 1 ¢ 71.50
32 72 10 15 ‘ 71.50
32 2 10 2 ‘ 72.90
37 83 12 03 . 94.30
37 83 12 0.5 ¢ 94.30
37 83 12 1 ¢ 95.30
37 83 12 2 s 96.70
37 83 12 2.5 ¢ 97.40
37 83 12 3 « 99.60
44 83 14 03 ‘ 119.50
44 83 14 0.5 ° 19.50

weiter »
Schnittparameter
S03 HO1 HO2 - - 9%

Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



HIGH PRECISION TOOLS

G 3 5 VHM DP Standard Fraser, 4 Schneider XHPMT

DP STANDARD ENDMILLS, 4 FLUTE

G35

e

CNC Wiederholbarkeit

V=4051° = DING535 | [ HPT @1-@3 innerhalb 10pm

| | h @ % —nm S A F 10 @4-@8 innerhalb 15pm
A

MG R0.010 | . e = @10 innerhalb 20pm

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm) G35
I I 0 2 ==
(351400 083 1400 100 14 32 44 83 14 1 ‘ 120.50
(351400 0831400 200 14 32 44 83 14 2 ¢ 121.90
(351400 083 1400 300 14 32 44 83 14 3 ‘ 124.80
(351600 092 1600 030 16 32 46 92 16 03 J 156.50
(351600 092 1600 050 16 32 46 92 16 05 ° 156.50
(351600 0921600 100 16 32 46 92 16 1 ¢ 157.60
(351600 092 1600 200 16 32 46 92 16 2 ¢ 159.00
(351600 092 1600 250 16 32 46 92 16 2.5 S 159.70
(351600 0921600 300 16 32 46 92 16 3 ‘ 161.80
(351600 092 1600 400 16 32 46 92 16 4 « 162.50
(351800 0921800 030 18 38 53 92 18 03 ‘ 191.30
(351800 092 1800 050 18 38 53 92 18 0.5 © 19130
(351800 0921800 100 18 38 53 92 18 1 ‘ 192.30
(351800 092 1800 200 18 38 53 92 18 2 « 193.70
(351800 0921800 300 18 38 53 92 18 3 « 196.60
(352000 104 2000 030 20 38 58 104 20 03 ] 262.10
(352000 104 2000 050 20 38 58 104 20 05 o 262.10
(352000 104 2000 100 20 38 58 104 20 1 d 263.10
(352000 104 2000 200 20 38 58 104 20 2 ‘ 264.50
(352000 104 2000 250 20 38 58 104 20 2.5 L 265.20
(352000 104 2000 300 20 38 58 104 20 3 (] 26730
(352000 104 2000 400 20 38 58 104 20 4 (] 268.00
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KoL | KO2 POl | PO2 | PO3  MOL  MO2 | SOL | S02 || S03 | HOL  HO2 - - 9%
o ® [ ] [ ]
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HIGH PRECISION TOOLS

J8 9 VHM Standard Fraser, 5 Schneider XHPMT

DH STANDARD TORUS ENDMILLS, 5 FLUTE

CNC Wiederholbarkeit|
Vet — DING535 ] [ HPT @1-@3 innerhalb 10pm
=10° h,
@ — S 6110 @4-@8 innerhalb 15um
I .I.IE.;H

R£0.010 Y\\ - 35/36/37° e > (310 innerhalb 20pm

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm)

189 0400 057 06 4 6 33.00
/89 0500 057 06 5 13 57 6 0.1 . 33.00
/89 0600 057 6 13 57 6 0.1 ° 33.00
)89 0800 064 8 20 64 8 0.2 . 4710
/891000 072 10 22 72 10 0.2 . 6150
/891200 083 12 26 83 12 03 . 86.90
1891600 092 16 32 92 16 03 . 139.70
189 2000 104 20 38 104 20 03 . 237.20
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen

Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - Ko1 K02 PO1 P02 P03 MOl  MO2 | SOi S02 s03 HO1 HO2 - - 95

[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ) [ ] (@] @]
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NiTiCo 30 DH - 5 Schneider

Trochoidalfraser

o1
5-Schneiden

-ungerade Schneidenanzahl fiir eine bessere
Laufruhe des Werkzeuges

- 25% hohe Vorschiibe moglich gegeniiber
herkdmmlichen 4-schneidigen Frasern

02
Kleine, definierte Eckenschutzradien

- fiir eine optimierte Schnittkraftverteilung und
hohere Standzeit

03

Ungleicher Drall

-vibrationsarme Bearbeitung und deutlich bessere
Oberflachenqualitat

04

Perfekte Schneidenkantenausfiihrung

-flir einen stabilen Frasprozess und hohere Standzeiten

05

Innere Kiihimittelzufuhr "Zentral"

- fiir beste Kiihlung und Schmierung im Frasprozess
- effekte Unterstiitzung in der Spanabfuhr

06

Spanbrechergeometrie

- erzeugt kontrollierte, kurze Spane

07

Spezielle Stirnschneidengeometrie

-perfekte umkehr des Kiihlschmiermittels in die Spannuten
verhindert Spanstau und Werkzeugbruch

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

exentrischer
standard Schliff

perfekter
linear Schliff



HIGH PRECISION TOOLS

K6 5 VHM DH/CB High Performance Trochoidal-Fraser XHPMT

5 Schneider, mit Innenkihlung und Spanbrecher
DH/CB ENDMILLS, SINGLE COOLANT HOLE, 5 FLUTE

Spanbrecher

K65

— — DIN 6535 ' v,
N VY\\ Y (= [ [ [2.5x0 P“‘q G

MG D=spet) (T | Sl e

EDV- NrI EDP No. Abmessung (mm)
K65 0400 057 06 43.50
K65 0600 057 6 15 20 57 6 0.1 . 4350
K65 0800 064 8 20 25 64 8 0.2 o 60.80
K651000 072 10 25 30 72 10 0.2 . 88.90
K651200 083 12 30 38 83 12 03 o 118.90
K65 1600 092 16 39 44 92 16 03 . 195.40
K652000 104 20 49 56 104 20 03 o 296.50

e 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen

Materialgruppe | Material Group Schnittparameter

PRGN NG BRG kon ko2 pot o2 P03 Mot Moz | so1 | s02 | so3 ot woz [Hoond MGo2N 9%
68
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HIGH PRECISION TOOLS

K6 7 VHM DH/CB High Performance Trochoidal-Fraser XHPMT

lang 5 Schneider, mit Innenkthlung und Spanbrecher
DH/CB LONG ENDMILLS, SINGLE COOLANT HOLE, 5 FLUTE

Spanbrecher

dz

'Hrlﬂ

N \%10\ N [=_ | |&=e| |5,5x P_q %

MG D= aspet) (T | S e

EDV- NrI EDP No. Abmessung (mm) K67*

K67 0600 075 78.40
K67 0800 075 8 32 38 75 8 0.2 ° 105.50
K671000 100 10 42 52 100 10 0.2 o 13430
K671200 100 12 42 54 100 12 0.2 ° 166.40
K671600 125 16 60 68 125 16 03 J 276.40
K672000 125 20 67 75 125 20 03 ° 388.60

e 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen

Materialgruppe | Material Group Schnittparameter

NGTN DNGZN BRG3M  kor | ko2 po1 P2 P03 Mot Moz |son ['so2 [so3 o1 wo2 [HGoiM MGGEN 9%
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HIGH PRECISION TOOLS

C 64 VHM Standard Fraser, 4 Schneider XHPMT

DP ROUGHING ENDMILLS, 4 FLUTE

Y=10° OP) [ DING535 | [ HPT

. — Y
@ e S m— GEI10

ram T\\ T s | | e | e

Artikel Nr. Abmessung (mm)
=*+ﬂdata --- dZ(hG) “

C64 0600 057 6 16 57 6 0.1 o 40.80
(64 0800 064 8 20 64 8 0.2 (] 50.10
C641000 072 10 22 72 10 0.2 o 67.00
(641200 083 12 26 83 12 0.2 ° 103.00
(641400 083 14 26 83 14 03 L 120.90
C641600 092 16 32 92 16 03 ° 146.60
(641800 092 18 32 92 18 03 ° 178.30
(642000104 20 38 104 20 0.4 ° 222.90

® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen

Materialgruppe | Material Group Schnittparameter

- - - Ko1 K02 PO1 P02 P03 MOl  MO2 | SOi S02 s03 HO1 HO2 - - 97

° ° ° ° ° ° ° ° o o
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G4

VHM Standard Fréaser, 4 Schneider
DP ROUGHING ENDMILLS, 4 FLUTE

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Y=4°+1°

R+0.010

DIN 6535 "-\s._“"’
HA e HO
S -5 ﬂ‘ﬂr"

EDV-Nr / EDP No.

=*+@data

G44 0600
G44 0800
G441000
G441200
G441400
(441600
(441800
G44 2000

® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen

Materialgruppe | Material Group

(o) el es] o

K02 PO1 P02 P03

o

Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.

MO1

MO02

Abmessung (mm)

6 16 57 6 0.1

8 20 64 8 02
10 2 72 10 02
2 2 83 2 02
7 2 83 7 03
16 2 %2 16 03
18 2 % 18 03
20 38 104 20 04
S01 S02 S03 HO1 HO2 - -
[ ] [ ]

G4
ger
L[]

54.60
68.60
97.20
136.90
148.90
198.90
225.10
312.40

4

Schnittparameter

98

A



HIGH PRECISION TOOLS

G 8 7 VHM Standard Fraser, 2 Schneider XHPMT

MINIATURE LONG NECK ENDMILLS, 2 FLUTE

G87

d2

L HPT
o DIN
V=10°-12° @ — 6535 xu-.
— S Pr’- o
Y\\ BlirM

MG+ xa0° ) = He

EDP- NrIEDP No. Abmessung (mm)

e T ]
(870020 050 0400 0.17 4 32.50
(870020 050 0400 005 0.2 03 0.5 0.17 50 4 ¢ 36.10
(870020 050 0400 010 0.2 03 1 0.17 50 4 « 36.10
(870020 050 0400 015 0.2 03 15 0.17 50 4 ¢ 36.10
(870030 050 0400 03 0.4 - 0.27 50 4 « 30.40
(870030 050 0400 010 03 0.4 1 0.27 50 4 ¢ 33.70
(870030 050 0400 020 03 0.4 2 0.27 50 4 « 3370
(870030 050 0400 030 03 0.4 3 0.27 50 4 « 33.70
(870040 050 0400 0.4 0.6 - 037 50 4 ¢ 2830
(870040 050 0400 020 0.4 0.6 2 0.37 50 4 « 31.40
(870040 050 0400 030 0.4 0.6 3 037 50 4 ¢ 31.40
(87 0040 050 0400 040 0.4 0.6 4 0.37 50 4 ¢ 31.40
(G87 0040 050 0400 050 0.4 0.6 5 037 50 4 ¢ 3140
(870050 050 0400 0.5 0.7 - 0.45 50 4 ¢ 26.80
(870050 050 0400 020 0.5 0.7 2 0.45 50 4 « 29.70
(870050 050 0400 040 0.5 0.7 4 0.45 50 4 ¢ 29.70
(870050 050 0400 060 0.5 0.7 6 0.45 50 4 « 29.70
(870050 050 0400 080 0.5 0.7 8 0.45 50 4 « 29.70
(870060 050 0400 06 09 - 0.55 50 4 ¢ 26.80
(870060 050 0400 020 0.6 0.9 2 0.55 50 4 d 28.40
G870060 050 0400 040 0.6 09 4 0.55 50 4 « 28.40
(870060 050 0400 060 06 09 6 0.55 50 4 ¢ 28.40
(G870060 050 0400 080 0.6 0.9 8 0.55 50 4 ¢ 28.50
(870060 050 0400 100 0.6 0.9 10 0.55 50 4 ¢ 28.60
(870070 050 0400 0.7 1.0 - 0.65 50 4 ¢ 26.90
(870070 050 0400 020 0.7 1.0 2 0.65 50 4 « 29.90
(870070 050 0400 040 07 1.0 4 0.65 50 4 « 29.90
(870070 050 0400 060 0.7 1.0 6 0.65 50 4 « 29.90

weiter »
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen

Materialgruppe | Material Group Schnittparameter

- - - Ko1 K02 PO1L P02 PO3 MO1 MO02 so1 S02 S03 HO1 HO2 - - 99-101

° ° ° ° ° ° ° ° o o
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HIGH PRECISION TOOLS

G 8 7 VHM Standard Fraser, 2 Schneider XHPMT

MINIATURE LONG NECK ENDMILLS, 2 FLUTE

G87

d2

L HPT
o DIN
V=10°-12° @ — 6535 xu-.
— S Pr’- o
Y\\ BlirM

MG+ xa0° ) = He

EDP- NrIEDP No. Abmessung (mm)
e T ]
(G87 0070 050 0400 080 0.65 4 30.00
(870070 050 0400100 0.7 1.0 10 0.65 50 4 ¢ 30.20
(870080 050 0400 0.8 12 - 0.75 50 4 « 25.50
(G870080 050 0400 040 0.8 1.2 4 0.75 50 4 ¢ 28.40
(870080 050 0400 060 0.8 12 6 0.75 50 4 « 28.40
(870080 050 0400 080 0.8 1.2 8 0.75 50 4 ¢ 28.50
(G870080 050 0400 100 0.8 1.2 10 0.75 50 4 « 28.60
(870080 050 0400 120 0.8 12 12 0.75 50 4 « 28.70
(G870090 050 0400 09 14 - 0.85 50 4 ¢ 27.00
(870090 050 0400 060 0.9 14 6 0.85 50 4 « 30.00
G870090 050 0400 080 09 14 8 0.85 50 4 ¢ 30.10
870090 050 0400 100 09 14 10 0.85 50 4 ¢ 30.20
G870090 050 0400 150 0.9 14 15 0.85 50 4 ¢ 30.50
G870100 050 0400 1.0 15 - 0.9 50 4 ¢ 19.10
(870100 050 0400 060 10 15 6 09 50 4 « 21.20
(870100 050 0400 080 1.0 15 8 0.9 50 4 d 2120
(870100 050 0400 100 10 15 10 0.9 50 4 « 21.70
(870100 050 0400 120 10 15 12 0.9 50 4 « 22.00
(870100 050 0400 140 1.0 15 14 0.9 50 4 ¢ 22.50
(870100 050 0400 160 1.0 15 16 09 50 4 d 22.50
(870120 050 0400 12 18 - 11 50 4 « 18.80
(870120 050 0400 060 12 18 6 11 50 4 ¢ 20.90
(870120 050 0400 080 12 1.8 8 11 50 4 ¢ 20.90
(870120 050 0400 100 12 18 10 11 50 4 ¢ 2110
(870120 050 0400 120 12 18 12 11 50 4 « 2110
(870140 050 0400 14 2.1 - 13 50 4 « 18.80
(870140 050 0400 060 14 2.1 6 13 50 4 « 20.90
(870140 050 0400 080 14 2.1 8 13 50 4 « 20.90
weiter »
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - Ko1 K02 PO1L P02 PO3 MO1 MO02 so1 S02 S03 HO1 HO2 - - 99-101
° ° ° ° ° ° ° ° o o
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HIGH PRECISION TOOLS

G 8 7 VHM Standard Fraser, 2 Schneider XHPMT

MINIATURE LONG NECK ENDMILLS, 2 FLUTE

G87

d2

L HPT
o DIN
V=10°-12° @ — 6535 xu-.
— S Pr’- o
Y\\ BlirM

MG+ xa0° ) = He

EDP- NrIEDP No. Abmessung (mm)
e T ]
(870140 050 0400 100 4 2110
(870140 050 0400 120 14 2.1 12 13 50 4 ¢ 21.10
(870140 050 0400 140 14 2.1 14 13 50 4 « 2150
(870140 050 0400 160 14 2.1 16 13 50 4 ¢ 21.50
(870150 050 0400 15 23 - 14 50 4 « 18.80
(870150 050 0400 060 15 23 6 14 50 4 ¢ 20.90
(870150 050 0400 080 15 23 8 14 50 4 « 20.90
(870150 050 0400 100 15 2.3 10 14 50 4 ¢ 21.10
(870150 050 0400 120 15 23 12 14 50 4 ¢ 2110
(870150 050 0400 140 15 23 14 14 50 4 « 21.50
(870150 050 0400 160 15 23 16 14 50 4 « 21.50
(870150 060 0400 15 23 = 14 60 4 ¢ 20.50
(870150 060 0400180 15 23 18 14 60 4 ¢ 22.80
(870150 060 0400 200 15 23 20 14 60 4 d 22.80
(870160 050 0400 16 2.4 - 15 50 4 « 18.80
(870160 050 0400 060 16 2.4 6 15 50 4 ¢ 20.90
(870160 050 0400 080 16 2.4 8 15 50 4 « 20.90
(870160 050 0400 100 16 2.4 10 15 50 4 ¢ 21.10
(870160 050 0400 120 16 2.4 12 15 50 4 ¢ 2110
(870160 050 0400 140 16 2.4 14 15 50 4 d 21.50
(870160 050 0400 160 16 2.4 16 15 50 4 « 21.50
(870160 060 0400 16 2.4 = 15 60 4 ¢ 20.50
(870160 060 0400 180 16 2.4 18 15 60 4 ¢ 22.80
(870160 060 0400 200 16 2.4 20 15 60 4 ¢ 22.80
(870180 050 0400 18 2.7 - 17 50 4 ¢ 18.80
(870180 050 0400 060 18 2.7 6 17 50 4 « 20.90
(870180 050 0400 080 18 2.7 8 17 50 4 « 20.90
(870180 050 0400 100 18 2.7 10 17 50 4 ¢ 21.10
weiter »
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - Ko1 K02 PO1L P02 PO3 MO1 MO02 so1 S02 S03 HO1 HO2 - - 99-101
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HIGH PRECISION TOOLS

G 8 7 VHM Standard Fraser, 2 Schneider XHPMT

MINIATURE LONG NECK ENDMILLS, 2 FLUTE

G87

d2

L HPT
o DIN
V=10°-12° @ — 6535 xu-.
— S Pr’- o
Y\\ BlirM

MG+ xa0° ) = He

EDP- NrIEDP No. Abmessung (mm)
e T ]
(870180 050 0400 120 4 2110
(870180 050 0400 140 18 2.7 14 17 50 4 ¢ 21.50
(870180 050 0400 160 18 2.7 16 17 50 4 « 2150
(870180 060 0400 18 2.7 = 17 60 4 ¢ 22.30
(870180 060 0400 180 18 2.7 18 17 60 4 « 24.70
(870180 060 0400 200 1.8 2.7 20 17 60 4 ¢ 24.70
(870200 050 0400 2 3 - 19 50 4 « 18.80
(870200 050 0400 060 2 3 6 19 50 4 « 20.90
(870200 050 0400 080 2 3 8 19 50 4 ¢ 20.90
(870200 050 0400 100 2 3 10 19 50 4 ¢ 21.10
(G870200 050 0400 120 2 3 12 19 50 4 « 2110
(870200 050 0400 140 2 3 14 19 50 4 ¢ 21.50
(870200 050 0400 160 2 3 16 19 50 4 ¢ 2150
(870200 060 0400 2 3 = 19 60 4 ¢ 20.30
(870200 060 0400180 2 3 18 19 60 4 « 22.50
(870200 060 0400 200 2 3 20 19 60 4 d 24.00
(870200 075 0400 2 3 - 19 75 4 ¢ 22.70
(870200 075 0400 250 2 3 25 19 75 4 « 25.20
(870200 075 0400 300 2 3 30 19 75 4 ¢ 25.80
(870250 050 0400 2.5 3.7 = 2.4 50 4 d 18.80
(870250 050 0400 080 25 37 8 2.4 50 4 ¢ 20.90
(870250 050 0400 100 25 3.7 10 2.4 50 4 ¢ 20.90
(870250 050 0400 120 2.5 37 12 2.4 50 4 ¢ 21.10
(870250 050 0400 140 25 37 14 2.4 50 4 ¢ 21.50
(870250 050 0400 160 25 3.7 16 2.4 50 4 ¢ 2150
(870250 060 0400 25 3.7 ° 2.4 60 4 « 2030
(870250 060 0400 180 25 3.7 18 2.4 60 4 « 22.50
(870250 060 0400 200 2.5 3.7 20 2.4 60 4 « 24.00
weiter »
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - Ko1 K02 PO1L P02 PO3 MO1 MO02 so1 S02 S03 HO1 HO2 - - 99-101
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HIGH PRECISION TOOLS

G 8 7 VHM Standard Fraser, 2 Schneider XHPMT

MINIATURE LONG NECK ENDMILLS, 2 FLUTE

G87

d2

o — DING535 | [ HPT
— S Ge10
Y\\ BlirM

)=40° —— ISl

MG+
EDP- NrIEDP No. Abmessung (mm)

e T ]
(870250 060 0400 250 4 25.20
(870250 075 0400 2.5 37 - 2.4 75 4 ¢ 22.80
(870250 075 0400 300 25 3.7 30 2.4 75 4 ¢ 25.80
(870300 050 0600 3 4.5 = 2.8 50 6 ¢ 27.30
(G870300 050 0600 080 3 45 8 2.8 50 6 ¢ 30.30
(870300 050 0600 100 3 45 10 2.8 50 6 ¢ 30.30
G870300 050 0600 120 3 4.5 12 2.8 50 6 ¢ 30.30
(870300 050 0600 140 3 45 14 2.8 50 6 ¢ 3030
(870300 060 0600 3 45 - 2.8 60 6 « 27.30
(G870300 060 0600 160 3 45 16 2.8 60 6 « 30.30
(870300 060 0600 180 3 45 18 2.8 60 6 « 30.30
(870300 060 0600 200 3 45 20 2.8 60 6 « 30.30
(870300 075 0600 3 4.5 - 2.8 75 6 ¢ 29.00
(870300 075 0600 250 3 45 25 2.8 75 6 d 32.20
(G870400 060 0600 4 45 - 3.7 60 6 ¢ 2730
(870400 060 0600 100 4 4.5 10 3.7 60 6 d 30.30
(870400 060 0600 150 4 45 15 3.7 60 6 ¢ 30.30
(870400 060 0600 200 4 45 20 3.7 60 6 ¢ 30.30
(870400 0750600 4 45 - 3.7 75 6 « 29.00
(870400 075 0600 250 4 45 25 3.7 75 6 ¢ 32.20
(870400 0750600 300 4 45 30 37 75 6 « 32.50
(870400 075 0600 400 4 45 40 3.7 75 6 ¢ 32.50
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen

Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - Ko1 K02 PO1L P02 PO3 MO1 MO02 So1 S02 S03 HO1 HO2 - - 99-101
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HIGH PRECISION TOOLS

VHM Kleinstradiusfraser mit langem Hals, 2 Schneider XHPMT
MINIATURE TORUS LONG NECK ENDMILLS, 2 FLUTE

G88

L HPT
o DIN
V=10°-12° @ — 6535 xu-.
— S Pr’- o
Y\\ BlirM

MG+ R+0/-0.02 A=30° ] | ST re

EDP- NrIEDP No. Abmessung (mm)
e T
(880020 050 0400 0.10 0.17 4 38.00
88 0020 050 0400 005 0.2 0.10 0.2 05 50 0.17 4 ¢ 42.20
G88 0020 050 0400 010 0.2 0.10 02 1 50 017 4 . 4220
(88 0020 050 0400 015 0.2 0.10 0.2 15 50 0.17 4 ¢ 42.20
G88 0030 050 0400 03 0.15 03 - 50 0.27 4 . 3540
(880030 050 0400 010 03 0.15 03 1 50 0.27 4 ¢ 39.40
G88 0030 050 0400 020 03 0.15 03 2 50 0.27 4 . 39.40
G88 0030 050 0400 030 03 0.15 03 3 50 0.27 4 . 39.40
G88 0040 050 0400 04 0.20 0.4 - 50 037 4 . 32.90
G88 0040 050 0400 010 0.4 0.20 0.4 1 50 037 4 . 36.50
(88 0040 050 0400 020 0.4 0.20 0.4 2 50 037 4 « 36.50
(88 0040 050 0400 030 0.4 0.20 0.4 3 50 0.37 4 ¢ 36.50
G88 0040 050 0400 040 0.4 0.20 0.4 4 50 037 4 . 36.50
(88 0040 050 0400 050 0.4 0.20 0.4 5 50 0.37 4 d 36.50
G88 0050 050 0400 05 0.25 0.4 - 50 0.45 4 . 3110
(88 0050 050 0400 020 05 0.25 0.4 2 50 0.45 4 d 34.50
G88 0050 050 0400 030 05 0.25 0.4 3 50 0.45 4 . 3450
G88 0050 050 0400 040 0.5 0.25 0.4 4 50 0.45 4 . 34.50
(88 0050 050 0400 050 05 0.25 0.4 5 50 0.45 4 ¢ 34.50
G88 0050 050 0400 060 0.5 0.25 0.4 6 50 0.45 4 . 3450
(88 0050 050 0400 080 05 0.25 0.4 8 50 0.45 4 « 34.50
(880060 050 0400 0.6 030 0.5 = 50 0.55 4 ¢ 29.60
G88 0060 050 0400 020 0.6 030 05 2 50 0.55 4 . 32.90
88 0060 050 0400 030 0.6 030 0.5 3 50 0.55 4 ¢ 32.90
G88 0060 050 0400 040 0.6 030 05 4 50 0.55 4 . 3290
(88 0060 050 0400 050 0.6 030 05 5 50 0.55 4 ¢ 28.00
G88 0060 050 0400 060 0.6 030 05 6 50 0.55 4 . 3290
880060 050 0400 080 0.6 0.30 05 8 50 0.55 4 ¢ 33.00
weiter »
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - K01 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 102-104
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HIGH PRECISION TOOLS

VHM Kleinstradiusfraser mit langem Hals, 2 Schneider XHPMT
MINIATURE TORUS LONG NECK ENDMILLS, 2 FLUTE

G88

L HPT
o DIN
V=10°-12° @ — 6535 xu-.
— S Pr’- o
Y\\ BlirM

MG+ R+0/-0.02 A=30° ] | ST re

EDP- NrIEDP No. Abmessung (mm)
N D E A TR RN
G88 0080 050 0400 0.75 4 29.60
(88 0080 050 0400 020 0.8 0.4 0.6 2 50 0.75 4 ¢ 32.90
G88 0080 050 0400 040 0.8 0.4 06 4 50 0.75 4 . 3290
(G88 0080 050 0400 050 0.8 0.4 0.6 5 50 0.75 4 ¢ 32.90
G88 0080 050 0400 060 0.8 0.4 0.6 6 50 0.75 4 . 3290
(880080 050 0400 070 0.8 0.4 0.6 7 50 0.75 4 ¢ 32.90
(88 0080 050 0400 080 0.8 0.4 0.6 8 50 0.75 4 « 33.00
G88 0080 050 0400 100 0.8 0.4 0.6 10 50 0.75 4 . 33.20
(880100 050 0400 1.0 0.5 0.8 - 50 09 4 « 21.90
G88 0100 050 0400 030 1.0 05 0.8 3 50 09 4 . 2430
G88 0100 050 0400 040 1.0 05 08 4 50 0.9 4 . 2430
(88 0100 050 0400 050 10 0.5 0.8 5 50 09 4 ¢ 24.30
G88 0100 050 0400 060 1.0 05 038 6 50 0.9 4 . 2430
(88 0100 050 0400 070 10 0.5 0.8 7 50 0.9 4 d 24.30
G88 0100 050 0400 080 1.0 05 0.8 8 50 0.9 4 . 2430
(880100 050 0400 090 1.0 0.5 0.8 9 50 0.9 4 d 25.00
(88 0100 050 0400 100 1.0 0.5 0.8 10 50 09 4 « 25.00
G88 0100 050 0400 120 1.0 0.5 0.8 12 50 0.9 4 . 2530
(88 0100 050 0400 140 1.0 0.5 0.8 14 50 09 4 ¢ 25.90
G88 0100 050 0400 160 1.0 05 038 16 50 09 4 . 25.90
G88 0100 060 0400 1.0 05 038 - 60 0.9 4 . 2330
(880100 060 0400 200 10 0.5 0.8 20 60 09 4 ¢ 25.90
G88 0120 050 0400 12 06 10 - 50 11 4 . 23.20
(88 0120 050 0400 060 12 0.6 1.0 6 50 11 4 ¢ 25.80
G88 0120 050 0400 080 12 0.6 10 8 50 11 4 . 25.90
(88 0120 050 0400 100 1.2 0.6 1.0 10 50 11 4 ¢ 26.00
(88 0120 050 0400 120 12 0.6 10 12 50 11 4 « 26.20
G88 0140 050 0400 14 0.7 11 - 50 13 4 . 23.50
(88 0140 050 0400 080 14 07 11 8 50 13 4 ¢ 26.10
weiter »
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - K01 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 102-104
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HIGH PRECISION TOOLS

VHM Kleinstradiusfraser mit langem Hals, 2 Schneider XHPMT
MINIATURE TORUS LONG NECK ENDMILLS, 2 FLUTE

G88

L HPT
o DIN
V=10°-12° @ — 6535 xu-.
— S Pr’- o
Y\\ BlirM

MG+ R+0/-0.02 A=30° ] | ST re

EDP- NrIEDP No. Abmessung (mm)
N O EN E E RN RN
G88 0140 050 0400 120 4 2630
(88 0140 050 0400 160 14 0.7 11 16 50 13 4 ¢ 26.70
G88 0150 050 0400 15 0.75 12 - 50 - 4 . 2160
(88 0150 050 0400 080 15 0.75 12 8 50 14 4 ¢ 24.00
G88 0150 050 0400 120 15 0.75 12 12 50 14 4 . 2430
G88 0150 050 0400 160 15 0.75 12 16 50 14 4 . 24.50
(88 0150 060 0400 15 0.75 1.2 - 60 - 4 « 23.20
G88 0150 060 0400 180 16 038 13 18 60 15 4 . 25.80
(880160 050 0400 16 0.8 13 - 50 - 4 « 2230
G88 0160 050 0400 080 16 038 13 8 50 15 4 . 24.70
G88 0160 050 0400 120 16 0.8 13 12 50 15 4 . 25.00
(88 0160 050 0400 160 16 0.8 13 16 50 15 4 ¢ 25.40
G88 0160 060 0400 16 0.8 13 - 60 - 4 . 24.00
(880160 060 0400 200 16 0.8 13 20 60 15 4 d 26.60
G88 0180 050 0400 18 09 14 - 50 - 4 . 2230
(880180 050 0400 080 18 0.9 14 8 50 17 4 d 24.70
(88 0180 050 0400 120 18 09 14 12 50 17 4 « 25.00
G88 0180 050 0400 160 18 09 14 16 50 17 4 . 25.40
(880180 060 0400 18 09 14 - 60 17 4 ¢ 24.10
G88 0180 060 0400 200 18 09 14 20 60 17 4 . 26.70
G88 0200 050 0400 2 1 16 - 50 - 4 . 2130
(88 0200 050 0400 040 2 1 16 4 50 19 4 ¢ 23.70
G88 0200 050 0400 060 2 1 16 6 50 19 4 . 2370
(88 0200 050 0400 080 2 1 16 8 50 19 4 ¢ 23.80
G88 0200 050 0400 100 2 1 16 10 50 19 4 . 24.00
(88 0200 050 0400 120 2 1 16 12 50 19 4 ¢ 24.10
(88 0200 050 0400 140 2 1 1.6 14 50 19 4 « 24.20
G88 0200 050 0400 160 2 1 16 16 50 19 4 . 24.70
(88 0200 060 0400 2 1 16 - 60 - 4 ¢ 2330
weiter »
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - K01 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 102-104
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HIGH PRECISION TOOLS

VHM Kleinstradiusfraser mit langem Hals, 2 Schneider XHPMT
MINIATURE TORUS LONG NECK ENDMILLS, 2 FLUTE

G88

L HPT
o DIN
V=10°-12° @ — 6535 xu-.
— S Pr’- o
Y\\ BlirM

MG+ R+0/-0.02 A=30° ] | ST re

EDP- NrIEDP No. Abmessung (mm)

e T ]

G88 0200 060 0400 180 2 4 25.90
(88 0200 060 0400 200 2 1 16 20 60 19 4 ¢ 27.60
G88 0200 060 0400 220 2 1 16 22 60 19 4 . 27.60
(880200 075 0400 2 1 1.6 = 75 19 4 ¢ 27.20
G88 0200 075 0400 250 2 1 16 25 75 19 4 . 30.20
(880200 075 0400 300 2 1 16 30 75 19 4 ¢ 30.90
(880300 050 0600 3 2 2.4 - 50 2.8 6 ¢ 32.00
G88 0300 050 0600 080 3 2 2.4 8 50 238 6 . 35.50
(880300 050 0600 100 3 2 2.4 10 50 2.8 6 « 35.50
G88 0300 060 0600 3 2 2.4 - 60 28 6 . 32.00
G88 0300 060 0600 160 3 2 24 16 60 28 6 . 3550
(88 0300 060 0600 200 3 2 2.4 20 60 2.8 6 ¢ 35.50
G88 0300 075 0600 3 2 2.4 - 75 238 6 . 3510
(88 0300 075 0600 250 3 2 2.4 25 75 2.8 6 d 38.90
G88 0300 075 0600 300 3 2 24 30 75 28 6 . 38.90
(880300 075 0600 350 3 2 2.4 35 75 2.8 6 d 38.90
(88 0400 050 0600 4 2 3.2 - 50 37 6 ¢ 32.00
G88 0400 050 0600 100 4 2 32 10 50 37 6 . 3550
(88 0400 060 0600 4 2 32 - 60 3.7 6 ¢ 30.50
G88 0400 060 0600 160 4 2 32 16 60 37 6 . 33.90
G88 0400 060 0600 200 4 2 32 20 60 37 6 . 3550
(88 0400 0750600 4 2 32 = 75 37 6 ¢ 35.10
G88 0400 075 0600 250 4 2 32 25 75 37 6 . 38.90
(88 0400 0750600 300 4 2 32 30 75 37 6 ¢ 39.30
G88 0400 075 0600 350 4 2 32 35 75 37 6 . 3930
(88 0400100 0600 4 2 32 = 100 37 6 ¢ 37.10
(88 0400100 0600 400 4 2 3.2 40 100 3.7 6 . 4120
G88 0400 100 0600 450 4 2 32 45 100 37 6 . 4160
(88 0400100 0600 500 4 2 32 50 100 37 6 « 42.00
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen

Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - K01 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 102-104
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9 2 VHM Standard Radiusschaftfraser, 2 Schneider
STANDARD BALLNOSE CUTTERS, 2 FLUTE

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

D) ESE
—
MG R+0/-0.02 2=30° E—

DIN 6535
S
e

EDP-Nr I EDP No.

Abmessung (mm)

9230300

923 0300 050 06
9230400

923 0400 050 06
9230500

923 0500 050 06
923 0600 060
9230800
9231000 070
9231000 075
9231200
9231400
9231600
9231800
9232000

® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen

Materialgruppe | Material Group

DG RN WG o1 k2 por o2 o
o o o

O () [ ] L]

Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.

o o v o~ W W

=
o o

12

15
2

NN
v N

O© 0 N O uvi U B~ W

N
o

3

50 6
50 4
50 6
50 5
50 6
60 6
64 8
70 10
75 10
75 12
90 14
90 16
100 18
100 20

16.80
« 22.70
« 18.60
« 22.70
¢ 20.60
N 22.70
¢ 2430
L 36.00
¢ 53.70
‘ 55.60
« 73.00
¢ 118.70
¢ 134.00
s 196.60
¢ 23190

Schnittparameter

105

A



HIGH PRECISION TOOLS

B 8 VHM Standard Radiusschaftfraser, 4 Schneider XHPMT

STANDARD BALLNOSE CUTTERS, 4 FLUTE

y=3° —— DIN 6535
S S S — S
- 2/ h 2=30° —— HB

EDP- NrIEDP No. Abmessung (mm)
S ) ) ER RN 2 A
B82 0300 5 3 16.20
B82 0300 050 06 3 15 5 50 6 (] 2330
B82 0350 050 04 35 175 8 50 4 ‘ 24.80
B82 0400 4 2 8 50 4 (] 19.00
B82 0400 050 06 4 2 8 50 6 ¢ 2330
B82 0450 050 05 4.5 2.25 9 50 5 d 26.70
B82 0500 5 25 9 50 5 ‘ 21.20
B82 0500 050 06 5 2.5 9 50 6 d 22.90
B82 0550 050 06 55 2.75 10 50 6 ‘ 28.50
B82 0600 050 6 3 10 50 6 L 23.20
B82 0600 060 6 3 10 60 6 ‘ 25.20
B82 0700 064 08 7 35 12 64 8 (] 4510
B82 0800 8 4 12 64 8 ‘ 3710
B82 0900 070 10 9 45 14 70 10 d 67.60
B821000 070 10 5 14 70 10 ¢ 54.90
B821000 075 10 5 14 75 10 J 57.00
B821100 07512 n 55 16 75 12 [l 9130
B821200 12 6 16 75 12 ] 75.20
B82 1400 14 7 32 90 14 (] 123.80
B821600 16 8 32 90 16 « 142.30
B821800 18 9 38 100 18 (] 214.70
B82 2000 20 10 38 100 20 « 261.00
B822200 22 n 40 100 22 ‘ 302.40
B82 2500 25 125 40 100 25 ¢ 369.10
® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KO1 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 so1 S02 S03 HO1 HO2 - - 106 -107
° ° o o ° o ° o ° ° ° o

82
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



836

VHM Mehrzweck Fréser, Spitzenwinkel: 60°, 2 Schneider
MULTI-PURPOSE ENDMILLS - 60° Point Angle, 2 FLUTE

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

834
— |
D |60°
I
L
V=10° @ = DIN 6535 HET
B —— -
l E— A BOEB19
MG T\ »=a0° ) =) (E=0e AT

EDV-Nr I EDP No.

Abmessung (mm)

834 0300 040
8340400 050
834 0500 050
8340600 050
8340800 064
8341000 070
8341200 075

8341600 090
8342000100

Condition

V-Groove

Chamfer

Interpolation

Centering-Spotting

Side Milling & Chamfer

"=0"K

® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen

Materialgruppe | Material Group

DG RN WG o1 k2 por o2 o
o o o

O () [ ] [ ]

Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.

3

4 12
5 15
6 16
8 20
10 22
12 25
16 32
20 38

V-Nut

Fase

Zirkularfrasen

Zentrieren /
Positionieren

Kantenbearbeitung
und Fasen

MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2

3

50 4

50 5
50 6
64 8
70 10
75 12
90 16
100 20

-

2030
o 2190
. 24.00
° 26.70
o 3750
© 53.90
° 7450
© 134.60
° 22790

Schnittparameter

108

A



HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

VHM Mehrzweck Fréser, Spitzenwinkel: 90°, 2 Schneider
MULTI-PURPOSE ENDMILLS - 90° Point Angle, 2 FLUTE

836

V=10° = DIN 6535 HET
B ——

@ e N it B E0E19
MG )=a0° ) He AT

EDV-Nr I EDP No.

Abmessung (mm)

836 0300 040 3 3 2030
836 0400 050 4 12 50 4 o 21.90
836 0500 050 5 15 50 5 . 24.00
836 0600 050 6 16 50 6 o 26.70
836 0800 064 8 20 64 8 o 37.50
8361000 070 10 22 70 10 L 53.90
8361200 075 12 25 75 12 L 74.50
8361600 090 16 32 90 16 L 134.60
8362000100 20 38 100 20 L 22790
Condition L]

V-Groove V-Nut

Chamfer Fase

Interpolation

Centering-Spotting

Side Milling & Chamfer

"=0"K

e 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage |

Materialgruppe | Material Group

(ol el esl] o k2
o o o

k84

P02 P03

Zirkularfrasen

Zentrieren /
Positionieren

Kantenbearbeitung
und Fasen

Schnittparameter

noo |GG [NGaRN 108

S03 HO1

Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



HIGH PRECISION TOOLS

30 XHPMT

Schnittwertempfehlung / Startwerte

Standard Fraser, 2 Schneider

22';52 PO P02 MO1 Mo2 Kot s01 )
V\:;It(:;gclk unlegierter Stahl legierter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Titanlegierungen Nickellegierungen
:Er:g:tr; - 520 < Rm <1200 >35 HRC <35HRC - - -
Si{‘:i(‘m“::;E 150D 150%D 150D 150%D 150D 150D 150D
SCZ’:E‘:L‘*\;“’ 040%D 040xD 03xD 03xD 040%D 02xD 02xD
D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
1 0.005 0.004 0.0035 0.0045 0.005 0.004 0.003
2 0.010 0.008 0.0070 0.0090 0.010 0.008 0.006
3 0.015 0.012 0.0105 0.0135 0.015 0.012 0.009
4 0.020 0016 00140 0.0180 0.020 0016 0012
5 0.025 0.020 0.0175 0.0225 0.025 0.020 0.015
6 0.036 0.030 0.0210 0.0270 0.030 0.024 0018
8 170 0048 150 0.040 80 0.0280 120 0.0360 150-190 0.040 60 0032 30 0.024
10 0.060 0.050 0.0350 0.0450 0.060 0.040 0.030
2 0.072 0.060 0.0420 0.0540 0.072 0.048 0.036
1% 0.084 0.070 0.0490 0.0630 0.084 0.056 0.042
16 0.09 0.080 0.0560 0.0720 0.096 0.064 0.048
18 0108 0.090 0.0630 0.0810 0108 0.072 0.054
20 0.120 0100 0.0700 0.0900 0.120 0.080 0.060
2,
.. . [Ap
Standard Fraser, 2 Schneider
faten PO1 P02 Mo1 Mo2 Ko1 so1 s02
V\::t(:;.ﬁ:lk unlegierter Stahl legierter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Titanlegierungen Nickellegierungen
th'gft': - 520 < Rm <1200 >35 HRC <35HRC - - -
Si{‘:i(:""::;e 100%D 100D 100D 100D 100D 100%D 100%D
Sc;’:gg:f‘i)te 100%D 100D 100D 100D 100%D 100%D 100%D
D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
1 0.005 0.004 0.003 0.004 0.004 0.003 0.002
2 0.010 0.008 0.006 0.008 0.008 0.006 0.004
3 0.015 0.012 0.009 0.012 0.012 0.009 0.006
4 0.020 0.016 0.012 0.016 0.016 0.012 0.008
5 0.025 0.020 0015 0.020 0.020 0.015 0.010
6 0.030 0.024 0018 0.024 0.024 0.018 0.012
8 170 0.040 150 0.032 80 0.024 120 0.032 130-170 0.032 60 0.024 30 0016
10 0.050 0.040 0.030 0.040 0.050 0.035 0.020
2 0.060 0.048 0.036 0.048 0.060 0.042 0.024
1% 0.070 0.056 0.042 0.056 0.070 0.049 0.028
16 0080 0.064 0048 0.064 0.080 0.056 0.032
18 0.090 0.072 0.054 0.072 0.090 0.063 0.036
20 0100 0.080 0.060 0.080 0100 0.070 0.040

BPMKS‘BP

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

K



C31

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Standard Fraser, 3 Schneider

22';52 PO P02 MO1 Mo2 Kot s01 )
V\:;It(:;gclk unlegierter Stahl legierter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Titanlegierungen Nickellegierungen
:Er:g:tr; - 520 < Rm <1200 >35 HRC <35HRC - - -
Si{‘:i(‘m“::;E 150D 150%D 150D 150%D 150D 150D 150D
SCZ’:E‘:L‘*\;“’ 040%D 040xD 03xD 03xD 040%D 02xD 02xD
D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
1 0.005 0.004 0.0035 0.0045 0.005 0.004 0.003
2 0010 0.008 0.0070 0.0090 0010 0.008 0.006
3 0015 0012 00105 0013 0015 0012 0.009
4 0.020 0016 00140 0.0180 0.020 0016 0012
5 0025 0.020 00175 0.0225 0.025 0.020 0015
6 0036 0.030 00210 0.0270 0.030 0.024 0018
8 170 0048 150 0.040 80 0.0280 120 0.0360 150-190 0.040 60 0032 30 0.024
10 0.060 0.050 0.0350 0.0450 0.060 0.040 0.030
2 0072 0.060 00420 0.0540 0072 0048 0036
1% 0.084 0.070 0.0490 0.0630 0.084 0.056 0.042
16 0096 0.080 0.0560 0.0720 0.0%6 0.064 0048
18 0108 0.090 00630 0.0810 0108 0072 0.054
20 0120 0100 00700 0.0900 0120 0.080 0.060
Ae ‘
.. . [Ap
Standard Fraser, 3 Schneider
faten PO1 P02 Mo1 Mo2 Ko1 so1 s02
V\::t(:;.ﬁ:lk unlegierter Stahl legierter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Titanlegierungen Nickellegierungen
th'gft': - 520 < Rm <1200 >35 HRC <35HRC - - -
Si{‘:i(:""::;e 100%D 100D 100D 100D 100D 100%D 100%D
Sc;’:gg:f‘i)te 100%D 100D 100D 100D 100%D 100%D 100%D
D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
1 0.005 0.004 0.003 0.004 0.004 0.003 0.002
2 0010 0.008 0.006 0.008 0.008 0.006 0.004
3 0015 0012 0.009 0012 0012 0.009 0.006
4 0.020 0016 0012 0016 0016 0012 0.008
5 0025 0.020 0015 0.020 0.020 0015 0010
6 0.030 0.024 0018 0.024 0.024 0018 0012
8 170 0040 150 0032 80 0.024 120 0032 130-170 0032 60 0.024 30 0016
10 0.050 0.040 0.030 0.040 0.050 0035 0.020
2 0.060 0.048 0036 0.048 0.060 0.042 0.024
1% 0070 0.056 0.042 0.056 0070 0.049 0.028
16 0080 0.064 0048 0.064 0.080 0.056 0032
18 0.090 0.072 0.054 0072 0.090 0.063 0036
20 0100 0.080 0.060 0.080 0100 0070 0040

BPMKS‘BP

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

k86
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HIGH PRECISION TOOLS

€32 XHPMT

Schnittwertempfehlung / Startwerte

Standard Fraser, 4 Schneider

22';52 PO P02 MO1 Mo2 Kot s01 )
V\:;It(:;gclk unlegierter Stahl legierter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Titanlegierungen Nickellegierungen
:Er:g:tr; - 520 < Rm <1200 >35 HRC <35HRC - - -
Si{‘:i(‘m“::;E 150D 150%D 150D 150%D 150D 150D 150D
SCZ’:E‘:L‘*\;“’ 040%D 040xD 03xD 03xD 040%D 02xD 02xD
D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
1 0.005 0.004 0.0035 0.0045 0.005 0.004 0.003
2 0.010 0.008 0.0070 0.0090 0.010 0.008 0.006
3 0.015 0.012 0.0105 0.0135 0.015 0.012 0.009
4 0.020 0016 00140 0.0180 0.020 0016 0012
5 0.025 0.020 0.0175 0.0225 0.025 0.020 0.015
6 0.036 0.030 0.0210 0.0270 0.030 0.024 0018
8 170 0048 150 0.040 80 0.0280 120 0.0360 150-190 0.040 60 0032 30 0.024
10 0.060 0.050 0.0350 0.0450 0.060 0.040 0.030
2 0.072 0.060 0.0420 0.0540 0.072 0.048 0.036
1% 0.084 0.070 0.0490 0.0630 0.084 0.056 0.042
16 0.09 0.080 0.0560 0.0720 0.096 0.064 0.048
18 0108 0.090 0.0630 0.0810 0108 0.072 0.054
20 0.120 0100 0.0700 0.0900 0.120 0.080 0.060
Ae ‘
.. . [Ap
Standard Fraser, 4 Schneider
faten PO1 P02 Mo1 Mo2 Ko1 so1 s02
V\::t(:;.ﬁ:lk unlegierter Stahl legierter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Titanlegierungen Nickellegierungen
th'gft': - 520 < Rm <1200 >35 HRC <35HRC - - -
Si{‘:i(:""::;e 100%D 100D 100D 100D 100D 100%D 100%D
Sc;’:gg:f‘i)te 100%D 100D 100D 100D 100%D 100%D 100%D
D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
1 0.005 0.004 0.003 0.004 0.004 0.003 0.002
2 0.010 0.008 0.006 0.008 0.008 0.006 0.004
3 0.015 0.012 0.009 0.012 0.012 0.009 0.006
4 0.020 0.016 0.012 0.016 0.016 0.012 0.008
5 0.025 0.020 0015 0.020 0.020 0.015 0.010
6 0.030 0.024 0018 0.024 0.024 0.018 0.012
8 170 0.040 150 0.032 80 0.024 120 0.032 130-170 0.032 60 0.024 30 0016
10 0.050 0.040 0.030 0.040 0.050 0.035 0.020
2 0.060 0.048 0.036 0.048 0.060 0.042 0.024
1% 0.070 0.056 0.042 0.056 0.070 0.049 0.028
16 0080 0.064 0048 0.064 0.080 0.056 0.032
18 0.090 0.072 0.054 0.072 0.090 0.063 0.036
20 0100 0.080 0.060 0.080 0100 0.070 0.040

BPMKS‘BP

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

K



HIGH PRECISION TOOLS

G10 XHPMT

Schnittwertempfehlung / Startwerte

Standard Fréaser, 3 Schneider

frésen
V\:;It(::gik Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen unlegierter Stahl legierter Stahl gehdrteter Stahl rostfreier Stahl Grauguss gszsnet;sa;ﬁ
0o Si<9% Si>9% - - 520 <Rm <1200 35<HRC<45 <35HRC - -
chaften
LT T X 150%D 150%D 150D 150%D 100%D 100%D 150%D 100%D
/Ap (mm)
WWIEE  gg.g 0.05%D 0.05%D 0.05%D 0.05%D 0.02%D 0.02%D 0.05%D 0.02%D
Ae(mm)
D (mm) Vc Fz Ve Fz Ve Fz Vc Fz Vc Fz Ve Fz Vc Fz Ve Fz Vc Fz
(m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)
1 0.006 0.004 0.005 0.004 0.003 0.002 0.001 0.004 0.005
2 0.015 0.012 0.014 0.010 0.007 0.006 0.004 0.010 0.012
3 0.027 0.021 0.024 0.017 0.013 0.01 0.006 0.017 0.017
4 0.041 0.033 0.037 0.027 0.019 0.017 0.008 0.027 0.027
5 200 0.056 150 0.045 175 0.051 130 0.037 120 0.027 85 0.023 75 0.012 130 0.037 75 0.035
6 0.074 0.059 0.067 0.049 0.036 0.030 0.016 0.049 0.045
8 0.099 0.079 0.089 0.065 0.048 0.040 0.022 0.065 0.061
10 0.124 0.099 0 0.081 0.060 0.050 0.027 0.081 0.075
12 0.149 0.119 0.134 0.097 0.072 0.060 0.033 0.097 0.090
16 0.163 0.130 0.146 0.106 0.078 0.068 0.037 0.106 0.105
Ae
[Ap

Standard Fraser, 3 Schneider

Nuten
V\::t(::;:ik Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen unlegierter Stahl legierter Stahl gehérteter Stahl rostfreier Stahl Grauguss 252:5:;
epiE Si<9% Si>9% . . 520 < Rm <1200 35< HRC <45 <35HRC - -
chaften
Schnitttiefel 5.y 050%D 050D 050%D 050%D 020%D 020%D 020%D 020%D
/Ap (mm)
SNHEE  egep 100%D 100%D 100%D 100%D 100%D 100%D 100%D 100%D
,Ae (mm)
D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min)  (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)
1 0.006 0.004 0.005 0.004 0.003 0.002 0.001 0.004 0.005
2 0.015 0.012 0.014 0.010 0.007 0.006 0.004 0.010 0.012
3 0.027 0.021 0.024 0.017 0.013 0.01 0.006 0.017 0.017
4 0.041 0.033 0.037 0.027 0.019 0.017 0.008 0.027 0.027
5 200 0.056 150 0.045 175 0.051 130 0.037 120 0.027 85 0.023 75 0.012 130 0.037 75 0.035
6 0.074 0.059 0.067 0.049 0.036 0.030 0.016 0.049 0.045
8 0.099 0.079 0.089 0.065 0.048 0.040 0.022 0.065 0.061
10 0.124 0.099 om 0.081 0.060 0.050 0.027 0.081 0.075
12 0.149 0.119 0.134 0.097 0.072 0.060 0.033 0.097 0.090
16 0.163 0.130 0.146 0.106 0.078 0.068 0.037 0.106 0.105

BP.MKS‘BPK

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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HIGH PRECISION TOOLS

G10 XHPMT

Schnittwertempfehlung / Startwerte

Standard Fréaser, 3 Schneider

frésen
V\::t(:_lgclk Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen unlegierter Stahl legierter Stahl gehdrteter Stahl rostfreier Stahl Grauguss 232: e?:éﬁ
0o Si<9% Si>9% - - 520 <Rm <1200 35<HRC<45 <35HRC - -
chaften
Schnitttiefe _ _ _ _ _ _ _ _ _
/Ap (mm)
WOIEE  qgp.p 100%D 100%D 100%D 100%D 100%D 100%D 100%D 100%D
Ae(mm)
D (mm) Vc Fz Vc Fz Ve Fz Ve Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Ve Fz Vc Fz
(m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)
1 0.002 0.002 0.002 0.002 0.002 0.002 0.001 0.002 0.003
2 0.006 0.006 0.006 0.006 0.004 0.004 0.002 0.006 0.007
3 0.0n 0.01 0.010 0.010 0.007 0.007 0.003 0.010 0.012
4 0.016 0.016 0.016 0.016 0.012 0.0m 0.005 0.016 0.019
5 200 0.023 150 0.023 175 0.022 130 0.022 120 0.016 85 0.014 75 0.007 130 0.022 75 0.026
6 0.030 0.030 0.029 0.030 0.020 0.018 0.010 0.030 0.035
8 0.040 0.040 0.039 0.039 0.027 0.024 0.013 0.039 0.047
10 0.050 0.050 0.048 0.049 0.034 0.030 0.017 0.049 0.059
12 0.060 0.060 0.058 0.059 0.041 0.037 0.020 0.059 0.070
16 0.064 0.064 0.062 0.063 0.046 0.043 0.023 0.063 0.075

P.M K.‘[jPK

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

A



HIGH PRECISION TOOLS

951/ 951-WRC/ K78 Schnittwertempfehlung / Startwerte XHPMT

Standard Fraser, 4 Schneider

pomen PO P02 Mo1 Mo2 Ko1 s01 s02
V‘:;'::;gclk unlegierter Stahl legierter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Titanlegierungen Nickellegierungen
:E\Ig:t:i - 520 <Rm <1200 >35 HRC <35 HRC - - -
Si{‘:i(‘m“::;E 150%D 150%D 150%D 150%D 150%D 150%D 150%D
SCZ’:?;:'E:)“’ 040%D 040 %D 03xD 03xD 040 %D 02xD 02xD
D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Ve Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
3 0.015 0.012 0.0105 0.0135 0.015 0.012 0.009
4 0.020 0.016 0.0140 0.0180 0.020 0.016 0.012
5 0.025 0.020 0.0175 0.0225 0.025 0.020 0.015
6 0.036 0.030 0.0210 0.0270 0.030 0.024 0.018
8 0.048 0.040 0.0280 0.0360 0.040 0.032 0.024
10 170 0.060 150 0.050 100 0.0350 120 0.0450 150-190 0.060 70 0.040 40 0.030
12 0.072 0.060 0.0420 0.0540 0.072 0.048 0.036
14 0.084 0.070 0.0490 0.0630 0.084 0.056 0.042
16 0.096 0.080 0.0560 0.0720 0.096 0.064 0.048
18 0.108 0.090 0.0630 0.0810 0.108 0.072 0.054
20 0.120 0.100 0.0700 0.0900 0.120 0.080 0.060
Ae ‘
" . [Ap
Standard Fraser, 4 Schneider
faten PO P02 MO1 Mo2 Ko1 s01 s02
V\::t(:;.ﬁ;lk unlegierter Stahl legierter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Titanlegierungen Nickellegierungen
th'gft': - 520 <Rm <1200 >35 HRC <35 HRC - - -
Si{‘:i(:"“::;e 100%D 100%D 100%D 100%D 100%D 100%D 100%D
SCZ':?,g:f,i)te 100D 100D 100D 100D 100D 100D 100D
D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
3 0.015 0.012 0.0090 0.0120 0.012 0.009 0.006
4 0.020 0.016 0.0120 0.0160 0.016 0.012 0.008
5 0.025 0.020 0.0150 0.0200 0.020 0.015 0.010
6 0.030 0.024 0.0180 0.0240 0.024 0.018 0.012
8 0.040 0.032 0.0240 0.0320 0.032 0.024 0.016
10 170 0.050 150 0.040 100 0.0300 120 0.0400 150-190 0.050 70 0.035 40 0.020
12 0.060 0.048 0.0360 0.0480 0.060 0.042 0.024
14 0.070 0.056 0.0420 0.0560 0.070 0.049 0.028
16 0.080 0.064 0.0480 0.0640 0.080 0.056 0.032
18 0.090 0.072 0.0540 0.0720 0.090 0.063 0.036
20 0.100 0.080 0.0600 0.0800 0.100 0.070 0.040

e v KE|[(F K

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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951/ 951-WRC /K78

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Standard Fraser, 4 Schneider

%

Rampen PO1 P02 Mo? Mo2 Ko1 so1 s02
V\:;It(:;gclk unlegierter Stahl legierter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Titanlegierungen Nickellegierungen
fﬁgﬁ:ﬁl - 520 <Rm <1200 >35 HRC <35 HRC - - -
SC::'(‘m“":;e 100%D 100%D 100D 100%D 100%D 100%D 100%D
Eintauch
winkel 100 10° 30 3° 10° 2° 2°
beiae=1xD
D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Ve Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
3 0.015 0.012 0.0090 0.0120 0.012 0.009 0.006
4 0.020 0.016 0.0120 0.0160 0.016 0.012 0.008
5 0.025 0.020 0.0150 0.0200 0.020 0.015 0.010
6 0.030 0.024 0.0180 0.0240 0.024 0.018 0.012
8 0.040 0.032 0.0240 0.0320 0.032 0.024 0.016
10 170 0.050 150 0.040 100 0.0300 120 0.0400 150-190 0.050 70 0.035 40 0.020
12 0.060 0.048 0.0360 0.0480 0.060 0.042 0.024
14 0.070 0.056 0.0420 0.0560 0.070 0.049 0.028
16 0.080 0.064 0.0480 0.0640 0.080 0.056 0.032
18 0.090 0.072 0.0540 0.0720 0.090 0.063 0.036
20 0.100 0.080 0.0600 0.0800 0.100 0.070 0.040

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

A



K70

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Standard Fraser DP/DH mit Innenkihlung, 4 Schneider

| [ A

22';52 PO P02 MO1 Mo2 Kot s01 )
V‘:;'::;gclk unlegierter Stahl legierter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Titanlegierungen Nickellegierungen
:Ellg:t:?l - 520 < Rm <1200 >35 HRC <35HRC B _ i
Si{‘:i(‘m“::;E 100%D 100%D 100%D 100%D 100%D 100%D 100D
SCZ’:?;:'E:)“’ 040%D 040xD 03xD 03xD 040%D 02xD 02xD
D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
4 0.024 0.024 0.0220 0.0240 0.024 0.020 0016
5 0.030 0.030 0.0275 0.0300 0.030 0.025 0.020
6 0.036 0.036 0.0330 0.0360 0.036 0.030 0.024
8 0048 0.048 00440 0.0480 0048 0.040 0032
10 200 0.070 180 0.065 120 0.0550 140 0.0600 160-180 0.065 60 0.050 40 0.040
2 0.084 0.078 0.0660 0.0720 0.078 0.060 0.048
16 0112 0104 00880 0.0960 0104 0.080 0064
20 0.140 0.130 01100 01200 0130 0100 0.080
Ae ‘
.. . . . [Ap
Standard Fraser DP/DH mit Innenkihlung, 4 Schneider
2‘:;:: PO1 PO2 Mo1 Mo2 Ko1 s01 502
V\::t(:;!i:lk unlegierter Stahl legierter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Titanlegierungen Nickellegierungen
j:g;:fl - 520 < Rm <1200 >35 HRC <35HRC - - -
Si{‘:‘(‘;t:se 100D 100%D 100%D 100%D 100%D 100D 100%D
chj?:;ﬁi)te 100D 100D 100D 100D 100D 100D 100D
D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
4 0.024 0.024 0.0200 0.0220 0.020 0016 0.012
5 0.030 0.030 0.0250 0.0275 0.025 0.020 0.015
6 0.036 0.036 0.0300 0.0330 0.030 0.024 0018
8 0.048 0.048 0.0400 0.0440 0.040 0032 0.024
10 180 0.060 160 0.060 9 0.0500 120 0.0550 140-160 0.060 60 0.040 40 0.030
2 0.072 0.072 0.0600 0.0660 0.072 0.048 0.036
16 0.096 0.0% 0.0800 0.0880 0096 0.064 0048
20 0120 0.120 01000 01100 0120 0.080 0.060

BPMKS‘BP

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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C48

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Standard Fraser, 4 Schneider

Y

Jeten Po1 P02 MO1 Mo2 Ko1 o1 502
wnﬁ::::;';lk unlegierter Stahl legierter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Titanlegierungen Nickellegierungen
th'gftr; = 520 <Rm <1200 >35HRC <35HRC = 5 .
Si“:‘(ﬁﬁ;e 150D 150D 150D 150D 150D 150D 150D
ch”ei?nt:::‘)‘e 040xD 040D 03xD 03xD 040xD 02xD 02xD
D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
3 0.015 0.012 0.0105 0.0135 0.015 0.012 0.009
4 0.020 0016 0.0140 0.0180 0.020 0016 0012
5 0.025 0.020 0.0175 0.0225 0.025 0.020 0.015
6 0.036 0.030 0.0210 0.0270 0.030 0.024 0.018
8 0.048 0.040 0.0280 0.0360 0.040 0032 0.024
10 170 0.060 150 0.050 100 0.0350 120 0.0450 150-190 0.060 70 0.040 40 0.030
12 0.072 0.060 0.0420 0.0540 0.072 0.048 0.036
1% 0.084 0.070 0.0490 0.0630 0.084 0.056 0.042
16 0.096 0.080 0.0560 0.0720 0.096 0.064 0.048
18 0108 0.090 0.0630 0.0810 0108 0.072 0.054
20 0.120 0100 0.0700 0.0900 0.120 0.080 0.060
Ae ‘
.. . [Ap
Standard Fréaser, 4 Schneider
e Po1 P02 MO1 Mo2 Ko1 501 02
W"e‘:;::?;k unlegierter Stahl legierter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Titanlegierungen Nickellegierungen
c?ggZi : 520 < Rm <1200 535 HRC <35HRC : - .
Sj;‘:i(‘r:ge 100%D 100 %D 100%D 100 %D 100%D 100%D 100xD
sf:r;'?nt::f")‘e 100%D 100%D 100%D 100%D 100%D 100%D 100D
D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
3 0.015 0.012 0.0090 0.0120 0012 0.009 0.006
4 0.020 0.016 0.0120 0.0160 0.016 0.012 0.008
5 0.025 0.020 00150 0.0200 0.020 0015 0010
6 0.030 0.024 0.0180 0.0240 0.024 0018 0012
8 0.040 0.032 0.0240 0.0320 0.032 0.024 0.016
10 0.050 0.040 0.0300 0.0400 0.050 0.035 0.020
12 170 0.060 150 0.048 100 0.0360 120 0.0480 150-190 0.060 70 0.042 40 0.024
1% 0.070 0.056 0.0420 0.0560 0.070 0.049 0.028
16 0.080 0.064 0.0480 0.0640 0.080 0.056 0.032
18 0.090 0072 0.0540 0.0720 0.090 0.063 0.036
20 0100 0.080 0.0600 0.0800 0100 0.070 0.040

BPMKS‘BP

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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G29/G35

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Standard Fraser, 4 Schneider

Seiten

fri P02 P03 Mo02 S02 S03
résen
V\:;It(;gclk legierter Stahl gehérteter Stahl rostfreier Stahl Nickellegierungen Kobaltlegierungen
ST 520 <Rm <1200 35 < HRC <45 <35HRC - i
chaften
SETHLE 120%D 120%D 120%D 120%D 120%D
,Ap (mm)
SR 070%D 060D 060D 035%D 035%D
Ae (mm)
D (mm) Ve Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
3 0.018 0.018 0.016 0.016 0.016
4 0.024 0.025 0.022 0.022 0.022
5 0.032 0.032 0.030 0.030 0.030
6 0.039 0.037 0.035 0.035 0.035
8 0.053 0.048 0.045 0.045 0.045
10 120 0.066 1o 0.065 70 0.060 55 0.060 65 0.060
12 0.080 0.082 0.078 0.078 0.078
14 0.095 0.099 0.092 0.092 0.092
16 0.110 0.113 0.108 0.108 0.108
18 0.126 0.127 0.120 0.120 0.120
20 0.139 0.143 0.135 0.135 0.135
Ae ‘
. . [Ap
Standard Fréser, 4 Schneider
Nuten
fra P02 P03 Mo02 S02 S03
résen
V\:;It(;iiaclk legierter Stahl gehérteter Stahl rostfreier Stahl Nickellegierungen Kobaltlegierungen
El0o 520 <Rm <1200 35<HRC< 45 <35HRC - -
chaften
SEMTIHE 050D 050D 050%D 030D 030D
,Ap (mm)
SEmies 100%D 100%D 100%D 100%D 100%D
Ae (mm)
D (mm) Ve Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
3 0.016 0.018 0.140 0.40 0.140
4 0.022 0.025 0.020 0.020 0.020
5 0.028 0.029 0.025 0.025 0.025
6 0.035 0.037 0.032 0.032 0.032
8 0.046 0.048 0.042 0.042 0.042
10 120 0.058 no 0.059 65 0.054 50 0.054 60 0.054
12 0.068 0.069 0.064 0.064 0.064
14 0.077 0.080 0.074 0.074 0.074
16 0.094 0.092 0.088 0.088 0.088
18 0.112 0.105 0.100 0.100 0.100
20 0.128 0.116 0.1m 0.M 0.m

e v KE|[(F K

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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J89 Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Standard Fraser, 5 Schneider

| [ A

Jeten Po1 P02 MO1 Mo2 Ko1 o1 502
wnﬁ::::?;lk unlegierter Stahl legierter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Titanlegierungen Nickellegierungen
th'gftr; = 520 <Rm <1200 >35HRC <35HRC = 5 .
5:“:‘(;1“:;9 200%D 200xD 200xD 200xD 200%D 200%D 200%D
ch”ei?nt:::‘)‘e 020xD 020%D 020%D 020%D 020xD 02xD 02xD
D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
4 0.032 0.024 0.0160 0.0200 0.028 0.020 0.016
5 0.040 0.030 0.0200 0.0250 0.035 0.025 0.020
6 0.048 0.036 0.0240 0.0300 0.042 0.030 0.024
8 0.064 0.048 0.0320 0.0400 0.056 0.040 0.032
10 270 0.090 220 0.070 120 0.0450 140 0.0550 230-250 0.080 60 0.055 40 0.045
12 0108 0.084 0.0540 0.0660 0.096 0.066 0.054
16 0.144 0112 0.0720 0.0880 0128 0.088 0.072
20 0180 0140 0.0900 0.1100 0160 0110 0.090
Ae ‘
.. . [Ap
Standard Fraser, 5 Schneider
Trf"r;*;‘;‘rf‘a' Po1 P02 MO1 Mo2 Ko1 S01 02
Wr::;:::ik unlegierter Stahl legierter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Titanlegierungen Nickellegierungen
iggr; - 520 <Rm <1200 535 HRC <35 HRC - - -
5“,:‘;'&‘5;9 200%D 200D 200%D 200D 200%D 200%D 200%D
5“:’:?;::5‘6 0.15%D 015%D 010%D 010%D 015%D 010%D 010%D
D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
4 0.036 0.028 0.0180 0.0220 0.032 0.022 0.018
5 0.045 0.035 0.0225 0.0275 0.040 0.028 0.023
6 0.054 0.042 0.0270 0.0330 0.048 0033 0.027
8 0.072 0.056 0.0360 0.0440 0.064 0.044 0.036
10 270 0.090 220 0.070 120 0.0450 140 0.0550 230-250 0.080 100 0.055 50 0.045
12 0108 0.084 0.0540 0.0660 0.0% 0.066 0.054
16 0144 0112 0.0720 0.0880 0128 0.088 0.072
20 0180 0140 0.0900 0.1100 0160 0.110 0.090

e v KE|[(F K

Empfohlene Schnittparameter

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

A



K65/ K67

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

High Performance Fraser mit Innenktglung und Spanbrecher - 5 Schneider 2.50xD
Jeten Po1 P02 MO1 Mo2 Ko1 o1 502
wnﬁ::::?;lk unlegierter Stahl legierter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Titanlegierungen Nickellegierungen
th'gftr; = 520 <Rm <1200 >35HRC <35HRC = 5 .
5:“:‘(;1“:;9 250%D 250%D 250%D 250%D 250%D 250%D 250xD
ch”ei?nt:::‘)‘e 010%D 010%D 010%D 010%D 010%D 010%D 010%D
D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
4 0.036 0032 0.0180 0.0220 0.034 0.022 0018
5 0.045 0.040 0.0225 0.0275 0.043 0.028 0023
6 0.054 0048 0.0270 0.0330 0.051 0033 0.027
8 0072 0.064 0.0360 0.0440 0.068 0.044 0.036
10 290 0.090 240 0.080 120 00450 140 0.0550 190-210 0085 100 0.055 50 0045
12 0108 0.096 0.0540 0.0660 0102 0.066 0.054
16 0.144 0128 0.0720 0.0880 0136 0.088 0072
20 0180 0160 0.0900 0.1100 0.170 0110 0.090

High Performance Fraser mit Innenktiglung und Spanbrecher, lang - 5 Schneider 3.50 x D

Trochoidal

frisen PO1 P02 MO1 MO02 KO1 So1 S02
Wr::;::;:ik unlegierter Stahl legierter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Titanlegierungen Nickellegierungen
Fon - 520 <Rm <1200 535 HRC <35HRC e e =
5“::'&‘5;9 350%D 350%D 350%D 350%D 350D 350D 350D
5“:’:?;::5‘6 010D 010%D 010%D 010%D 010%D 010D 010%D
D (mm) Ve Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
4 0.036 0.032 0.0180 0.0220 0.034 0.022 0.018
5 0.045 0.040 0.0225 0.0275 0.043 0.028 0.023
6 0.054 0.048 0.0270 0.0330 0.051 0.033 0.027
8 0.072 0.064 0.0360 0.0440 0.068 0.044 0.036
10 270 0.090 220 0.080 110 0.0450 130 0.0550 180-200 0.085 90 0.055 40 0.045
12 0.108 0.096 0.0540 0.0660 0.102 0.066 0.054
16 0.144 0.128 0.0720 0.0880 0.136 0.088 0.072
20 0.180 0.160 0.0900 0.1100 0.170 0.110 0.090

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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coe4

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Ae

| [ A
Schruppfréaser, 4 Schneider
SeliE PO1 P02 MO1 Mo2 Ko1 501 )
frasen
wn::;::;clk unlegierter Stahl legierter Stahl rostfreier Stahl CGrauguss Titanlegierungen Nickellegierungen
ElEs - 520 < Rm <1200 >35HRC <35HRC - - -
chaften
SHTHATET 100%D 100%D 100D 100%D 100%D 100%D 100%D
,Ap (mm)
SEITTHITEE 040D 040D 040%D 040%D 040D 040xD 04xD
Ae(mm)
D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
6 0.036 0.030 0.0240 0.0240 0.036 0.024 0021
8 0.048 0.040 0.0320 0.0320 0.048 0.032 0.028
10 0.060 0.050 0.0400 0.0400 0.060 0.040 0.035
12 0.072 0.060 0.0480 0.0480 0.072 0.048 0.042
160 140 100 120 120-140 65 40
14 0.084 0.070 0.0560 0.0560 0.084 0.056 0.049
16 0.096 0.080 0.0640 0.0640 0.096 0.064 0.056
18 0108 0.090 0.0720 0.0720 0108 0.072 0.063
20 0.120 0.100 0.0800 0.0800 0.120 0.0800 0.070
Ae ‘
.. . [Ap
Schruppfréaser, 4 Schneider
paten Po1 P02 MO1 Mo2 Ko1 501 02
rasen
W"e‘:(t::iﬁaﬁk unlegierter Stahl legierter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Titanlegierungen Nickellegierungen
Eigens
chaften - 520 <Rm <1200 >35HRC <35HRC - R _
ST 100D 100D 100D 100D 100D 100D 100D
/Ap (mm)
SN 100%D 100D 100xD 100xD 100%D 100xD 100xD
,Ae(mm)
D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
6 0.030 0.024 0.0180 0.0210 0.030 0.021 0.018
8 0.040 0.032 0.0240 0.0280 0.040 0.028 0.024
10 0.050 0.040 0.0300 0.0350 0.050 0.035 0.030
12 0.060 0.048 0.0360 0.0420 0.060 0.042 0.036
140 120 90 100 120-140 65 40
14 0.070 0.056 0.0420 0.0490 0.070 0.049 0.042
16 0.080 0.064 0.0480 0.0560 0.080 0.056 0.048
18 0.090 0.072 0.0540 0.0630 0.090 0.063 0.054
20 0100 0.080 0.0600 0.0700 0100 0.079 0.060

BPMKS‘BP

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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G44

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Standard Fraser, 4 Schneider

pomen P02 P03 Mo2 502 503
résen
V\:;It(;gclk legierter Stahl gehérteter Stahl rostfreier Stahl Nickellegierungen Kobaltlegierungen
ST 520 <Rm <1200 35 < HRC <45 <35HRC - i
chaften
SETHLE 120%D 120%D 120%D 120%D 120%D
,Ap (mm)
SR 070%D 060D 060D 035%D 040%D
Ae (mm)
D (mm) Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
6 0.047 0.044 0.040 0.040 0.040
8 0.064 0.058 0.054 0.054 0.054
10 0.079 0.078 0.074 0.074 0.074
12 120 0.096 10 0.099 70 0.092 55 0.092 65 0.092
14 0.113 0.118 0.110 0.110 0.110
16 0.132 0.136 0.128 0.128 0.128
18 0.151 0.152 0.148 0.148 0.148
20 0.167 0.172 0.163 0.163 0.163
.ﬂ.‘
. f [Ap
Standard Fréser, 4 Schneider
fN.‘,’te" P02 P03 Mo02 S02 s03
résen
V\:;::tngclk legierter Stahl gehérteter Stahl rostfreier Stahl Nickellegierungen Kobaltlegierungen
Eigens
chaften 520 <Rm <1200 35<HRC<45 <35HRC - -
Schnitttiefe 0.84%D 072xD 120xD 0.48xD 0.42xD
/Ap (mm)
EE 100%D 100D 060%D 100%D 100%D
Ae (mm)
D (mm) Ve Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz Vc Fz
(m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
6 0.047 0.044 0.040 0.040 0.040
8 0.064 0.058 0.052 0.052 0.052
10 0.079 0.078 0.074 0.074 0.074
12 120 0.096 110 0.099 70 0.093 55 0.093 65 0.093
14 0.113 0.118 0.105 0.105 0.105
16 0.132 0.136 0.125 0.125 0.125
18 0.151 0.152 0141 0.141 0.141
20 0.167 0.172 0.160 0.160 0.160

[jPM s‘[jp

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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G87

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Kleinstfraser mit unterschiedlichen Nutzlangen

el

Ae

A

Veredelung PO1 P03 Mo1
Werkstiickmaterial unlegierter Stahl geharteter Stahl rostfreier Stahl
Eigenschaften - 35<HRC<45 >35HRC
D (mm) Nutzlinge Ap (mm) Ve (m/min) Fz(mm) Ap (mm) Vc (m/min) Fz(mm) Ap (mm) Ve (m/min) Fz(mm)
0.5 0.015 25 0.005 0.01 25 0.005 0.014 24 0.004
0.2 1 0.0m 25 0.005 0.008 25 0.005 0.010 24 0.004
15 0.006 25 0.005 0.004 23 0.005 0.005 22 0.004
1 0.021 38 0.006 0.015 34 0.006 0.019 32 0.004
03 2 0.012 34 0.005 0.008 31 0.005 0.01 29 0.004
3 0.008 34 0.005 0.006 31 0.005 0.007 29 0.004
2 0.028 40 0.010 0.020 36 0.010 0.025 34 0.007
3 0.016 36 0.008 0.0M 33 0.008 0.014 31 0.007
04 4 0.010 36 0.008 0.007 33 0.008 0.009 31 0.007
5 0.010 32 0.006 0.007 29 0.006 0.009 27 0.005
2 0.035 50 0.010 0.025 45 0.010 0.032 43 0.008
4 0.020 45 0.008 0.014 4 0.008 0.018 38 0.007
03 6 0.013 40 0.007 0.009 36 0.007 0.012 34 0.005
8 0.008 40 0.006 0.006 36 0.006 0.007 34 0.004
2 0.042 60 0.014 0.029 54 0.014 0.038 51 0.010
4 0.024 54 0.013 0.017 49 0.013 0.022 46 0.01
0.6 6 0.015 54 0.011 0.011 49 0.012 0.014 46 0.009
8 0.015 48 0.010 o.on 43 0.010 0.014 4 0.007
10 0.009 48 0.010 0.006 43 0.010 0.008 4 0.007
2 0.070 70 0.014 0.049 63 0.014 0.063 60 0.010
4 0.049 63 0.01 0.034 57 0.012 0.044 54 0.009
0.7 6 0.018 63 0.0m 0.013 57 0.012 0.016 54 0.009
8 0.018 56 0.009 0.013 51 0.009 0.016 48 0.006
10 0.018 56 0.009 0.013 51 0.009 0.016 48 0.006
4 0.056 80 0.014 0.039 Y 0.014 0.050 68 0.012
6 0.032 72 0.0M 0.022 65 0.012 0.029 62 0.012
0.8 8 0.020 A 0.0M 0.014 65 0.012 0.018 62 0.009
10 0.020 64 0.009 0.014 58 0.009 0.018 55 0.006
12 0.012 64 0.009 0.008 58 0.009 0.01 55 0.006
6 0.036 81 0.014 0.025 73 0.014 0.032 69 0.012
8 0.023 81 0.013 0.016 73 0.014 0.021 69 0.012
09 10 0.023 /4 0.010 0.016 65 0.010 0.021 62 0.007
15 0.014 2 0.008 0.010 65 0.008 0.013 62 0.006
6 0.035 81 0.019 0.025 3 0.020 0.032 69 0.018
8 0.035 81 0.019 0.025 3 0.020 0.032 69 0.018
10 0.022 81 0.017 0.015 3 0.018 0.020 69 0.016
1o 12 0.022 2 0.015 0.015 65 0.015 0.020 62 0.010
14 0.022 72 0.015 0.015 65 0.015 0.020 62 0.010
16 0.012 /4 0.013 0.008 65 0.013 0.01 62 0.010
6 0.084 97 0.021 0.059 87 0.021 0.076 82 0.017
8 0.048 87 0.020 0.034 78 0.020 0.043 74 0.017
12 10 0.030 87 0.020 0.021 78 0.020 0.027 74 0.017
12 0.030 87 0.016 0.021 78 0.015 0.027 74 0.014
weiter P>

R

(1P

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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G87

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Kleinstfraser mit unterschiedlichen Nutzlangen

PP

Ae

Ap

Veredelung PO1 P03 Mo1
Werkstiickmaterial unlegierter Stahl geharteter Stahl rostfreier Stahl
Eigenschaften - 35<HRC<45 >35HRC
D (mm) Nutzlinge Ap (mm) Vc (m/min) Fz(mm) Ap (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Ap (mm) Ve (m/min) Fz (mm)
6 0.100 99 0.021 0.070 89 0.021 0.090 84 0.016
8 0.078 95 0.021 0.055 89 0.021 0.070 84 0.015
10 0.057 92 0.020 0.040 89 0.020 0.051 84 0.015
b 12 0.035 89 0.019 0.025 80 0.020 0.032 75 0.016
14 0.035 79 0.017 0.025 80 0.020 0.032 75 0.016
16 0.035 79 0.017 0.025 80 0.019 0.032 75 0.015
6 0.110 106 0.021 0.077 95 0.022 0.099 90 0.018
8 0.060 95 0.022 0.042 85 0.022 0.054 81 0.018
10 0.060 95 0.019 0.042 85 0.020 0.054 81 0.018
12 0.060 95 0.019 0.042 85 0.020 0.054 81 0.018
18 14 0.038 95 0.019 0.027 85 0.020 0.034 81 0.018
16 0.038 84 0.017 0.027 76 0.017 0.034 4 0.012
18 0.038 84 0.017 0.027 76 0.017 0.034 72 0.012
20 0.038 84 0.017 0.027 76 0.015 0.034 A 0.010
6 0.110 105 0.024 0.077 9% 0.024 0.099 89 0.019
8 0.110 105 0.024 0.077 94 0.024 0.099 89 0.018
10 0.070 105 0.021 0.049 94 0.024 0.063 89 0.018
12 0.070 105 0.021 0.049 84 0.021 0.063 80 0.016
16 14 0.070 105 0.021 0.049 84 0.021 0.063 80 0.016
16 0.042 93 0.018 0.029 84 0.021 0.038 80 0.015
18 0.042 93 0.018 0.029 84 0.021 0.038 80 0.015
20 0.042 93 0.018 0.029 84 0.020 0.038 80 0.014
6 0130 18 0.024 0.091 106 0.024 017 100 0.019
8 0130 18 0.024 0.091 106 0.024 017 100 0.018
10 0.081 18 0.022 0.057 106 0.024 0.073 100 0.018
12 0.081 18 0.022 0.057 95 0.021 0.073 90 0.016
8 14 0.081 18 0.022 0.057 95 0.021 0.073 90 0.016
16 0.050 105 0.019 0.035 95 0.021 0.045 90 0.015
18 0.050 105 0.019 0.035 95 0.021 0.045 90 0.015
20 0.050 105 0.019 0.035 95 0.020 0.045 90 0.014
6 0.200 106 0.028 0140 95 0.028 0.180 90 0.023
8 0140 106 0.028 0.098 95 0.028 0126 90 0.023
10 0140 106 0.028 0.098 95 0.028 0126 90 0.023
12 0.080 95 0.029 0.056 85 0.029 0.072 81 0.023
14 0.080 95 0.029 0.056 85 0.029 0.072 81 0.023
20 16 0.080 95 0.026 0.056 85 0.026 0.072 81 0.021
18 0.050 95 0.026 0.035 85 0.026 0.045 81 0.021
20 0.050 95 0.023 0.035 85 0.023 0.045 81 0.019
25 0.050 84 0.023 0.035 76 0.023 0.045 2 0.014
30 0.030 84 0.020 0.021 76 0.020 0.027 2 0.012
weiter P

R

Empfohlene Schnittparameter

(1P

Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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G87

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Kleinstfraser mit unterschiedlichen Nutzlangen

el

Ae

A

Schruppen PO1 P03 Mo1
Werkstiickmaterial unlegierter Stahl geharteter Stahl rostfreier Stahl
Eigenschaften - 35<HRC<45 >35HRC
D (mm) Nutzlinge Ap (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ap (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ap (mm) Ve (m/min) Fz(mm)
8 0180 13 0.043 0126 96 0.032 0.162 102 0.043
10 0180 3 0.043 0.126 96 0.031 0.162 102 0.043
12 0.180 113 0.043 0.126 96 0.030 0.162 102 0.043
14 0140 108 0.042 0.098 91 0.029 0.126 97 0.043
25 16 0.100 102 0.041 0.070 86 0.029 0.090 92 0.041
18 0.100 102 0.038 0.070 86 0.029 0.090 92 0.038
20 0.100 102 0.036 0.070 86 0.029 0.090 92 0.036
25 0.080 96 0.034 0.056 82 0.026 0.072 86 0.034
30 0.060 90 0.032 0.042 77 0.022 0.054 82 0.031
8 0.300 121 0.043 0.210 103 0.032 0.270 108 0.043
10 0.255 121 0.043 0179 103 0.032 0.230 108 0.043
12 0.210 121 0.043 0147 103 0.032 0189 108 0.043
14 0180 15 0.043 0.126 97 0.033 0.162 103 0.042
30 16 0150 108 0.043 0.105 92 0.032 0135 98 0.039
18 0135 108 0.041 0.095 92 0.032 0122 98 0.039
20 0120 108 0.040 0.084 92 0.032 0.108 98 0.039
25 0.080 108 0.040 0.056 92 0.032 0.072 98 0.039
10 0.365 18 01m 0.256 101 0.094 0.329 107 0.099
15 0.250 112 0.106 0175 96 0.090 0.225 101 0.096
20 0.280 107 0.099 0.196 90 0.085 0.252 96 0.090
40 25 0.160 107 0.089 0112 90 0.076 0144 96 0.081
30 0.160 107 0.089 omz 90 0.076 0144 96 0.081
40 0.100 96 0.090 0.070 82 0.076 0.090 87 0.080

[jPM [jp

Empfohlene Schnittparameter

Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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G88

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Kleinstradiusfraser mit unterschiedlichen Nutzlangen

el

Ae

A

Schlichten PO1 P03 Mo1
Werkstiickmaterial unlegierter Stahl geharteter Stahl rostfreier Stahl
Eigenschaften - 35<HRC<45 >35HRC
D (mm) Nutzlinge Ap (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ap (mm) Ve (m/min) Fz(mm) Ap (mm) Ve (m/min) Fz(mm)

05 0.020 25 0.004 0.016 25 0.003 0.018 25 0.004
0.2 1.0 0.014 25 0.004 0.0m 25 0.003 0.013 25 0.004
15 0.008 25 0.003 0.006 25 0.003 0.007 25 0.003

1 0.021 38 0.005 0.017 38 0.005 0.019 38 0.005

03 2 0.012 38 0.005 0.010 38 0.004 0.01 38 0.005
3 0.008 38 0.005 0.006 38 0.004 0.007 38 0.005
1 0.040 50 0.008 0.032 50 0.008 0.036 50 0.008
2 0.028 50 0.006 0.022 50 0.006 0.025 50 0.006

0.4 3 0.016 50 0.005 0.013 46 0.005 0.014 49 0.005
4 0.010 50 0.005 0.008 46 0.005 0.009 49 0.005

5 0.006 48 0.005 0.005 4 0.005 0.005 43 0.005

2 0.035 63 0.012 0.028 63 0.0m 0.032 63 0.012
3 0.030 63 0.009 0.024 63 0.008 0.027 63 0.009
4 0.020 57 0.009 0.016 48 0.008 0.018 51 0.009
03 5 0.018 57 0.009 0.014 48 0.008 0.016 51 0.009
6 0.013 50 0.008 0.010 43 0.008 0.012 45 0.009
8 0.008 50 0.008 0.006 43 0.008 0.007 45 0.009

2 0.063 75 0.023 0.050 75 0.020 0.057 75 0.023

3 0.041 75 0.018 0.033 75 0.016 0.037 75 0.018

4 0.026 75 0.017 0.021 75 0.015 0.023 75 0.017

06 5 0.020 75 0.014 0.016 75 0.012 0.018 75 0.014
6 0.015 75 0.014 0.012 75 0.012 0.014 75 0.014

8 0.015 60 0.013 0.012 51 0.01 0.014 54 0.013

2 0.120 101 0.027 0.096 101 0.024 0.108 101 0.027

4 0.078 101 0.027 0.062 101 0.024 0.070 101 0.027

5 0.059 101 0.024 0.047 101 0.022 0.053 101 0.024

0.8 6 0.042 101 0.023 0.034 101 0.020 0.038 101 0.023
7 0.031 101 0.020 0.025 95 0.018 0.028 97 0.020

8 0.020 101 0.016 0.016 89 0.014 0.018 9% 0.016

10 0.020 80 0.015 0.016 68 0.014 0.018 4 0.015

3 0.200 126 0.038 0.160 126 0.034 0.180 126 0.038

4 0.140 126 0.038 0112 126 0.034 0.126 126 0.038

5 0.090 126 0.035 0.072 125 0.033 0.081 126 0.035

6 0.060 126 0.032 0.048 121 0.030 0.054 126 0.031

7 0.060 122 0.022 0.048 104 0.020 0.054 110 0.022

8 0.060 122 0.022 0.048 104 0.020 0.054 10 0.022

10 9 0.045 122 0.022 0.036 104 0.020 0.041 110 0.022
10 0.038 122 0.022 0.030 104 0.020 0.034 110 0.022

12 0.025 90 0.021 0.020 7 0.019 0.023 81 0.021

14 0.020 90 0.021 0.016 77 0.019 0.018 81 0.021

20 0.010 68 0.020 0.008 58 0.018 0.009 61 0.020

weiter P>

R

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

G88 Schnittwertempfehlung / Startwerte

Ae Ap
Kleinstradiusfraser mit unterschiedlichen Nutzlangen
Schlichten PO1 P03 Mo1
Werkstiickmaterial unlegierter Stahl geharteter Stahl rostfreier Stahl
Eigenschaften - 35<HRC<45 >35HRC
D (mm) Nutzlinge Ap (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ap (mm) Vc (m/min) Fz(mm) Ap (mm) Ve (m/min) Fz (mm)
6 0.10 151 0.035 0.088 134 0.034 0.099 134 0.034
12 8 0.060 4 0.029 0.048 120 0.033 0.054 120 0.033
10 0.053 130 0.025 0.042 m 0.022 0.048 m 0.022
14 0.045 130 0.023 0.036 m 0.022 0.041 m 0.022
8 0.110 144 0.036 0.088 122 0.033 0.099 130 0.036
14 12 0.053 133 0.027 0.042 3 0.024 0.048 120 0.027
16 0.035 99 0.025 0.028 84 0.023 0.032 89 0.025
8 0.090 155 0.040 0.072 131 0.033 0.081 139 0.036
15 12 0.090 142 0.030 0.072 121 0.027 0.081 128 0.030
6 0.038 106 0.028 0.030 90 0.026 0.034 95 0.028
18 0.038 106 0.028 0.030 90 0.026 0.034 95 0.028
8 0.220 183 0.042 0.176 155 0.040 0.198 165 0.042
e 12 0.098 165 0.044 0.078 140 0.039 0.088 148 0.044
16 0.060 4 0.031 0.048 120 0.028 0.054 127 0.031
20 0.040 105 0.030 0.032 89 0.026 0.036 94 0.030
8 0.260 191 0.048 0.208 162 0.042 0.234 7 0.048
18 12 0.105 159 0.036 0.084 135 0.031 0.095 143 0.036
16 0.068 159 0.036 0.054 135 0.031 0.061 143 0.036
20 0.045 18 0.034 0.036 100 0.030 0.041 106 0.034
4 0.400 198 0.075 0.320 168 0.068 0.360 178 0.075
6 0.400 198 0.067 0320 168 0.060 0360 178 0.067
8 0.280 198 0.067 0.224 168 0.060 0.252 178 0.067
10 0.210 185 0.060 0.168 157 0.054 0.189 167 0.060
12 0.120 167 0.060 0.096 1 0.054 0.108 150 0.060
14 0.120 167 0.052 0.096 4l 0.047 0.108 150 0.052
20 6 0.120 155 0.036 0.096 131 0.032 0.108 139 0.036
18 0.090 143 0.036 0.072 121 0.032 0.081 128 0.036
20 0.075 143 0.036 0.060 121 0.032 0.068 128 0.036
22 0.050 12 0.034 0.040 96 0.031 0.045 101 0.034
25 0.050 106 0.034 0.040 90 0.030 0.045 95 0.034
30 0.030 106 0.034 0.024 90 0.030 0.027 95 0.034
weiter P>

[jPM [jp

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

G88 Schnittwertempfehlung / Startwerte

Ae Ap
Kleinstradiusfraser mit unterschiedlichen Nutzlangen
Schlichten PO1 P03 MO1
Werkstiickmaterial unlegierter Stahl geharteter Stahl rostfreier Stahl
Eigenschaften - 35<HRC<45 >35HRC
D (mm) Nutzldnge Ap (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ap (mm) Ve (m/min) Fz(mm) Ap (mm) Ve (m/min) Fz(mm)

8 0.600 226 0113 0.480 192 0.100 0.540 204 0113
10 0.420 226 0113 0336 192 0.100 0378 204 0113
16 0315 2n 0.081 0.252 179 0.073 0.284 190 0.081

30 20 0.180 176 0.068 0.144 150 0.060 0.162 158 0.068
25 0.120 176 0.068 0.096 150 0.060 0.108 158 0.068
30 0.120 163 0.067 0.096 139 0.060 0.108 147 0.067
35 0.080 121 0.064 0.064 103 0.057 0.072 108 0.064
10 0.600 217 0.150 0.480 185 0.135 0.540 195 0.150
16 0.420 217 0.150 0336 185 0.135 0378 195 0.150
20 0.420 189 0.120 0.336 160 0.108 0.378 170 0.120
25 0.240 170 0.108 0.192 143 0.097 0.216 152 0.108

40 30 0.160 156 0.090 0.128 133 0.081 0.144 141 0.090
35 0.100 156 0.090 0.080 133 0.081 0.090 4 0.090
40 0.100 156 0.090 0.080 133 0.081 0.090 1 0.090
45 0.100 16 0.085 0.080 98 0.077 0.090 104 0.085
50 0.100 16 0.085 0.080 98 0.077 0.090 104 0.085

[jPM [jp

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Standard Radiusschaftfraser, 2 Schneider

Ae Ap

S

“ﬁ:{:ﬁ;‘lk unlegierter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Kupfer legierungen Titanlegierungen
e : " : ) _ :
5°A“;i(‘r§]‘r‘§)fe 010%D 010xD 010%D 010%D 010%D
Sl 030%D 030D 030D 030%D 030D
D (mm) Ve (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm) V¢ (m/min) Fz(mm) Vc (m/min) Fz(mm) Vc (m/min) Fz(mm)
3 0.080 0.080 0.080 0.080 0.080
4 0101 0,101 0101 0101 0101
5 0117 017 omy 0117 0117
6 0139 0139 0139 0.140 0.140
8 0.159 0.159 0.159 0.159 0.159
10 150 0179 100 0.179 150 0.179 175 0179 70 0179
12 0.199 0199 0.199 0.201 0.201
14 0212 0212 0212 0209 0.209
16 0223 0223 0223 0.224 0.224
18 0.220 0220 0220 0.224 0.224
20 0223 0223 0223 0223 0223
Ae Ap
. e .
Standard Radiusschaftfraser, 2 Schneider &#
“;f:t(::gclk unlegierter Stahl rostfreier Stahl Grauguss Kupfer legierungen Titanlegierungen
e : S35HRC - : : :
SCA“;i(‘r;‘r‘g)fe 0.05%D 0.05%D 0.05xD 0.05xD 0.05xD
R 0.05%D 0.05%D 0.05%D 0.05%D 0.05%D
D (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz(mm) V¢ (m/min) Fz(mm) Vc (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm)
3 0.080 0.080 0.080 0.080 0.080
4 0101 0,101 0101 0101 0101
5 0117 017 omy 0117 0117
6 0139 0139 0139 0.140 0.140
8 0.159 0.159 0.159 0.159 0.159
10 150 0179 100 0.179 150 0.179 175 0179 70 0179
12 0.199 0199 0.199 0.201 0.201
14 0212 0212 0212 0209 0.209
16 0223 0223 0223 0.224 0.224
18 0.220 0220 0220 0.224 0224
20 0223 0223 0223 0223 0223

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.
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Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Standard Radiusschaftfraser, 4 Schneider

S

Ae

Ap

Schruppen P02 P03 Mo1 MO02 KO1 K02 S01 S02 S03 HO1 HO2
V\:;It(:;gclk legierter Stahl | geharteter Stahl rostfreier Stahl Grauguss (D]El;sn et?:erﬁ Titanlegierungen [Nickellegierungerfobaltlegierungen| gehdrtete Stahle
:Er:gfetr; 520 <Rm<1200 | 35<HRC<45 >35HRC <35HRC - - - - - 45<HRC<52 | 52<HRC<68
Si{‘:'(tm“":;e 0.040%D 0.030%D 0.050%D 0.030%D 0.050%D 0.030%D 0.050%D 0030%D 0.030%D 0.030%D 0.030%D
SC"‘\':?:LE")‘& 0.040%D 0.030%D 0.050D 0.030%D 0.050%D 0.030xD 0.050%D 0.030%D 0.030%D 0030xD 0.030%D
D (mm) Vc . Fz Vc . Fz Vc. Fz Vc . Fz Vc . Fz Vc. Fz Vc . Fz Ve . Fz Vc . Fz Vc . Fz Vc . Fz
(m/min) (mm) |(m/min) (mm) |(m/min) (mm) |(M/min) (mm) |(m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) |(m/min) (mm)|(m/min) (mm) |(m/min) (mm) |(m/min) (mm)
3 0.057 0.054 0.060 0.060 0.060 0.060 0.060 0.027 0.027 0.040 0.027
4 0.063 0.060 0.067 0.067 0.067 0.067 0.067 0.030 0.030 0.045 0.030
5 0.089 0.084 0.093 0.093 0.093 0.093 0.093 0.042 0.042 0.063 0.042
6 0.101 0.096 0.107 0.107 0.107 0.107 0.107 0.048 0.048 0.072 0.048
7 0.107 0.101 0113 0113 0113 0113 0113 0.051 0.051 0.076 0.051
8 0Mn4 0.107 0.120 0.120 0.121 0.121 0.120 0.054 0.054 0.081 0.054
9 150 0120 100 0113 150 0427 70 0.127 200 0126 150 0126 80 0.127 40 0.057 55 0.057 75 0.085 50 0.057
10 0.127 0.120 0133 0.133 0133 0.133 0.133 0.060 0.060 0.090 0.060
n 0.133 0.126 0.139 0.139 0.140 0.140 0.139 0.063 0.063 0.095 0.063
12 0.139 0.132 0.146 0.146 0.146 0.146 0.146 0.066 0.066 0.099 0.066
14 0.145 0.137 0.152 0.152 0.152 0.152 0.152 0.069 0.069 0.103 0.069
16 0.152 0.144 0.160 0.160 0.159 0.159 0.160 0.072 0.072 0.108 0.072
18 0.157 0.150 0.165 0.165 0.166 0.166 0.165 0.075 0.075 0113 0.075
20 0.164 0.155 0.172 0172 0.174 0.174 0172 0.078 0.078 0M6 0.078
22 0.166 0.156 0.174 0.174 0.174 0.174 0.174 0.078 0.078 omz 0.078
25 0.165 0.156 0.173 0173 0.174 0.174 0173 0.078 0.078 0mz 0.078

BPMKSH‘@PK

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese &ndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Standard Radiusschaftfraser, 4 Schneider

S

Ae

Ap

Schlichten P02 P03 Mo1 MO02 KO1 K02 So1 S02 S03 HO1 HO2
V\:;It(;gclk legierter Stahl | geharteter Stahl rostfreier Stahl Grauguss (D]E?Sn et?:erﬁ Titanlegierungen |Nickellegierungerfobaltlegierungen| gehdrtete Stahle
fﬁgi’;fl 520 <Rm<1200 | 35<HRC<45 >35HRC <35HRC - - - - - 45<HRC<52 | 52<HRC<68
Si{‘:'(tm“":;e 0120%D 015D 0125%D 0115%D 0130%D 0115%D 0125%D 0115%D 0115%D 0M5%D 0115%D
SC"‘\':?:;E')W 0360%D 0345%D 0375%D 0345xD 0390%D 0360%D 0375%D 0340%D 0345%D 0345%D 0345%D
D (mm) Vc . Fz Vc . Fz Vc. Fz Vc . Fz Vc . Fz Vc. Fz Vc . Fz Ve . Fz Vc . Fz Vc . Fz Vc . Fz
(m/min) (mm) |(m/min) (mm) |(m/min) (mm) |(M/min) (mm) |(m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) |(m/min) (mm)|(m/min) (mm) |(m/min) (mm) |(m/min) (mm)
3 0.057 0.057 0.060 0.060 0.060 0.060 0.060 0.027 0.027 0.040 0.027
4 0.063 0.063 0.067 0.067 0.067 0.067 0.067 0.030 0.030 0.045 0.030
5 0.089 0.089 0.093 0.093 0.093 0.093 0.093 0.042 0.042 0.063 0.042
6 0.101 0.101 0.107 0.107 0.107 0.107 0.107 0.048 0.048 0.072 0.048
7 0.107 0.107 0113 0.113 0.113 0.113 0.113 0.051 0.051 0.076 0.051
8 0.114 0.114 0.120 0.120 0.121 0.121 0.120 0.054 0.054 0.081 0.054
9 150 0.120 100 0120 150 0.127 70 0.127 200 0126 150 0126 80 0.127 40 0.057 55 0.057 75 0.085 50 0.057
10 0.127 0.127 0.133 0.133 0.133 0.133 0.133 0.060 0.060 0.090 0.060
n 0.133 0.133 0.139 0.139 0.140 0.140 0.139 0.063 0.063 0.095 0.063
12 0.139 0.139 0.146 0.146 0.146 0.146 0.146 0.066 0.066 0.099 0.066
14 0.145 0.145 0.152 0.152 0.152 0.152 0.152 0.069 0.069 0.103 0.069
16 0.152 0.152 0.160 0.160 0.159 0.159 0.160 0.072 0.072 0.108 0.072
18 0.157 0.157 0.165 0.165 0.166 0.166 0.165 0.075 0.075 0113 0.075
20 0.164 0.164 0.172 0172 0.174 0.174 0172 0.078 0.078 0M6 0.078
22 0.166 0.166 0174 0.174 0174 0.174 0.174 0.078 0.078 0117 0.078
25 0.165 0.165 0173 0.173 0174 0.174 0173 0.078 0.078 0.117 0.078

BPMKSH‘@PK

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

107 '



834 /836

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Mehrzweck Fraser, Spitzenwinkel: 90°, 2 Schneider

Chamfering PO1 Mo1
V\,’nﬂfk Kupferlegierungen unlegierter Stahl rostfreier Stahl
chaften - - > 35HRC
Schnitttiefe
Ap (mm) . S B
Schnittbreite
JAe (mm) - = =
D (mm) Vc (m/min) Fz(mm) Vc (m/min) Fz(mm) Vc (m/min) Fz(mm)
3 0.004 0.005 0.004
4 0.006 0.007 0.004
5 0.009 0.009 0.006
6 0.012 0.012 0.009
8 225 0.015 130 0.016 80 0.012
10 0.021 0.021 0.015
12 0.025 0.025 0.018
16 0.037 0.037 0.028
20 0.049 0.046 0.037
Viertelrund Profilfraser, 4 Schneider
Werkstiickmaterial Kupferlegierungen unlegierter Stahl rostfreier Stahl
Eigenschaften o - >35HRC
Schnitttiefe, Ap (mm) - - -
Schnittbreite ,Ae (mm) = - -
D (mm) Ve (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm)
10 0.010 0.005 0.005
15 0.014 0.006 0.005
225 130 80
2.0 0.018 0.007 0.005
25 0.018 0.009 0.006

B~ BIE

Empfohlene Schnittparameter

Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.
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HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT
SE 60X

o)

Gash Land Design

* Improves strength and provide
great chipping resistance.

02

Differential Pitch (DP) Design |

*Reduce vibrations, maximizes productivity and tool life.

03

Ideal Cutting Edge

*Provides edge protection prolonging tool life.

04
Cutting Edge Preparation

«Improves workpiece surface finishing.

05

Superior Coating to Reduce Friction

« Increases hardness and abrasive wear resistance
« Higher thermal resistance
«Smoother chips evacuation

06
= o7

Harder material

*Improves rigidity
* Improves surface finishing and maximizes tool life

Suitable for material H
*HRC 52 ~70



HIGH PRECISION TOOLS

A5 VHM DP Standard Fraser, 4 Schneider XHPMVIT

DP STANDARD ENDMILLS, 4 FLUTES

DIN 6535

A5C 0100 050 04 1 4 . 2230
A5C 0150 050 04 15 45 50 4 . 2230
A5C 0200 050 04 2 65 50 4 . 2230
A5C 0250 050 04 25 65 50 4 . 2230
A5C 0300 050 06 3 9 50 6 ° 2590
A5C 0400 050 06 4 12 50 6 J 25.90
A5C 0500 050 06 5 15 50 6 o 2590
A5C 0600 050 6 16 50 6 . 25.90
A5C 0800 8 20 64 8 . 4140
A5C1000 070 10 22 70 10 o 58.10
A5C 1200 12 25 75 12 . 78.40
A5C 1400 14 32 90 14 o 11930
A5C 1600 16 32 90 16 . 144.80
A5C2000 20 38 100 20 ° 242.20
® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - Ko1 K02 PO1 P02 P03 MO1 M02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 133
[ ] [}
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HIGH PRECISION TOOLS

A4 VHM Torusfraser, 4 Schneider XHPMT

SHORT FLUTE TORUS ENDMILLS, 4 FLUTES

A49

H5L

V=-10° —— DIN 6535
@ I S S
)-\ —] = He b""‘"

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm)
e N R
A49 0300 060 0600 030 3 4 14 60 6 . 3410
A49 0300 060 0600 050 3 4 14 60 6 o 3410
A49 0400 060 0600 030 4 5 16 60 6 ° 3410
A49 0400 060 0600 050 4 5 16 60 6 ° 34.10
A49 0500 060 0600 030 5 6 18 60 6 . 3410
A49 0500 060 0600 050 5 6 18 60 6 4 34.10
A49 0600 060 0600 030 6 7 20 60 6 ° 3410
A49 0600 060 0600 050 6 7 20 60 6 J 34.10
A49 0600 060 0600 100 6 7 20 60 6 . 36.90
A49 0800 064 0800 030 8 9 26 64 8 o 50.60
A49 0800 064 0800 050 8 9 26 64 8 . 50.60
A49 0800 064 0800 100 8 9 26 64 8 ] 52.00
A491000 070 1000 050 10 n 31 70 10 J 66.40
A491000 070 1000 100 10 1 31 70 10 ° 68.00
A491000 070 1000 200 10 1 31 70 10 ° 69.00
A49 1200 075 1200 050 12 13 37 75 12 . 86.00
A491200 0751200 100 12 13 37 75 12 ° 87.80
A49 1200 0751200 200 12 13 37 75 12 . 88.70
A491600 090 1600 050 16 17 43 90 16 . 161.20
A491600 090 1600 100 16 7 43 90 16 . 163.00
A49 1600 090 1600 200 16 17 43 90 16 . 163.90
A491600 090 1600 300 16 17 43 90 16 ° 165.00
® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KOI | KO2 POl | PO2 | PO3  MOL  MO2 | SOL | SO2 || S03 | HOol  HO2 - - 134
[ ] [}
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BN 60X

02

Verbesserte Werkzeuggeometrie

«Verbessert die Werkzeugstabilitat und -steifigkeit
«Verbessert die Schlichtfrasanwendung

03

Einzigartige Behandlung der
Schneidkanten
*Reduziert das Absplittern des Werkzeugs

«Verlangert die Werkzeuglebensdauer

Vor

04

Geeignet fur Materialharte von
40 bis 68 HRC an:

« Profilfrasanwendung
*Vorschlichtfrasanwendung
* Schlichtfrasanwendung

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

01

Radiustoleranz

BN60X Radiustoleranz

Diameter Radius
Tolerance

+0.000
2= -0.012
+0.000
123 -0.020

Stirnseitige Ansicht -

unterschiedliche Schleifmethoden
" =
]
¥
BN60X HPMT Standard
Ballnose Ballnose
05

Geeignet fur Materialharte

P H

113 '



HIGH PRECISION TOOLS

A4Q VHM Standard Radiusschaftfriser, 2 Schneider XHPMT

STANDRAD BALLNOSE CUTTERS, 2 FLUTE

A4Q

) o~

LEGITH
Tolerance

DIN 653 HSC +0.000
V=0° —— g<3 .
@ ii §; _— S 080 -0.012
! TN

Diameter

— )\ 3=30° I IS L] 953 +88(2)8

N D T R
A4Q 0050 0.25 4 29.20
A4Q 0060 0.6 03 0.6 50 4 © 29.20
A4Q 0080 0.8 0.4 08 50 4 d 29.20
A4Q 0100 1 0.5 1 50 4 J 28.80
A4Q 0150 15 0.75 15 50 4 o 28.80
A4Q 0200 2 1 2 50 4 o 28.80
A4Q 0250 25 1.25 25 50 4 . 28.80
A4Q 0300 050 04 3 15 3 50 4 ° 24.90
A4Q 0300 050 06 3 15 3 50 6 . 3220
A4Q 0400 050 06 4 2 4 50 6 ° 32.20
A4Q 0500 050 06 5 25 5 50 6 ° 3220
A4Q 0600 050 6 3 6 50 6 ° 32.20
A4Q 0600 060 6 3 6 60 6 ° 3430
A4Q 0800 8 4 8 64 8 C 50.70
A4Q 1000 10 5 10 70 10 ° 73.90
A4Q1200 12 6 12 75 12 O 99.30
A4Q1600 16 8 16 90 16 . 187.90
A4Q 1800 18 9 18 100 18 ® 283.20
A4Q 2000 20 10 20 100 20 i 345.40
® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - Ko1 K02 PO1 P02 P03 MO1 M02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 135

[} [ ] o
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HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT
SE 60X

01
4/6 Schneiden

* Zwei- bzw. dreifacher Vorschub gegenuber
Frasern mit 2 Schneiden

02

PVD-Silizium-hartbeschichtun

*Verlangert die Lebensdauer des Werkzeugs

*Ermaoglicht hdhere Schnittgeschwindigkeiten

*«Erhoht die Hitzebestandigkeit, deshalb sehr gut
geeignet fur Trockenbearbeitung

03

Geeignet fur Materialharte

P s H
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HIGH PRECISION TOOLS

G 8 O VHM Fin-Mill Standard Torusfraser, 2/4 Schneider XHPMT

FIN-MILL STANDARD TORUS ENDMILLS, 4/6 FLUTE

~~GiL
D g(ﬁ

CNC Wiederholbarkeit

V=0° OPY e DIN 6535 HSC @1-@3 innerhalb 10pm

)\ § % — — t .'q @4-@8 innerhalb 15pm
TEaN

I S )

UF+ R+0.010 A=25° 2 @10 innerhalb 20pm

EDP No. I EDV-Nr. Abmessung (mm)

G80 0200 060 0600 030 2 2 6 4 47.80
G80 0200 060 0600 050 2 2 20 60 05 6 4 « 49.00
G80 0300 060 0600 030 3 3 21 60 03 6 4 « 4870
G80 0300 060 0600 050 3 3 21 60 05 6 4 « 4930
G80 0400 060 0600 030 4 4 12 60 03 6 4 ‘ 49.00
G80 0400 060 0600 050 4 4 12 60 05 6 4 « 49.70
G80 0600 060 0600 030 6 6 20 60 03 6 4 ‘ 50.00
(80 0600 060 0600 050 6 6 20 60 05 6 4 a 50.60
G80 0600 060 0600 100 6 6 20 60 1 6 4 . 5110

EDP No. [ EDV-Nr. Abmessung (mm)

G80 0800 064 0800 030 8 8 8 6 81.50
G80 0800 064 0800 050 8 8 24 64 05 8 6 « 8210
G80 0800 064 0800100 8 8 24 64 1 8 6 « 8330
G80 0800 064 0800 200 8 8 24 64 2 8 6 « 86.00
G80 1000 075 1000 030 10 10 30 75 03 10 6 « 114.20
G80 1000 075 1000 050 10 10 30 75 05 10 6 . 114.80
G80 1000 0751000 100 10 10 30 75 1 10 6 . 116.00
G80 1000 075 1000 200 10 10 30 75 2 10 6 « 117.20
G80 1200 075 1200 030 12 12 30 75 03 12 6 « 129.40
G80 1200 0751200 050 12 12 30 75 05 12 6 0 130.00
G80 1200 075 1200 100 12 12 30 75 1 1?2 6 . 131.90
G80 1200 075 1200 200 12 12 30 75 2 12 6 . 135.60
® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameterr
- - - KO1 K02 PO1 P02 P03 MO1 M02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 136
] o o [} [}

116
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



HIGH PRECISION TOOLS

G 84 VHM Fin-Mill Lang Torusfréaser, 4/6 Schneider XHPMT

FIN-MILL LONG TORUS ENDMILLS, 4/6 FLUTE

G84
R I
12 L
CNC Wiederholbarkeit
oP) [ DIN 6535 HSL @1-@3 innerhalb 10pm
Y=0° —
§ % — - -~ a0 _-q @4-@8 innerhalb 15pm
R+0.010 h A=25° " "'"""'_ i 2 @10 innerhalb 20pm

T =

G84 0200 0750600 030 2 2 6 4 « 57.30
(84 0200 075 0600 050 2 2 35 75 05 6 4 (] 58.90
G84 0300 0750600 030 3 3 30 75 03 6 4 (] 57.30
(84 0300 075 0600 050 3 3 30 75 05 6 4 (] 58.90
(84 0400 0750600 030 4 4 32 75 03 6 4 ‘ 57.30
G84 0400 075 0600 050 4 4 32 75 05 6 4 < 58.90
(84 0600 0750600 030 6 6 40 75 03 6 4 ‘ 55.20
G84 0600 075 0600 050 6 6 40 75 05 6 4 < 59.10
(84 0600 0750600 100 6 6 40 75 1 6 4 « 59.80

EDP No. I EDV-Nr. Abmessung (mm)

(G84 0800 100 0800 030 8 8 8 6 ] 107.80
G84 0800 100 0800 050 8 8 60 100 0.5 8 6 « 108.40
(84 0800 100 0800 100 8 8 60 100 1 8 6 (] 109.70
G84 0800100 0800 200 8 8 60 100 2 8 6 « 112.80
G841000 1001000 030 10 10 60 100 03 10 6 ‘ 140.90
G84 10001001000 050 10 10 60 100 05 10 6 ‘ 141.50
(8410001001000 100 10 10 60 100 1 10 6 « 142.90
(8410001001000 200 10 10 60 100 2 10 6 (] 143.90
(841200100 1200 030 12 12 60 100 03 12 6 ] 162.40
(841200100 1200 050 12 12 60 100 05 12 6 L 163.00
(841200100 1200 100 12 12 60 100 1 12 6 ‘ 164.40
G84 1200100 1200 200 12 12 60 100 2 12 6 (] 164.40

® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen

Materialgruppe | Material Group Schnittparameterr

- - - Kot K02 POL P02 PO3 MOl  MO2 | SOi S02 s03 HOL  HO2 - - 136

] o o [} [}
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HIGH PRECISION TOOLS

G 8 6 VHM Sweep-Mill Torusfraser, 4/6 Schneider XHPMT

SWEEP-MILL TORUS ROUGHING ENDMILLS, 4/6 FLUTE

G86
D a2 qb .
R 1
12
— L
74/6
Gmm | _HPMT
Standard
o — = DIN 6535 H5C 01<30  -10/-25
V= \i — S 30~60 -10/-38
- 60.-100 -10/-50
R+0.010 A=3° e I ——
10.0~120 -10/-50

R T N ERRN I

(86 0300 057 0600 060 3 6 03 (] 61.80
(86 0300 0570600 120 3 15 12 57 6 03 (] 62.40
G86 0400 057 0600 080 4 15 8 57 6 0.4 (] 61.80
(86 0400 057 0600 150 4 15 15 57 6 0.4 « 62.40
G86 0500 057 0600 100 5 2 10 57 6 05 (] 61.80
G86 0500 057 0600 210 5 2 21 57 6 0.5 (] 62.40
G86 0600 057 0600 120 6 2.5 12 57 6 0.6 (] 61.80
G86 0600 057 0600 260 6 25 26 57 6 0.6 < 62.40

EDP No. I EDV-Nr. Abmessung (mm)

G86 0800 063 0800 160 « 89.70
(86 0800 063 0800 310 8 3 31 63 8 0.8 (] 91.00
G861000 0721000 200 10 35 20 72 10 1 « 132.70
(861000 0721000 360 10 35 36 Y 10 1 (] 133.50
G86 1200 0831200 240 12 4 24 83 12 12 « 164.30
(861200 083 1200 410 12 4 A 83 12 12 « 165.50
® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen

Materialgruppe | Material Group Schnittparameterr
- - - KOl | K02 | PO1 | PO2 |~ PO3 MOl  MO2 | SOI || S02 | SO3  HOL  HO2 - - 136
o o o ° °
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SE 60X langer Hals

o)

Differential Pitch Design
(2 @1lmm)

 Fur vibrationsarme Bearbeitung und
gute Oberflachen

02

Eckenradius

«zum Schutz der Schneidecke

«definierte und genaue Eckenradien in
unterschiedlichen Ausfiihrungen

03

Spezielle Schneidkantenpraparation

«Reduzierung des Verschleilses bei hohen
Schnittwerten

04

Starke PVD-Beschichtung
auf Siliziumbasis
«verlangert die Standzeit

«hoher Schnittgeschwindigkeiten maoglich
. optimiert die Harte und Abriebfestigkeit

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

05

Geeignet fur Materialgruppen

Pls H
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HIGH PRECISION TOOLS

A4G VHM Fin-Mill Torus-Kleinstfraser, 2/4 Schneider XHPMT

FIN-MILL MINIATURE LONG NECK ENDMILLS, 2/4 FLUTE

A4G

d2

V=0° OP) [ DIN 6535 HEL
- |

§ — e L)
UF+ R£0.010 h A= 25° orsdomm ) (T He ! TSN

EDP-Nr / EDP No. Abmessung (mm) A4G*

e
A4G 0020 050 0400 RO05 0.05 4 2 43.40
A4G 0020 050 0400 005 RO05 0.2 0.2 0.5 50 0.17 0.05 4 2 « 4830
A4G 0020 050 0400 010 ROOS5 0.2 0.2 1 50 0.17 0.05 4 2 ¢ 4830
A4G 0020 050 0400 015 R0O05 0.2 0.2 15 50 0.17 0.05 4 2 « 48.30
A4G 0020 050 0400 020 ROO5 0.2 0.2 2 50 0.17 0.05 4 2 ¢ 4830
A4G 0030 050 0400 RO0O5 03 03 = 50 - 0.05 4 2 (] 40.70
A4G 0030 050 0400 010 RO05 03 03 1 50 0.27 0.05 4 2 ‘ 4520
A4G 0030 050 0400 015 RO05 03 03 15 50 0.27 0.05 4 2 « 45.20
A4G 0030 050 0400 020 RO05 03 03 2 50 0.27 0.05 4 2 « 45.20
A4G 0030 050 0400 025 R0O05 03 03 25 50 0.27 0.05 4 2 (] 4520
A4G 0030 050 0400 030 RO05 03 03 3 50 0.27 0.05 4 2 ‘ 45.20
A4G 0040 050 0400 RO05 0.4 0.4 = 50 - 0.05 4 2 « 47.00
A4G 0040 050 0400 010 RO0O5 0.4 0.4 1 50 037 0.05 4 2 ¢ 45.00
A4G 0040 050 0400 015 RO0O5 0.4 0.4 15 50 037 0.05 4 2 ‘ 45.00
A4G 0040 050 0400 020 ROO5 0.4 0.4 2 50 0.37 0.05 4 2 ¢ 45.00
A4G 0040 050 0400 025 RO05 0.4 0.4 25 50 0.37 0.05 4 2 d 45.00
A4G 0040 050 0400 030 RO05 0.4 0.4 3 50 037 0.05 4 2 ¢ 45.00
A4G 0040 050 0400 035 RO05 0.4 0.4 35 50 0.37 0.05 4 2 « 45.00
A4G 0040 050 0400 040 ROO5 0.4 0.4 4 50 037 0.05 4 2 ¢ 45.00
A4G 0050 050 0400 RO05 0.5 05 = 50 = 0.05 4 2 a 43.90
A4G 0050 050 0400 010 ROO5 05 05 1 50 0.45 0.05 4 2 . 46.30
A4G 0050 050 0400 020 RO05 0.5 0.5 2 50 0.45 0.05 4 2 ( 46.30
A4G 0050 050 0400 030 RO05 05 05 3 50 0.45 0.05 4 2 ‘ 46.30
A4G 0050 050 0400 040 RO05 0.5 0.5 4 50 0.45 0.05 4 2 (] 46.30
A4G 0050 050 0400 050 RO05 0.5 05 5 50 0.45 0.05 4 2 ¢ 46.30
A4G 0050 050 0400 060 RO05 05 0.5 6 50 0.45 0.05 4 2 (] 4120
A4G 0060 050 0400 RO10 0.6 0.6 B 50 - 0.1 4 2 . 34.50
A4G 0060 050 0400 020 RO10 0.6 0.6 2 50 0.55 0.1 4 2 (] 38.30
A4G 0060 050 0400 040 RO10 0.6 0.6 4 50 0.55 0.1 4 2 « 38.30
A4G 0060 050 0400 060 RO10 0.6 0.6 6 50 0.55 0.1 4 2 « 38.30

weiter »
® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameterr
- - - KO1 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 so1 S02 S03 HO1 HO2 - - 137-138
o o ¢} ° °
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HIGH PRECISION TOOLS

A4G VHM Fin-Mill Torus-Kleinstfraser, 2/4 Schneider XHPMT

FIN-MILL MINIATURE LONG NECK ENDMILLS, 2/4 FLUTE

A4G

d2

V=0° DPY Jemm DIN 6535 HSL
= —

§ — e L)
UF+ R+0.010 h A=25° DP>10mm e e ! TESN

EDP-Nr / EDP No. Abmessung (mm) A4G*

e
A4G 0060 050 0400 080 RO10 0.55 4 2 38.40
A4G 0060 050 0400 100 RO10 0.6 0.6 10 50 0.55 0.1 4 2 « 38.60
A4G 0080 050 0400 RO10 0.8 0.8 - 50 - 0.1 4 2 ¢ 34.50
A4G 0080 050 0400 040 RO10 0.8 0.8 4 50 0.75 0.1 4 2 « 38.30
A4G 0080 050 0400 060 RO10 0.8 0.8 6 50 0.75 0.1 4 2 ¢ 38.30
A4G 0080 050 0400 080 RO10 0.8 0.8 8 50 0.75 0.1 4 2 (] 38.40
A4G 0080 050 0400 120 RO10 0.8 0.8 12 50 0.75 0.1 4 2 ‘ 38.70
A4G 0100 050 0400 RO10 1 1 - 50 = 0.1 4 4 « 32.90
A4G 0100 050 0400 040 RO10 1 1 4 50 09 0.1 4 4 « 36.60
A4G 0100 050 0400 060 RO10 1 1 6 50 0.9 0.1 4 4 « 36.60
A4G 0100 050 0400 080 RO10 1 1 8 50 0.9 0.1 4 4 ‘ 36.60
A4G 0100 050 0400 100 RO10 1 1 10 50 0.9 0.1 4 4 « 36.60
A4G 0100 050 0400 120 RO10 1 1 12 50 0.9 0.1 4 4 ‘ 37.90
A4G 0100 050 0400 140 RO10 1 1 14 50 0.9 0.1 4 4 ‘ 37.90
A4G 0100 050 0400 160 RO10 1 1 16 50 0.9 0.1 4 4 e 37.90
A4G 0100 075 0400 RO10 1 1 - 75 - 0.1 4 4 d 40.00
A4G 0100 075 0400 200 RO10 1 1 20 75 09 0.1 4 4 ¢ 44.40
A4G 0100 050 0400 RO20 1 1 = 50 - 0.2 4 4 (] 3410
A4G 0100 050 0400 040 RO20 1 1 4 50 09 0.2 4 4 ‘ 37.90
A4G 0100 050 0400 060 R020 1 1 6 50 0.9 0.2 4 4 L 37.90
A4G 0100 050 0400 080 RO20 1 1 8 50 0.9 0.2 4 4 . 37.90
A4G 0100 050 0400 100 R020 1 1 10 50 0.9 0.2 4 4 ( 37.90
A4G 0100 050 0400 120 R020 1 1 12 50 0.9 0.2 4 4 ‘ 38.60
A4G 0100 050 0400 140 RO20 1 1 14 50 0.9 0.2 4 4 (] 38.60
A4G 0100 050 0400 160 RO20 1 1 16 50 0.9 0.2 4 4 ‘ 38.60
A4G 0100 060 0400 RO20 1 1 - 60 - 0.2 4 4 (] 36.90
A4G 0100 060 0400 200 R020 1 1 20 60 0.9 0.2 4 4 . 41.00
A4G 0100 050 0400 R0O30 1 1 - 50 - 03 4 4 (] 34.10
A4G 0100 050 0400 060 RO30 1 1 6 50 0.9 03 4 4 « 37.90
A4G 0100 050 0400 100 R0O30 1 1 10 50 0.9 0.3 4 4 « 37.90

weiter »
® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameterr
- - - KO1 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 so1 S02 S03 HO1 HO2 - - 137-138
o o ¢} ° °
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HIGH PRECISION TOOLS

A4G VHM Fin-Mill Torus-Kleinstfraser, 2/4 Schneider XHPMT

FIN-MILL MINIATURE LONG NECK ENDMILLS, 2/4 FLUTE

A4G

d2

V=0° OP) [ DIN 6535 HEL
- |

§ — e L)
UF+ R£0.010 h A= 25° orsdomm ) (T He ! TSN

EDP-Nr / EDP No. Abmessung (mm) A4G*

A4G 0100 050 0400 160 RO30 4 4 38.60
A4G 0100 060 0400 R030 1 1 = 60 - 03 4 4 « 36.90
A4G 0100 060 0400 200 R030 1 1 20 60 09 03 4 4 ¢ 41.00
A4G 0150 050 0400 RO10 15 15 = 50 = 0.1 4 4 « 32.90
A4G 0150 050 0400 060 RO10 15 15 6 50 14 0.1 4 4 . 36.60
A4G 0150 050 0400 080 RO10 15 15 8.0 50 14 0.1 4 4 (] 36.60
A4G 0150 050 0400 120 RO10 15 15 12 50 14 0.1 4 4 ‘ 37.10
A4G 0150 050 0400 160 RO10 15 15 16 50 14 0.1 4 4 « 37.10
A4G 0150 060 0400 RO10 15 15 - 60 - 0.1 4 4 « 35.50
A4G 0150 060 0400 200 RO10 15 15 20 60 14 0.1 4 4 (] 39.40
A4G 0150 050 0400 R020 15 15 - 50 - 0.2 4 4 ‘ 33.90
A4G 0150 050 0400 060 RO20 15 15 6.0 50 14 0.2 4 4 « 37.70
A4G 0150 050 0400 080 RO20 15 15 8.0 50 14 0.2 4 4 ¢ 37.70
A4G 0150 050 0400 100 R020 15 15 10 50 14 0.2 4 4 ‘ 37.70
A4G 0150 050 0400 120 R020 15 15 12 50 14 0.2 4 4 ¢ 38.20
A4G 0150 050 0400 140 R020 15 15 14 50 14 0.2 4 4 d 38.20
A4G 0150 050 0400 160 RO20 15 15 16 50 14 0.2 4 4 ¢ 38.20
A4G 0150 060 0400 R020 15 15 = 60 - 0.2 4 4 « 36.40
A4G 0150 060 0400 180 R020 15 15 18 60 14 0.2 4 4 ¢ 40.50
A4G 0150 060 0400 200 R020 15 15 20 60 14 0.2 4 4 a 40.50
A4G 0150 050 0400 RO30 15 15 - 50 - 03 4 4 . 33.90
A4G 0150 050 0400 080 RO30 15 15 8.0 50 14 03 4 4 ( 37.70
A4G 0150 050 0400 160 RO30 15 15 16 50 14 03 4 4 ‘ 38.20
A4G 0150 060 0400 RO30 15 15 = 60 14 03 4 4 « 36.40
A4G 0150 060 0400 200 RO30 15 15 20 60 14 03 4 4 ¢ 40.50
A4G 0200 050 0400 R0O20 2 2 - 50 - 0.2 4 4 (] 35.00
A4G 0200 050 0400 060 R020 2 2 6 50 19 0.2 4 4 . 38.80
A4G 0200 050 0400 080 R020 2 2 8 50 19 0.2 4 4 (] 38.80
A4G 0200 050 0400 100 R020 2 2 10 50 19 0.2 4 4 ] 38.80
A4G 0200 050 0400 120 R020 2 2 12 50 19 0.2 4 4 « 39.20
weiter »
® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameterr
- - - KO1 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 so1 S02 S03 HO1 HO2 - - 137-138
o o ¢} ° °
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HIGH PRECISION TOOLS

A4G VHM Fin-Mill Torus-Kleinstfraser, 2/4 Schneider XHPMT

FIN-MILL MINIATURE LONG NECK ENDMILLS, 2/4 FLUTE

A4G

d2

V=0° OP) [ DIN 6535 HEL
- |

§ — e L)
UF+ R£0.010 h A= 25° orsdomm ) (T He ! TSN

EDP-Nr / EDP No. Abmessung (mm) A4G*

A4G 0200 050 0400 140 RO20 2 2 4 4 39.20
A4G 0200 050 0400 160 R020 2 2 16 50 19 0.2 4 4 « 39.20
A4G 0200 060 0400 RO20 2 2 - 60 - 0.2 4 4 ¢ 37.40
A4G 0200 060 0400 180 RO20 2 2 18 60 19 0.2 4 4 « 4150
A4G 0200 060 0400 200 RO20 2 2 20 60 19 0.2 4 4 ¢ 4150
A4G 0200 075 0400 R0O20 2 2 - 75 - 0.2 4 4 (] 42.40
A4G 0200 075 0400 250 RO20 2 2 25 75 19 0.2 4 4 ‘ 4710
A4G 0200 075 0400 300 RO20 2 2 30 75 19 0.2 4 4 « 4710
A4G 0200 050 0400 RO30 2 2 - 50 - 03 4 4 . 35.00
A4G 0200 050 0400 080 R030 2 2 8 50 19 03 4 4 « 38.80
A4G 0200 050 0400 160 RO30 2 2 16 50 19 03 4 4 ‘ 39.20
A4G 0200 060 0400 R0O30 2 2 = 60 - 03 4 4 « 37.40
A4G 0200 060 0400 200 R0O30 2 2 20 60 19 03 4 4 ¢ 4150
A4G 0200 050 0400 RO50 2 2 = 50 = 05 4 4 a 3510
A4G 0200 050 0400 060 RO50 2 2 6 50 19 0.5 4 4 e 39.00
A4G 0200 050 0400 080 R050 2 2 8 50 19 05 4 4 d 39.00
A4G 0200 050 0400 120 R0O50 2 2 12 50 19 05 4 4 ¢ 39.20
A4G 0200 050 0400 160 RO50 2 2 16 50 19 0.5 4 4 « 39.20
A4G 0200 060 0400 RO50 2 2 - 60 - 05 4 4 ¢ 37.40
A4G 0200 060 0400 200 RO50 2 2 20 60 19 0.5 4 4 a 4150
A4G 0200 075 0400 RO50 2 2 - 75 - 05 4 4 . 42.40
A4G 0200 075 0400 250 RO50 2 2 25 75 19 05 4 4 ( 47.10
A4G 0200 075 0400 300 RO50 2 2 30 75 19 05 4 4 ‘ 4710
A4G 0250 050 0400 R030 2.5 2.5 = 50 - 03 4 4 « 35.00
A4G 0250 050 0400 080 RO30 25 2.5 8 50 2.4 03 4 4 ¢ 38.80
A4G 0250 050 0400 100 RO30 25 2.5 10 50 2.4 03 4 4 (] 38.80
A4G 0250 050 0400 120 R0O30 25 2.5 12 50 2.4 03 4 4 . 39.20
A4G 0250 050 0400 140 RO30 2.5 2.5 14 50 2.4 03 4 4 ] 39.20
A4G 0250 050 0400 160 RO30 2.5 2.5 16 50 2.4 03 4 4 ] 39.20
A4G 0250 060 0400 R030 25 2.5 = 60 - 03 4 4 « 37.50
weiter »
® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameterr
- - - KO1 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 so1 S02 S03 HO1 HO2 - - 137-138
o o ¢} ° °
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HIGH PRECISION TOOLS

A4G VHM Fin-Mill Torus-Kleinstfraser, 2/4 Schneider XHPMT

FIN-MILL MINIATURE LONG NECK ENDMILLS, 2/4 FLUTE

A4G

d2

V=0° OP) [ DIN 6535 HEL
- |

§ — e L)
UF+ R£0.010 h A= 25° orsdomm ) (T He ! TSN

EDP-Nr / EDP No. Abmessung (mm) A4G*

A4G 0250 060 0400 180 RO30 4 4 39.20
A4G 0250 060 0400 200 R030 2.5 2.5 20 60 2.4 03 4 4 « 39.20
A4G 0250 060 0400 250 RO30 25 25 25 60 2.4 03 4 4 ¢ 37.40
A4G 0250 075 0400 RO30 2.5 2.5 = 75 = 03 4 4 « 4150
A4G 0250 075 0400 300 RO30 25 2.5 30 75 2.4 03 4 4 ¢ 4150
A4G 0250 050 0400 RO50 2.5 2.5 = 50 = 05 4 4 (] 42.40
A4G 0250 050 0400 080 RO50 2.5 2.5 8 50 2.4 05 4 4 ‘ 4710
A4G 0250 050 0400 120 RO50 25 2.5 12 50 2.4 0.5 4 4 « 4710
A4G 0250 050 0400 160 RO50 25 25 16 50 2.4 05 4 4 . 35.00
A4G 0250 060 0400 RO50 2.5 2.5 = 60 - 0.5 4 4 « 38.80
A4G 0250 060 0400 200 RO50 25 25 20 60 2.4 05 4 4 ‘ 39.20
A4G 0250 060 0400 250 RO50 2.5 2.5 25 60 2.4 05 4 4 « 37.40
A4G 0250 075 0400 RO50 25 25 - 75 - 05 4 4 ¢ 4150
A4G 0250 075 0400 300 RO50 2.5 2.5 30 75 2.4 05 4 4 a 3510
A4G 0300 050 0600 R0O20 3 3 - 50 - 0.2 6 4 e 39.00
A4G 0300 050 0600 080 R0O20 3 3 8 50 2.8 0.2 6 4 d 39.00
A4G 0300 050 0600 100 R020 3 3 10 50 2.8 0.2 6 4 ¢ 39.20
A4G 0300 050 0600 120 R020 3 3 12 50 2.8 0.2 6 4 « 39.20
A4G 0300 050 0600 140 RO20 3 3 14 50 2.8 0.2 6 4 ¢ 37.40
A4G 0300 060 0600 R020 3 3 = 60 = 0.2 6 4 a 4150
A4G 0300 060 0600 160 RO20 3 3 16 60 2.8 0.2 6 4 . 42.40
A4G 0300 060 0600 180 RO20 3 3 18 60 2.8 0.2 6 4 ( 4710
A4G 0300 060 0600 200 R020 3 3 20 60 2.8 0.2 6 4 ‘ 4710
A4G 0300 075 0600 RO20 3 3 = 75 = 0.2 6 4 « 35.00
A4G 0300 075 0600 250 RO20 3 3 25 75 2.8 0.2 6 4 ¢ 38.80
A4G 0300 050 0600 RO30 3 3 = 50 - 03 6 4 (] 38.80
A4G 0300 050 0600 080 R030 3 3 8 50 2.8 03 6 4 . 39.20
A4G 0300 050 0600 100 R0O30 3 3 10 50 2.8 03 6 4 (] 39.20
A4G 0300 050 0600 120 RO30 3 3 12 50 2.8 03 6 4 « 39.20
A4G 0300 050 0600 140 RO30 3 3 14 50 2.8 0.3 6 4 « 37.50
weiter »
® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameterr
- - - KO1 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 so1 S02 S03 HO1 HO2 - - 137-138
o o ¢} ° °
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HIGH PRECISION TOOLS

A4G VHM Fin-Mill Torus-Kleinstfraser, 2/4 Schneider XHPMT

FIN-MILL MINIATURE LONG NECK ENDMILLS, 2/4 FLUTE

A4G

d2

V=0° OP) [ DIN 6535 HEL
- |

§ — e L)
UF+ R£0.010 h A= 25° orsdomm ) (T He ! TSN

EDP-Nr / EDP No. Abmessung (mm) A4G*

A4G 0250 060 0400 180 RO30 4 4 39.20
A4G 0250 060 0400 200 R030 2.5 2.5 20 60 2.4 03 4 4 « 39.20
A4G 0250 060 0400 250 RO30 25 25 25 60 2.4 03 4 4 ¢ 37.40
A4G 0250 075 0400 RO30 2.5 2.5 = 75 = 03 4 4 « 4150
A4G 0250 075 0400 300 RO30 25 2.5 30 75 2.4 03 4 4 ¢ 4150
A4G 0250 050 0400 RO50 2.5 2.5 = 50 = 05 4 4 (] 42.40
A4G 0250 050 0400 080 RO50 2.5 2.5 8 50 2.4 05 4 4 ‘ 4710
A4G 0250 050 0400 120 RO50 25 2.5 12 50 2.4 0.5 4 4 « 4710
A4G 0250 050 0400 160 RO50 25 25 16 50 2.4 05 4 4 . 35.00
A4G 0250 060 0400 RO50 2.5 2.5 = 60 - 0.5 4 4 « 38.80
A4G 0250 060 0400 200 RO50 25 25 20 60 2.4 05 4 4 ‘ 39.20
A4G 0250 060 0400 250 RO50 2.5 2.5 25 60 2.4 05 4 4 « 37.40
A4G 0250 075 0400 RO50 25 25 - 75 - 05 4 4 ¢ 4150
A4G 0250 075 0400 300 RO50 2.5 2.5 30 75 2.4 05 4 4 a 3510
A4G 0300 050 0600 R0O20 3 3 - 50 - 0.2 6 4 e 39.00
A4G 0300 050 0600 080 R0O20 3 3 8 50 2.8 0.2 6 4 d 39.00
A4G 0300 050 0600 100 R020 3 3 10 50 2.8 0.2 6 4 ¢ 39.20
A4G 0300 050 0600 120 R020 3 3 12 50 2.8 0.2 6 4 « 39.20
A4G 0300 050 0600 140 RO20 3 3 14 50 2.8 0.2 6 4 ¢ 37.40
A4G 0300 060 0600 R020 3 3 = 60 = 0.2 6 4 a 4150
A4G 0300 060 0600 160 RO20 3 3 16 60 2.8 0.2 6 4 . 42.40
A4G 0300 060 0600 180 RO20 3 3 18 60 2.8 0.2 6 4 ( 4710
A4G 0300 060 0600 200 R020 3 3 20 60 2.8 0.2 6 4 ‘ 4710
A4G 0300 075 0600 RO20 3 3 = 75 = 0.2 6 4 « 35.00
A4G 0300 075 0600 250 RO20 3 3 25 75 2.8 0.2 6 4 ¢ 38.80
A4G 0300 050 0600 RO30 3 3 = 50 - 03 6 4 (] 38.80
A4G 0300 050 0600 080 R030 3 3 8 50 2.8 03 6 4 . 39.20
A4G 0300 050 0600 100 R0O30 3 3 10 50 2.8 03 6 4 (] 39.20
A4G 0300 050 0600 120 RO30 3 3 12 50 2.8 03 6 4 « 39.20
A4G 0300 050 0600 140 RO30 3 3 14 50 2.8 0.3 6 4 « 37.50
weiter »
® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameterr
- - - KO1 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 so1 S02 S03 HO1 HO2 - - 137-138
o o ¢} ° °
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HIGH PRECISION TOOLS

A4G VHM Fin-Mill Torus-Kleinstfraser, 2/4 Schneider XHPMT

FIN-MILL MINIATURE LONG NECK ENDMILLS, 2/4 FLUTE

A4G

d2

V=0° OP) [ DIN 6535 HEL
- |

§ — e L)
UF+ R£0.010 h A= 25° orsdomm ) (T He ! TSN

EDP-Nr / EDP No. Abmessung (mm) A4G*

e
A4G 0300 060 0600 RO30 3 3 6 4 4530
A4G 0300 060 0600 160 RO30 3 3 16 60 2.8 03 6 4 « 50.40
A4G 0300 060 0600 180 RO30 3 3 18 60 2.8 03 6 4 ¢ 50.40
A4G 0300 060 0600 200 R0O30 3 3 20 60 2.8 03 6 4 « 50.40
A4G 0300 075 0600 RO30 3 3 - 75 - 03 6 4 ¢ 5140
A4G 0300 075 0600 300 RO30 3 3 30 75 2.8 03 6 4 (] 57.10
A4G 0300 050 0600 RO50 3 3 - 50 - 05 6 4 ‘ 4130
A4G 0300 050 0600 080 RO50 3 3 8 50 2.8 0.5 6 4 « 4830
A4G 0300 050 0600 100 RO50 3 3 10 50 2.8 05 6 4 « 4830
A4G 0300 050 0600 120 R0O50 3 3 12 50 2.8 0.5 6 4 (] 4830
A4G 0300 050 0600 140 RO50 3 3 14 50 2.8 05 6 4 ‘ 4830
A4G 0300 060 0600 R0O50 3 3 = 60 - 05 6 4 « 4590
A4G 0300 060 0600 160 RO50 3 3 16 60 2.8 05 6 4 ¢ 51.00
A4G 0300 060 0600 180 RO50 3 3 18 60 2.8 05 6 4 a 51.00
A4G 0300 060 0600 200 RO50 3 3 20 60 2.8 05 6 4 ¢ 51.00
A4G 0300 075 0600 RO50 3 3 = 75 - 05 6 4 d 52.00
A4G 0300 075 0600 300 RO50 3 3 30 75 2.8 05 6 4 ¢ 57.70
A4G 0400 060 0600 RO30 4 4 - 60 - 03 6 4 « 4530
A4G 0400 060 0600 100 R0O30 4 4 10 60 37 03 6 4 ¢ 50.30
A4G 0400 060 0600 150 RO30 4 4 15 60 3.7 03 6 4 L 50.30
A4G 0400 060 0600 200 RO30 4 4 20 60 37 03 6 4 . 50.30
A4G 0400 0750600 RO30 4 4 = 75 - 03 6 4 ( 51.40
A4G 0400 075 0600 250 R030 4 4 25 75 37 03 6 4 ‘ 57.10
A4G 0400 075 0600 320 R0O30 4 4 32 75 37 03 6 4 (] 57.10
A4G 0400 075 0600 400 RO30 4 4 40 75 37 03 6 4 ¢ 5710
A4G 0400 060 0600 RO50 4 4 = 60 - 05 6 4 (] 46.70
A4G 0400 060 0600 100 RO50 4 4 10 60 37 05 6 4 . 51.90
A4G 0400 060 0600 150 RO50 4 4 15 60 3.7 0.5 6 4 ] 51.90
A4G 0400 060 0600 200 RO50 4 4 20 60 37 05 6 4 ] 51.90
A4G 0400 075 0600 RO50 4 4 = 75 = 0.5 6 4 « 52.30

weiter »
® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameterr
- - - KO1 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 so1 S02 S03 HO1 HO2 - - 137-138
o o ¢} ° °
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HIGH PRECISION TOOLS

A4G VHM Fin-Mill Torus-Kleinstfraser, 2/4 Schneider XHPMT

FIN-MILL MINIATURE LONG NECK ENDMILLS, 2/4 FLUTE

A4G

d2

V=0° DPY Jemm DIN 6535 HSC
B ——
§ ——— il B .'q
DP >#0mm

UF+ R+0.010 A=25° THEN

EDP-Nr / EDP No. Abmessung (mm) A4G*
A4G 0400 075 0600 250 R0O50 4 4 25 75 37 05 6 4 (] 58.10
A4G 0400 075 0600 320 RO50 4 4 32 75 37 0.5 6 4 « 58.10
A4G 0400 075 0600 400 RO50 4 4 40 75 37 0.5 6 4 « 58.10

® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen

Materialgruppe | Material Group Schnittparameterr

- - - KO1 K02 POl P02 PO3 Mo1 M02 so01 S02 S03 HO1 HO02 - - 137-138

o o o ° °
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BN 60X langer Hals

o)

Verbesserte Werkzeuggeometrie

«Verbessert die Werkzeugstabilitat und -steifigkeit

«Verbessert die Schlichtfrasanwendung

02

Einzigartige Behandlung der
Schneidkanten

*Reduziert das Absplittern des Werkzeugs

«Verlangert die Werkzeuglebensdauer

Vor

03

Geeignet fur Materialharte von
40 bis 68 HRC an:

« Profilfrasanwendung
*Vorschlichtfrasanwendung
* Schlichtfrasanwendung

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

04

Geeignet fur Materialgruppen

P H



VHM Kleinstradiusfraser, 2 Schneider
MINIATURE LONG NECK BALNOSE CUTTERS, 2 FLUTE

A4

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

A4S
D — e
R 11
12
—_ L
V=0° — DIN 6535 HIC 8
= S (= | [ o505
Ut h 2=30° e B el blﬂn )

EDV Nr. /| EDP-No.

Abmessung (mm)

0.1 50 -

A4S 0020 050 0400 0.2 0.15
A4S 0020 050 0400 005 0.2 0.1 0.15
A4S 0020 050 0400 010 0.2 0.1 0.15
A4S 0020 050 0400 015 0.2 0.1 0.15
A4S 0030 050 0400 03 0.15 0.23
A4S 0030 050 0400 010 03 0.15 023
A4S 0030 050 0400 020 03 0.15 0.23
A4S 0030 050 0400 030 03 0.15 023
A4S 0040 050 0400 0.4 0.2 03
A4S 0040 050 0400 010 0.4 0.2 03
A4S 0040 050 0400 020 0.4 0.2 03
A4S 0040 050 0400 030 0.4 0.2 03
A4S 0040 050 0400 040 0.4 0.2 03
A4S 0040 050 0400 050 0.4 0.2 03
A4S 0050 050 0400 05 0.25 035
A4S 0050 050 0400 020 05 0.25 035
A4S 0050 050 0400 030 05 0.25 0.35
A4S 0050 050 0400 040 05 0.25 0.35
A4S 0050 050 0400 050 05 0.25 035
A4S 0050 050 0400 060 05 0.25 035
A4S 0050 050 0400 080 05 0.25 035
A4S 0060 050 0400 0.6 03 0.42
A4S 0060 050 0400 020 0.6 03 0.42
A4S 0060 050 0400 030 0.6 03 0.42
A4S 0060 050 0400 040 0.6 03 0.42
A4S 0060 050 0400 050 0.6 03 0.42
A4S 0060 050 0400 060 0.6 03 0.42
A4S 0060 050 0400 080 0.6 03 0.42
A4S 0080 050 0400 0.8 0.4 0.48
A4S 0080 050 0400 020 0.8 0.4 0.48

® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen

Materialgruppe | Material Group

- - - Ko1 K02 PO1 P02 P03 MO1 M02 S01 S02

Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.

0.5
1
15

o o v B~ W N (O B N VS )

o O Ui B~ W

50 0.17
50 0.17
50 0.17
50 -

50 0.27
50 0.27
50 0.27
50 -

50 037
50 0.37
50 037
50 037
50 0.37
50 -

50 0.45
50 0.45
50 0.45
50 0.45
50 0.45
50 0.45
50 i

50 0.55
50 0.55
50 0.55
50 0.55
50 0.55
50 0.55
50 -

50 0.75

B L S T e e T e I T L S R

q LEGITH
Diameter
Tolerance
+0.000
o<3 0012
+0.000
-3 -0.020

4630
« 51.90
« 51.90
« 51.90
. 42.60
« 48.40
« 48.40
« 48.40
« 39.10
« 4490
« 44.90
« 44.90
« 44.90
d 44.90
« 39.10
a 42,50
« 4250
« 4250
« 4250
d 42,50
« 4250
¢ 36.90
« 40.40
« 40.40
« 40.40
« 40.40
« 40.40
« 40.60
« 36.90
. 40.40

weiter »

A4S
L}

Schnittparameter

139 -141

129 '



HIGH PRECISION TOOLS

A4 VHM Kleinstradiusfraser, 2 Schneider XHPMT

MINIATURE LONG NECK BALNOSE CUTTERS, 2 FLUTE

A4S

LEGITH

Diameter

Tolerance

—— DIN 6535 HEL
F% Y=0° i i i — | g<3 +0.000
@ —— e =Ll .lq -0.012
h ! L,

e G | s 9
S N PN EA C RN P T
A4S 0080 050 0400 040 0.40 0.48 4 0.75 4 40.40
A4S 0080 050 0400 050 0.8 0.40 0.48 5 50 0.75 4 « 40.40
A4S 0080 050 0400 060 0.8 0.40 0.48 6 50 0.75 4 . 4040
A4S 0080 050 0400 070 0.8 0.40 0.48 7 50 0.75 4 « 40.40
A4S 0080 050 0400 080 0.8 0.40 0.48 8 50 0.75 4 . 40.60
A4S 0080 050 0400 100 0.8 0.40 0.48 10 50 0.75 4 « 40.80
A4S 0100 050 0400 1.0 0.50 08 - 50 - 4 « 28.40
A4S 0100 050 0400 030 10 0.50 038 3 50 0.9 4 « 29.90
A4S 0100 050 0400 040 1.0 0.50 0.8 4 50 0.9 4 « 29.90
A4S 0100 050 0400 050 10 0.50 038 5 50 09 4 « 29.90
A4S 0100 050 0400 060 10 0.50 0.8 6 50 0.9 4 . 29.90
A4S 0100 050 0400 070 1.0 0.50 0.8 7 50 0.9 4 « 29.90
A4S 0100 050 0400 080 10 0.50 038 8 50 0.9 4 . 29.90
A4S 0100 050 0400 090 1.0 0.50 0.8 5 50 0.9 4 g 30.70
A4S 0100 050 0400 100 10 0.50 0.8 10 50 0.9 4 . 30.70
A4S 0100 050 0400 120 1.0 0.50 0.8 12 50 0.9 4 « 3110
A4S 0100 050 0400 140 1.0 0.50 0.8 14 50 0.9 4 « 31.80
A4S 0100 050 0400 160 10 0.50 0.8 16 50 0.9 4 « 31.80
A4S 0100 060 0400 1.0 0.50 08 - 60 - 4 ¢ 31.40
A4S 0100 060 0400 200 10 0.50 0.8 20 60 0.9 4 « 3270
A4S 0120 050 0400 12 0.60 1.08 - 50 - 4 . 30.10
A4S 0120 050 0400 060 12 0.60 1.08 6 50 11 4 ¢ 31.70
A4S 0120 050 0400 080 12 0.60 1.08 8 50 11 4 . 31.80
A4S 0120 050 0400 100 1.2 0.60 1.08 10 50 11 4 « 32.00
A4S 0120 050 0400 120 12 0.60 1.08 1?2 50 11 4 . 32.20
A4S 0140 050 0400 14 0.70 1.26 - 50 - 4 « 30.40
A4S 0140 050 0400 080 14 0.70 1.26 8 50 13 4 « 32.00
A4S 0140 050 0400 120 14 0.70 126 12 50 13 4 « 32.40
A4S 0140 050 0400 160 14 0.70 1.26 16 50 13 4 « 32.80
A4S 0150 050 0400 15 0.75 135 - 50 - 4 « 2810
weiter »
® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - Ko1 K02 PO1 P02 P03 MO1 M02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 139 - 141
[} [ o
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HIGH PRECISION TOOLS

A4 VHM Kleinstradiusfraser, 2 Schneider XHPMT

MINIATURE LONG NECK BALNOSE CUTTERS, 2 FLUTE

A4S

LEGITH

Diameter

Tolerance

—— DIN 6535 HEL
F% Y=0° i i i — | g<3 +0.000
@ —— e =Ll .lq -0.012
h ! L,

e G | s 9
S N PN EA T RN P
A4S 0150 050 0400 080 0.75 135 4 2950
A4S 0150 050 0400 120 15 0.75 135 12 50 14 4 « 29.80
A4S 0150 050 0400 160 15 0.75 135 16 50 14 4 . 3010
A4S 0150 060 0400 15 0.75 135 = 60 = 4 « 30.40
A4S 0150 060 0400 180 15 0.75 135 18 60 14 4 . 3170
A4S 0160 050 0400 16 0.80 144 - 50 - 4 « 28.90
A4S 0160 050 0400 080 16 0.80 144 8 50 15 4 « 30.40
A4S 0160 050 0400 120 16 0.80 144 12 50 15 4 « 3070
A4S 0160 050 0400 160 16 0.80 144 16 50 15 4 . 3120
A4S 0160 060 0400 16 0.80 144 - 60 - 4 « 3140
A4S 0160 060 0400 200 16 0.80 144 20 60 15 4 . 32.70
A4S 0180 050 0400 18 0.90 1.62 = 50 = 4 (] 28.90
A4S 0180 050 0400 080 18 0.90 162 8 50 17 4 . 30.40
A4S 0180 050 0400 120 18 0.90 1.62 12 50 17 4 g 30.70
A4S 0180 050 0400 160 18 0.90 162 16 50 17 4 . 3120
A4S 0180 060 0400 18 09 1.62 - 60 - 4 « 3160
A4S 0180 060 0400 200 18 0.9 1.62 20 60 17 4 « 32.90
A4S 0200 050 0400 2 1 17 - 50 - 4 « 2170
A4S 0200 050 0400 040 2 1 17 4 50 19 4 « 29.10
A4S 0200 050 0400 060 2 1 17 6 50 19 4 « 2910
A4S 0200 050 0400 080 2 1 17 8 50 19 4 . 2930
A4S 0200 050 0400 100 2 1 17 10 50 19 4 ¢ 29.50
A4S 0200 050 0400 120 2 1 17 12 50 19 4 . 29.60
A4S 0200 050 0400 140 2 1 17 14 50 19 4 « 29.80
A4S 0200 050 0400 160 2 1 17 16 50 19 4 . 3030
A4S 0200 060 0400 2 1 17 - 60 - 6 « 30.60
A4S 0200 060 0400 180 2 1 17 18 60 19 6 « 31.80
A4S 0200 060 0400 200 2 1 17 20 60 19 6 « 34.00
A4S 0200 060 0400 220 2 1 17 22 60 19 6 « 34.00
A4S 0200 075 0400 2 1 17 - 75 - 6 « 3530
weiter »
® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - Ko1 K02 PO1 P02 P03 MO1 M02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 139 - 141
[} [ o
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HIGH PRECISION TOOLS

A4 VHM Kleinstradiusfraser, 2 Schneider XHPMT

MINIATURE LONG NECK BALNOSE CUTTERS, 2 FLUTE

A4S

LEGITH

Diameter

Tolerance

— DIN 6535 O
9 V=0° i § § ; — | g<3 +0.000
@ p— LY ISRAa0 -0.012

h ! -]

UF+ A=30° ) | SR +e @53 +88(2)8

S O EN ER T A S
A4S 0200 075 0400 250 2 4 37.20
A4S 0200 075 0400 300 2 1 17 25 75 19 4 « 38.00
A4S 0300 050 0600 2 1 17 30 75 19 4 . 4150
A4S 0300 050 0600 080 3 15 2.4 - 50 - 6 « 4370
A4S 0300 050 0600 100 3 15 24 8 50 2.8 6 . 4370
A4S 0300 060 0600 3 15 2.4 10 50 2.8 6 « 44.00
A4S 0300 060 0600 160 3 15 2.4 - 60 - 6 . 45.80
A4S 0300 060 0600 200 3 15 2.4 16 60 2.8 6 « 45.80
A4S 0300 075 0600 3 15 24 20 60 2.8 6 « 46.00
A4S 0300 075 0600 250 3 15 2.4 S 75 = 6 « 4790
A4S 0300 075 0600 300 3 15 24 25 75 2.8 6 . 47.90
A4S 0300 075 0600 350 3 15 2.4 30 75 238 6 . 47.90
A4S 0400 050 0600 3 15 2.4 35 75 2.8 6 « 4150
A4S 0400 050 0600 100 4 2 3 - 50 - 6 « 4370
A4S 0400 060 0600 4 2 3 10 50 3.7 6 « 44.00
A4S 0400 060 0600 160 4 2 3 16 60 3.7 6 g 45.80
A4S 0400 060 0600 200 4 2 3 20 60 37 6 . 45.80
A4S 0400 075 0600 4 2 3 o 75 = 6 (] 46.00
A4S 0400 075 0600 250 4 2 3 25 75 37 6 . 47.90
A4S 0400 075 0600 300 4 2 3 30 75 3.7 6 a 48.40
A4S 0400 075 0600 350 4 2 3 35 75 37 6 « 4840
A4S 0400 100 0600 4 2 3 - 100 - 6 « 48.60
A4S 0400100 0600 400 4 2 3 40 100 3.7 6 « 50.70
A4S 0400 100 0600 450 4 2 3 45 100 37 6 « 5110
A4S 0400100 0600 500 4 2 3 50 100 3.7 6 « 51.60
® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - Ko1 K02 PO1 P02 P03 MO1 M02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 139 - 141

[} [ o
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HIGH PRECISION TOOLS

ASC XHPMT

Schnittwertempfehlung / Startwerte

Torusfraser, 4 Schneider

Seitenfrasen HO1
wnsatm::igclk gehirtete Stihle
Eigenschaften 52 <HRC<70
£
Scmi?nﬁﬁ;te 0.025+D(0.5mm max)
D (mm) Ve (m/min) Fz (mm)
1 0.006
2 0.015
3 0.022
4 0.031
5 80 0.044
6 0.047
8 0.063
10 0.077
12 0.085
14 0.095
16 0.102
20 0.106

*For Material with Hardness exceed 68 HRC, reduce the Vf by 20%

=

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese &ndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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A49

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Torusfraser, 4 Schneider

Seitenfrasen HO1 HO2
W;:t::ii.':lk gehrtete Stahle
Eigenschaften 45 <HRC<52 52 <HRC<68
Schnitttiefe - -
o) 1.00xD 1.00xD
Schnittbreite
‘Ae(mm) 025xD 020%D
D (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm)
3 0.039 0.042
4 0.060 0.060
5 0.074 0.080
6 0.091 0.100
8 60 0.110 50 0.121
10 0.132 0.141
12 0.166 0.181
16 0.204 0.221
Ae
‘ {
. - Ap
Torusfraser, 4 Schneider
Nutenfrasen HO1 HO2
W"T;i:::ii;clk gehartete Stahle
Eigenschaften 45<HRC<52 52<HRC<68
Schnitttiefe
() 0.15xD 0.10xD
Schnittbreite X X
‘Ae (mm) 1.00xD 1.00xD
D (mm) Ve (m/min) Fz (mm) Ve (m/min) Fz (mm)
3 0.026 0.013
4 0.038 0.017
5 0.044 0.027
6 0.057 0.036
8 55 0.064 45 0.045
10 0.071 0.045
12 0.096 0.063
16 0.110 0.070

=

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese &ndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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A4Q

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Ae Ap
Standard Radiusschaftfraser, 2 Schneider &#
Schruppen P03 HO1 HO2
Werkstiickmaterial geharteter Stahl gehértete Stahle
Eigenschaften 35<HRC<45 45 <HRC<52 53<HRC=<68
Schnitttiefe ,Ap (mm) 010xD 010xD 0.07xD
Schnittbreite ,Ae (mm) 030xD 030%D 021xD
D (mm) Ve (m/min) Fz(mm) Vc (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm)
1 0.043 0.035 0.029
2 0.060 0.049 0.040
3 0.078 0.063 0.052
4 0.087 0.070 0.058
5 0121 0.098 0.081
6 0138 0112 0.092
8 0.155 0.126 0103
10 140 0173 120 0140 100 015
12 0190 0.154 0127
14 0197 0.160 0132
16 0.207 0.168 0138
18 0.216 0176 0144
20 0.224 0182 0.149
22 0.224 0182 0150
25 0.225 0183 0150
Ae Ap
Standard Radiusschaftfraser, 2 Schneider &‘F
Schlichten P03 HO1 HO2
Werkstiickmaterial geharteter Stahl gehartete Stahle
Eigenschaften 35<HRC<45 45<HRC<52 53<HRC=68
Schnitttiefe ,Ap (mm) 0.05xD 0.05xD 0.05xD
Schnittbreite ,Ae (mm) 0.02xD 0.02xD 0.02xD
D (mm) Ve (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm)
1 0.043 0.035 0.029
2 0.060 0.049 0.040
3 0.078 0.063 0.052
4 0.087 0.070 0.058
5 0121 0.098 0.081
6 0138 0112 0.092
8 0.155 0126 0103
10 140 0173 120 0140 100 0115
12 0.190 0154 0127
14 0197 0160 0132
16 0.207 0.168 0138
18 0.216 0176 0.144
20 0.224 0.182 0.149
22 0.224 0182 0.150
25 0.225 0183 0150

B~

Empfohlene Schnittparameter

P

Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese &ndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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G80/G84 /G86

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Fin-Mill Standard/ Long Torusfraser, 4/6 Schneider

w:::(tit:::( 3 geharteter Stahl Nickellegierungen Kobaltlegierungen gehartete Stahle
Eigenschaften 35<HRC<45 - - 45<HRC <52 52 <HRC<68
Schnitttiefe
Ap (mm) 0.05xD 0.034xD 0.034xD 0.04xD 0.034xD
Schnittbreite
Ae(mm) 0.31xD 0.31xD 0.31xD 0.31xD 0.31xD
D (mm) Vc (m/min) Fz(mm) Vc (m/min) Fz(mm) Vc (m/min) Fz(mm) Ve (m/min) Fz(mm) Vc (m/min) Fz(mm)
2 0.075 0.075 0.075 0.075 0.075
3 0.120 0120 0.120 0.120 0.120
4 0.200 0.200 0.200 0.199 0199
6 90 0.231 40 0.231 50 0.231 80 0.233 70 0.232
8 0.375 0.375 0.375 0373 0373
10 0.405 0.405 0.405 0.412 0.410
12 0.435 0.435 0.435 0.439 0.425
Ae Ap
Sweep-Mill Torusfréaser , 4/6 Schneider &‘k
Profilierung P03 HO1 | HO2
w;:(tset::lk 3 geharteter Stahl Nickellegierungen Kobaltlegierungen gehartete Stihle
Eigenschaften 35<HRC<45 - 45<HRC<52 52 <HRC<68
Schnitttiefe
Ap (mm) 0.025xD 0.025xD 0.025xD 0.025xD
Schnittbreite
Ae (mm) 0.400xD 0.300xD 0.330xD 0.300xD
D (mm) Vc (m/min) Vc (m/min) Vc (m/min) Vc (m/min) Vc (m/min) Ve (m/min) Ve (m/min) Ve (m/min)
3 0142 0142 0142 0142
4 0199 0.200 0.199 0.199
5 0.242 0.243 0.244 0.243
6 100 0.288 45 0.288 85 0.288 80 0.291
8 0.429 0.432 0.429 0.430
10 0.477 0.480 0.481 0.489
12 0.568 0.577 0.566 0.583

P.H‘P

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese &ndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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A4G

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Ae

Ap
VHM Fin-Mill Torus-Kleinsfréaser, 2/4 Schneider
Nutenfrésen PO3 S02 s03 HO1 HO2
Werkstiickmaterial gehérteter Stahl Nickellegierungen Kobaltlegierungen gehértete Stahle
Eigenschaften 35 <HRC <45 - - 45 <HRC <52 52<HRC <68
D (mm) Effective Ap Vc. Fz Ap Vc_ Fz Ap Vc_ Fz Ap Vc_ Fz Ap Vc_ Fz

Length (mm) (m/min) (mm) (mm) (m/min) (mm) (mm) (m/min) (mm) (mm) (m/min) (mm) (mm) (m/min) (mm)

0.5 0.016 25 0.008 0.012 15.400 0.004 0.012 17600 0.005 0.013 24 0.007 0.012 22 0.006

10 0.01 25 0.008 0.008 15.400 0.004 0.008 17.600 0.005 0.009 24 0.007 0.008 22 0.006

02 15 0.006 25 0.008 0.005 14.700 0.004 0.005 16.800 0.005 0.005 22 0.007 0.005 21 0.006
2.0 0.006 24 0.008 0.005 14.000 0.005 0.005 16.000 0.006 0.005 21 0.007 0.005 20 0.007

10 0.017 38 0.009 0.013 22.400 0.005 0.013 25.600 0.006 0.014 34 0.008 0.013 32 0.007

15 0.013 37 0.009 0.010 21.000 0.005 0.010 24.000 0.006 0.010 32 0.008 0.010 30 0.007

03 2.0 0.010 31 0.009 0.007 18.200 0.005 0.007 20.800 0.006 0.008 28 0.008 0.007 26 0.007
25 0.008 31 0.009 0.006 18.200 0.005 0.006 20.800 0.006 0.007 28 0.008 0.006 26 0.007

30 0.006 30 0.008 0.005 16.800 0.004 0.005 19.200 0.005 0.005 26 0.007 0.005 24 0.006

1.0 0.020 4 0.012 0.015 23.800 0.007 0.015 27.200 0.008 0.016 36 0.01 0.015 34 0.010

15 0.016 4 0.012 0.012 23.800 0.007 0.012 27.200 0.008 0.013 36 0.01 0.012 34 0.010

2.0 0.013 4 0.01 0.010 23.800 0.006 0.010 27200 0.007 0.010 36 0.010 0.010 34 0.009

0.4 25 0.012 38 0.01 0.009 22.400 0.006 0.009 25.600 0.007 0.010 34 0.010 0.009 32 0.009
3.0 0.011 31 0.010 0.008 18.200 0.006 0.008 20.800 0.006 0.009 28 0.009 0.008 26 0.008

35 0.010 29 0.010 0.007 16.800 0.006 0.007 19.200 0.006 0.008 26 0.009 0.007 24 0.008

40 0.006 26 0.010 0.005 14.700 0.006 0.005 16.800 0.006 0.005 23 0.009 0.005 21 0.008

1.0 0.024 51 0.012 0.018 29.400 0.007 0.018 33.600 0.008 0.020 45 0.011 0.018 42 0.010

2.0 0.018 51 0.012 0.014 29.400 0.007 0.014 33.600 0.008 0.015 45 0.011 0.014 42 0.010

30 0.014 4 0.012 0.010 23.800 0.006 0.010 27.200 0.007 0.01 37 0.010 0.010 34 0.009

0% 4.0 0.014 37 0.012 0.010 21.000 0.006 0.010 24.000 0.007 0.011 33 0.010 0.010 30 0.009
5.0 0.009 32 0.012 0.007 18.900 0.006 0.007 21600 0.007 0.007 28 0.010 0.007 27 0.009

6.0 0.006 29 0.009 0.005 16.800 0.005 0.005 19.200 0.006 0.005 25 0.009 0.005 24 0.007

20 0.028 61 0.015 0.021 35.000 0.008 0.021 40.000 0.010 0.023 54 0.013 0.021 50 0.012

4.0 0.019 50 0.015 0.014 28.700 0.008 0.014 32.800 0.009 0.016 44 0.013 0.014 4 0.01

0.6 6.0 0.012 39 0.015 0.009 22.400 0.008 0.009 25.600 0.009 0.010 34 0.013 0.009 32 o0.0mn

80 0.010 37 0.015 0.008 21.000 0.008 0.008 24.000 0.009 0.008 32 0.013 0.008 30 0.0M

10.0 0.007 33 0.014 0.005 18.900 0.007 0.005 21.600 0.008 0.006 29 0.012 0.005 27 0.010

40 0.026 85 0.017 0.019 49,000 0.009 0.019 56.000 0.010 0.021 75 0.015 0.019 70 0.013

6.0 0.015 65 0.017 0.0m 37.800 0.009 0.0m 43200 0.010 0.012 58 0.015 0.0m 54 0.013

08 80 0.012 52 0.015 0.009 30.100 0.008 0.009 34.400 0.010 0.010 46 0.014 0.009 43 0.012

120 0.010 41 0.014 0.007 27.300 0.008 0.007 31.200 0.009 0.008 4 0.013 0.007 39 0.01

4 0.030 96 0.020 0.023 59.500 0.013 0.023 63.200 0.013 0.025 85 0.018 0.023 79 0.016

6 0.019 78 0.020 0.014 48.300 0.013 0.014 51200 0.013 0.016 69 0.018 0.014 64 0.016

8 0.019 69 0.020 0.014 42700 0.013 0.014 45600 0.013 0.016 61 0.018 0.014 57 0.016

10 0.012 61 0.020 0.009 37100 0.013 0.009 40.000 0.013 0.010 53 0.018 0.009 50 0.016

10 12 0.012 54 0.016 0.009 32.900 0.011 0.009 35.200 0.010 0.010 47 0.016 0.009 44 0.013
14 0.010 54 0.015 0.007 32.900 o0.0n 0.007 35.200 0.010 0.008 47 0.015 0.007 44 0.012

16 0.007 54 0.015 0.005 32.900 0.009 0.005 35.200 0.009 0.006 47 0.013 0.005 44 0.01

20 0.005 4 0.015 0.004 25.200 0.009 0.004 26.400 0.009 0.004 36 0.013 0.004 33 0.011

6 0.052 106 0.022 0.039 65.800 0.013 0.039 69.600 0.014 0.042 94 0.019 0.039 87 0.017

8 0.048 101 0.022 0.036 62300 0.013 0.036 66.400 0.014 0.039 89 0.019 0.036 83 0.017

15 12 0.048 81 0.022 0.036 49.700 0.013 0.036 52.800 0.014 0.039 n 0.019 0.036 66 0.017
16 0.036 2 0.020 0.027 44100 0.013 0.027 41200 0.013 0.029 63 0.018 0.027 59 0.016

20 0.024 63 0.017 0.018 39.200 0.012 0.018 41600 0.012 0.020 56 0.017 0.018 52 0.015

R R

Empfohlene Schnittparameter

Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese &ndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen

137 '



A4G

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Ae

Ap
VHM Fin-Mill Torus-Kleinsfréaser, 2/4 Schneider
Nutenfrésen PO3 S02 s03 HO1 HO2
Werkstiickmaterial gehérteter Stahl Nickellegierungen Kobaltlegierungen gehértete Stahle
Eigenschaften 35 <HRC <45 - - 45 <HRC <52 52<HRC <68
D (mm) Effective Ap Vc. Fz Ap Vc_ Fz Ap Vc_ Fz Ap Vc_ Fz Ap Vc_ Fz

Length (mm) (m/min) (mm) (mm) (m/min) (mm) (mm) (m/min) (mm) (mm) (m/min) (mm) (mm) (m/min) (mm)

8 0.056 12 0.042 0.042 69.300 0.024 0.042 73.600 0.023 0.046 9 0.034 0.042 92 0.029

10 0.044 102 0.040 0.033 63.000 0.024 0.033 67.200 0.024 0.036 90 0.034 0.033 84 0.030

12 0.032 91 0.038 0.024 56.000 0.024 0.024 60.000 0.023 0.026 80 0.034 0.024 75 0.029

14 0.032 86 0.038 0.024 52.500 0.024 0.024 56.000 0.024 0.026 75 0.034 0.024 70 0.030

20 16 0.032 81 0.038 0.024 49.700 0.024 0.024 53.600 0.023 0.026 n 0.034 0.024 67 0.029
18 0.030 75 0.038 0.023 46.900 0.022 0.023 49.600 0.022 0.025 67 0.032 0.023 62 0.028

20 0.028 70 0.038 0.021 43.400 0.021 0.021 46.400 0.021 0.023 62 0.030 0.021 58 0.026

25 0.020 70 0.038 0.015 43.400 0.021 0.015 46.400 0.021 0.016 62 0.030 0.015 58 0.026

30 0.014 67 0.038 0.010 41300 0.021 0.010 44,000 0.021 0.01 59 0.030 0.010 55 0.026

8 0.077 19 0.038 0.058 72.800 0.024 0.058 71.600 0.024 0.062 104 0.034 0.058 97 0.030

10 0.072 M4 0.038 0.054 70.700 0.024 0.054 74.400 0.023 0.059 101 0.034 0.054 93 0.029

12 0.067 108 0.038 0.050 67.200 0.023 0.050 72.000 0.023 0.055 96 0.033 0.050 90 0.029

14 0.062 104 0.038 0.047 63.700 0.023 0.047 68.000 0.022 0.051 91 0.033 0.047 85 0.028

25 16 0.058 98 0.038 0.043 60.900 0.022 0.043 64.800 0.022 0.047 87 0.032 0.043 81 0.028
18 0.053 93 0.038 0.040 57.400 0.022 0.040 61.600 0.022 0.043 82 0.031 0.040 77 0.027

20 0.048 88 0.038 0.036 54.600 0.021 0.036 58.400 0.021 0.039 78 0.030 0.036 3 0.026

25 0.036 86 0.038 0.027 53200 0.021 0.027 56.800 0.022 0.029 76 0.030 0.027 n 0.027

30 0.024 84 0.038 0.018 51.800 0.021 0.018 55.200 0.021 0.020 74 0.030 0.018 69 0.026

8 0.072 128 0.053 0.054 79100 0.029 0.054 84.800 0.030 0.059 13 0.042 0.054 106 0.037

10 0.064 128 0.053 0.048 79100 0.029 0.048 84.800 0.030 0.052 13 0.042 0.048 106 0.037

1 0.056 128 0.053 0.042 79100 0.029 0.042 84.800 0.030 0.046 3 0.042 0.042 106 0.037

14 0.048 128 0.053 0.036 79100 0.029 0.036 84.800 0.030 0.039 3 0.042 0.036 106 0.037

3.0 16 0.040 128 0.053 0.030 79100 0.029 0.030 84.800 0.030 0.033 13 0.042 0.030 106 0.037
18 0.040 115 0.053 0.030 70.000 0.029 0.030 76.000 0.030 0.033 100 0.042 0.030 95 0.037

20 0.040 104 0.053 0.030 63.700 0.029 0.030 68.800 0.030 0.033 91 0.042 0.030 86 0.037

25 0.036 92 0.050 0.027 56.700 0.029 0.027 60.800 0.028 0.029 81 0.041 0.027 76 0.035

30 0.032 81 0.047 0.024 50.400 0.027 0.024 53.600 0.026 0.026 2 0.038 0.024 67 0.033

10 0184 147 0.065 0138 91.700 0.036 0138 97600 0.036 0.150 131 0.052 0138 122 0.045

15 0.164 134 0.065 0123 81.900 0.036 0123 87200 0.037 0133 7 0.052 0123 109 0.046

20 0144 121 0.065 0.108 72100 0.036 0.108 78.400 0.037 0nz 103 0.052 0.108 98 0.046

40 25 0136 109 0.062 0.102 67.200 0.034 0.102 71200 0.035 01m 96 0.049 0102 89 0.044
32 0120 99 0.058 0.090 60.900 0.032 0.090 64.000 0.033 0.098 87 0.046 0.090 80 0.041

40 0.104 88 0.054 0.078 54.600 0.030 0.078 58.400 0.030 0.085 78 0.043 0.078 73 0.037

R R

Empfohlene Schnittparameter

Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese &ndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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A4S

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Kleinstradiusfraser, 2 Schneider

s

Ae

A

Konturfrésen PO3 HO1 HO2
Werkstiickmaterial geharteter Stahl gehartete Stahle
Eigenschaften 35<HRC <45 455 HRC< 52 53<HRC<68
D (mm) Effective length Ap (mm) Vc (m/min) Fz(mm) Ap (mm) Vc (m/min) Fz(mm) Ap (mm) Ve (m/min) Fz(mm)

0.5 0.016 25 0.005 0.013 25 0.004 0.012 25 0.003

0.2 1.0 0.011 25 0.005 0.009 25 0.004 0.008 25 0.003
15 0.006 25 0.004 0.005 25 0.003 0.005 25 0.003
10 0.017 38 0.007 0.014 38 0.006 0.013 38 0.005

03 2.0 0.010 38 0.005 0.008 38 0.005 0.007 38 0.004
3.0 0.006 38 0.005 0.005 38 0.005 0.005 38 0.004
10 0.032 50 0.007 0.026 50 0.005 0.024 49 0.005
20 0.022 50 0.007 0.018 50 0.005 0.017 49 0.005

0.4 3.0 0.013 50 0.005 0.010 41 0.005 0.010 44 0.004
4.0 0.008 50 0.005 0.007 47 0.005 0.006 44 0.004
5.0 0.006 41 0.005 0.003 42 0.004 0.002 44 0.004
20 0.028 61 0.009 0.023 54 0.009 0.021 51 0.009
3.0 0.024 55 0.008 0.020 49 0.008 0.018 46 0.008
4.0 0.016 55 0.008 0.013 49 0.008 0.012 46 0.008

08 5.0 0.014 55 0.008 0.012 49 0.008 0.0n 46 0.008
6.0 0.010 49 0.008 0.008 43 0.008 0.008 4 0.007
8.0 0.006 49 0.008 0.005 43 0.008 0.005 4 0.007
20 0.034 74 0.013 0.027 65 0.012 0.025 61 0.010
3.0 0.027 74 0.013 0.022 65 0.012 0.020 61 0.010
40 0.019 66 0.012 0.016 59 0.0m 0.014 55 0.009

o8 5.0 0.016 66 0.012 0.013 59 0.01 0.012 55 0.005
6.0 0.012 66 0.012 0.010 59 0.0M 0.009 55 0.009
80 0.012 59 0.01 0.010 52 0.010 0.009 49 0.009
2.0 0.064 98 0.016 0.052 87 0.015 0.048 81 0.014
4.0 0.045 98 0.016 0.036 87 0.015 0.034 81 0.014
5.0 0.036 88 0.014 0.029 78 0.014 0.027 3 0.013

0.8 6.0 0.026 88 0.014 0.021 78 0.014 0.019 3 0.013
70 0.021 83 0.014 0.017 74 0.013 0.016 69 0.013
80 0.016 79 0.014 0.013 69 0.014 0.012 65 0.013
10.0 0.016 79 0.014 0.013 69 0.013 0.012 65 0.012

[jPH

Empfohlene Schnittparameter

B

Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese &ndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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HIGH PRECISION TOOLS

A4S XHPMT

Schnittwertempfehlung / Startwerte

Ae Ap
Kleinstradiusfraser, 2 Schneider &#
Konturfrésen PO3 HO1 HO2
Werkstiickmaterial geharteter Stahl gehartete Stahle
Eigenschaften 35<HRC <45 455 HRC< 52 53<HRC<68
D (mm) Effective length Ap (mm) Vc (m/min) Fz(mm) Ap (mm) Vc (m/min) Fz(mm) Ap (mm) Ve (m/min) Fz(mm)

3.0 0.080 m 0.022 0.065 98 0.021 0.060 Ell 0.020

40 0.056 m 0.022 0.046 98 0.021 0.042 91 0.020

5.0 0.048 m 0.022 0.039 98 0.021 0.036 91 0.020

6.0 0.032 100 0.020 0.026 88 0.019 0.024 93 0.016

70 0.032 100 0.020 0.026 88 0.019 0.024 82 0.018

10 80 0.032 100 0.020 0.026 88 0.019 0.024 82 0.018

9.0 0.024 100 0.020 0.020 88 0.019 0.018 82 0.018

10.0 0.020 100 0.020 0.016 88 0.019 0.015 82 0.018

120 0.020 89 0.019 0.016 78 0.018 0.015 3 0.017

14.0 0.016 89 0.019 0.013 78 0.017 0.012 3 0.017

20.0 0.008 66 0.018 0.007 58 0.017 0.006 55 0.016

6.0 0.036 106 0.025 0.029 94 0.022 0.027 87 0.020

80 0.032 106 0.025 0.026 9% 0.022 0.024 87 0.020

b 10.0 0.028 106 0.024 0.023 94 0.021 0.021 87 0.019

120 0.024 106 0.023 0.020 9% 0.020 0.018 87 0.018

80 0.044 108 0.027 0.036 95 0.026 0.033 89 0.025

14 120 0.028 108 0.024 0.023 95 0.024 0.021 89 0.022

16.0 0.028 96 0.023 0.023 85 0.022 0.021 79 0.021

80 0.048 116 0.027 0.039 102 0.024 0.036 96 0.022

120 0.048 116 0.027 0.039 102 0.024 0.036 96 0.022

e 16.0 0.030 103 0.026 0.025 91 0.023 0.023 85 0.021

18.0 0.030 103 0.026 0.025 91 0.023 0.023 85 0.021

80 0.088 128 0.031 0.072 113 0.030 0.066 105 0.028

120 0.052 115 0.028 0.042 102 0.027 0.039 95 0.025

18 16.0 0.032 115 0.028 0.026 102 0.027 0.024 95 0.025

20.0 0.032 102 0.026 0.026 90 0.026 0.024 84 0.024

80 0104 144 0.035 0.085 127 0.033 0.078 18 0.030

120 0.056 130 0.028 0.046 114 0.030 0.042 106 0.027

18 16.0 0.036 130 0.028 0.029 14 0.030 0.027 106 0.027

20.0 0.036 15 0.026 0.029 101 0.028 0.027 94 0.025

e H|[Pr

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese &ndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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A4S

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Kleinstradiusfraser, 2 Schneider

s

Ae

A

Konturfrésen PO3 HO1 HO2
Werkstiickmaterial geharteter Stahl gehartete Stahle
Eigenschaften 35<HRC<45 45<HRC <52 53<HRC= 68
D (mm) Effective length Ap (mm) Ve (m/min) Fz(mm) Ap (mm) Ve (m/min) Fz(mm) Ap (mm) Ve (m/min) Fz(mm)

40 0.160 129 0.045 0130 N4 0.043 0120 106 0.040
6.0 0.160 129 0.040 0130 14 0.038 0.120 106 0.036
80 012 129 0.040 0.091 14 0.038 0.084 106 0.036
10.0 01z 129 0.036 0.091 14 0.034 0.084 106 0.032
120 0.064 116 0.036 0.052 102 0.034 0.000 96 0.032
14.0 0.064 116 0.036 0.052 102 0.034 0.048 96 0.032

20 16.0 0.064 116 0.032 0.052 102 0.031 0.048 96 0.029
18.0 0.048 116 0.032 0.039 102 0.031 0.036 96 0.029
20.0 0.040 116 0.032 0.033 102 0.031 0.030 96 0.029
22.0 0.040 109 0.031 0.033 97 0.029 0.030 90 0.027
250 0.040 103 0.031 0.033 91 0.029 0.030 85 0.027
30.0 0.024 103 0.031 1.950 91 0.029 0.180 85 0.027
8.0 0.240 147 0.067 0.195 130 0.063 0180 122 0.060
10.0 0.168 147 0.067 0137 130 0.063 0.126 122 0.060
16.0 0168 147 0.061 0137 130 0.057 0126 122 0.054

3.0 20.0 0.096 133 0.060 0.078 7 0.057 0.072 109 0.054
25.0 0.064 133 0.060 0.052 7 0.057 0.048 109 0.054
30.0 0.064 133 0.060 0.052 7 0.057 0.048 109 0.054
35.0 0.064 18 0.057 0.052 104 0.054 0.048 97 0.051
10.0 0320 14 0.090 0.260 124 0.085 0.240 17 0.080
16.0 0.224 14 0.090 0182 124 0.085 0.168 7 0.080
20.0 0.224 14 0.090 0182 124 0.085 0.168 "7 0.080
25.0 0128 127 0.081 0.104 112 0.077 0.096 104 0.072

4.0 30.0 0128 127 0.081 0.104 12 0.077 0.096 104 0.072
350 0.080 127 0.081 0.065 12 0.077 0.060 104 0.072
40.0 0.080 127 0.081 0.065 12 0.077 0.060 104 0.072
450 0.080 113 0.077 0.065 99 0.073 0.060 93 0.068
50.0 0.080 113 0.077 0.065 99 0.073 0.060 93 0.068

[jPH

Empfohlene Schnittparameter

B

Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese &ndern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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VHM Bohrer
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DR ALU

02

Bogenformige Nutenform

»maximaler Spanraum fiir schnellen Spanabflufs
» Anfangsschnittpunkt in der Nahe des Zentrums

03

Polierte Spannuten

«sorgt fiir schnellen effizienten Spaneflufs
und reduziert Aufbauschneiden

04

GrofRRe Kuhlkanalaustritte

«erhoht die Schnittgeschwindigkeit und den
Vorschub um mehr als 30%

«verbessert die Oberflachenqualitat in der
Bohrungswand

05

Schneidkanten- und
Nutengeometrie

edurch die spezielle Schneidenform werden
die Spane so schnell gebrochen, dass diese
effizienter abgefiihrt werden konnen

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

o)

Selbstzentrierende Geometrie

eausgezeichnete Bohrungsqualitat ohne
Vorzentrieren

06

Scharfe Schneidkanten

«ermoglicht verbesserte Scherfahigkeit
und Spansteuerung in
Aluminiumlegierungen
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HIGH PRECISION TOOLS

D 10 VHM Kilhlkanalbohrer nach DIN 6537L, 130° Spitzenwinkel, XHPMT

Schaft nach DIN 6535HA 5xD, 2 Schneider
DR ALU OIL FEED TWIST DRILLS - DIN 6537L - 130° Point Angle - 5xD, 2 FLUTES

D10

D [130° ] d2

[ ] DIN 6535
|

»=30° E— S

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm) D10

IR RN
0280 28 23 28 36 66 3 . 69.30
0300 3 23 28 36 66 6 « 69.30
0310 31 23 28 36 66 6 . 69.30
0320 32 23 28 36 66 6 (] 69.30
0330 33 23 28 36 66 6 « 69.30
0340 34 23 28 36 66 6 « 69.30
0350 3.5 23 28 36 66 6 « 69.30
0360 36 3 28 36 66 6 « 69.30
0370 37 23 28 36 66 6 . 69.30
0380 3.8 29 36 36 74 6 « 69.30
0390 39 29 36 36 74 6 . 69.30
0400 4 29 36 36 74 6 (] 7490
0410 41 29 36 36 74 6 . 7490
0420 42 29 36 36 74 6 J 7490
0430 43 29 36 36 74 6 « 7490
0440 bt 29 36 36 74 6 « 7490
0450 45 29 36 36 74 6 . 7490
0460 46 29 36 36 74 6 « 7490
0470 47 29 36 36 74 6 . 7490
0480 48 35 44 36 82 6 g 7490
0490 49 35 44 36 82 6 . 7490
0500 5 35 44 36 82 6 < 7490
0510 51 35 44 36 82 6 . 7490
0520 5.2 35 44 40 82 6 ( 7490
0530 53 35 44 40 82 6 . 7490
0540 54 35 b4 40 82 6 « 7490
0550 55 35 44 40 82 6 . 7490
0560 5.6 35 44 40 82 6 « 7490
weiter »

® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KO1 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 157

[} [} [} [}

144
Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.



D10

VHM Kuhlkanalbohrer nach DIN 6537L, 130° Spitzenwinkel,

Schaft nach DIN 6535HA 5xD, 2 Schneider
DR ALU OIL FEED TWIST DRILLS - DIN 6537L - 130° Point Angle - 5xD, 2 FLUTES

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

D10

D [130°

}\‘: 300 I

DIN 6535
S
S

EDV-Nr | EDP No.

0570

0580
0590
0600
0610

0620
0630
0640
0650
0660
0670
0680
0690
0700
0710

0720

0730

0740
0750

0760
0770

0780
0790
0800
0810

0820
0830
0840

® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen

Materialgruppe | Material Group

I RN Wl o k2 por o2 o
[ [ [

Technische Anderungen ohne vorherige Information vorbehalten.

MO1

MO02

d2

5.8
5.9
6
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6.9
7
71
1.2
73
14
75
1.6
17
1.8
79
8
8.1
8.2
83
8.4

S01

35
35
35
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
53
43
43
43
49
49
49
49

Abmessung (mm)

57 35 44 36 82

44
44
44
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
61
61
61
61

S03

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40

82
82
82
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
103
103
103
103

© 0 0 0O O 0 0 0 0 0 W W W W 0 0 0 W W o o o o

=
o

10

L}

D10

7490
7490
7490
7490
82.20
82.20
82.20
82.20
82.20
82.20
82.20
82.20
82.20
82.20
82.20
82.20
82.20
82.20
82.20
82.20
82.20
82.20
82.20
82.20
92.70
94.20
94.20
94.20

weiter »

Schnittparameter

157
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HIGH PRECISION TOOLS

D 10 VHM Kilhlkanalbohrer nach DIN 6537L, 130° Spitzenwinkel, XHPMT

Schaft nach DIN 6535HA 5xD, 2 Schneider
DR ALU OIL FEED TWIST DRILLS - DIN 6537L - 130° Point Angle - 5xD, 2 FLUTES

D10

D [130° ] d2

[ ] DIN 6535
|

»=30° E— S

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm) D10
o Lo e
0850 8.5 49 61 40 103 10 ¢ 94.20
0860 8.6 49 61 40 103 10 « 94.20
0870 87 49 61 40 103 10 « 94.20
0880 8.8 49 61 40 103 10 (] 94.20
0890 8.9 49 61 40 103 10 « 94.20
0900 9 49 61 40 103 10 « 94.20
0910 9.1 49 61 40 103 10 « 94.20
0920 9.2 49 61 40 103 10 ] 94.20
0925 9.25 49 61 40 103 10 « 94.20
0930 93 49 61 40 103 10 « 94.20
0940 94 49 61 40 103 10 « 94.20
0950 95 49 61 40 103 10 (] 94.20
0960 9.6 49 61 40 103 10 ¢ 94.20
0970 9.7 49 61 40 103 10 J 94.20
0980 9.8 49 61 40 103 10 « 94.20
0990 9.9 49 61 40 103 10 ‘ 94.20
1000 10 49 61 40 103 10 « 84.70
1020 10.2 56 n 45 18 12 ] 131.50
1050 10.5 56 n 45 18 12 « 131.50
1080 10.8 56 Al 45 18 12 ‘ 131.50
1100 1 56 n 45 18 12 « 13150
1120 1.2 56 Ul 45 18 12 a 131.50
1130 13 56 n 45 18 12 ¢ 131.50
1150 1.5 56 n 45 118 12 ‘ 131.50
1180 1.8 56 n 45 18 12 ¢ 131.50
1200 12 56 n 45 118 12 ‘ 131.50
1220 122 60 77 45 124 14 ¢ 177.40
1250 125 60 7 45 124 14 ‘ 177.40
weiter »
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - Kor | K02 POl | PO2 | PO3 MOl  MO2 | SOL | S02 | S03 | HOL  HO2 - - 157
[} [} [} [}
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HIGH PRECISION TOOLS

D 10 VHM Kilhlkanalbohrer nach DIN 6537L, 130° Spitzenwinkel, XHPMT

Schaft nach DIN 6535HA 5xD, 2 Schneider
DR ALU OIL FEED TWIST DRILLS - DIN 6537L - 130° Point Angle - 5xD, 2 FLUTES

D10

D [130° . | | d2

§ o DIN 6535
——
— | |-

»=30° E— S

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm) D10
1270 127 60 77 45 124 14 ¢ 177.40
1280 12.8 60 77 45 124 14 « 177.40
1300 13 60 77 45 124 14 ¢ 177.40
1330 133 60 77 45 124 14 « 177.40
1350 135 60 77 45 124 14 ¢ 177.40
1370 13.7 60 77 45 124 14 « 177.40
1380 138 60 77 45 124 14 ¢ 177.40
1400 14 60 77 45 124 14 [ 177.40
1450 14.5 63 83 48 133 16 ‘ 219.30
1500 15 63 83 48 133 16 . 21930
1530 15.3 63 83 48 133 16 ¢ 219.30
1550 15.5 63 83 48 133 16 « 21930
1580 15.8 63 83 48 133 16 ¢ 219.30
1600 16 63 83 48 133 16 . 219.30
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KO1 K02 PO1 P02 P03 MOl  MO2 | SOf S02 S03 HOL HO2 - - 157
[ [ ] [ ] [
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HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

DR-S

01

02 Gerade Schneidkante

VergroRerte Spannuten

*Bessere Spanabfuhr

*Kirzere Spane und verstarkte
Schneidkante

03

GrofRere Querschneide

*FUr hohe Vorschubgeschwindigkeiten
und eine verbesserte Standzeit

04

Stabiler Schneidkantenschutz

*Bohrprozess auch auf unebenen Flachen
.verbesserte Oberflachenqualitat der
Bohrungswand

05

Schneidkanten- und
Nutengeometrie

edurch die spezielle Schneidenform werden
die Spane so schnell gebrochen, dass diese
effizienter abgefuhrt werden kénnen

05

Vielseitig

«Geeignet fur 5 Materialgruppen

P m K [Nls
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HIGH PRECISION TOOLS

WO 8 VHM Kiihlkanalbohrer nach DIN 6537K, XHPMT

140° Spitzenwinkel, 3xD, 2 Schneider
DR-S TWIST DRILLS - DIN 6537K - 140° Point Angle - 3xD, 2 FLUTES

[ DIN 6535
§ —— 0L LN TEOS0
I

30 »=30° HB TIALH

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm) D08

ERENEN N RN S5 =)
0280 2.8 14 20 36 62 6 . 38.90
0300 3 14 20 36 62 6 « 38.90
0310 31 14 20 36 62 6 . 38.90
0320 32 14 20 36 62 6 « 38.90
0330 33 14 20 36 62 6 . 38.90
0340 34 14 20 36 62 6 « 38.90
0350 35 14 20 36 62 6 . 38.90
0360 36 14 20 36 62 6 « 38.90
0370 37 14 20 36 62 6 . 38.90
0380 38 17 24 36 66 6 « 38.90
0390 39 7 24 36 66 6 . 38.90
0400 4 17 24 36 66 6 « 38.90
0410 41 17 24 36 66 6 . 38.90
0420 42 17 24 36 66 6 « 38.90
0430 43 17 24 36 66 6 . 38.90
0440 44 17 24 36 66 6 ¢ 38.90
0450 45 17 24 36 66 6 . 38.90
0460 46 17 24 36 66 6 « 38.90
0465 4.65 7 24 36 66 6 « 38.90
0470 47 17 24 36 66 6 « 38.90
0480 4.8 20 28 36 66 6 « 38.90
0490 49 20 28 36 66 6 « 38.90
0500 5 20 28 36 66 6 . 38.90
0510 5.1 20 28 36 66 6 ¢ 38.90
0520 52 20 28 36 66 6 . 38.90
0530 53 20 28 36 66 6 « 38.90
0540 54 20 28 36 66 6 . 38.90
0550 55 20 28 36 66 6 « 38.90
0560 5.6 20 28 36 66 6 « 38.90
0570 57 20 28 36 66 6 « 38.90
® 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen weiter >
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KO1 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 158 - 159
[ [ [ [ ] [ ] [ [ [ ] [ ] [ [ [ [
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HIGH PRECISION TOOLS

WO 8 VHM Kiihlkanalbohrer nach DIN 6537K, XHPMT

140° Spitzenwinkel, 3xD, 2 Schneider
DR-S TWIST DRILLS - DIN 6537K - 140° Point Angle - 3xD, 2 FLUTES

[ DIN 6535
§ —— N0 LN TE0S0
I

3D »=30° HB TIALH

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm) D08

EN N EN N RN S5 =)
0580 5.8 20 28 36 66 6 . 38.90
0590 5.9 20 28 36 66 6 « 38.90
0600 6 20 28 36 66 6 . 38.90
0610 6.1 24 34 36 79 8 « 38.90
0620 6.2 24 34 36 79 8 . 38.90
0630 63 24 34 36 79 8 « 38.90
0640 6.4 24 34 36 79 8 « 38.90
0650 6.5 24 34 36 79 8 « 38.90
0660 6.6 24 34 36 79 8 . 38.90
0670 6.7 24 34 36 79 8 « 38.90
0680 6.8 24 34 36 79 8 . 38.90
0690 6.9 24 34 36 79 8 « 38.90
0700 7 24 34 36 79 8 . 38.90
0710 71 29 41 36 79 8 g 38.90
0720 12 29 41 36 79 8 « 38.90
0730 73 29 4 36 79 8 « 38.90
0740 74 29 4 36 79 8 . 38.90
0750 75 29 4 36 79 8 « 38.90
0760 7.6 29 | 36 79 8 . 38.90
0770 77 29 A 36 79 8 « 38.90
0780 7.8 29 4 36 79 8 . 38.90
0790 79 29 41 36 79 8 d 38.90
0800 8 29 4 36 79 8 . 38.90
0810 8.1 35 47 40 89 10 ‘ 56.80
0820 82 35 47 40 89 10 . 56.80
0830 83 35 47 40 89 10 « 56.80
0840 8.4 35 47 40 89 10 . 56.80
0850 85 35 47 40 89 10 « 56.80
0860 86 35 47 40 89 10 . 56.80
0870 8.7 35 47 40 89 10 d 56.80
o 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen weiter >
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KO1 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 158 - 159
[ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
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HIGH PRECISION TOOLS

WO 8 VHM Kiihlkanalbohrer nach DIN 6537K, XHPMT

140° Spitzenwinkel, 3xD, 2 Schneider
DR-S TWIST DRILLS - DIN 6537K - 140° Point Angle - 3xD, 2 FLUTES

[ DIN 6535
§ —— N0 LN TE0S0
I

3D »=30° HB TIALH

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm) D08
EN N EN I S EE) )

0880 838 35 47 40 89 10 . 56.80
0890 8.9 35 47 40 89 10 « 56.80
0900 9 35 47 40 89 10 . 56.80
0910 91 35 47 40 89 10 « 56.80
0920 9.2 35 47 40 89 10 . 56.80
0925 9.25 35 47 40 89 10 « 56.80
0930 93 35 47 40 89 10 . 56.80
0940 9.4 35 47 40 89 10 « 56.80
0950 95 35 47 40 89 10 . 56.80
0960 9.6 35 47 40 89 10 (] 56.80
0970 97 35 47 40 89 10 . 56.80
0980 9.8 35 47 40 89 10 « 56.80
0990 9.9 35 47 40 89 10 . 56.80
1000 10 35 47 40 89 10 « 5110
1010 101 40 55 45 102 12 . 7530
1020 10.2 40 55 45 102 12 « 7530
1030 103 40 55 45 102 12 . 7530
1040 10.4 40 55 45 102 12 « 7530
1050 10.5 40 55 45 102 12 . 7530
1060 10.6 40 55 45 102 12 g 7530
1070 10.7 40 55 45 102 1?2 . 7530
1080 10.8 40 55 45 102 12 « 7530
1090 10.9 40 55 45 102 12 . 7530
1100 11 40 55 45 102 12 . 7530
110 111 40 55 45 102 12 . 7530
1120 11.2 40 55 45 102 12 « 7530
1130 113 40 55 45 102 12 . 7530
1140 4 40 55 45 102 12 « 7530
1150 15 40 55 45 102 12 . 7530
1160 1.6 40 55 45 102 12 « 7530
o 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen weiter >
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KoL | K02 POl | PO2 | PO3 MOl  MO2 | SOL | S02 | s03 ~ Hoi  HO2 - - 158-159

[} [} [} [} [} [} [} [} [ J [} [} [} [}
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HIGH PRECISION TOOLS

WO 8 VHM Kiihlkanalbohrer nach DIN 6537K, XHPMT

140° Spitzenwinkel, 3xD, 2 Schneider
DR-S TWIST DRILLS - DIN 6537K - 140° Point Angle - 3xD, 2 FLUTES

] DIN 6535
§ — | || EERET
I

3xQD »=30° He TIALH

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm) D08
EN N EN N K EE) )

170 n7 40 55 45 102 12 ¢ 7530
1180 1.8 40 55 45 102 12 « 75.30
1190 19 40 55 45 102 12 « 7530
1200 12 40 55 45 102 12 (] 75.30
1220 12.2 43 60 45 107 14 « 101.00
1250 125 43 60 45 107 14 « 101.00
1300 3 43 60 45 107 14 « 101.00
1350 135 43 60 45 107 14 ] 101.00
1370 137 43 60 45 107 14 « 101.00
1400 14 43 60 45 107 14 (] 101.00
1450 14.5 45 65 48 115 16 « 130.30
1500 15 45 65 48 115 16 « 130.30
1530 153 45 65 48 15 16 ¢ 13030
1550 155 45 65 48 115 16 ‘ 130.30
1600 16 45 65 48 115 16 « 130.30
1650 16.5 51 73 48 123 18 ‘ 178.00
1700 7 51 3 48 123 18 « 178.00
1750 17.5 51 3 48 123 18 ] 178.00
1800 18 51 73 48 123 18 « 178.00
1850 185 55 79 50 131 20 a 194.20
1900 19 55 79 50 131 20 ‘. 194.20
1950 195 55 79 50 131 20 ‘ 194.20
2000 20 55 79 50 131 20 ¢ 194.20
o 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KoL | K02 POl | PO2 | PO3 MOl  MO2 | SOL | S02 | s03 ~ Hoi  HO2 - - 158 -159

[ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
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HIGH PRECISION TOOLS

Wl 1 VHM Kiihlkanalbohrer nach DIN 6537L, XHPMT

140° Spitzenwinkel, 5xD , 2 Schneider
DR-S OIL FEED TWIST DRILLS - DIN 6537L - 140° Point Angle - 5xD, 2 FLUTES

[ ] DIN 6535
L] S
§ e B L | TBOSO
7=30° E— HB TIALN

MG

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm) Wn

N EN N I O =
0280 2.8 23 28 36 66 3 « 38.20
0300 3 3 28 36 66 6 « 63.50
0310 31 3 28 36 66 6 . 63.50
0320 3.2 23 28 36 66 6 « 63.50
0330 33 3 28 36 66 6 . 63.50
0340 34 23 28 36 66 6 « 63.50
0350 35 3 28 36 66 6 . 63.50
0360 36 3 28 36 66 6 « 63.50
0370 37 3 28 36 66 6 . 63.50
0380 38 29 36 36 74 6 « 63.50
0390 39 29 36 36 74 6 . 63.50
0400 4 29 36 36 74 6 « 68.30
0410 41 29 36 36 74 6 . 6830
0420 4.2 29 36 36 74 6 ¢ 68.30
0430 43 29 36 36 74 6 . 6830
0440 44 29 36 36 74 6 ¢ 68.30
0450 45 29 36 36 74 6 . 68.30
0460 46 29 36 36 74 6 « 6830
0465 4.65 29 36 36 74 6 « 68.30
0470 47 29 36 36 74 6 « 6830
0480 48 35 44 36 82 6 . 6830
0490 49 35 44 36 82 6 « 68.30
0500 5 35 44 36 82 6 . 6830
0510 5.1 35 44 36 82 6 ¢ 68.30
0520 52 35 44 36 82 6 . 6830
0530 53 35 44 36 82 6 « 68.30
0540 54 35 44 36 82 6 . 6830
0550 55 35 A 36 82 6 « 6830
0555 5.55 35 44 36 82 6 « 68.30
0560 56 35 A 36 82 6 « 6830
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen weiter b
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KO1 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 160 - 161
[} [} [} [} [} [} [} [} [} [} [} [} [}
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HIGH PRECISION TOOLS

Wl 1 VHM Kiihlkanalbohrer nach DIN 6537L, XHPMT

140° Spitzenwinkel, 5xD , 2 Schneider
DR-S OIL FEED TWIST DRILLS - DIN 6537L - 140° Point Angle - 5xD, 2 FLUTES

[ ] DIN 6535
L] S
§ e B L | TBOSO
7=30° E— HB TIALN

MG

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm) Wn

NN I =
0570 57 35 44 36 82 6 . 6830
0580 5.8 35 44 36 82 6 « 68.30
0590 59 35 44 36 82 6 . 6830
0600 6 35 44 36 82 6 « 68.30
0610 6.1 43 53 36 91 8 . 75.40
0620 6.2 43 53 36 91 8 « 75.40
0630 63 83 53 36 91 8 . 75.40
0640 6.4 43 53 36 91 8 « 75.40
0650 6.5 43 53 36 91 8 . 75.40
0660 6.6 43 53 36 91 8 « 75.40
0670 6.7 43 53 36 91 8 . 75.40
0680 6.8 43 53 36 91 8 « 75.40
0690 6.9 43 53 36 91 8 . 75.40
0700 7 43 53 36 91 8 ¢ 75.40
0710 71 43 53 36 91 8 . 75.40
0720 12 43 53 36 91 8 ¢ 75.40
0730 73 83 53 36 91 8 . 75.40
0740 74 43 53 36 91 8 « 75.40
0750 75 43 53 36 91 8 . 75.40
0760 7.6 43 53 36 91 8 « 75.40
0770 77 43 53 36 91 8 . 75.40
0780 7.8 43 53 36 91 8 « 75.40
0790 7.9 43 53 36 91 8 . 75.40
0800 8 43 53 36 91 8 ¢ 75.40
0810 8.1 49 61 40 103 10 . 86.50
0820 8.2 49 61 40 103 10 « 86.50
0830 83 49 61 40 103 10 . 86.50
0840 8.4 49 61 40 103 10 « 86.50
0850 85 49 61 40 103 10 « 86.50
0860 86 49 61 40 103 10 « 86.50
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen weiter b
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KO1 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 160 - 161
[} [} [} [} [} [} [} [} [} [} [} [} [}
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HIGH PRECISION TOOLS

Wl 1 VHM Kiihlkanalbohrer nach DIN 6537L, XHPMT

140° Spitzenwinkel, 5xD , 2 Schneider
DR-S OIL FEED TWIST DRILLS - DIN 6537L - 140° Point Angle - 5xD, 2 FLUTES

[ ] DIN 6535
9 § e N i | 78050
MG )=30° e He TIALN
EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm) Wn
Lo o Je o [ Jomfes
0870 87 49 61 40 103 10 . 86.50
0880 838 49 61 40 103 10 « 86.50
0890 8.9 49 61 40 103 10 . 86.50
0900 9 49 61 40 103 10 « 86.50
0910 9.1 49 61 40 103 10 . 86.50
0920 9.2 49 61 40 103 10 « 86.50
0930 93 49 61 40 103 10 . 86.50
0940 9.4 49 61 40 103 10 « 86.50
0950 9.5 49 61 40 103 10 . 86.50
0960 96 49 61 40 103 10 « 86.50
0970 97 49 61 40 103 10 . 86.50
0980 98 49 61 40 103 10 « 86.50
0990 9.9 49 61 40 103 10 . 86.50
1000 10 49 61 40 103 10 ¢ 86.50
1020 10.2 56 Ul 45 118 2 . 77.80
1050 10.5 56 Ul 45 118 12 « 116.80
1080 10.8 56 Ul 45 118 2 . 116.80
1100 1 56 7 45 118 12 « 116.80
1120 1.2 56 71 45 118 2 . 116.80
1130 13 56 Ul 45 118 12 « 116.80
1150 15 56 Ul 45 118 1?2 . 116.80
1180 11.8 56 Ul 45 118 12 « 116.80
1200 12 56 Ul 45 118 12 . 116.80
1220 122 60 77 45 124 14 g 116.80
1250 125 60 77 45 124 14 . 157.10
1270 12.7 60 77 45 124 14 « 157.10
1280 128 60 77 45 124 14 . 157.10
1300 13 60 77 45 124 14 « 157.10
1330 133 60 77 45 124 14 . 157.10
1350 135 60 77 45 124 14 « 157.10
® 1Arbeitstag | ¢ 2-3Arbeitstage | © 2Wochen weiter b
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KO1 K02 PO1 P02 P03 MO1 MO02 S01 S02 S03 HO1 HO2 - - 160 - 161
[} [} [} [} [} [} [} [} [} [} [} [} [}
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HIGH PRECISION TOOLS

Wl 1 VHM Kiihlkanalbohrer nach DIN 6537L, XHPMT

140° Spitzenwinkel, 5xD , 2 Schneider
DR-S OIL FEED TWIST DRILLS - DIN 6537L - 140° Point Angle - 5xD, 2 FLUTES

o DIN 6535

—m—
§ 1 N i | 78050
7=30° E— IS TIALN

EDV-Nr / EDP No. Abmessung (mm) Wn
EN N EN N S EE) )

1370 137 60 71 45 124 14 ¢ 157.10
1380 13.8 60 77 45 124 14 « 157.10
1400 14 60 71 45 124 14 ¢ 157.10
1450 14.5 63 83 48 133 16 « 193.80
1500 15 63 83 48 133 16 « 193.80
1530 153 63 83 48 133 16 « 193.80
1550 15.5 63 83 48 133 16 « 193.80
1580 15.8 63 83 48 133 16 « 193.80
1600 16 63 83 48 133 16 « 193.80
1650 16.5 n 93 48 143 18 ] 310.50
1700 7 n 93 48 143 18 « 310.50
1750 175 n 93 48 143 18 (] 310.50
1800 18 n 93 48 143 18 « 310.50
1850 185 77 101 50 153 20 ¢ 337.70
1900 19 71 101 50 153 20 « 337.70
1950 19.5 71 101 50 153 20 < 337.70
2000 20 77 101 50 153 20 « 337.70
o 1Arbeitstag | « 2-3Arbeitstage | © 2Wochen
Materialgruppe | Material Group Schnittparameter
- - - KoL | K02 POl | PO2 | PO3 MOl  MO2 | SOL | S02 | s03 ~ Hoi  HO2 - - 160 - 161

[ [ [ [ ] [ ] [ [ [ [ [ [ [ ] [
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D10 Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Kuhlkanalbohrer - 5 x @, 2 Schneider

Bohren
Werkstiickmaterial 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)
0.160 0.163 0113
4 0191 0198 0.136
5 0.223 0.234 0158
6 0.254 0.270 0188
7 0.286 0.307 0.21
8 0316 0342 0.234
9 0348 0378 0.275
10 0.379 0.414 0.299
n 0.412 0.449 0.325
270 200 235
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 0772 0612

Empfohlene Schnittparameter

Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.
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Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Externe Kuhlung - Standard Schnittparameter, 2 Schneider

Drilling PO1 P02 P03 MoO1 Mo02 K01 K02 So1 S02
z::'::; Carbon Steel Alloy Steel Pre}];{g;”e‘j Stainless Steel Grey Cast iron Czl;ﬁirlgn Titanium Alloy Nickel Alloy
Properties - 520 <Rm < 1200 35< HRC <45 Mac',j{ﬁ!;bi.ity Mac,&ﬁ,“gbmty . . = .
D (mm) Vc . fn Vc . fn Vc . fn Vc . fn Vc . fn Ve . fn Vc . fn Ve . fn Vc . fn
(m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)[ (m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)

3 0.072 0.048 0.050 0.048 0.040 0.070 0.048 0.035 0.035
4 0.100 0.067 0.069 0.068 0.055 0.095 0.068 0.050 0.050
5 0.128 0.085 0.094 0.087 0.070 0.120 0.087 0.065 0.060
6 0.155 0.105 0.125 0.10 0.085 0.148 0.110 0.080 0.070
7 0.185 0.132 0.150 0.135 0.105 0.176 0.135 0.100 0.090
8 0.220 0.156 0.175 0.165 0.125 0.210 0.165 0.130 0.110
9 0.245 0.180 0.190 0.185 0.140 0.240 0.185 0.145 0.110
10 105 0.280 85 0.203 60 0.215 45 0.200 35 0.165 95 0.270 40 0.200 25 0.165 20 0.120
n 0310 0.235 0.240 0.210 0.180 0310 0210 0.170 0.150
12 0360 0.260 0.280 0.250 0.200 0.345 0.250 0.210 0.160
13 0.380 0.272 0.290 0.250 0.210 0.364 0.250 0.212 0.190
14 0.402 0.285 0310 0.260 0.230 0390 0.260 0.235 0.200
15 0.414 0.294 0320 0.280 0.235 0.402 0.280 0.245 0.200
16 0.450 0313 0335 0.290 0.245 0.440 0.290 0.265 0.220
17 0.470 0.325 0340 0.300 0.250 0.460 0.300 0.275 0.220
18 0.485 0315 0360 0320 0.255 0.475 0320 0.280 0220
19 0510 0330 0362 0.325 0.280 0.485 0325 0.280 0.220
20 0.530 0.340 0.380 0.326 0.280 0.485 0326 0.290 0.220

Drilling

Working Wrought Cast
Material Aluminium Aluminium oAy
Properties - 520 <Rm <1200 35<HRC<45
D (mm) Vc. fn Vc . fn Vc . fn
(m/min) (mm/rev)| (m/min) (mmj/rev) | (m/min) (mm/rev)

3 0.058 0.057 0.056
4 0.079 0.078 0.077
5 0.099 0.098 0.097
6 0.120 0m9 0m8
7 0.143 0.141 0.140
8 0172 0.168 0.167
9 0.202 0.200 0.195
10 200 0.235 165 0.225 140 0.222
n 0.268 0.255 0.252
12 0.300 0.290 0.287
13 0320 0302 0300
14 0333 0.324 0320
15 0348 0340 0335
16 0.361 0.356 0.351
17 0370 0.365 0360
18 0385 0375 0374
19 0391 0.388 0387
20 0.406 0392 0390

BPMKS.‘BPK

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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HIGH PRECISION TOOLS

WOS XHPMT

Schnittwertempfehlung / Startwerte

Externe Kuhlung - Maximale Schnittparameter, 2 Schneider

Drilling PO1 P02 P03 MoO1 Mo02 K01 K02 So1 S02
z::'::; Carbon Steel Alloy Steel Pre}];{g;”e‘j Stainless Steel Grey Cast iron Czl;ﬁirlgn Titanium Alloy Nickel Alloy
Properties - 520 <Rm < 1200 35< HRC <45 Mac',j{ﬁ!;bi.ity Mac,&ﬁ,“gbmty . . = .
D (mm) Vc . fn Vc . fn Vc . fn Vc . fn Vc . fn Vc . fn Vc . fn Vc . fn Vc . fn
(m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)[ (m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)
3 0.060 0.052 0.034 0.032 0.040 0.060 0.042 0.030 0.020
4 0.081 0.075 0.052 0.050 0.065 0.085 0.055 0.050 0.040
5 0.110 0.095 0.070 0.065 0.080 0.mo 0.075 0.060 0.050
6 0.135 0.120 0.090 0.084 0.090 0.140 0.090 0.070 0.060
7 0.160 0.150 0.110 0.105 0.105 0.160 0.110 0.080 0.070
8 0.192 0.175 0.130 0.120 0.140 0.190 0.130 0.100 0.090
9 0.220 0.200 0.150 0.130 0.150 0.210 0.140 0.10 0.100
10 80 0.255 65 0.220 60 0.170 35 0.150 25 0.165 75 0.240 30 0.170 20 0.120 12 0.110
n 0.280 0.250 0.185 0.170 0.170 0.262 0.180 0.150 0.140
12 0315 0.275 0.215 0.200 0.210 0.300 0.220 0.160 0.150
13 0335 0.298 0.225 0.205 0.212 0310 0.220 0.170 0.160
14 0.350 0315 0.235 0.230 0.220 0315 0.235 0.180 0.163
15 0380 0330 0.250 0.235 0.230 0340 0.240 0.182 0.165
16 0395 0.350 0.260 0.245 0.250 0.350 0.270 0.185 0.168
17 0.415 0.350 0.265 0.255 0.260 0.355 0.275 0.190 0.175
18 0.420 0.365 0.275 0.255 0.265 0.365 0.280 0.195 0.180
19 0.440 0380 0.280 0.270 0.270 0.385 0.281 0.200 0.190
20 0.460 0.380 0.290 0.280 0.280 0.400 0.288 0.205 0.195
Working Wrought Cast
Material Aluminium Aluminium oAy
Properties - 520 <Rm <1200 35<HRC<45
D (mm) Vc. fn Vc . fn Vc . fn
(m/min) (mm/rev)| (m/min) (mmj/rev) | (m/min) (mm/rev)
3 0.055 0.053 0.052
4 0.075 0.074 0.072
5 0.095 0.094 0.091
6 0115 0Mn4 0an
7 0.141 0.139 0.134
8 0.170 0.166 0.163
9 0.200 0.198 0.191
10 150 0.232 130 0.222 100 0.220
n 0.260 0.250 0.245
12 0.298 0.287 0.285
13 0315 0.297 0.295
14 0328 0315 0314
15 0.344 0334 0326
16 0358 0.352 0348
17 0.365 0.361 0.355
18 0.380 0371 0364
19 0385 0382 0371
20 0.405 0.388 0382

BPMKS.‘BPK

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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W11

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Innere Kuihlung - Standard Schnittparameter, 2 Schneider

Drilling PO1 P02 P03 MoO1 Mo02 K01 K02 So1 S02
z::'::; Carbon Steel Alloy Steel Pre}];{g;”e‘j Stainless Steel Grey Cast iron Czl;ﬁirlgn Titanium Alloy Nickel Alloy
Properties - 520 <Rm < 1200 35< HRC <45 Mac',j{ﬁ!;bi.ity Mac,&ﬁ,“gbmty . . = .
D (mm) Vc . fn Vc . fn Vc . fn Vc . fn Vc . fn Ve . fn Vc . fn Ve . fn Vc . fn
(m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)[ (m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)

3 0.051 0.047 0.045 0.045 0.050 0.050 0.048 0.063 0.030
4 0.084 0.065 0.060 0.067 0.075 0.082 0.070 0.080 0.045
5 0.110 0.085 0.081 0.086 0.100 0.108 0.090 0.080 0.060
6 0.140 0.10 0.105 0.10 0115 0.138 0115 0.100 0.070
7 01 0.135 0.130 0.130 0.138 0.168 0.130 0113 0.090
8 0.196 0.160 0.153 0.160 0.160 0.192 0.152 0.125 0.100
9 0.225 0.182 0.176 0.175 0.180 0.221 0.170 0.143 0113
10 165 0.262 120 0.203 105 0.200 65 0.195 50 0.205 140 0.258 60 0.188 40 0.160 35 0.125
n 0.290 0.230 0.222 0.220 0.215 0.285 0.215 0.160 0.125
12 0323 0.256 0.252 0.245 0.229 0319 0.250 0.160 0.125
13 0332 0.258 0.268 0.255 0.240 0321 0.260 0.170 0.134
14 0342 0.260 0.280 0.272 0.259 0.338 0.275 0.180 0.143
15 0.354 0.262 0.295 0.285 0.285 0.348 0.290 0.190 0.152
16 0.365 0.269 0.300 0310 0.305 0.359 0310 0.200 0.160
17 0.375 0.272 0302 0315 0310 0369 0315 0.213 0.170
18 0388 0.280 0305 0330 0330 0382 0.325 0.226 0.180
19 0395 0.300 0.306 0330 0330 0.388 0325 0.239 0.190
20 0.404 0315 0312 0330 0.365 0.395 0342 0.250 0.200

Drilling

Working Wrought Cast
Material Aluminium Aluminium oAy
Properties - 520 <Rm <1200 35<HRC<45
D (mm) Vc. fn Vc . fn Vc . fn
(m/min) (mm/rev)| (m/min) (mmj/rev) | (m/min) (mm/rev)

3 0.076 0.073 0.059
4 0.105 0.100 0.081
5 0.137 0.128 0.104
6 0.170 0.158 0.128
7 0.208 0.190 0.156
8 0.253 0232 0.185
9 0.300 0.280 0.218
10 310 0.350 220 0.322 190 0.246
n 0.400 0372 0.281
12 0.445 0423 0313
13 0.465 0.445 0330
14 0.480 0.462 0348
15 0492 0.475 0362
16 0.505 0.485 0382
17 0.512 0.490 0397
18 0.526 0.502 0.402
19 0.536 0512 0414
20 0.540 0.525 0.420

BPMKS.‘BPK

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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W11

Schnittwertempfehlung / Startwerte

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

Innere Kiihlung - Maximale Schnittparameter, 2 Schneider

Drilling PO1 P02 P03 MoO1 Mo02 K01 K02 So1 S02
z::'::; Carbon Steel Alloy Steel Pre}];{g;”e‘j Stainless Steel Grey Cast iron Czl;ﬁirlgn Titanium Alloy Nickel Alloy
Properties - 520 <Rm < 1200 35< HRC <45 Mac',j{ﬁ!;bi.ity Mac,&ﬁ,“gbmty . . = .
D (mm) Vc . fn Vc . fn Vc . fn Vc . fn Vc . fn Ve . fn Vc . fn Ve . fn Vc . fn
(m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)[ (m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)| (m/min) (mm/rev)

3 0.062 0.061 0.045 0.040 0.042 0.058 0.038 0.045 0.035
4 0.090 0.088 0.065 0.060 0.055 0.082 0.051 0.060 0.050
5 0ms 0n4 0.080 0.080 0.075 0.105 0.068 0.080 0.060
6 0.150 0.142 0.100 0.100 0.090 0.130 0.080 0.100 0.085
7 0.185 0.170 0.120 0.120 0.110 0.155 0.100 0.10 0.100
8 0210 0.200 0.140 0.150 0.130 0.180 0.120 0.140 0.105
9 0.235 0.224 0.165 0.160 0.145 0.202 0.130 0.162 0.110
10 90 0.260 80 0.252 65 0.185 40 0.180 30 0.165 85 0.230 35 0.150 22 0.170 15 0.130
n 0.290 0.277 0.205 0.195 0.185 0.270 0.170 0.200 0.145
12 0330 0315 0.220 0.220 0.220 0.305 0.200 0.235 0.180
13 0340 0336 0.240 0.245 0.220 0330 0.220 0.250 0.190
14 0.360 0.352 0.255 0.250 0.235 0.345 0.230 0.250 0.195
15 0370 0.365 0.268 0.260 0.240 0360 0.230 0270 0.200
16 0390 0382 0.285 0.280 0.270 0.395 0.250 0.280 0.210
17 0.410 0.402 0.290 0.285 0.275 0410 0.250 0.280 0.225
18 0430 0.400 0310 0.285 0.275 0.410 0.250 0310 0230
19 0.430 0.415 0330 0.290 0.275 0.415 0.270 0320 0.232
20 0.445 0.435 0335 0.290 0.295 0.425 0.270 0.320 0.233

Drilling

Working Wrought Cast
Material Aluminium Aluminium oAy
Properties - 520 <Rm <1200 35<HRC<45
D (mm) Vc. fn Vc . fn Vc . fn
(m/min) (mm/rev)| (m/min) (mmj/rev) | (m/min) (mm/rev)

3 0.069 0.065 0.050
4 0.095 0.090 0.075
5 0.125 0.120 0.100
6 0.160 0.155 0.130
7 0.195 0.190 0.165
8 0.230 0.220 0.200
9 0.280 0.250 0.230
10 240 0320 200 0.291 160 0.270
n 0.360 0330 0310
12 0.406 0370 0350
13 0.430 0390 0360
14 0.450 0410 0370
15 0.470 0.425 0380
16 0.485 0.450 0390
17 0.510 0.465 0.400
18 0.520 0480 0.405
19 0.530 0.500 0.410
20 0.540 0.520 0.418

BPMKS.‘BPK

Empfohlene Schnittparameter

Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese andern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen
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HIGH PRECISION TOOLS

BESCHREIBUNG DER SYMBOLE XHPMIT

g

KI)
@
+

B

CE
s
+

L

R+0.02

)

R+0/-0.02

CX45°

R Beschreibung der Symbole

Werkstoffe ( Vollhartmetall )

Feinkorn
90% WC 10% CO
92.0+0.5HRA
Kerngréfe: p0.8m
ISO Qualitat: K10/K30

Feinkorn
93.5% WC 6% CO
93.5HRA
Kerngrofe: p0.6m
ISO Qualitdt: KO5/K10

Ultra-Feinkorn
86.5% WC12% CO
93.0+0.5 HRA
Kerngrofe: p 0.5 m
1SO Qualitat: K10/K40

Ultra-Feinkorn
91% WC 9% CO
93.9 HRA
Kerngrofe: p 0.2 m
1SO Qualitat: KO5/K10

Eckenformen

Scharfe Schneidecken

Eckenradius - Torusfraser

Radius - Toleranz

Radius - Fraser
Radius - Toleranz

Fase

Schneidengeometrien

Grolse des Spanwinkels

Grole des Drallwinkels

Vibrationsarm

Vibrationsarm

N L] o e .
;Is Description of the icons

Tool Material (Solid Carbide)

Micro Grain Carbide
90% WC 10% CO
92.0£0.5HRA
0.8 micron Grain Size
1SO Grade K10/K30

Micro Grain Carbide
93.5% WC 6% CO
93.5HRA
0.6 micron Grain Size
ISO Grade KO5/K10

Ultra Fine Carbide
86.5% WC 12% CO
93.0+0.5 HRA
0.5 micron Grain Size
ISO Grade K10/K40
Ultra Fine Carbide
91% WC 9% CO
93.9HRA

0.2 micron Grain Size
1SO Grade K05/K10

Corner Form

Sharp corner Edge

Corner Edge Radius
Tolerance Of The Radius

Full Radius
Tolerance Of The Radius

Chamfer

Cutting Geometry

Display Rake Angle

Display Helix Angle
of Flute

Less Vibration

Less Vibration



BESCHREIBUNG DER SYMBOLE

HIGH PRECISION TOOLS

XHPMT

4

%

R Beschreibung der Symbole

N L7 o e .
:zls Description of the icons

Z YA
2 Schneidig 2 Flutes
3 Schneidig 3 Flutes
4 Schneidig 4 Flutes
Langen Constructional Length
Kurz Short
Standard Standard

Lang Long

Extralang Extra-Long

DIN 6535
S -a
I8

BOB19

Pr‘. i 4!
ACrM
—

HSC

G

*HPT

Schaftausfiihrung

HA = Zylinderschaft
HB = Zylinderschaft mit
Weldonflache

Beschichtung

Unbeschichtet

Schichtmaterial: AITiN (einschichtig)
Mikrohdrte (HV 0,05): 3,300

Max. Anwendungstemperatur:
2900°C =1000°C
Reibungskoeffizient 0.3
Schichtdicke: 3 um

Schichtmaterial: AICrN (einschichtig)
Mikrohdarte (HV 0,05): 3,200

Max. Anwendungstemperatur:
<1100°C

Reibungskoeffizient 0.35
Schichtdicke: 2.5 ~3.5pum

SchichtmaterialTiSiN basierend (mehrlagig)
Mikroharte (HV 0,05): 3,600

Max. Anwendungstemperatur:

21200°C

Reibungskoeffizient 0.3
Schichtdicke:2.5~3.5um

Hochleistungswerkzeug

Shank design

HA = Plain shank
HB = Weldon Shank

Coating

Uncoated

Coating Material : AITiN (Monolayer)
Hardness (HV 0.05) : 3,300

Oxidation Resistance Temperature :
2900°C =1000°C

Coefficient of Friction: 0.3

Standard Tickness : 3 pm

Coating Material : AICrN (Monolayer)
Hardness (HV 0.05) : 3,200

Oxidation Resistance Temperature :
<1100°C

Coefficient of Friction : 0.35

Standard Tickness: 2.5 ~3.5um

Coating Material : TiSi Based (Multilayer)
Hardness (HV 0.05) : 3,600

Oxidation Resistance Temperature :
<1,200°C

Coefficient of Friction: 0.3

Standard Tickness:2.5-3.5ym

High Performance Tools



HIGH PRECISION TOOLS

BESCHREIBUNG DER SYMBOLE XHPMIT

R Beschreibung der Symbole % Description of the icons
8 Toleranz Tolerance
Tol. pm
@mm
hé h7 h9 m7 H7
01~2.9 -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/-9 0/-15 0/-36 +21/+6 +15/0
10.0~18.0 -0/-30 0/-1 0/-18 0/-43 +25 [ +7 +18/0
18.0~30.0 0/-13 0/-21 0/-52 +29/+8 +21/0
9 Freistellung Recess
@ (mm) 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20
Rezess @ (mm) 2.8 3.7 4.6 5.5 14 9.2 N 13 15 7 19
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K01

K02

MO1

M02

HO1

HO2

Materialgruppe

Aluminiumlegierungen, Si < 9%

Aluminiumguss, Si 2 9%

Kupferlegierungen

Grauguss

Gusseisen

Kohlenstoffstdhle

Stahllegierungen

Vorgehértete Stahle, 35 < HRC < 45

Rostfreie Stdhle <35 HR

Rostfreie Stahle 235 HRC

Titanlegierungen

Nickellegierungen

Kobaltlegierungen

Gehartete Stahle, 45 < HRC <52

Gehértete Stahle, 252 HR

Thermoplaste

Grafit

Material Group

Aluminium wrought alloy, Si < 9%

Aluminium cast alloy, Si 2 9%

Copper alloy

Grey castiron

Ductile castiron

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
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XHPMT

Material

Material
gruppe

Description

Properties

AISI/SAE/ASTM

Common
Name

Aluminum

. 166

Aluminum wrought alloy,

castalloy,

Copper alloy

Grey castiron

Ductile castiron

Carbon steel

Si<9%

Si29%

N1

=
N

N3

K1

K2

P1

Aluminium alloys

Aluminium alloys

Aluminium alloys

Copper alloys

Grey cast irons (GCl)

Ductile Cast Iron

Free-cutting steels

Low alloy ferritic
steels, C < 0.25%wt
Low alloy weldable
general structural

steels

Ferritic & ferritic/
pearlitic steels, C <
0.25%wt
Weldable general
structural steels
Case hardening
steels

Si<9%

9% < Si<
16%

Si>16%

360<Rm<
880

320<Rm<

430 <Rm
<610

3.0255
3.0515
3.0517
3.1255
3.1655
3.2161
3.2341
3.3206
3.3210
3.3315
3.4335
3.4365
3.5103
3.5612
3.5812
3.2315
3.2381
3.2382

2.0940.01
2.0975.01
2.0872

2.0790
21176
2.1050.01
21087
21020
2.0240
2.0470
2.0321
2.0530
2.0401
2.0402
2.0410
0.6150
0.6200

0.6250
0.6300
0.6350
0.7033
0.7040
0.7043
0.7050
0.7060
0.7070
10715

10718

1.0721
1.0722
1.0723
1.0726
1.0727
1.0736

1.0737

1.0037
1.0116
1.0144
1.0301
1.0401
1.0402
1.0570
11141
11158
1.2162
15415
15423
15752
15919
1.6587
1.7131
1.7139
17147
1.7149
1.7335
1.7337
17380

Al99.5
AlMn1
AIMn1Cu
AlCuSiMn
AlCuBiPb
G-AlSi8Cu3
G-AISi5SMg
AlMgSi0.5
AlMgsSi0.7
AlMgl
AlZn4.5Mgl
AlZnMgCul.5
G-MgSe3Zn2Zrl
G-MgAI6Zn
G-MgAI8Zn
AlMgSil
G-AlSilOMg
GD-AISi12

CuAllOFe
CUAILONi
CuNilOFelMn
CuNi10Zn45
CuNi18Zn19Pb
CuPb10Sn
CuSnio
CuSni0zn
Cusné
CuzZnl5
CuzZn28snl
Cuzn37
CuzZn38snl
CuZn39Pb3
CuzZn40Pb2
CuzZn44Pb2
GG-15
GG-20
GG-220 HB
GG-25
GG-30
GG-35
GGG-35.3
GGG-40
GGG-40.3
GGG-50
GGG-60
GGG-70
9 SMn 28

9 SMnPb 28

10s20
10 SPb 20
15520
35520
46 S 20
9 SMn 36

9 SMnPb 36

St 37-2
St 37-3
St44-3N
c10
C15
c22
St52-3
Ck15
Ck 25
21 MnCr 5
15Mo 3
16 Mo 5
14 NiCr 14
15CrNi 6
18 CrNiMo 76
16 MnCr 5
16 MnCrS 5
20 MnCr 5
20 MnCrS 5
13CrMo 4 4
16 CrMo 4 4
10 CrMo 9 10

3599

G15
G20

G25
G30
G35

GS 400-12
GSO0 42/17
GS500-7
GS 600-3
GS 700-2
CF 9 SMn 28

CF 9 SMnPb
28

CF10S20
CF10SPb 20

CF 9 SMn 36

CF 9 SMnPb
36

Fe 360 B
Fe 360D FF
Fe 430 D FF

c10

C15,C16

c20,c21

Fe510B

C15,C16

C25

16 Mo3
16 Mo 5

16 CrNi4
18 NiCrMo 7
16 MnCr 5

20 MnCr 5

14CrMo 45

1l4CrMo 45
12CrMo 910

A-5/1050A

A-M1/3003
A-U4SG/2014
A-U5PbBI/2011

A-STG
A-GS/6060
A-GSUC/6061
A-G0.6
A-Z5G/7020
A-Z5GU/7075
ZRE1
G-A6-Z1
(G-A7-21)
A-SGMO.7/6082
A-S10G

CuAll0Fe
CUAILONi5Fe5
CuNilOFelMn

CuNi18Zn19Pbl
CusSn10Pb10
CuSn10

Cusné
Cuznl5
CuzZn29sn1
Cuzn37

CuZn39Pb3
CuzZn39Pb2

Ft15D
Ft20D

Ft25D
Ft30D
Ft35D
FGS 370-17
FGS 400-12
FGS-370-17
FGS 500-7
FGS 600-3
FGS 700-2
$250

S$250 Pb

10F1
10 PbF 2

35 MF 4
45 MF 4
$300

S 300 Pb

E24-2
E24-3, E24-4
E28-3,E28-4

AF34C10,XC10
AF37C12,XC18
Cc20
E36-3,E36-4
XC15,XC 18

XC 25

20NC5

15D3

12NC15
16 NC6
18 NCD 6
16 MC5

20MC5
20 MnCrS5

15CD 3.5

15CD 4.5
10CD9.10

A380
B26

AMS 4442
AZ61A
AZ80A

B85
A413.2
B390.0
CA952
CA955

CA937

A4825B
A4830B
G 3500
A48358B
A48458B
A4850B

60-40-18
60-40-18
A536 80-55-6
A476 80-60-03
A536 100-70-03
1213

12113

1108
11L08

1140
1146
1215

12L14

A573Gr.58
A573Gr.70
1010
1015
1023

1015
1025

A204Gr. A
4520
3310, 9314
4320

5115

5120
5120 H
A182-F11, F12
A387Gr.12Cl.2
A182-F22

(A1050)

A3003

A2011

AC4C

(A6063)

A7075

ADC14

C5191
C2300

FC 150
FC200

FC 250

FC300

FC 350
FCD 350-22L
FCD 400-18L

FCD 500-7

FCD 600-3

FCD 700-2
SUM 22

sumM22L

SUM 32

STKM12C

sSM41cC
siocC

SM 50 YA
S15C,S15CK
§25C
SCR420H

SB 450 M

SNC 815 (H)

SCR 415

SMNC 420 (H)
SMnC 21 H
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Material

Alloy steel

Prehardened steel

Prehardened steel

Material
gruppe

B2

P3

P3

Description

Low alloy general
structural steels,
0.25% < C<0.67%wt
Low alloy Quench &
Temper steels

520 <Rm<
1200

Structural steels,
0.25% <C<0.67%wt 550<Rm<
Quench & Temper 1200
steels

Low alloy through
hardening steels, C >

0.67%wt 35<HRC
L <45
Low alloy spriing and
bearing steels
Through hardening
steels, C> 0.67%wt 35<HRC
Spring and bearing <45
steels
Tool steels
High speed steels 35(5)1-’!5RC
(HSS)

Properties

1.0501
1.0503
10511
1.0535
1.0601
11157
11165
11167
11181
11191
11221
11740
1.0904
11201
11201
1.2330

1.2542

1.2714

15121
1.5710
15736

1.6511

1.6582

17033
17035

17218

1.7361
1.8159
1.8509
11231
11274
11545
11645
11663
1.2210

1.2510

1.2842
1.3505

1.2080

1.2343

1.2344

1.2363

1.2365

1.2436

1.2601
1.2713

1.3243

1.3247

1.3255

1.3343

1.3348

1.3355

DIN

C85
C45
c40
St70-2
Cc60
40 Mn 4
30Mn5
36 Mn5
Ck 35
Ck 45
Ck 60
ceow
55Si7
42 CrMo 4
42CrMo 4
35CrMo 4

45 WCrv7

56 NiCrMoV 7

46 MnSi 4
36 NiCr 6
36 NiCr 10

36 CrNiMo 4

36 CrNiMo 6

34Cr4
41Cr4

25CrMo 4

32CrMo 12
50Crv4
41CrAIMo 7
Ck 67
Ck101
c1lo5wi1
C105W2
Ccl125wW
115Crv 3

100 MnCrW 4

90 MnCrV 8
100Cr6

X210Cr12

X38CrMoV51

X40CrMoV51

X100CrMoV 51

X32CrMoV 33

X210Crw 12

X165 CrMoV 12
55 NiCrMoV 6

$6-5-2-5

$2-10-1-8

§18-1-2-5

S$6-5-2

$2-9-2

§$18-0-1

C35
C45
Cc40
Fe 690
c60

C35
C45
c60

55Si8
42CrMo 4
42CrMo 4
35CrMo 4

45 WCrV
8 KU

56
NiCrMoV7-
KU

35NiCr9
38 NiCrMo 4
(KB)
35 NiCrMo 6
(KwW)

34 Cr 4 (KB)
41Cr4
25CrMo 4
(KB)
32CrMo 12
51Crv4
41CrAIMo 7
c70

C100KU

C100 KU

C120KU
107 CrV 3KU

95 MnWCr
5KU

90 MnVCr
8KU

100Cr6

X210Cr
13KU

X 37CrMoV 5
1KU

X40CrMo5
11KU

X100 CrMoV
51KU

30 CrMoV 12
27 KU

X 215Crw 12
1KU

X 165 CrMoW
12KU

HS 6-5-2-5
HS 2-9-1-8

HS 18-1-1-5
HS 6-5-2

HS 2-9-2

HS 18-0-1

AFNOR

AF 55 C 35

AF 65 C 45

AF60C40
A70-2
CC55
3BM5

40 M5
XC38H1
XC42
XC60
Y355
5587
42CD 4
42CD 4
34CD4

35NC6
35NC11

40NCD 3

35NCD 6

32C4
42c4

25CD4Ss

30CD 12
50CV4
40 CAD 6.12
XC 68

Y1105
Y1105
Y2120
100C3

90 MWCV 5

90 MV 8
l00C6
Z200C12

Z38CDV5

Z40CDV 5

Z100CDV 5

32DCV 28

55 NCDV 7
Z 85 WDKCV 06-05-
05-04-02
Z 110 DKCWYV 09-
08-04
Z 80 WKCV 18-05-
04-01
Z85WDCV 06-05-
04-02

Z100 DCWYV 09-04-
02-02

Z80WCV 18-04-01

AISI/SAE/ASTM

1035
1045
1040
1055
1060
1039
1330
1335
1035
1045
1064
1060
9255
4142, 4140
4142, 4140
4135

Si

L6

5045
3135
3435

9840

4340

5132
5140

4130

6150
A355ClLA
1070
1095
w1

w1
L2

O1

02
52100
D3

H1l

H13

A2

H10

L6
M35

M42

T4

M2

M7
Tl

IS Common
Name
S45C
S40C

SMn1H, SCMn 2
SMn 438 (H), SCMn 3
S35C
S45C
S58C
SK7

SCM 440 (H)
SCM 440 (H)

SKT 4

SNC 236
SNC 631 (H)

SNCM 447

SCr 430 (H)
SCr 440 (H)

SCM 425

SUP 10
SACM 645

SUP 4

SK3
SK2

SKS 3

suj2
SKD 1

SKD 6
SKD 61
SKD 12
SKD7

SKD 2

SKT 4
SKH 55

SKH 51
SKH 3
SKH 9, SKH 51

SKH 58
SKH 2
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Material
gruppe

Material

Description

Free-cutting austen-
itic stainless steel

Low alloy austenitic
stainless steels

M1

Stainless steel, high machinability

Medium alloy austen-
itic stainless steels

Ferritic & martensitic
stainless steels

M2 High alloy austenitic
and duplex stainless
steels

Stainless steel, low machinability

Difficult high alloy
austenitic and duplex
stainless steels

Titanium, low alloyed,

3 ©
©
g s1 Titanium, medium
c alloyed, (o+p)
£
= Titanium, high
alloyed
>
=)
T .
- Nickel based super-
g &2 alloys
2
=
==
8B s3 Cobalt based super-
8« alloys

. 168

Properties

1.4305

1.4300
1.4301
1.4306

1.4310

14401

1.4550

1.4311

1.4335

1.4429

1.4435

14466
1.4893
14000
14006
14016
14021
1.4031
1.4109
1.4112

1.4125

1.4313

1.4749
14417

14460

14462

1.4539

1.4410

1.4529

1.4534
1.4540

1.4568

1.4652
1.4876
1.4943
3.7024

37164

2.4810

24819

2.4668

2.4669

24631

2.4654

DIN UNI
. X 10 CrNi
X10CrNiS 189 1809
X12CrNi188
X 6 CrNi18 10 X5CrNi18 11
X2CrNi1911 X3CrNi1811
. X 12 CrNi
X12CrNi177 17.07
. X 5CrNiMo
X5CrNiMo 1712 2 1712
. X 6 CrNiNb
X 6 CrNiNb 18 10 1811
" X 2CrNiN
X2CrNiN1911 1811
. X 6 CrNi
X12CrNi 2521 2620
o X 2CrNiMoN
X2CrNiMoN 17133 17133
. X 2CrNiMo
X2CrNiMo 18143 17132
X 5CrNi 18 15 X5CrNi18 15
X9CrNiSiNCe 21112
X6Crl3 X6Cri13
X10Cr13 X12Cr13
X6Cri17 X8Cr17
X20Cr13 X20Cr13
X40Cr13 X40Cr14
X 65CrMo 14
X 90 CrMoV 18 XCrTi12
X105 CrMo 17 XmierD
. X 6 CrNi
X5CrNi13 4 1304
X18CrN 28
X2CrNiMoSi 19 5
n X 3CrNiMo
X4 CrNiMo 2752 2752
. X2 CrNiMoN
X 2CrNiMoN 225 25
X 2 NiCrMoCu 25
205
. X2 CrNiMoN
X2CrNiMoN 257 4 2574
3 X 1CrNiMoN
X1CrNiMoN 20187 20187
X 3CrNiMoAl 1382
X4 CrNiCuNb 16 4
. X7 CrNiAl
X7CrNiAl 177 177

X2CrNiMoN 25227
X'10 NiCrAITi 32 20
X4 NiCrTi 25 15

TiV1OFe2AI3

AFNOR

Z10CNF 18.09

Z12CN18
Z6CN18.09
Z2CN 1810

Z12CN17.07

Z3CND17.111

Z6CNNb18.10

Z2CN18.10Az

Z12CN 25.20

Z2CND1713Az

Z2CND 1713

Z6C12
Z10C13
z8C17
220C13
Z40C14
Z70D 14
Z2CND 18 05

Z100CD 17

Z5CN13.4

Z18C25
Z2CND 18.05.03

Z3CND 25.7 Az

Z2CND 22.05Az

Z2NCDU 2520

Z3CND 25.07 Az

Z1CNDU 20.18.05 Az

Z4CNUNb16.4 M

Z9CAN17.7

Z10NC32.21
Z6NCTDV 25.15

Common

AISI/SAE/ASTM s
Name

303 SUS 303
302 SUS 302
304 SUS 304
304L SUS 304 L
301 SUS 301
316 s
347 SUS 347
304 LN SUS 304 LN
310 S SUH 310,SUS 310 S
316 LN SUS 316 LN
316L SCS 16, SUS 316L
317 SUS 317
252 MA
403 SUS 403
410, CA-15 SUS 410
430 SUS 430
420 SUS 42011
420 SuUS 420
440 A SUS 440 A
440B suUS440B
440C sus440cC
SCS5
446
3RE60
329 SUS 32911
329 LN SAF 2205
904L
B53) SAF 2507
254 SMO
XM-13 PH13-8Mo
XM-12 15-5-PH
AMS 5528 SUS 631 17-7-PH
654 SMO
NCF 800 Alloy 800
660 SUH 660 A286
Ti
AMS 4919 Ti6-2-4-2
Ti3Al-2.5V
AMS 4943 (grade 9)
AMS 4920, Grade 5 Ti6Al-4V
TilOV-2Fe-
AMS 4986 3Al
Hastelloy C
Hastelloy
C-276
IN 100
Inconel 718
Inconel
X-750
Nimonic 80A
René 41
Udimet 500
Waspalloy
Haynes 25
Stellite 21
Stellite 31
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Material

Material
gruppe

Description

Properties

Common

AISI/SAE/ASTM
Name

)
o
1
12
o
[}
=
[}
o
=
<
ac

H1&H2

Case hardened steels

Quenched & Tem-
pered steels

Quenched & Tem-
pered steels Bearing
Steels

Tool steels
High Speed Steels

Martensitic stainless
steels

Precipitation
hardened stainless
steels

Manganese steels

White Cast Irons

58 <HRC
<62

38<HRC
<56

56 <HRC
<64

38 <HRC
<64

38 <HRC
<50

33<HRC
<50

23<HRC
<64

50 <HRC
<64

1.7131

11201
11231
11248
11274
1.1545

1.2550

17176
1.2210

1.2510

1.2842
1.3505

1.2344

1.2363

1.2379

1.2436

1.2601
1.2713

1.3243

1.3247

1.3343

1.3355
14021
1.4109
1.4112

1.4125

1.4534
1.4542

1.4568
1.4943
1.3401

G-X330 NiCr
42

G-X260
NiCr4 2

G-X300 CrNiSi
952

16 MnCr 5

42CrMo 4
Ck 67
Ck75
Ck 101

C105 W1

60 WCrv7

55Cr3
115Crv 3

100 MnCrW 4

90 MnCrV 8
100Cr6

X40CrMoV51

X100CrMoV 51

X155CrVMo 121

X210Crw 12

X165 CrMoV 12
55 CNiCrMoV6é

$6-5-2-5

$2-10-1-8

S 6-5-2

$18-0-1
X20Cr13
X 65CrMo 14
X 90 CrMoV 18

X105CrMo 17

X 3CrNiMoAl 138 2
X5CrNiCuNb 17 4

X7CrNiAll77

X4 NiCrTi 25 15

X120 Mn 12

FB Ni4 Cr2 BC

FB Ni4 Cr2 HC

FB Cr9 Ni5

16 MnCr 5

42 CrMo 4
C70
c75

C100 KU

55 WCrV
8 KU

55Cr3
107 CrV3KU

95 MnWCr
5KU

90 MnVCr
8KU

100Cr6

X40Crmo5
11KU

X100 CrMoV
51KU

X155 CrVMo
121KU

X215Crw 12
1KU

X165 CrMoW

12 KU

HS 6-5-2-5

HS 2-9-1-8

HS 6-5-2

HS 18-0-1

X20Cr13

XCrTi12

X105 CrMo
17

X7 CrNiAl
177

16 MC5

42CD 4
XC 68
XC75

Y1105
55 WC 20

55C3
100C3

90 MWCV 5

90 MV 8
100C6

Z40CDV 5

Z100CDV5

Z160CDV 12

55 NCDV 7

Z 85 WDKCV 06-05-
05-04-02

Z 110 DKCWYV 09-
08-04

Z85WDCV 06-05-
04-0

Z80WCV 18-04-01
Z20C13
Z70D 14

Z2CND 18 05

Z100CD 17

Z6CNU17.4
Z9CAN17.4
Z6NCTDV 25.15

Z120M 12

Grade 2 A

Grade 2B

Grade2C,D,E

5115 SCR 415
4142, 4140 SCM 440 (H)
1070
1078,1080
1095 SUP 4
W1
S1
5155 SUP 9 (A)
L2
o1 SKS 3
02
52100 suj2
H13 SKD 61
A2 SKD 12
D2 SKD 11
SKD 2
L6 SKT 4
M35 SKH 55
M42 SKH 51
M2 SKH 9, SKH 51
T1 SKH 2
420 SUS420J1
440 A SUS440 A
4408B suUS440B
440C sus440cC
XM-13 PH13-8Mo
630 SCS 24, SUS 630 17-4-PH
AMS 5528 SUS 631 17-7-PH
660 SUH 660 A286
Al128 Grade A SCMnH1
A532 IB(NiCr-LC) Ni-Hard 2
A532 IA (NiCr-HC) Ni-Hard 1
A532 D (Ni-HiCr) Ni-Hard 4
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XHPMT

HPMT Industries Sdn. Bhd.

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

Herstellung von Standard- und Sonderzerspanungswerkzeugen

aus Vollihartmetall

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

Dieses Zertifikat ist glltig vom 04.09.2018 bis 14.08.2021.

14.09.2018

Deutsche
Akkreditierungsstelle
D-ZM-16031-01-00

¢ S

TUV'“heinIarl:l Cert GmbH
Am Grauen Stein - 51105 Koéin

A TUVRheinland®
Precisely Right.
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