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Ubersicht ARNO-Vollhartmetallfraser

Overview solid carbide milling cutter
Apercu ARNO fraise en carbure monobloc

e AF » fir Stahl- und Gusswerkstoffe / for steel and cast materials /
pour les aciers courants et les fontes

Ausfiithrung / Design / Modé

|
Fiir die allgemeine Frasbearbeitung von Stahl- und Gusswerkstoffen.
For general milling of steel and cast materials. Seite / Page / Page
Pour le fraisage général des aciers et fonte.

21 - 64

Ausfﬁhrung / Des/gn / Modele AFA » fiir Aluminium und NE-Metalle / for aluminium and non-ferrous materials /
pour aluminium et métaux non ferreux

|
Hochste Performance bei der Bearbeitung von Aluminium und Nichteisenmetallen. Speziell entwickelte Geometrie
mit einer hochststabilen Schneidkante garantiert beste Oberflaichengiite und ausgezeichnete Spanabfuhr. Seite / Page / Page
Best performance for aluminium and non-ferrous machining. The dedicated geometry with a very strong cutting 6 5 97

edgeguarantees best surface finish and excellent chip flow.
Performances supérieures lors I'usinage de I'aluminium et des materiaux non ferreux. Une géométrie spécialement congue
avec un tranchant extrémement stable garantit une finition de surface optimale et une excellente évacuation des copeaux.

Ausfl'jhrung / Design / Modéle AFD » fir Aluminium, Graphit / for aluminium, graphite / pour aluminium, graphite

|
Durch die hohe Harte der Beschichtung ergibt sich eine ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit und sehr hohe Standzeit. Die ultra feine
Diamantbeschichtung iiberzeugt durch eine optimale Oberflichengiite und hohe Leistungsfahigkeit. Bei der Zerspanung von Seite / Page / Page
Graphit einsetzbar.
Due to the extreme hardness of the coating these tools offer an excellent wear resistance and very good tool life. The ultra-fine 99 - 113

diamond coating impresses with its excellent surface finish and performance it produces. Suitable for machining graphite.
La dureté élevée du revétement permet d’obtenir une excellente résistance a I'usure et une durée de vie élevée. Le revétement
DIAMANT ultra fin permet d’obtenir d’excellents états de surface et des performances élevées. Utilisable pour I'usinage du graphite.

Ausfiihrung / Des/gn / Modele AFE » fiir exotische Materialien (Titan, Inconel) und rostireie Stahle / for exotic materials (Titanium, Inc-
onel) and stainless steels / pour des matériaux exotiques (titane, Inconel) et des aciers inoxydables

|
Ideal fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von exotischen Materialien (Titan, Inconel) und rostfreien Stahlen.
Ideal for high speed machining of exotic materials Titanium, Inconel) and stainless steels. Seite / Page / Page
Idéal pour un usinage a grande vitesse des matériaux exotiques (titane, Inconel) et des aciers inoxydables. 115 - 129
Ausfiihrung / Design / Modéle AFG » fiir Stihle und gehirtete Stihle / for steel and hardened steel /

pour aciers et aciers trempés (< 50 HRC)

|
Geeignet fiir die Bearbeitung legierter und unlegierter Stahle. Sehr gute Ergebnisse auch bei der Bearbeitung von
geharteten Stahlen (bis 50 HRC) sowie zidhen Materialien. Ausgezeichnete Ergebnisse bei der Trockenbearbeitung. Seite / Page / Page
For machining of alloy and non-alloy steel. Excellent performance also when machining hard steel up to 50 HRC 1 31 1 51

as well as tough materials. Suitable also for dry-machining.
Convient a l'usinage d’aciers alliés et non alliés. Trés bons résultats méme pour 'usinage
d'aciers trempés (jusqu’a 50 HRC) ainsi que des matériaux durs. Excellents résultats d’usinage a sec.

Ausfl'jhrung / Des/gn / Modeéle AFH » fir gehdartete Stahle und HSC-Bearbeitung / for hardened steel and high speed milling /
pour aciers trempés et usinage a grande vitesse (<70 HRC) (<70 HRC)

|
Zum Frasen geharteter Stahle bis 70 HRC. Frasen von Gussformen im Werkzeugbau. Auch geeignet fiir die HSC-Bearbeitung.
Trockenbearbeitung maglich. Seite / Page / Page
For milling of hardened steel up to 70 HRC. Also suitable for high speed milling. Can be used for dry milling. 1 53 2 03

Pour le fraisage d'aciers trempés jusqu'a 70 HRC. Fraisage de moules pour la construction des outils.
Convient également a I'usinage a grande vitesse. Usinage a sec possible.

e AFJ » fir rostireie Stihle und exotische Materialien / for stainless steel and exotic materials
pour aciers inoxydables et matériaux exotiques

Ausfiithrung / Design / Modé

|
Spezielle Sorte zur Bearbeitung rostfreier Stahle und exotischer Materialien (z. B. Titan, Inconel oder Hastelloy).
Geeignet fiir die HSC-Bearbeitung. Seite / Page / Page
Especially developed for machining stainless steel and exotic materials. Suitable for high speed machining.
Catégorie spécifique développée pour 'usinage d’aciers inoxydables et de matériaux exotiques (par ex., titane, Inconel ou Hastelloy). 205 - 216

Convient a l'usinage a grande vitesse.

Ausfﬁhrung / Des/gn / Modele AFR » fir Stahl, Werkzeugstahl, Gusseisen und gehartete Werkstoffe / for steel, tool steel, cast iron
and pre-hardened steel / pour acier, acier a outils, fonte et matériaux trempés (< 40 HRC)

|
Schruppfraser mit ungleicher Drallsteigung (43°-46°) fiir die Bearbeitung von Stahl und legierten Stahlen, Werkzeugstéhlen,
Gusseisen und geharteten Werkstoffen bis 40 HRC. Seite / Page / Page
Roughing cutters with unequal pitch (43°-46°) for machining steel, alloy steel, tool steel, cast materials and hardened steel 217 - 225

up to 40 HRC.
Fraise d’ébauche a pas décalé (43° — 46°) pour I'usinage de I'acier et d'aciers alliés, d’aciers a outils,
de fontes et de matiéres trempées jusqu'a 40 HRC.
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Ubersicht ARNO-Vollhartmetallfraser

Overview solid carbide milling cutter
Apercu ARNO fraise en carbure monobloc

Ausfl'jhrung / Des/gn / Modéle AFV »  mit ungleicher Drallsteigung / with unequal pitch / avec pas inégal (35°-38°)

|
VHM-Schaftfraser mit ungleicher Drallsteigung (35°-38°) fiir héchste Anspriiche. Geeignet zum Schruppen und Schlichten fast
aller Werkstoffe. Vorteile: Bis zu 60 % hoherer Vorschub - vibrationsfreier Lauf — bessere Oberflichengiite — groBere Schnitttiefen. Seite / Page / Page
Solid carbide milling cutter with unequal pitch (35°—38°) for highest requirements. Suitable for roughing and finishing of nearly 227 2 5 4

all materials. Advantages: up to 60 % more feed rate, vibration free machining, better surface finish, increased cutting depths.
Fraise a queue carbure monobloc avec pas décalé (35° — 38°) pour des exigences maximales. Convient a I'ébauche et a

la finition de presque tous les matériaux. Avantages : Vitesse d'avance jusqu'a 60 % plus élevée — course sans vibrations —
meilleure finition de surface — profondeurs de coupe plus importantes.

Ausfﬁhrung / Design / Modeéle AFX » fiir gehirtete Stihle bis 55 HRC, Stahl und Gusseisen / for pre-hardened steels up to 55
HRC, steel and cast iron / pour aciers trempés jusqu'a 55 HRC, acier et fonte

|
VHM-Schaftfraser fiir die Bearbeitung vorgeharteter und naturharter Werkstoffe (bis 55 HRC), Stahl und Gusseisen.
Zur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung geeignet. Auch Trockenbearbeitung ist moglich. Seite / Page / Page
Solid carbide milling cutters for machining pre-hardened materials up to 55 HRC, steel materials and cast iron.
Suitable for high speed milling and also for dry-machining. 255 - 300

Fraise a queue carbure monobloc pour I'usinage de matériaux pré-traité et a dureté naturelle (jusqu'a 55 HRC), acier et fonte.
Convient a 'usinage a grande vitesse. L'usinage a sec est également possible.

Ausfiihrung / Design / Modéle FP  » fiir Stahl, rosfreien Stahl und Gusswerkstoffe / for steel, stainless steel and cast materials /
pour acier, acier inoxydable et fonte

Universalfraser aus pulvermetallurgischem HSS Stahl. TiAIN beschichtet, extrem zadh und verschleiBfest,

deutlich verbesserte Standzeiten und maximale Schnittleistung. Seite / Page / Page
Universal milling cutters made from powder metal HSS steel. TIAIN coated, extremely tough and wear resistant,

improved tool life and maximum cutting performance. 305 - 324
Fraise universelle formée par métallurgie des poudres HSS. Revétement en TiAIN, extrémement dur et résistant & I'usure,

durée de vie considérablement améliorée et puissance de coupe maximum.

Ubersicht ARNO-VHM-Gewindefriser
Overview solid carbide thread milling cutter
Apercu ARNOfraises a fileter carbure monobloc

Ausfiihrung / Design / Modéle AFT

Gewindefraser 1SO-Innengewinde
Thread milling cutter 1SO-internal thread Seite / Page / Page

Fraise a fileter filetage intérieur 1ISO 330 337

Gewindefraser UNC-Innengewinde
Thread milling cutter UNC-internal thread Seite / Page / Page
Fraise a fileter filetage intérieur UNC

338 - 340

Gewindefraser UNF-Innengewinde
Thread milling cutter UNF-internal thread Seite / Page / Page

Fraise a fileter filetage intérieur UNF
341 - 342

Gewindefraser BSP-Innengewinde
Thread milling cutter BSP-internal thread Seite / Page / Page
Fraise a fileter filetage intérieur BSP 343

Gewindefraser NPT-Innengewinde
Thread milling cutter NPT-internal thread Seite / Page / Page
Fraise a fileter filetage intérieur NPT

344
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Ubersicht ARNO-NC-Entgrater

Overview deburring cutter
Apercu ARNO ébavureur en carbure monobloc et PM-HSS-NC

Ausfithrung / Design / Modéle AE

TIiAIN beschichtete ARNO® Vollhartmetall NC-Entgrater sind optimal geeignet zum Anfasen, Entgraten und fiir die Konturbearbeitung

von Werkstiicken nahezu aller gangigen Werkstoffe. Die Schnittgeschwindigkeit liegt bis zu 50 % hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Auch mit MMS oder Trockenbearbeitung méglich.

The TiAIN coated ARNO® solid carbide NC-deburring cutter is ideal for chamfering, deburring and contour machining of nearly all 351 - 357
conventional materials. The cutting speed is up to 50 % higher compared to uncoated tools. The tools can be used with

micro lubrication coolant or run dry.

Les ébavureurs NC en carbure monobloc et & revétement TIAIN ARNO® conviennent parfaitement au chanfreinage, a I'ébavurage

et a l'usinage des contours des piéces faites a partir de presque tous les matériaux courants. La vitesse de coupe est jusqu’a

50 % plus élevée que pour les outils sans revétement. Egalement possible avec micro-pulvérisation ou usinage & sec.

Seite / Page / Page

Ubersicht ARNO-VHM- und PM-HSS-Spiralbohrer
Overview solid carbide drills and powder metal drills
Apercu ARNOforet hélicoidal en carbure monobloc et PM-HSS

Ausfiihrung / Design / Modéle SP

|
ARNO® VHM-Bohrer sind durch ihre spezielle Konstruktion und héchste Genauigkeit zum Hochgeschwindigkeitsbohren und

fiir genaue Bohrungen geeignet. Gute Leistung bei Stahlen, Grauguss, Werkzeugstahlen, Stahllegierungen sowie bei rost- und Seite / Page / Page
saurebestandigen Stahlen. Schnelle Spanabfuhr und hervorragender Spanbruch durch speziell entwickelte Schneidengeometrien und 363 - 458
Spankammern. Hohe Genauigkeit und Stabilitat. Hohere Standzeiten durch TiAIN-Beschichtung. Selbstzentrierend.

ARNO® solid carbide drills are suitable for high speed and accurate drilling operations by special design and high quality.

Good performance in steels, cast iron, tool steel, alloy steels and stainless steels. Rapid chip evacuation and excellent chip breaking

can be achived by special designed cutting edges on point and chipbreakers on leading edges. High accuracy and stability.

Longer tool life by TiAIN coating. Self-centring.

Grace a leur construction spéciale et a leur précision maximale, les forets hélicoidaux ARNO® en carbure monobloc sont adaptés aux percages a des vitesses
élevées et de précision. Bonnes performances avec les aciers, la fonte grise, les aciers a outils, les aciers alliés ainsi qu'avec les aciers inoxydables et résistants
aux acides. Evacuation rapide et excellente fragmentation des copeaux grace a des géométries de coupe et des poches & copeaux spécialement COoNngues.
Précision et stabilités élevées. Durées de vie plus élevées grace au revétement en TiAIN. Autocentrant.
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ARNO

WERKZEUGE

www.arno.de

Weitere Highlights unserer Frassysteme.
Other highlights from our milling range.
Autres points forts de notre gamme de fraisage.

ARNO®-Frassystem DUO-MILL

Eckfrasen und HFC-Frasen mit nur einem Werkzeug.

ARNO® milling-system DUO-MILL
Square shoulder and high feed (HFC) milling with just one tool.

Systeme de fraisage ARNO® DUO-MILL
Fraisage a 90° et grande avance avec un seul outil.

ARNO®-Frassystem FTA

Der universelle Planfraser zur Kostenreduzierung.

ARNQO® milling-system FTA

Face milling tool for cost reduction.

Systeme de fraisage ARNO® FTA

Le surfagage rentable.

ARNO®-Frassystem FOA

Der positiv weichschneidende Planfraser, der eine Rundplatte
und eine oktogonale Wendschneidplatte in einem Plattensitz
vereint.

ARNO® milling-system FOA
The positive face-milling-cutter, in which both a round and an
octogonal insert can be used.

Systeme de fraisage ARNO® FOA

La fraise polyvalente qui peut recevoir des plaquettes octogonales
ou rondes, angle d'attaque positif pour une coupe douce et des
efforts de coupe réduits au minimum.




VOLLHARTMETALL-SCHAFTFRASER

Solid carbide end-mills
Fraises a queue en carbure monobloc

Ausfiithrung Design Modele

AF - fur Stahl und Gusswerkstoffe AF - for steel and cast materials AF - pour acier et fonte

AFA - flr Aluminium und NE-Metalle AFA - for aluminium and non-ferrous ~ AFA - pour aluminium et métaux

AFD - fiir Graphit und NE-Metalle TR L) TR

AFE - Hochgeschwindigkeitsbearbei- AFD - for grqph/te and non-ferrous AFD - pour graphite et métaux non

: . materials ferreux

tung von exotischen Materialien
(Titan, |nC0ne|) und rostfreien AFE - for h/gh Speed mach/ning of AFE - Usinage a grande vitesse
Stahlen eXOt/C materia/s (T/tanium, des matériaux exotiques

AFG - fiir Stahl und gehéirtete Stahle IEEEY EeISENnEes SEsh (titane, Inconel) et des aciers
bis 50 HRC AFG - for steel and hardened steel inoxydables.

AFH - fiir gehartete Stihle bis 70 HRC 4o ) S0 RiHE AFG - pour acier et aciers frempés
und HSC-Bearbeitung AFH - for hardened steel up to jusqua 50 HRC

70 HRC and high speed milling

AFJ - flr rostfreie Stahle und AFH - pour aciers trempés jusqu’a

exotische Werkstoffe AFJ - for stainless steel and exotic 70 HRC et usinage a grande
AFR - fir Stahl, Werkzeugstahl, Mmateridls VITBESS
Gusseisen und gehartete AFR - for steel, tool steel, cast iron AFJ - pour aciers inoxydables et
Werkstoffe and pre-hardened steel up to matériaux exotiques
AFV - mit ungleicher Drallsteigung O RIRD AFR - pour acier, acier a outils,
(35°-38°) AFV - with unequal pitch (35°-38°) fonte et matériaux trempés
AFX - flr gehartete Stahle bis 55 AFX - for pre-hardened steels up to AFV - avec pas décalé (35° — 38°)
HRC, Stahl und Gusseisen 55 HRC, steel and cast iron

AFX - pour aciers trempés jusqu’a
55 HRC, acier et fonte
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Ubersicht Vollhartmetallfraser

Overview Solid carbide milling cutter
Apercu fraise en carbure monobloc

Schneiden

Bezeichnung Flutes Frasertyp Ausfiithrung Spiralwinkel Seite
Description Nombre de Type Design Helix angle Abb. Page
Désignation dents Type de fraise Modele Angle d’'hélice Page

AF - fiir Stahl und Gusswerkstoffe / for steel and cast materials / pour matériaux en acier et en fonte

AF50526-...

AF52021-...

AF60125-...

AF50120-...R...

AF50121-... /
AF60121-...

AF50121-...R...

AF50122-...

AF60320-...

AF50321-...

AF60321-...

AF50322-...

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Radiusfraser
Ball-nose end-mill
hémisphérique

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Radiusfraser
Ball-nose end-mill
hémisphérique

Radiusfraser
Ball-nose end-mill
hémisphérique

Radiusfraser
Ball-nose end-mill
hémisphérique

Radiusfraser
Ball-nose end-mill
hémisphérique

mini

mini

kurz
short
courte

kurz, mit Eckenradius
short, with corner radius
courte, avec rayon
d'angle

lang
long
longue

lang, mit Eckenradius
long, with corner radius
longue, avec rayon
d'angle

extra lang
extra long
extra longue

kurz
short
courte

lang
long
longue

lang
long
longue

extra lang
extra long
extra longue
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30°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

22

24

26

27

29

31

32

33

34

35

36



Ubersicht Vollhartmetallfraser

Overview Solid carbide milling cutter
Apercu fraise en carbure monobloc

Bezeichnung Sc?/?ﬁégen Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel Seite
Description Nombre de Type Design Helix angle Abb. Page
Désignation dents Type de fraise Modele Angle d’'hélice Page
AF50135-... / Schaftfraser extra kurz
3 End-mill extra short 30° 37
AL Fraise a queue super courte
Schaftfraser kurz
AF61330-... 3 End-mill short 30° 39
Fraise a queue courte
Schaftfraser lang
AF60131-... 3 End-mill long 30° 40
Fraise a queue longue
Schaftfraser lang
AF60231-... 3 End-mill long 45° 41
Fraise a queue longue
Schaftfraser kurz
AF50140-... 4 End-mill short 30° 42
Fraise a queue courte
st L Es
AF50140-...R... 4 End-mill ’ 30° 43
o courte, avec rayon
Fraise a queue ,
d'angle
Schaftfraser kurz
AF60140-... X End-mill short 30° 45
Fraise a queue courte
AF50141-... / Schaftfraser lang
End-mill long 30° 46
AF60141-... Fraise a queue longue
AF50141-...R... End-mill < 30° 48
. longue, avec rayon
Fraise a queue
d'angle
AF50142-.. X.../ Schaftfraser extra lang
End-mill extra long 30° 49
AF60142-...X... Fraise a queue extra longue
Radiusfraser kurz
AF50340-... Ball-nose end-mill short 30° 51
hémisphérique courte
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Ubersicht Vollhartmetallfraser

Overview Solid carbide milling cutter
Apercu fraise en carbure monobloc

Bezeichnung

Description
Désignation

AF502.0-...

AF50261-...

AF614.1-...

AFA50116-...

AFA50220-...

AFA51820-...

AFA51521-...

AFA50720-...R...

AFA51522-...

AFA50222-...
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Schneiden
Flutes
Nombre de
dents

Frasertyp

Type
Type de fraise

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schruppfraser
Roughing end-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Radiusfraser
Ball-nose end-mill
hémisphérique

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Ausfiihrung
Design
Modele

kurz
short
courte

lang
long
longue

lang
long
longue

mittellang
mid-length
mi-longue

kurz
short
courte

kurz
short
courte

lang
long
longue

lang, mit Eckenradius
long, with corner radius

longue, avec rayon
d’angle

extra lang
extra long
extra longue

extra lang
extra long
extra longue

Spiralwinkel
Helix angle
Angle d’'hélice

45°

45°

30°

30°

45°

50°

45°

30°

45°

45°

Abb.

Seite
Page
Page

52

53

54

66

67

68

69

70

71

72



Ubersicht Vollhartmetallfraser

Overview Solid carbide milling cutter
Apercu fraise en carbure monobloc

Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel Seite
. Flutes : .
Description Type Design Helix angle Abb. Page
. . Nombre de . N o
Désignation dents Type de fraise Modele Angle d'hélice Page
Schaftfraser mittellang
AFA51836-... End-mill mid-length 45° 74
Fraise a queue mi-longue
mittellang,
Schaftfraser abgesetzter Schaft
AFA52336-... End-mill mid-length, with neck 45° 75
Fraise & queue mi-longue,
avec détalonnage
Schaftfraser lang
AFA51531-... End-mill long 45° 76
Fraise a queue longue
Schaftfraser /Iang, mt;: Eckenrad(;gs
ong, with corner radius
AFA50231-...R... End-mill & 45° 77
o longue, avec rayon
Fraise a queue
d'angle
Schaftfraser extra lang
AFA51532-... End-mill extra long 45° 78
Fraise a queue extra longue
Schaftfraser extra lang
AFA50232-... End-mill extra long 45° 80
Fraise a queue extra longue
Radiusfraser kurz
AFA51831-... Ball-nose end-mill short 40° 83
hémisphérique courte
Schruppfraser lang
AFA61431-... Roughing end-mill long 30° 84
Fraise a queue longue
Schruppfraser lang
AFA51431-... Roughing end mill long 30° 85
Fraise d’ébauche longue
Schruppfraser lang
AFA52131-... Roughing end mill long 42° 86
Fraise d'ébauche longue
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Ubersicht Vollhartmetallfraser

Overview Solid carbide milling cutter
Apercu fraise en carbure monobloc

Bezeichnung
Description
Désignation

AFA51931-...

AFA52331-...

AFD50724-...R...
AFD50121-...
AFD51824-...
AFD54030-...R...

AFE51840-...R...
AFE51850-...
AFE51850-...R...
AFE51851-...

Schneiden
Flutes
Nombre de
dents

Frasertyp
Type
Type de fraise

Schruppfraser
Roughing end mill
Fraise d’ébauche

Schruppfraser
Roughing end mill
Fraise d’ébauche

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Radiusfraser
Ball-nose end-mill
hémisphérique

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Ausfiihrung
Design
Modele

lang
long
longue

lang,
abgesetzter Schaft
long, with neck
longue, tige dégagée

mini, avec rayon d’angle

lang
long
longue

mini

mini

mit Eckenradius
with corner radius
avec rayon d'angle

kurz
short
courte

mit Eckenradius
with corner radius
avec rayon d'angle

lang
long
longue
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mini, mit Eckenradius
mini, with corner radius

Spiralwinkel
Helix angle
Angle d’'hélice

45°

30°

30°

30°

30°

Multi

Multi

Multi

Multi

Abb.

AFE - fiir exotische Werkstoffe und rostfreie Stahle / for exotic materials and stainless steels / pour les matériaux exotiques et les aciers inoxydables

Seite
Page
Page

87

88

100

102

103

105

116

118

119

120



Ubersicht Vollhartmetallfraser

Overview Solid carbide milling cutter
Apercu fraise en carbure monobloc

Schneiden

Bezei;hr)ung Flutes Frasertyp

Description Type

Désignation Nombre de Type de fraise

g dents yp

Schaftfraser

AFE51851-...R... 5 End-mill
Fraise a queue
Schruppfraser

AFE52451-...R... 5 Roughing end mill

Fraise d’ébauche

Ausfiihrung
Design
Modele

mit Eckenradius
with corner radius
avec rayon d’angle

mit Eckenradius
with corner radius

avec rayon d'angle

Spiralwinkel
Helix angle
Angle d’'hélice

Multi

40°

Abb.

Seite
Page
Page

121

123

AFG - fiir Stahl und gehartete Stahle bis 50 HRC / for steel and hardened steel up to 50 HRC /

AFG50120-...

AFG50121-...

AFG50321-...

AFG50140-...

AFG60140-...

AFG50141-...

AFG502.0-...

AFG50262-...

Schaftfraser
2 End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
2 End-mill
Fraise a queue

Radiusfraser
2 Ball-nose end-mill
hémisphérique

Schaftfraser
4 End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
4 End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
4 End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
4-8 End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
6 End-mill
Fraise a queue

VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools | Outils carbure monobloc/PM-HSS 13

kurz
short
courte

lang
long
longue

lang
long
longue

kurz
short
courte

kurz
short
courte

lang
long
longue

lang
long
longue

extra lang
extra long
extra longue

30°

30°

30°

30°

30°

30°

45°

45°

132

133

134

135

136

137

138

139



Ubersicht Vollhartmetallfraser

Overview Solid carbide milling cutter
Apercu fraise en carbure monobloc

Schneiden

Bezeichnung Flutes Frasertyp
Description Nombre de Type
Désignation dents Type de fraise
Schaftfraser
AFG60262-... 6 End-mill
Fraise a queue
Schruppfraser
AFG606.1-... 3-5 Roughing end mill

Fraise d’ébauche

AFH - fiir gehartete Stihle bis 70 HRC und HSC-Bearbeitung / for hardened steel up to 70 HRC and high speed milling /

Ausfiihrung
Design
Modele

extra lang
extra long
extra longue

lang
long
longue

pour aciers trempés jusqu’a 70 HRC et usinage a grande vitesse

Schaftfraser
AFH50120-...R... 2 End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
AFH50526-... 2 End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
AFH50920-...R... 2 End-mill
Fraise a queue

Radiusfraser
AFH50320-... 2 Ball-nose end-mill

hémisphérique

Radiusfraser
AFH52020-... 2 Ball-nose end-mill

hémisphérique

Radiusfraser
AFH52021-... 2 Ball-nose end-mill

hémisphérique

Schaftfraser
AFH50125-... 2 End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
AFH50725-...R... 2 End-mill
Fraise a queue

mini

mini (Schlitzfrasen)
mini (slotting)
mini (rainureuses)

mini (Schlitzfrasen)
mini (slotting)
mini (rainureuses)

mini

mini (Schlitzfrasen)
mini (slotting)
mini (rainureuses)

mini (Schlitzfrasen)
mini (slotting)
mini (rainureuses)

mit Eckenradius
with corner radius
avec rayon d'angle

14 VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools | Outils carbure monobloc/PM-HSS

Spiralwinkel
Helix angle
Angle d’'hélice

45°

20°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

30°

Abb.
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Ubersicht Vollhartmetallfraser

Overview Solid carbide milling cutter
Apercu fraise en carbure monobloc

Schneiden

Bezeichnung Flutes Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel Seite
Description Type Design Helix angle Abb. Page
" ) Nombre de . N iy

Désignation dents Type de fraise Modéle Angle d’'hélice Page
Schaftfraser mit Eckenradius

AFH50926-...R... 2 End-mill with corner radius 30° 166
Fraise a queue avec rayon d’angle
Radiusfraser

AFH51625-... 2 Ball-nose end-mill 30° 169
hémisphérique
Radiusfraser

AFH51626-... 2 Ball-nose end-mill 30° 171
hémisphérique
Radiusfraser

AFH51635-... 3 Ball-nose end-mill 30° 173
hémisphérique
Schaftfraser

AFH50140-... 4 End-mill 30° 174
Fraise a queue
Schaftfraser mit Eckenradius

AFH50142-...R... 4 End-mill with corner radius 30° 175
Fraise a queue avec rayon d'angle
Schaftfraser mit Eckenradius

AFH50146-...R... 4 End-mill with corner radius 30° 176
Fraise a queue avec rayon d’'angle
Schaftfraser mit Eckenradius

AFH50745-...R... 4 End-mill with corner radius 30° 178
Fraise a queue avec rayon d'angle
Radiusfraser

AFH50341-... 4 Ball-nose end-mill 30° 179
hémisphérique
Schaftfraser mit Eckenradius

AFH50865-...R... 6 End-mill with corner radius 45° 180
Fraise a queue avec rayon d’angle
Schaftfraser lang

AFH508.1-... 6-8 End-mill long 45° 181
Fraise a queue longue

VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools | Outils carbure monobloc/PM-HSS 15D



Ubersicht Vollhartmetallfraser

Overview Solid carbide milling cutter
Apercu fraise en carbure monobloc

Bezeichnung
Description
Désignation

AFH508.2-...

AFH50746-...R...

AFH50741-...R...

AFJ612.1-...

AFJ602.0-...

AFJ619.1-...

AFR - fiir Stahl, Werkzeugstahl, Gusseisen und gehartete Werkstoffe / for steel, tool steel, cast iron and pre-hardened steel /

Schneiden
Flutes
Nombre de
dents

3-6

Frasertyp

Type
Type de fraise

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Hochvorschubfraser
High feed end-mill
Fraise a haute avance

Hochvorschubfraser
High feed end-mill
Fraise a haute avance

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schruppfraser
Roughing end-mill
Fraise a queue

Ausfiihrung Spiralwinkel
Design Helix angle
Modele Angle d’'hélice

extra lang
extra long 45°

extra longue

kurz, mit Eckenradius
short, with corner radius
courte, avec rayon
d'angle

lang, mit Eckenradius
long, with corner radius
longue, avec rayon

90°

90°

d'angle

lang
long 50°
longue

kurz
short 45°
courte

lang
long 45°
longue

Abb.

Seite
Page
Page

182

183

184

206

207

208

pour acier, acier a outils, fonte et matériaux trempés

AFR619.0-...

AFR619.1-...

AFR619.2-...

Schruppfraser
Roughing end mill
Fraise d’ébauche

Schruppfraser
Roughing end mill
Fraise d’ébauche

Schruppfraser
Roughing end mill
Fraise d’ébauche

kurz
short 43 - 46°
courte

extra lang

extra long 43 - 46°

extra longue

lang
long 43 - 46°
longue

16 VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools | Outils carbure monobloc/PM-HSS
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Ubersicht Vollhartmetallfraser

Overview Solid carbide milling cutter
Apercu fraise en carbure monobloc

Bezeichnung
Description
Désignation

Schneiden
Flutes
Nombre de
dents

Frasertyp

Type
Type de fraise

Ausfiihrung
Design
Modele

Spiralwinkel
Helix angle
Angle d’'hélice

Seite
Abb. Page
Page

AFV - mit ungleicher Drallsteigung (26°-30° / 35°-38°) / with unequal pitch (26°- 30° / 35°- 38°) / avec pas inégal (26° — 30° / 35° — 38°)

AFV61840-...

(TIiAIN)

AFV61840-...

(S100)

AFV61840-...R...

(S100)

AFV62342-...

(S100)

AFV62342-...R...

(S100)

AFV61841-...

(5100)

AFV61841-...

(TiAIN)

AFV61841-...R...

(S100)

AFV61841-...R...

(TiAIN)

AFV60341-...

(TiAIN)

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Radiusfraser

Ball-nose end-mill

hémisphérique

VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools | Outils carbure monobloc/PM-HSS 17

kurz
short
courte

kurz
short
courte

kurz, mit Eckenradius
short, with corner radius
courte, avec rayon
d'angle

kurz
short
courte

kurz
short
courte

lang
long
longue

lang
long
longue

lang, mit Eckenradius
long, with corner radius
longue, avec rayon
d'angle

lang, mit Eckenradius
long, with corner radius
longue, avec rayon
d'angle

lang
long
longue

35°-38°

35° - 38°

35°-38°

35 = 3

35-38°

35°-38°

35-38°

3511382

35°-38°

355-138¢

230

231

233

235

236

237

238

239



Ubersicht Vollhartmetallfraser

Overview Solid carbide milling cutter
Apercu fraise en carbure monobloc

Schneiden

Bezeichnung Flutes Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel Seite
Description Type Design Helix angle Abb. Page
" ) Nombre de . N iy
Désignation dents Type de fraise Modéle Angle d’'hélice Page
AFV61646-... A Sc;a;tfré;er ;ang o2 240
nd-mi ong °-38°
(S100) o
Fraise a queue longue
AFV61851-... Schaftfraser lang
: 5 End-mill long 35° - 38° 241
kel Fraise a queue longue
AFV60266-... Schaftfraser lang
5 End-mill long 45° 242
(S100) L
Fraise a queue longue
AFV60262-... Schaftfraser extra lang
6 End-mill extra long 45° 243
(S100) S
Fraise a queue extra longue
lang, mit Eckenradius
Schaftfraser
AFV60861-...R... I jth di
e TRMIETEON 244
(8100 Fraise & queue & . y
d’angle
Schaftfraser lang, mit Eckenradius
AFV60862-...R... ) long, with corner radius
6 End-mill longue, avec rayon 45° 245
(5100} Fraise & queue e U
d'angle

AFX - fiir gehartete Stihle bis 55 HRC, Stahl und Gusseisen / for pre-hardened steels up to 55 HRC, steel and cast iron /

pour aciers trempés jusqu’a 55 HRC, acier et fonte

Schaftfraser mini, mit Eckenradius /

AFX50124-...R... 2 End-mill mini, with corner radius 30° = 256
——
Fraise a queue mini, avec rayon d'angle (;/
-~

Schaftfraser kurz /
AFX50120-... 2 End-mill short 30° -4 260

Fraise a queue court -

Schaftfraser lang / |
AFX50121-... 2 End-mill long 30° . - 262
Fraise a queue longue ’7)

. lang, mit Eckenradius
Schaftfraser long, with corner radius
AFX50121.-...R... 7 End-mill s 30° = 264
longue, avec rayon V-——(»‘

Fraise & queue }
d'angle

18 VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools | Outils carbure monobloc/PM-HSS



Ubersicht Vollhartmetallfraser

Overview Solid carbide milling cutter
Apercu fraise en carbure monobloc

i Schneiden
Bezeichnung

inti Flutes
Description
Désignation Nombre de

g dents
AFX50122-... 2
AFX50321-... 2
AFX52021-... 2
AFX50140-... 4
AFX50041-...R... 4
AFX50741-...R... 4
AFX50042-... 4
AFX50141-... 4
AFX50142-... 4
AFX50260-... 6

Frasertyp

Type
Type de fraise

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Radiusfraser
Ball-nose end-mill
hémisphérique

Radiusfraser
Ball-nose end-mill
hémisphérique

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

Schaftfraser
End-mill
Fraise a queue

VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools | Outils carbure monobloc/PM-HSS 19

Ausfiihrung Spiralwinkel
Design Helix angle
Modele Angle d’'hélice

extra lang
extra long 30°

extra longue

lang
long 30°
longue

lang, Schlitzfrasen
long, slotting 30°
longue, rainureuses

kurz
short 26 - 30°
court

lang, mit Eckenradius
long, with corner radius
longue, avec rayon
d'angle

30 - 38°

lang, mit Eckenradius
long, with corner radius
longue, avec rayon
d'angle

30°

extra lang
extra long
extra longue

35 = 3

lang
long 30°
longue

extra lang
extra long 30°
extra longue

kurz
short 45°
court

Abb.
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ARNO

WERKZEUGE

www.arno.de

Weitere Highlights unserer Frassysteme.
Other highlights from our milling range.
Autres points forts de notre gamme de fraisage.

ARNO®-Frassystem DUO-MILL

Eckfrasen und HFC-Frasen mit nur einem Werkzeug.

ARNO® milling-system DUO-MILL
Square shoulder and high feed (HFC) milling with just one tool.

Systeme de fraisage ARNO® DUO-MILL
Fraisage a 90° et grande avance avec un seul outil.

ARNO®-Frassystem FTA

Der universelle Planfraser zur Kostenreduzierung.

ARNQO® milling-system FTA

Face milling tool for cost reduction.

Systeme de fraisage ARNO® FTA

Le surfagage rentable.

ARNO®-Frassystem FOA

Der positiv weichschneidende Planfraser, der eine Rundplatte
und eine oktogonale Wendschneidplatte in einem Plattensitz
vereint.

ARNO® milling-system FOA
The positive face-milling-cutter, in which both a round and an
octogonal insert can be used.

Systeme de fraisage ARNO® FOA

La fraise polyvalente qui peut recevoir des plaquettes octogonales
ou rondes, angle d'attaque positif pour une coupe douce et des
efforts de coupe réduits au minimum.




Ausfiihrung AF
Design AF / Modele AF

PERFEKTE LEISTUNG.
GREAT PERFORMANCE.
PERFORMANCE PARFAITE.

Vollhartmetallfraser fiir die allgemeine
Bearbeitung von Stahl, rostfreiem Stahl
und Gusswerkstoffen.

. For general milling of
steel, stainless steel and
cast materials.

Fraise en carbure monobloc pour I'usinage général
de l'acier, acier inoxydable et des fontes.



VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AF50526-...

2 Schneiden, Mini-Ausfiihrung / 2 flutes, mini design / 2 dents, version mini Ei
HA 55-64
30° 2
Feinstkorn
Ultra micro
Y granulation
U‘t‘ Grain ultra fin ;;:
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, d, I I, |
Tige -0,03 h6 2
=
AF50526-004A 0,4 4 0,37 0,70 2 50 .
AF50526-004B 0,4 4 0,37 0,70 4 50 .
AF50526-005A 0,5 4 0,45 0,75 2 50 .
AF50526-005B 0,5 4 0,45 0,75 4 50 .
AF50526-005C 05 4 0,45 0,75 6 50 *
AF50526-006A 0,6 4 0,55 0,90 2 50 .
AF50526-006B 0,6 4 0,55 0,90 4 50 *
AF50526-006C 0,6 4 0,55 0,90 6 50 .
AF50526-007A 0,7 4 0,65 1,10 4 50 .
AF50526-007B 0,7 4 0,65 1,10 6 50 .
AF50526-008A 0,8 4 0,75 1,20 4 50 .
AF50526-008B 0,8 4 0,75 1,20 6 50 *
AF50526-008C 0,8 4 0,75 1,20 8 50 *
AF50526-009A 0,9 4 0,85 1,40 6 50 .
AF50526-009B 0,9 4 0,85 1,40 8 50 .
AF50526-009C 0,9 4 0,85 1,40 10 50 .
AF50526-010A 1,0 4 0,95 1,50 6 50 *
AF50526-010B 1,0 4 0,95 1,50 8 50 *
AF50526-010C 1,0 4 0,95 1,50 10 50 *
AF50526-010D 1,0 4 0,95 1,50 12 50 .
AF50526-012A 12 4 1,15 1,80 6 50 .
AF50526-012B 12 4 1,15 1,80 8 50 .
AF50526-012C 1.2 4 1,15 1,80 10 50 .
AF50526-012D 1.2 4 1,15 1,80 12 50 *
AF50526-015A 15 4 1,45 2,30 6 50 *
AF50526-015B 15 4 1,45 2,30 8 50 *
AF50526-015C 15 4 1,45 2,30 10 50 .
AF50526-015D 15 4 1,45 2,30 12 50 .
AF50526-015E 15 4 1,45 2,30 14 50 .
AF50526-015F 15 4 1,45 2,30 16 50 *
AF50526-015G 15 4 1,45 2,30 18 50 *
AF50526-015H 15 4 1,45 2,30 20 50 *
AF50526-020A 2,0 4 1,95 3,00 6 50 .
AF50526-020B 2,0 4 1,95 3,00 8 50 .
AF50526-020C 2,0 4 1,95 3,00 10 50 .
AF50526-020D 2,0 4 1,95 3,00 12 50 *
AF50526-020E 2,0 4 1,95 3,00 14 50 .
AF50526-020F 2,0 4 1,95 3,00 16 50 .
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, d, l I, 1
Tige -0,03 h6 2
=
AF50526-020G 2,0 4 1,95 3,00 18 50 *
AF50526-020H 2,0 4 1,95 3,00 20 50 *
AF50526-025A 2,5 4 2,40 3,70 8 50 *
AF50526-025B 2,5 4 2,40 3,70 12 50 L 2
AF50526-025C 29 4 2,40 3,70 16 50 *
AF50526-025D 2,5 4 2,40 3,70 20 50 *
AF50526-030A 3,0 6 2,85 4,50 8 50 *
AF50526-030B 3,0 6 2,85 4,50 12 50 *
AF50526-030C 3,0 6 2,85 4,50 16 60 *
AF50526-030D 3,0 6 2,85 4,50 20 60 L 2
AF50526-030E 3,0 6 2,85 4,50 25 75 *
AF50526-040A 4,0 6 3,85 6,00 12 50 *
AF50526-040B 4,0 6 3,85 6,00 16 60 *
AF50526-040C 4,0 6 3,85 6,00 20 75 *
AF50526-040D 4,0 6 3,85 6,00 25 75 *
AF50526-040E 4,0 6 3,85 6,00 30 75 L 2
AF50526-040F 4,0 6 3,85 6,00 8b) 75 L 2
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement PS
[ J
[ ]

@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire

Angaben in mm / Dimensions in mm / Toutes les dimensions en mm VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools | Outils carbure monobloc/PM-HSS 23



VHM-Radiusfraser

Solid carbide ball-nose end-mill
Fraise carbure monobloc hémisphérique

AF52021-...

2 Schneiden, Mini-Ausfiihrung / 2 flutes, mini design / 2 dents, version mini Ei
HA 55 - 64
|
0 30° L
A
-g) Feinstkorn
y ‘r Ultra T/;qm i
< granulation
77774#777777% 777777 =] Grain ultra fin ::
i ' \
I2
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, d, I I, I R
Tige -0,03 h6 +0,02 2
£
AF52021-004A 0,4 4 0,37 0,70 2 50 0,20 .
AF52021-005A 0,5 4 0,45 0,75 2 50 0,25 *
AF52021-005B 0,5 4 0,45 0,75 4 50 0,25 *
AF52021-005C 0,5 4 0,45 0,75 6 50 0,25 .
AF52021-006A 0,6 4 0,55 0,90 2 50 0,30 .
AF52021-006B 0,6 4 0,55 0,90 4 50 0,30 .
AF52021-006C 0,6 4 0,55 0,90 6 50 0,30 .
AF52021-008A 0,8 4 0,75 1,20 4 50 0,40 *
AF52021-008B 0,8 4 0,75 1,20 6 50 0,40 *
AF52021-008C 0,8 4 0,75 1,20 8 50 0,40 .
AF52021-010A 1,0 4 0,95 1,50 6 50 0,50 *
AF52021-010B 1,0 4 0,95 1,50 8 50 0,50 .
AF52021-010C 1,0 4 0,95 1,50 10 50 0,50 *
AF52021-010D 1,0 4 0,95 1,50 12 50 0,50 *
AF52021-012A 12 4 1,15 1,80 8 50 0,60 *
AF52021-012B 1,2 4 1,15 1,80 12 50 0,60 *
AF52021-014A 1,4 4 1,35 2,10 16 50 0,70 .
AF52021-015A 15 4 1,45 2,30 6 50 0,75 .
AF52021-015B 1,5 4 1,45 2,30 8 50 0,75 *
AF52021-015C 15 4 1,45 2,30 10 50 0,75 *
AF52021-015D 15 4 1,45 2,30 12 50 0,75 *
AF52021-015E 15 4 1,45 2,30 16 50 0,75 *
AF52021-015F 1,5 4 1,45 2,30 20 50 0,75 .
AF52021-016A 16 4 1,55 2,40 8 50 0,80 *
AF52021-016B 16 4 1,55 2,40 12 50 0,80 *
AF52021-016C 16 4 1,55 2,40 16 50 0,80 .
AF52021-016D 16 4 1,55 2,40 20 50 0,80 .
AF52021-020A 2,0 4 1,95 3,00 8 50 1,00 .
AF52021-020B 2,0 4 1,95 3,00 10 50 1,00 *
AF52021-020C 2,0 4 1,95 3,00 12 50 1,00 *
AF52021-020D 2,0 4 1,95 3,00 14 50 1,00 *
AF52021-020E 2,0 4 1,95 3,00 16 50 1,00 .
AF52021-020F 2,0 4 1,95 3,00 20 50 1,00 .
AF52021-030A 3,0 6 2,85 4,50 10 50 1,50 .
AF52021-030B 3,0 6 2,85 4,50 12 50 1,50 .
AF52021-030C 3,0 6 2,85 4,50 16 60 1,50 .
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VHM-Radiusfraser

Solid carbide ball-nose end-mill
Fraise carbure monobloc hémisphérique

HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, d, I, I, I R
Tige -0,03 h6 +0,02 E
(=
AF52021-030D 3,0 6 2,85 4,50 20 60 1,50 L 2
AF52021-030E 3,0 6 2,85 4,50 25 75 1,50 *
AF52021-040A 4,0 6 3,85 6,00 12 50 2,00 *
AF52021-040B 4,0 6 3,85 6,00 16 60 2,00 2
AF52021-040C 4,0 6 3,85 6,00 20 75 2,00 *
AF52021-040D 4,0 6 3,85 6,00 25 75 2,00 L 2
AF52021-040E 4,0 6 3,85 6,00 30 75 2,00 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement °
[ ]
[ J

@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire

Angaben in mm / Dimensions in mm / Toutes les dimensions en mm VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools | Outils carbure monobloc/PM-HSS 25



VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AF60125-...

2 Schneiden, kurze Ausfithrung / 2 flutes, short design / 2 dents, version courte ﬁ
B 55-64
30° 2
" Feinstkorn
Ultra micro
< granulation
© Grain ultra fin ‘;’
A
HC
Schaft DIN 6535HB
Shank d d, I I
Tige -0,03 h6 2
=
AF60125-020 2,0 6 3 50 L 2
AF60125-030 3,0 6 4 50 *
AF60125-035 35 6 4 50 *
AF60125-040 4,0 6 5 54 L 2
AF60125-045 4,5 6 5 54 L 2
AF60125-050 5,0 6 6 54 *
AF60125-060 6,0 6 7 54 *
AF60125-070 7,0 8 8 58 *
AF60125-080 8,0 8 9 58 *
AF60125-090 9,0 10 10 66 2
AF60125-100 10,0 10 11 66 *
AF60125-120 12,0 12 12 73 *
AF60125-140 14,0 14 14 75 *
AF60125-160 16,0 16 16 82 *
AF60125-180 18,0 18 18 84 *
AF60125-200 20,0 20 20 92 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement °
[ ]
[ J

@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AF50120-...R...
2 Schneiden, kurze Ausfithrung mit Eckenradius / 2 flutes, short design with corner Ei

radius / 2 dents, version courte avec rayon d‘angle HA B0
2 R
—p
IR 30°
Feinstkorn
Ultra micro
granulation
Grain ultra fin
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I | R
Tige -0,03 h6 =0,03 E
=
AF50120-020R0,2 2,0 4 4 50 0,2 .
AF50120-020R0,3 2,0 4 4 50 0,3 3
AF50120-020R0,5 2,0 4 4 50 0,5 .
AF50120-025R0,2 2,5 4 5 50 0,2 .
AF50120-025R0,3 2,5 4 5 50 0,3 .
AF50120-025R0,5 2,5 4 5 50 0,5 .
AF50120-030R0,2 3,0 4 6 50 0,2 .
AF50120-030R0,3 3,0 4 6 50 0,3 3
AF50120-030R0,5 3,0 4 6 50 0,5 .
AF50120-030R1,0 3,0 4 6 50 1,0 .
AF50120-040R0,2 4,0 4 8 50 0,2 .
AF50120-040R0,3 4,0 4 8 50 0,3 .
AF50120-040R0,5 4,0 4 8 50 0,5 .
AF50120-040R1,0 4,0 4 8 50 1,0 .
AF50120-050R0,2 5,0 6 10 50 0,2 .
AF50120-050R0,3 5,0 6 10 50 0,3 .
AF50120-050R0,5 5,0 6 10 50 0,5 .
AF50120-050R1,0 5,0 6 10 50 1,0 .
AF50120-060R0,2 6,0 6 12 50 0,2 .
AF50120-060R0,3 6,0 6 12 50 0,3 3
AF50120-060R0,5 6,0 6 12 50 0,5 .
AF50120-060R1,0 6,0 6 12 50 1,0 .
AF50120-080R0,5 8,0 8 16 60 0,5 .
AF50120-080R1,0 8,0 8 16 60 1,0 .
AF50120-080R1,5 8,0 8 16 60 1,5 .
AF50120-080R2,0 8,0 8 16 60 2,0 .
AF50120-080R2,5 8,0 8 16 60 2,5 .
AF50120-100R0,5 10,0 10 20 75 0,5 .
AF50120-100R1,0 10,0 10 20 75 1,0 .
AF50120-100R1,5 10,0 10 20 75 1,5 *
AF50120-100R2,0 10,0 10 20 75 2,0 .
AF50120-100R2,5 10,0 10 20 75 2,5 .
AF50120-120R0,5 12,0 12 24 75 0,5 .
AF50120-120R1,0 12,0 12 24 75 1,0 .
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

Schaft DIN 6535HA

Shank d
Tige -0,03
AF50120-120R1,5 12,0
AF50120-120R2,0 12,0
AF50120-120R2,5 12,0

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

12
12
12

24
24
24

75
75
75

28 VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools | Outils carbure monobloc/PM-HSS

HC
R
+0,03 2
-
15 .
2,0 .
25 .
°
°
°

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AF50121-... /AF60121-...

2 Schneiden, lange Ausfiihrung / 2 flutes, long design / 2 dents, version longue 5
HA 55 - 64
2 HB
|

-

IR 30°
Feinstkorn
Ultra micro
granulation
Grain ultra fin

HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I I
Tige -0,03 h6 2
=
AF50121-020 2 3 6 38 L 2
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement °
[ ]
[ J

@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire

HC
Schaft DIN 6535HB
Shank d d, | 1
Tige -0,03 h6 2

=
AF60121-028 2,80 6 7 57 .
AF60121-030 3,00 6 7 57 .
AF60121-035 3,50 6 7 57 .
AF60121-038 3,80 6 8 57 .
AF60121-040 4,00 6 8 57 .
AF60121-045 4,50 6 8 57 .
AF60121-048 4,80 6 10 57 .
AF60121-050 5,00 6 10 57 .
AF60121-055 5,50 6 10 57 .
AF60121-057 5,75 6 10 57 .
AF60121-060 6,00 6 10 Y .
AF60121-065 6,50 8 13 63 .
AF60121-067 6,75 8 13 63 .
AF60121-070 7,00 8 13 63 .
AF60121-075 7,50 8 16 63 .
AF60121-077 7,75 8 16 63 .
AF60121-080 8,00 8 16 63 .
AF60121-087 8,70 10 16 72 .
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

HC
Schaft DIN 6535HB
Shank d d, l 1
Tige -0,03 h6 2
=
AF60121-090 9,00 10 16 72 L 2
AF60121-095 9,50 10 19 72 *
AF60121-097 9,70 10 19 72 *
AF60121-100 10,00 10 19 72 2
AF60121-105 10,50 12 22 83 L 2
AF60121-110 11,00 12 22 83 L 2
AF60121-117 11,70 12 22 83 *
AF60121-120 12,00 12 22 83 *
AF60121-137 13,70 14 22 83 *
AF60121-140 14,00 14 22 83 *
AF60121-150 15,00 16 26 92 2
AF60121-157 15,70 16 26 92 *
AF60121-160 16,00 16 26 92 *
AF60121-177 17,70 18 26 92 *
AF60121-180 18,00 18 26 92 *
AF60121-197 19,70 20 32 104 *
AF60121-200 20,00 20 32 104 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement PS
[ J
[ ]

@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AF50121-...R...
2 Schneiden, lange Ausfiihrung mit Eckenradius / 2 flutes, long design with corner Ei

radius / 2 dents, version longue , avec rayon d‘angle HA B0
<\ 2 KR
777777777777 << —p
© © ™ 30°
Feinstkorn
Ultra micro
granulation
Grain ultra fin
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I | R
Tige -0,03 h6 =0,03 E
=
AF50121-030R0,5 3 4 6 75 0,5 .
AF50121-030R1,0 3 4 6 75 1,0 .
AF50121-040R0,5 4 4 8 75 0,5 .
AF50121-040R1,0 4 4 8 75 1,0 .
AF50121-050R0,5 5 6 10 75 0,5 .
AF50121-050R1,0 5 6 10 75 1,0 .
AF50121-060R0,5 6 6 12 75 0,5 .
AF50121-060R1,0 6 6 12 75 1,0 3
AF50121-080R0,5 8 8 16 100 0,5 .
AF50121-080R1,0 8 8 16 100 1,0 .
AF50121-080R1,5 8 8 16 100 1,5 .
AF50121-080R2,0 8 8 16 100 2,0 .
AF50121-080R2,5 8 8 16 100 2,5 .
AF50121-100R0,5 10 10 20 100 0,5 3
AF50121-100R1,0 10 10 20 100 1,0 .
AF50121-100R1,5 10 10 20 100 1,5 .
AF50121-100R2,0 10 10 20 100 2,0 .
AF50121-100R2,5 10 10 20 100 2,5 .
AF50121-120R0,5 12 12 24 100 0,5 .
AF50121-120R1,0 12 12 24 100 1,0 3
AF50121-120R1,5 12 12 24 100 1,5 .
AF50121-120R2,0 12 12 24 100 2,0 .
AF50121-120R2,5 12 12 24 100 2,5 .

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AF50122-...
2 Schneiden, extra lange Ausfithrung / 2 flutes, extra long design / 2 dents, version 5

extra longue HA B0
30° 2
Feinstkorn
= Ultra micro
granulation
- Grain ultra fin ‘;’
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, I
i =
Tige -0,03 h6 E
(=
AF50122-030 3 3 20 60 L 2
AF50122-040 4 4 20 60 *
AF50122-050 5 5 25 75 *
AF50122-060 6 6 30 75 L 2
AF50122-080 8 8 30 75 L 2
AF50122-100 10 10 40 100 *
AF50122-120 12 12 45 100 *
AF50122-140 14 14 45 100 *
AF50122-160 16 16 45 100 *
AF50122-180 18 18 45 100 *
AF50122-200 20 20 45 100 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement °
[ J
[ ]

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Radiusfraser

Solid carbide ball-nose end-mill
Fraise carbure monobloc hémisphérique

AF60320-...

2 Schneiden, kurze Ausfithrung / 2 flutes, short design / 2 dents, version courte ﬁ
. 55-64
|
30° : 2
Jg Feinstkorn
Ultra micro
Y R N ——— | _O< granulation -
Grain ultra fin $\
1
— —
HC
Schaft DIN 6535HB
Shank d d, I, I R
Tige -0,03 h6 =0,02 E
-
AF60320-020 2 6 3 50 1,0 *
AF60320-030 3 6 4 50 1,5 .
AF60320-040 4 6 5 54 2,0 *
AF60320-050 5 6 6 54 2,5 *
AF60320-060 6 6 7 54 3,0 *
AF60320-080 8 8 9 58 4,0 *
AF60320-100 10 10 11 66 5,0 .
AF60320-120 12 12 12 73 6,0 *
AF60320-140 14 14 14 75 7,0 *
AF60320-160 16 16 16 82 8,0 *
AF60320-180 18 18 18 84 9,0 *
AF60320-200 20 20 20 92 10,0 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement °
)
)

@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Radiusfraser

Solid carbide ball-nose end-mill
Fraise carbure monobloc hémisphérique

AF50321-...

2 Schneiden, lange Ausfiihrung / 2 flutes, long design / 2 dents, version longue 5
HA 55 - 64
l [
[
30° 2
Feinstkorn
Ultra micro )
granulation
L < -
© Grain ultra fin $\
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, I R
Tige -0,03 h6 0,02 z
=
AF50321-030 3 3 5 75 1,5 L 2
AF50321-040 4 4 75 2,0 *
AF50321-050 5 5 9 75 2,5 L 2
AF50321-060 6 6 10 100 3,0 L 2
AF50321-080 8 8 12 100 4,0 *
AF50321-100 10 10 14 100 5,0 *
AF50321-120 12 12 16 100 6,0 *
AF50321-140 14 14 18 100 7,0 *
AF50321-160 16 16 22 150 8,0 L 2
AF50321-200 20 20 26 150 10,0 L 2
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement °
[ J
[ ]

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Radiusfraser

Solid carbide ball-nose end-mill
Fraise carbure monobloc hémisphérique

AF60321-...

2 Schneiden, lange Ausfiihrung / 2 flutes, long design / 2 dents, version longue ﬁ
B 55 - 64
|
30° : 2
J! Feinstkorn
Ultra micro
granulation
oo~ I U< Grain ultra fin $::
1
HC
Schaft DIN 6535HB
Shank d d, I, I R
Tige -0,03 h6 =0,02 E
=
AF60321-030 3 6 7 57 1,5 L 2
AF60321-040 4 6 57 2,0 *
AF60321-050 5 6 10 57 2,5 L 2
AF60321-060 6 6 10 57 3,0 L 2
AF60321-080 8 8 16 63 4,0 *
AF60321-100 10 10 19 72 5,0 *
AF60321-120 12 12 22 83 6,0 *
AF60321-140 14 14 22 83 7,0 *
AF60321-160 16 16 26 92 8,0 L 2
AF60321-180 18 18 26 92 9,0 L 2
AF60321-200 20 20 32 104 10,0 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement °
[ J
[ ]

@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Radiusfraser

Solid carbide ball-nose end-mill
Fraise carbure monobloc hémisphérique

AF50322-...
2 Schneiden, extra lange Ausfitlhrung / 2 flutes, extra long design / 2 dents, version 5

extra longue HA B0
|
I
30° 2
Feinstkorn
< ult [
= — - ) — - gra,r?uglt%% '
[ . ) —>
R Grain ultra fin ‘\
Il
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, I R
Tige -0,03 h6 +0,02 E
=
AF50322-030 3 3 20 60 1,5 L 2
AF50322-040 4 4 20 60 2,0 *
AF50322-050 5 5 25 75 2,5 L 2
AF50322-060 6 6 30 75 3,0 L 2
AF50322-080 8 8 30 75 4,0 *
AF50322-100 10 10 40 100 5,0 *
AF50322-120 12 12 45 100 6,0 *
AF50322-140 14 14 45 100 7,0 *
AF50322-160 16 16 45 100 8,0 *
AF50322-180 18 18 45 100 9,0 L 2
AF50322-200 20 20 45 100 10,0 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement °
[ J
[ ]

@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AF50135-... / AF60135-...
3 Schneiden, extra kurze Ausfithrung / 3 flutes, extra short design / 3 dents, version 5

extra courte HA nou
v 3 HB
Feinstkorn
_ < granution
© Grain ultra fin 300
A
-
>@2m m‘\
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I I
Tige -0,03 h6 2
=
AF50135-005 0,5 3 1,5 38 ] *
AF50135-006 0,6 3 1,5 38 2 *
AF50135-008 0,8 8 2,0 38 ol *
AF50135-010 1,0 3 2,0 38 = *
AF50135-012 1,2 S 2,0 38 B *
AF50135-015 1,5 3 2,0 38 = *
AF50135-018 1,8 S 2,0 38 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement n °
M [ ]
3 .
N
H
|
@® Hauptanwendung
Main application
Application principale
O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
HC
Schaft DIN 6535HB
Shank d d, l |
Tige -0,03 h6 2
=
AF60135-020 2,00 6 4 S| *
AF60135-025 2,50 6 5 36 *
AF60135-030 3,00 6 5 36 *
AF60135-035 3,50 6 6 37 *
AF60135-040 4,00 6 7 38 *
AF60135-045 4,50 6 8 38 *
AF60135-050 5,00 6 8 59 L 2
AF60135-055 5,50 6 8 39 *
AF60135-0575 5,79 6 8 39 L 4
AF60135-060 6,00 6 8 39 *
AF60135-065 6,50 8 10 42 *
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

HC
Schaft DIN 6535HB
Shank d d, l 1
Tige -0,03 h6 2
=
AF60135-0675 6,75 8 10 42 L 2
AF60135-070 7,00 8 10 42 *
AF60135-075 7,50 8 11 43 *
AF60135-0775 7,75 8 10 42 2
AF60135-080 8,00 8 11 43 L 2
AF60135-085 8,50 10 13 50 L 2
AF60135-087 8,70 10 11 48 *
AF60135-090 9,00 10 11 48 *
AF60135-095 9,50 10 13 50 *
AF60135-097 9,70 10 11 48 *
AF60135-100 10,00 10 13 50 2
AF60135-105 10,50 12 15 55 *
AF60135-110 11,00 12 15 55 *
AF60135-115 11,50 12 15 55 *
AF60135-120 12,00 12 15 55 *
AF60135-130 13,00 14 15 58 *
AF60135-140 14,00 14 15 58 *
AF60135-150 15,00 16 18 62 *
AF60135-160 16,00 16 18 62 *
AF60135-180 18,00 18 20 70 *
AF60135-200 20,00 20 22 75 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement °
[ ]
[ ]

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AF61330-...

3 Schneiden, kurze Ausfiihrung / 3 flutes, short design / 3 dents, version courte ﬁ
HB 55 - 64
30° 3
R Feinstkorn
= — = oo
J Grain ultra fin ‘;’

HC
Schaft DIN 6535HB
Shank d d, I I
Tige -0,03 h6 2
=
AF61330-020 2,0 6 3 50 L 2
AF61330-030 3,0 6 4 50 *
AF61330-035 35 6 4 50 2
AF61330-040 4,0 6 5 54 L 2
AF61330-045 4,5 6 5 54 L 2
AF61330-050 50 6 6 54 *
AF61330-060 6,0 6 7 54 *
AF61330-070 7,0 8 8 58 *
AF61330-080 8,0 8 <) 58 *
AF61330-090 9,0 10 10 66 2
AF61330-100 10,0 10 11 66 *
AF61330-120 12,0 12 12 73 *
AF61330-140 14,0 14 14 75 *
AF61330-160 16,0 16 16 82 *
AF61330-180 18,0 18 18 84 *
AF61330-200 20,0 20 20 92 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement °
[ J
[ ]

@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire

Angaben in mm / Dimensions in mm / Toutes les dimensions en mm VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools | Outils carbure monobloc/PM-HSS 39



VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AF60131-...

3 Schneiden, lange Ausfiihrung / 3 flutes, long design / 3 dents, version longue ﬁ
HB
30°

JL Feinstkorn
Ultra T;qro

ke S | <C granulation
© Grain ultra fin

!

Schaft DIN 6535HB

Shank d d, I, I
Tige -0,03 h6

AF60131-030 3 6 7 57
AF60131-040 4 6 8 57
AF60131-050 5 6 10 57
AF60131-060 6 6 10 57
AF60131-080 8 8 16 63
AF60131-090 9 10 16 72
AF60131-100 10 10 19 72
AF60131-120 12 12 22 83
AF60131-140 14 14 22 83
AF60131-160 16 16 26 92
AF60131-180 18 18 26 92
AF60131-200 20 20 32 104

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

55-64

w

W~

® 6660606066090 00 TAN 5

@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AF60231-...

3 Schneiden, lange Ausfiihrung / 3 flutes, long design / 3 dents, version longue
55 - 64

-
I

45° 3

Feinstkorn

Ultra micro

—_ N N —————-—— granulation
© <" . . -
Grain ultra fin ;\

HC
Schaft DIN 6535HB
Shank d d, I I
Tige -0,03 h6 2
=
AF60231-030 3,0 6 7 57 L 2
AF60231-035 3,5 6 7 57 *
AF60231-040 4,0 6 8 57 *
AF60231-045 4,5 6 8 57 L 2
AF60231-050 5,0 6 10 57 L 2
AF60231-060 6,0 6 10 57 *
AF60231-070 7,0 8 13 63 *
AF60231-080 8,0 8 16 63 *
AF60231-090 9,0 10 16 72 *
AF60231-100 10,0 10 19 72 2
AF60231-120 12,0 12 22 83 *
AF60231-140 14,0 14 22 83 *
AF60231-160 16,0 16 26 92 *
AF60231-180 18,0 18 26 92 *
AF60231-200 20,0 20 32 104 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement °
[ ]
[ ]

@® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AF50140-...

4 Schneiden, kurze Ausfiihrung / 4 flutes, short design / 4 dents, version courte 5
HA 55-64
30° i 4
JL Feinstkorn m
Ultra micro
S X e | < granulation -
k O Grain ultra fin ;\
I
1

HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I I
Tige -0,03 h6 2

=
AF50140-010 1,0 4,0 3,0 40 L 2
AF50140-015 1,5 4,0 4,5 40 *
AF50140-020 2,0 2,0 8,0 32 2
AF50140-025 2,5 2,5 8,0 32 L 2
AF50140-030 3,0 3,0 12,0 32 L 2
AF50140-035 3,5 3,5 12,0 32 *
AF50140-040 4,0 4,0 12,0 40 *
AF50140-045 4,5 4,5 14,0 50 *
AF50140-050 5,0 5,0 14,0 50 *
AF50140-055 55 5,5 16,0 50 2
AF50140-060 6,0 6,0 16,0 50 *
AF50140-070 7,0 7,0 20,0 60 *
AF50140-080 8,0 8,0 20,0 60 *
AF50140-090 9,0 9,0 20,0 60 *
AF50140-100 10,0 10,0 22,0 70 *
AF50140-120 12,0 12,0 22,0 70 *
AF50140-140 14,0 14,0 25,0 75 *
AF50140-160 16,0 16,0 25,0 75 *
AF50140-200 20,0 20,0 32,0 100 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement °

[ J

[ J

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AF50140-...R...
4 Schneiden, kurze Ausfiihrung, mit Eckenradius / 4 flutes, short design, with corner Ei

radius / 4 dents, version courte avec rayon d‘angle HA B0
1 4 KR
—p
— 5 IR 30°
Feinstkorn
Ultra micro
granulation
S Grain ultra fin
—— =
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I | R
Tige -0,03 h6 =0,03 E
=
AF50140-020R0,2 2,0 4 4 50 0,2 .
AF50140-020R0,3 2,0 4 4 50 0,3 3
AF50140-020R0,5 2,0 4 4 50 0,5 .
AF50140-025R0,2 2,5 4 5 50 0,2 .
AF50140-025R0,3 2,5 4 5 50 0,3 .
AF50140-025R0,5 2,5 4 5 50 0,5 .
AF50140-030R0,2 3,0 4 6 50 0,2 .
AF50140-030R0,3 3,0 4 6 50 0,3 3
AF50140-030R0,5 3,0 4 6 50 0,5 .
AF50140-030R1,0 3,0 4 6 50 1,0 .
AF50140-040R0,2 4,0 4 8 50 0,2 .
AF50140-040R0,3 4,0 4 8 50 0,3 .
AF50140-040R0,5 4,0 4 8 50 0,5 .
AF50140-040R1,0 4,0 4 8 50 1,0 .
AF50140-050R0,2 5,0 6 10 50 0,2 .
AF50140-050R0,3 5,0 6 10 50 0,3 .
AF50140-050R0,5 5,0 6 10 50 0,5 .
AF50140-050R1,0 5,0 6 10 50 1,0 .
AF50140-060R0,2 6,0 6 12 50 0,2 .
AF50140-060R0,3 6,0 6 12 50 0,3 3
AF50140-060R0,5 6,0 6 12 50 0,5 .
AF50140-060R1,0 6,0 6 12 50 1,0 .
AF50140-080R0,5 8,0 8 16 60 0,5 .
AF50140-080R1,0 8,0 8 16 60 1,0 .
AF50140-080R1,5 8,0 8 16 60 1,5 .
AF50140-080R2,0 8,0 8 16 60 2,0 .
AF50140-080R2,5 8,0 8 16 60 2,5 .
AF50140-100R0,5 10,0 10 20 75 0,5 .
AF50140-100R1,0 10,0 10 20 75 1,0 .
AF50140-100R1,5 10,0 10 20 75 1,5 *
AF50140-100R2,0 10,0 10 20 75 2,0 .
AF50140-100R2,5 10,0 10 20 75 2,5 .
AF50140-120R0,5 12,0 12 24 75 0,5 .
AF50140-120R1,0 12,0 12 24 75 1,0 .
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

Schaft DIN 6535HA

Shank d
Tige -0,03
AF50140-120R1,5 12,0
AF50140-120R2,0 12,0
AF50140-120R2,5 12,0

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

12
12
12

24
24
24

75
75
75
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HC
R
+0,03 2
-
15 .
2,0 .
25 .
°
°
°

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AF60140-...X ... .
4 Schneiden, kurze Ausfiihrung / 4 flutes, short design / 4 dents, version courte ﬁ

55-64

A

30°

Feinstkorn
< aranubtion uJ
© © Grain ultra fin ‘;’
1

(N) NEU

HC
Schaft DIN 6535HB
Shank d d, I 1
Tige -0,03 h6 2

=
AF60140-020X 2,0 6 4 50 *
AF60140-025X 2,5 6 4 50 L 2
AF60140-030X 3,0 6 5 50 *
AF60140-035X 3,5 6 6 50 *
AF60140-040X 4,0 6 8 54 *
AF60140-045X 4,5 6 8 54 L 2
AF60140-050X 5,0 6 9 54 L 2
AF60140-060X 6,0 6 10 54 *
AF60140-070X 7,0 8 11 58 *
AF60140-080X ©® 8,0 8 12 58 *
AF60140-090X 9,0 10 13 66 L 2
AF60140-100X 10,0 10 14 66 L 2
AF60140-120X 12,0 12 16 73 L 2
AF60140-140X 14,0 14 18 75 *
AF60140-160X 16,0 16 22 82 *
AF60140-180X 18,0 18 24 84 *
AF60140-200X 20,0 20 26 92 L 2
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement °

[ J

[ ]

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AF50141-... / AF60141-...

4 Schneiden, lange Ausfiihrung / 4 flutes, long design / 4 dents, version longue 5
HA 55- 64
1 4 HB
© - - T T - U< —p
IR 30°
/S
“ Feinstkorn
1 Ultra micro
granulation
- Grain ultra fin
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, I
Tige -0,03 h6 E
=
AF50141-020 2 ) 7 38 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement n °
M [ ]
[
@ Hauptanwendung
Main application
Application principale
O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
HC
Schaft DIN 6535HB
Shank d d, 1 |
Tige -0,03 h6 E
=
AF60141-030 3,0 6 8 57 *
AF60141-035 3,5 6 10 57 *
AF60141-040 4,0 6 11 57 *
AF60141-045 4,5 6 11 57 *
AF60141-050 5,0 6 13 57 *
AF60141-060 6,0 6 13 57 *
AF60141-070 7,0 8 16 63 *
AF60141-080 8,0 8 19 63 *
AF60141-090 9,0 10 19 72 *
AF60141-100 10,0 10 22 72 *
AF60141-120 12,0 12 26 83 *
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

HC
Schaft DIN 6535HB
Shank d d, I, I
Tige -0,03 h6 g
(=
AF60141-140 14,0 14 26 83 L 2
AF60141-160 16,0 16 32 92 *
AF60141-180 18,0 18 32 92 *
AF60141-200 20,0 20 38 104 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement °
[ ]
[ ]

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AF50141-...R...
4 Schneiden, lange Ausfiihrung, mit Eckenradius / 4 flutes, long design / 4 dents, Ei

H 55- 64
version longue HA
R
X
\ 1 4 R
-

o =" ;\ 30°

Feinstkorn

| Ultra micro

1 granulation

Grain ultra fin

HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I | R
Tige -0,03 h6 =0,03 E

=
AF50141-030R0,5 3 4 6 75 05 .
AF50141-030R1,0 3 4 6 75 1,0 .
AF50141-040R0,5 4 4 8 75 0,5 .
AF50141-040R1,0 4 4 8 75 1,0 .
AF50141-050R0,5 5 6 10 75 05 .
AF50141-050R1,0 5 6 10 75 1,0 .
AF50141-060R0,5 6 6 12 75 0,5 .
AF50141-060R1,0 6 6 12 75 1,0 .
AF50141-080R0,5 8 8 16 100 05 .
AF50141-080R1,0 8 8 16 100 1,0 .
AF50141-080R1,5 8 8 16 100 e .
AF50141-080R2,0 8 8 16 100 2,0 .
AF50141-080R2,5 8 8 16 100 25 .
AF50141-100R0,5 10 10 20 100 05 .
AF50141-100R1,0 10 10 20 100 1,0 .
AF50141-100R1,5 10 10 20 100 1,5 .
AF50141-100R2,0 10 10 20 100 2,0 .
AF50141-100R2,5 10 10 20 100 25 .
AF50141-120R0,5 12 12 24 100 0,5 .
AF50141-120R1,0 12 12 24 100 1,0 .
AF50141-120R1,5 12 12 24 100 15 .
AF50141-120R2,0 12 12 24 100 2,0 .
AF50141-120R2,5 12 12 24 100 25 .

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire

48 VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools | Outils carbure monobloc/PM-HSS Angaben in mm / Dimensions in mm / Toutes les dimensions en mm



VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AF50142-...X ... / AF60142-...X ...

4 Schneiden, extra lange Ausfiihrung / 4 flutes, extra long design / 4 dents, version 5
extra longue HA

1 Feinstkorn

| Ultra micro
granulation

Grain ultra fin

HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, I
Tige -0,03 h6 2
(=
AF50142-030X 3 3 20 60 L 2
AF50142-040X 4 4 20 60 *
AF50142-050X 5 5 25 75 *
AF50142-060X 6 6 30 75 L 2
AF50142-080X 8 8 30 75 L 2
AF50142-100X 10 10 40 100 *
AF50142-120X 12 12 45 100 *
AF50142-140X 14 14 45 100 *
AF50142-160X 16 16 45 100 *
AF50142-180X 18 18 45 100 *
AF50142-200X 20 20 45 100 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement °
[ J
[ ]

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

HC
Schaft DIN 6535HB
Shank d d, I, I
Tige -0,03 h6 g
(=
AF60142-060X 6 6 30 75 L 2
AF60142-080X 8 8 30 75 *
AF60142-100X 10 10 40 100 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement °
[ ]
[ ]

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire

50 VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools | Outils carbure monobloc/PM-HSS Angaben in mm / Dimensions in mm / Toutes les dimensions en mm



VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AF50340-...
4 Schneiden, kurze Ausfiihrung / 4 flutes, short design / 4 dents, version courte 5

HA

30° 4

JL Feinstkorn

Ultra micro

o | — el = N\ A e | < granulation

© Grain ultra fin $;:
1
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, I R

Tige -0,03 h6 =0,02 E
(=
AF50340-020 2 6 4 48 1,0 L 2
AF50340-030 3 6 4 48 1,5 *
AF50340-040 4 6 6 50 2,0 *
AF50340-050 5 6 7 51 2,5 L 2
AF50340-060 6 6 7 51 3,0 *
AF50340-080 8 8 9 59 4,0 *
AF50340-100 10 10 10 60 5,0 *
AF50340-120 12 12 14 71 6,0 *
AF50340-140 14 14 14 71 7,0 L 2
AF50340-160 16 16 16 76 8,0 L 2
AF50340-180 18 18 18 76 9,0 *
AF50340-200 20 20 20 82 10,0 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement °
[ ]
[}

@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AF502.0-...

courte

4 - 6 Schneiden, kurze Ausfiithrung / 4 - 6 flutes, short design / 4 - 6 dents, version 5

HA

45°

Feinstkorn

Ultra micro
<< granulation

Grain ultra fin

) _ D>
Schaft DIN 6535HA

Shank d
Tige -0,03
AF50240-030 3
AF50240-040 4
AF50260-050 5
AF50260-060 6
AF50260-080 8
AF50260-100 10
AF50260-120 12
AF50260-140 14
AF50260-160 16
AF50260-180 18
AF50260-200 20

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

11
13
16
19
22
26
30
32
38
38

50
50
50
50
60
75
75
90
100
100
100
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(o) RN e NN Be) o) Bie) I o) Rl o) B o) IR S =4

55-64

W~

® 6006006060000 TAN 5

@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AF50261-

6 Schneiden, lange Ausfiihrung / 6 flutes, long design / 6 dents, version longue E
55 - 64
Feinstkorn
Ultra micro
Ee) X D | S 5( granulation -l
Grain ultra fin ;\
1
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, | z
Tige -0,03 h6 2
=
AF50261-120 12 12 50 100 6 L 2
AF50261-160 16 16 65 150 6 *
AF50261-200 20 20 70 150 6 L 2
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement °
[ ]
[ ]

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schruppfraser

Solid carbide roughing end-mill
Fraise carbure monobloc d‘ébauche

AF614.1-... -
3 - 5 Schneiden, lange Ausfiihrung / 3 - 5 flutes, long design / 3 - 5 dents, version ﬁ

longue HB B
30° 3-5

Feinstkorn

‘ Ultra micro

y granulation

© - = Grain ultra fin ‘;’
HC
Schaft DIN 6535HB
Shank d d, I, | z

Tige h10 h6 E
(=
AF61431-060 6 6 16 57 3 L 2
AF61431-080 8 8 16 63 3 *
AF61441-100 10 10 22 72 4 L 2
AF61441-120 12 12 26 83 4 L 2
AF61441-140 14 14 26 83 4 *
AF61441-160 16 16 32 92 4 *
AF61441-180 18 18 32 92 4 *
AF61441-200 20 20 38 104 4 *
AF61451-250 25 25 45 121 5 L 2
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement °
[ ]
[ ]

@® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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Empfohlene Schnittwerte VHM-Schaftfraser

Werkstoff-

gruppe

Gliederung der Werkstoffhauptgruppen
und Kennbuchstaben

Unlegierter Stahl

Niedrig legierter Stahl

Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl

Nichtrostender Stahl

Nichtrostender Stahl

Temperguss

Grauguss

Gusseisen mit Kugelgraphit

GGV (CGI)

Aluminium-Knetlegierungen

Aluminium-Gusslegierungen

Magnesiumlegierungen

Kupfer und Kupferlegierungen
(Bronze / Messing)

Nichtmetallische Werkstoffe

Warmfeste Legierungen

Titanlegierungen

Wolframlegierungen
Molybdanlegierungen

Gehérteter Stahl

Gehértetes Gusseisen

£<025%
£>02...<05%
0>025...<05%
6>05%

C>05%

Automatenstahl (kurzspanend)
gegliiht

vergiitet

vergiitet

vergiitet

gegliiht

gehartet und angelassen
gehartet und angelassen
ferritisch / martensitisch, gegliht
martensitisch, vergiitet
austenitisch, abgeschreckt
austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH)
austenitisch-ferritisch, Duplex
ferritisch

perrlitisch

niedrige Festigkeit

hohe Festigkeit / austenitisch
ferritisch

perrlitisch

nicht aushartbar

aushartbar, ausgehartet

< 12 % i, nicht aushartbar

< 12% Si, aushartbar, ausgehartet
> 12 % i, nicht ausharthar

unlegiert, Elektrolytkupfer

Messing, Bronze, Rotguss
Cu-Legierung, kurzspanend

hochfest, Ampco

Thermoplaste (ohne abrasive Filllstoffe)
Duroplaste (ohne abrasive Fiillstoffe)
Kunststoff glasfaserverstarkt GFRP
Kunststoff kohlefaserverstérkt CFRP
Kunstoff aramidfaserverstarkt AFRP
Graphit (technisch)

Fe-Basis

Ni- oder Co-Basis

Reintitan
a- und B-Legierungen, ausgehartet
B-Legierungen

gehartet und angelassen
gehartet und angelassen
gehartet und angelassen
gehértet und angelassen

gegliht
gegliiht
vergiitet
gegliht
vergiitet
gegliht

gegliht
ausgehértet
gegliiht
ausgehértet
gegossen

Brinell-Harte

—_
N
o

190
210
190
300
220
175
300
380
430
200
300
400
200
330
200
300
230
200
260
180
245
155
265
200
30
100
75
90
130
70
100
90
110
300

80 Shore
200
280
250
350
320
200
375
410
300
300

50 HRC

55 HRC

60 HRC

55 HRC

&  Zugfestigkeit Rm
(N/mm?)

nN
oo

639
708
639
1013
745
591
1013
1282
1477
675
1013
1361
675
1114
675
1013
778
675
867
602
825
518
885
675

343
260
314
447
250
343
314
382
1013

675
943
839
1177
1076
675
1262
1396
1013
1013

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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8 8 B Zerspanungsgruppe

U U U U U DU
©O© 00 N o o b

P10
P11
P12
P13
P14
P15
M1
M2
M3
K1
K2
K3
K4
K5
K6
K7
N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
S1
S2
S3
S4
S5
S6
S7

S9
S10
H1
H2
H3
H4

Korrekturfaktor

— o e
NN NN

1,0
1,2
1,2
1,0
0,8
0,8
1,2
1,0
0,8
1,0
0,9
1,0
0,9
1,0
1,0
0,8
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

Schnittgeschwindigkeit
V. (m/min)

VHM
TiAIN

100 - 170 - 240
100- 170 - 240
90-155-220
100-170 - 240
60-100- 140
100- 170 - 240
90 - 145- 200
90-105-120
60-90-120
61- 90-120
90 - 145- 200
90-115-140
60-85-110
50-85-120
30-55-80
60-90-20
30-55-80
50-85-120
80 - 120 - 160
70-110-150
80 - 120 - 160
70- 110 - 150
80 - 120 - 160
70-110-150
80 - 120 - 160




Recommended cutting data Solid carbide end-mill

Material

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.

group

Structure of the material groups
and identification letters

Unalloyed steel

Low alloyed steel

High alloyed steel and
high alloyed tool steel

Stainless steel

Stainless steel

Malleable cast iron

Cast iron

Cast iron with nodular
graphite

GGV (CGI)

Aluminium alloys
long chipping

Casted aluminium alloys

Magnesium alloys

Copper and copper alloys
(Brass / Bronze)

Non-ferrous materials

High temperature
resistant alloys

Titanium alloys

Wolfram alloys
Molybdan alloys

Hardened steel

Hardened cast iron

£<025%
£>02...<055%
C>025...<05%
€>05%

C>05%

Machining steel (short-chipping)
annealed

hardened and tempered
hardened and tempered
hardened and tempered
annealed

hardened

hardened

ferritic / martensitic, annealed
martensitic, hardened and tempered
austenitic, chilled

austenitic, precipitation-hardened (PH)
austenitic-ferritic, Duplex
ferritic

pearlitic

low tensile strength

high tensile strength / austenitic
ferritic

pearlitic

not heat treatable

heat treatable, heat treated

<12 % i, not heat treatable

< 12% i, aushartbar, ausgehartet
> 12 % i, not heat treatable

Unalloyed, elektrolyte copper

Brass, Bronze

Cu-alloys, short-chipping

High-tensile, Ampco

Lead alloys (without abrasive filling material)
Duroplastic (without abrasive filling material)
Plastic glas fibre reinforced GFRP

Plastic carbon fibre reinforced CFRP

Plastic aramid fibre reinforced AFRP

Graphite (tech.)

Fe-Basis

Ni- or Co-alloyed

Pure titan
a- and B-alloys, heat treated
B-alloys

hardened
hardened
hardened
hardened

annealed
annealed
hardened and tempered
annealed
hardened and tempered
tempered

annealed
heat treated
annealed
heat treated
casting

Brinell hardness HB

190
300
220
175
300
380
430
200
300
400
200
330
200
300
230
200
260
180
245
155
265
200
30
100
75
90
130
70
100
90
110
300

80 Shore
200
280
250
350
320
200
375
410
300
300

50 HRC

55 HRC

60 HRC

55 HRC
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Tensile strength Rm
(N/mm?)

IS
o)

2
639
708
639
1013
745
591
1013
1282
1477
675
1013
1361
675
1114
675
1013
778
675
867
602
825
518
885
675

343
260
314
447
250
343
314
382
1013

675
943
839
1177
1076
675
1262
1396
1013
1013

& 8 2 Cchipping group

W U UV U U T
©O© 0 N o o >

P10
P11
P12
P13
P14
P15
M1
M2
M3
K1
K2
K3
K4
K5
K6
K7
N1
N2
N3
N4
N5
NG
N7
N8
N9
N10
N1l
N12
N13
N14
N15
N16
s1
s2
S3
s4
S5
S6
s7
S8
S9
S10
H1
H2
H3
H4

Correction factor

= e
NN N

1,0
1,2
1,2
1,0
0,8
0,8
1,2
1,0
0,8
1,0
0,9
1,0
0,9
1,0
1,0
0,8
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

Cutting speed
V. (m/min)

VHM
TiAIN

100 - 170 - 240
100- 170 - 240
90-155-220
100-170 - 240
60-100- 140
100- 170 - 240
90 - 145- 200
90-105-120
60-90-120
61-90-120
90 - 145- 200
90-115-140
60-85-110
50-85-120
30-55-80
60-90-20
30-55-80
50-85-120
80 - 120 - 160
70-110-150
80 - 120 - 160
70- 110 - 150
80 - 120 - 160
70-110-150
80 - 120 - 160



Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

Vitesse de coupe

- g" V. (m/min)
- o ‘B
2 Matériaux £ e | 2 es
g 5| & B 5
a xZ o] &3 SE
£<025% recuit 125 428 P1 1,2 100- 170 - 240
£>02...<05% recuit 190 639 P2 1,2 100 - 170 - 240
Acler non alllé 6>025...<05% traité 210 708 P3 1,2 90-155-220
£>05% recuit 190 639 P4 1,2 100 - 170 - 240
C>05% traité 300 1013 P5 1,0 60-100- 140
Aciers de décolletage (& copeaux courts) recuit 220 745 P6 1,2 100- 170 - 240
recuit 175 591 P7 1,2 90 - 145- 200
i i B traité 300 1013 P8 1,0 90-105-120
Acier faiblement allié -
traité 380 1282 P9 0,8 60-90-120
traité 430 1477 P10 0,8 61- 90-120
. . recuit 200 675 P11 1,2 90 - 145- 200
Qgi':r’ :l'l't'ﬁ ::"é trempé et revenu 300 1013 P12 1,0 90- 115- 140
trempé et revenu 400 1361 P13 0,8 60 - 85-110
L ferritique, martensitique, recuit 200 675 P14 1,0 50-85-120
Acier inox - .
martensitique, traité 330 1114 P15 0,9 30-55-80
austénitique 200 675 M1 1,0 60-90-20
M Acier inox austénitique 300 1013 M2 0,9 30-55-80
austénitique-ferritique, Duplex 230 778 M3 1,0 50-85-120
, ferritique 200 675 K1 1,0 80-120- 160
Fonte malléable -
perlitique 260 867 K2 0,8 70-110-150
Fonte grise faible résistance 180 602 K3 1,0 80-120- 160
haute résistance / austénitique 245 825 K4 1,0 70-110 - 150
. . . ferritique 155 518 K5 1,0 80-120- 160
Fonte a Graphite sphéroidale —
perlitique 265 885 K6 1,0 70-110 - 150
GGV (CGI) 200 675 K7 1,0 80-120- 160
Alliages de fonderie ne pouvant pas subir un durcissement 30 - N1 -
d’aluminium pouvant subir un durcissement, durci 100 343 N2
< 12 % Si, ne pouvant pas subir de durcissement 75 260 N3 -
Alliage de fonte d’aluminium <12 % Si, pouvant subit un durcissement, durci 90 314 N4
> 12 % Si, ne pouvant pas subir de durcissement 130 447 N5
Alliage de Magnésium 70 250 N6
non allié, cuivre électrolytique 100 343 N7 -
Cuivre et alliage de cuivre Laiton, bronze, fonte rouge 90 314 N8
(bronze / laiton) Alliage de cuivre a copeaux courts 110 382 N9
forte résistance, Ampco 300 1013 N10
Thermoplaste (sans agents de charge abrasives) - - N11 -
Duroplaste (sans agents de charge abrasives)) - - N12
L. - Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFRP - - N13 B
Matériaux non métalliques N . 5 .
Matiere plastique renforcé composite CFRP - - N14
Plastique renforcé fibre aramide AFRP - - N15 -
Graphite 80 Shore - N16
X recuit 200 675 S1 -
abase de Fe =
durci 280 943 S2
Alliages réfractaires recuit 250 839 S3 -
a base Ni ou Co durci 350 1177 S4
jeter 320 1076 S5 -
Titane pur 200 675 S6
Alliage de titane Alliages Alpha + Beta, trempé 375 1262 S7 -
Alliages Beta 410 1396 S8
Alliage de tungsténe 300 1013 S9 -
Alliage de molybdéne 300 1013 S10
trempé et revenu 50 HRC - H1
Acier trempé trempé et revenu 55 HRC - H2
trempé et revenu 60 HRC - H3 -
Fonte durci trempé et revenu 55 HRC - H4

Les valeurs du tableau sont indicatives. Il peut étre nécessaire de les adapter aux conditions d’usinage respectives.
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ARNO

WERKZEUGE

www.arno.de

Weitere Highlights unserer Frassysteme.
Other highlights from our milling range.
Autres points forts de notre gamme de fraisage.

ARNO®-Frassystem DUO-MILL

Eckfrasen und HFC-Frasen mit nur einem Werkzeug.

ARNO® milling-system DUO-MILL
Square shoulder and high feed (HFC) milling with just one tool.

Systeme de fraisage ARNO® DUO-MILL
Fraisage a 90° et grande avance avec un seul outil.

ARNO®-Frassystem FTA

Der universelle Planfraser zur Kostenreduzierung.

ARNQO® milling-system FTA

Face milling tool for cost reduction.

Systeme de fraisage ARNO® FTA

Le surfagage rentable.

ARNO®-Frassystem FOA

Der positiv weichschneidende Planfraser, der eine Rundplatte
und eine oktogonale Wendschneidplatte in einem Plattensitz
vereint.

ARNO® milling-system FOA
The positive face-milling-cutter, in which both a round and an
octogonal insert can be used.

Systeme de fraisage ARNO® FOA

La fraise polyvalente qui peut recevoir des plaquettes octogonales
ou rondes, angle d'attaque positif pour une coupe douce et des
efforts de coupe réduits au minimum.




Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

Fiir die nachfolgenden Vorschub-Richtwerte miissen die Werte je nach zu bearbeitendem Material gemaB
dem in den Schnittgeschwindigkeitstabellen angegebenen Korrekturfaktor korrigiert werden.

For the following feed tables the values must be corrected depending on the material being machined in line
with the correction factor.

Pour les valeurs d’avance (indicatives) suivantes, les valeurs doivent étre rectifiées en fonction du matériau
a usiner selon le facteur de correction indiqué dans les tableaux des vitesses de coupe.

Beispiel fiir Fraser mit Schneidendurchmesser 6 mm:
An example using a cutter with @ 6 mm is detailed:
Exemple pour une fraise avec un diamétre de coupe de 6 mm :

Schnittgeschwindigkeits-Tabelle / V_-table / Tableau des vitesses de coupe

Festigkeit

Strength Kf TIAIN
IS0 Werkstoff / Material / Matériau Résistance Ixf] [m/\r’rclin] Korrekturfaktor-Tabelle / f -table /
[N/mm? - HB] Tableau des facteurs de correction

Allgemeiner Baustahl

General construction steel < 800 N/mm? 1,2 100 - 150 Korrekturfaktor / Correction
Acier de construction en général @d factor / Facteur de correction
Automatenstahl 1

Free cutting steel < 800 N/mm? 1,2 100 - 150

Acier de décolletage [mm] 1 0.7 0.8
Einsatzstahl, unlegiert

Case hardened steel, non alloyed < 800 N/mm? 1,2 100 - 150
Acier cémenté, non allié

Einsatzstahl, legiert
Alloyed case hardened steel < 1000 N/mm?
Acier cémenté, allié

Vergiitungsstahl, unlegiert
Tempering steel, non alloyed < 850 N/mm?
Acier de traitement, non allié

Vergiitungsstahl, unlegiert

Tempering steel, non alloyed < 1000 N/mm?
Acier de traitement, non allié

Vergiitungsstahl, legiert

Tempering steel, alloyed < 800 N/mm?
Acier de traitement, allié

Vergiitungsstahl, legiert

1
2
3
4
5
6

Tempering steel, alloyed < 1300 N/mm?

Acier de traitement, allié

Stahlguss

Steel castings < 850 N/mm? 1,2 70 - 100
Acier coulé

Fiir legierten Einsatzstahl gilt der Vorschubwert aus der Korrekturfaktor-Tabelle. Kf (f) = 1 (entsprechend 100%) f, = 0,024
Fiir legierten Vergiitungsstahl < 1300 N/mm? wird der Vorschubwert aus der Korrekturfaktor-Tabelle um 20 % reduziert.
Kf (f) = 0,8 (entsprechend 80 %) f, = 0,019

For case-hardening alloy steel the feed value from the table is valid: Kf (f) = 1 (according to 100%) f = 0,024
For heat treatable steel alloys < 1300 N/mm? the feed value from the table is reduced by 20 %.
Kf (fz) = 0,8 (according to 80%) fz = 0,019

La valeur d’avance du tableau des facteurs de correction est valable pour I'acier cémenté allié.

Kf (f) = 1 (correspondant & 100 %) f, = 0,024

La valeur d’avance du tableau des facteurs de correction est réduite de 20 % pour I'acier de traitement allié < 1 300 N/mm?2.
Kf (f) = 0,8 (correspondant a 80 %) f, = 0,019

Generelle Berechnungsformeln / General rule: / Formules de calcul générales :
Vorschub pro Zahn / Feed per tooth: / Avance par dent: = f, « Kf (f)

Bohrvorschub (Frasen in axialer Richtung): = Tabellenwert / Zdhnezahl
For axial plunge milling: = Table value /| Number of teeth
Avance de percage (fraisage dans le sens axial) : = valeur du tableau / nombre de dents
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung von 0,2 - 0,3 mm
Feed per tooth with radial depth of cut from 0,2 — 0,3 mm
Avance par dent avec une disposition radiale de 0,2 — 0,3 mm

@d, Korrekturfaktor / Correction factor / Facteur de correction
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 2d,

1 0,004 0,003 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,006 0,007 0,008

2 0,008 0,006 0,006 0,007 0,009 0,010 0,012 0,013 0,014 0,015

3 0,012 0,008 0,010 0,011 0,013 0,014 0,018 0,019 0,022 0,023

4 0,016 0,011 0,013 0,014 0,018 0,019 0,024 0,026 0,029 0,030

>
gl

5 0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038
6 0,024 0,017 0,019 0,022 0,026 0,029 0,036 0,038 0,043 0,046

8 0,032 0,022 0,026 0,029 0,035 0,038 0,048 0,051 0,058 0,061

10 0,040 0,028 0,032 0,036 0,044 0,048 0,060 0,064 0,072 0,076
12 0,048 0,034 0,038 0,043 0,053 0,058 0,072 0,077 0,086 0,091
14 0,056 0,039 0,045 0,050 0,062 0,067 0,084 0,090 0,101 0,106

16 0,064 0,045 0,051 0,058 0,070 0,077 0,096 0,102 0,115 0,122

18 0,072 0,050 0,058 0,065 0,079 0,086 0,108 0,115 0,130 0,137
20 0,080 0,056 0,064 0,072 0,088 0,096 0,120 0,128 0,144 0,152

25 0,100 0,070 0,080 0,090 0,110 0,120 0,150 0,160 0,180 0,190

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 10 % vom Schneidendurchmesser (¢ d))
Feed per tooth with radial depth of cut of 10 % of the cutter (g d)
Avance par dent avec une disposition radiale de 10 % du diametre de coupe (2 d,)

[] d; Korrekturfaktor / Correction factor / Facteur de correction
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 @d,
1 0,003 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,005 0,005 0,006

2 0,008 0,006 0,006 0,007 0,009 0,010 0,012 0,013 0,014 0,015

3 0,012 0,008 0,010 0,011 0,013 0,014 0,018 0,019 0,022 0,023

4 0,014 0,010 0,011 0,013 0,015 0,017 0,021 0,022 0,025 0,027

5 0,017 0,012 0,014 0,015 0,019 0,020 0,026 0,027 0,031 0,032

6 0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038 HA_
8 0,027 0,019 0,022 0,024 0,030 0,032 0,041 0,043 0,049 0,051 )

10 0,033 0,023 0,026 0,030 0,036 0,040 0,050 0,053 0,059 0,063 o
12 0,040 0,028 0,032 0,036 0,044 0,048 0,060 0,064 0,072 0,076 A8
14 0,047 0,033 0,038 0,042 0,052 0,056 0,071 0,075 0,085 0,089

16 0,053 0,037 0,042 0,048 0,058 0,064 0,080 0,085 0,095 0,101 .=0,10xd,

<

a=15xd

18 0,060 0,042 0,048 0,054 0,066 0,072 0,090 0,096 0,108 0,114
20 0,067 0,047 0,054 0,060 0,074 0,080 0,101 0,107 0,121 0,127

25 0,083 0,058 0,066 0,075 0,091 0,100 0,125 0,133 0,149 0,158

PR,

Achtung: Korrekturfaktor aus der Tabelle “Schnittgeschwindi;
Korrekturfaktor -> 1,1 bei a, = 1xd, -> 1,2 bei a, = 0,5xd,

Attention: Take the correction factor from the table “Cutting speeds”.
Correction factor -> 1,1 with a,= Ixd,-> 1,2 with a,= 0,5xd,

Attention : Prenez le facteur de correction du tableau «Vitesses de coupe».
Facteur de correction -> 1,1 poura, = 1xd ->12 poura, = 0,5xd,
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 20 % vom Schneidendurchmesser (2 d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 20 % of the cutter (2 d )
Avance par dent avec une disposition radiale de 20 % du diametre de coupe (2 d,)

@d, Korrekturfaktor / Correction factor / Facteur de correction
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 2d,
1 0,002 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,003 0,003
2 0,005 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,009
3 0,008 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,012 0,012 0,014 0,015
4 0,010 0,007 0,008 0,009 0,011 0,012 0,015 0,016 0,018 0,019
5 0,013 0,009 0,010 0,011 0,014 0,015 0,019 0,020 0,023 0,024
6 0,015 0,010 0,012 0,013 0,016 0,018 0,022 0,024 0,027 0,028
8 0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038

10 0,025 0,017 0,020 0,022 0,027 0,030 0,037 0,040 0,045 0,047

12 0,030 0,021 0,024 0,027 0,033 0,036 0,045 0,048 0,054 0,057
14 0,035 0,024 0,028 0,031 0,038 0,042 0,052 0,056 0,063 0,066

16 0,040 0,028 0,032 0,036 0,044 0,048 0,060 0,064 0,072 0,076

18 0,045 0,031 0,036 0,040 0,049 0,054 0,067 0,072 0,081 0,085
20 0,050 0,035 0,040 0,045 0,055 0,060 0,075 0,080 0,090 0,095

25 0,063 0,044 0,050 0,056 0,069 0,075 0,094 0,100 0,113 0,119

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 40 % vom Schneidendurchmesser (2 d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 40 % of the cutter (2 d )
Avance par dent avec une disposition radiale de 40 % du diametre de coupe (2 d,)

@d, Korrekturfaktor / Correction factor / Facteur de correction
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 2d,
1 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,002 0,003
2 0,004 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,006 0,006 0,007 0,007
3 0,006 0,004 0,005 0,005 0,007 0,007 0,009 0,010 0,011 0,012
4 0,008 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,012 0,012 0,014 0,015
5 0,010 0,007 0,008 0,009 0,011 0,012 0,015 0,016 0,018 0,019
6 0,012 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014 0,018 0,019 0,021 0,022
8 0,016 0,011 0,012 0,014 0,017 0,019 0,024 0,025 0,028 0,030

10 0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038

12 0,024 0,016 0,019 0,021 0,026 0,028 0,036 0,038 0,043 0,045
14 0,028 0,019 0,022 0,025 0,030 0,033 0,042 0,044 0,050 0,053

16 0,032 0,022 0,025 0,028 0,035 0,038 0,048 0,051 0,057 0,060

18 0,036 0,025 0,028 0,032 0,039 0,043 0,054 0,057 0,064 0,068
20 0,040 0,028 0,032 0,036 0,044 0,048 0,060 0,064 0,072 0,076

25 0,050 0,035 0,040 0,045 0,055 0,060 0,075 0,080 0,090 0,095

PR,

Achtung: Korrekturfaktor aus der Tabelle “Schnittgeschwindi;
Korrekturfaktor -> 1,1 bei a, = 1xd, -> 1,2 bei a, = 0,5xd,

Attention: Take the correction factor from the table “Cutting speeds”.
Correction factor -> 1,1 with a,= Ixd,-> 1,2 with a,= 0,5xd,

Attention : Prenez le facteur de correction du tableau «Vitesses de coupe».
Facteur de correction -> 1,1 poura, = 1xd ->12 poura, = 0,5xd,
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 60 % vom Schneidendurchmesser (2 d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 60 % of the cutter (2 d )
Avance par dent avec une disposition radiale de 60 % du diametre de coupe (2 d,)

@d, Korrekturfaktor / Correction factor / Facteur de correction

[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 16 1,8 1,9 2 d,
1 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,002
2 0,003 0,002 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,005 0,006
3 0,005 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,009

4 0,006 0,004 0,005 0,005 0,007 0,007 0,009 0,010 0,011 0,012

5 0,008 0,005 0,006 0,007 0,009 0,010 0,012 0,013 0,015 0,016

6 0,009 0,006 0,007 0,008 0,010 0,011 0,014 0,015 0,017 0,018 =
8 0,013 0,009 0,010 0,011 0,014 0,015 0,019 0,020 0,023 0,024 :1
W
s

10 0,016 0,011 0,013 0,014 0,017 0,019 0,024 0,026 0,029 0,030

12 0,019 0,013 0,015 0,017 0,021 0,023 0,029 0,031 0,035 0,037
14 0,022 0,015 0,018 0,020 0,025 0,027 0,034 0,036 0,040 0,043

16 0,026 0,018 0,020 0,023 0,028 0,031 0,039 0,041 0,046 0,049 a,=0,60 x d,

18 0,029 0,020 0,023 0,026 0,032 0,035 0,043 0,046 0,052 0,055
20 0,032 0,022 0,026 0,029 0,035 0,039 0,048 0,052 0,058 0,061

25 0,040 0,028 0,032 0,036 0,045 0,049 0,061 0,065 0,073 0,077

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 80 % vom Schneidendurchmesser (2 d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 80 % of the cutter (2 d )
Avance par dent avec une disposition radiale de 80 % du diametre de coupe (2 d,)

@d, Korrekturfaktor / Correction factor / Facteur de correction

[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 24,
1 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001
2 0,002 0,001 0,002 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,004
3 0,004 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,006 0,006 0,007 0,007

4 0,005 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,009

5 0,006 0,004 0,005 0,005 0,007 0,007 0,009 0,010 0,011 0,012

6 0,007 0,005 0,006 0,006 0,008 0,009 0,011 0,012 0,013 0,014 =
8 0,010 0,007 0,008 0,009 0,011 0,012 0,015 0,016 0,018 0,019 Lf);
)
s

10 0,012 0,008 0,010 0,011 0,013 0,015 0,018 0,020 0,022 0,023

12 0,015 0,010 0,012 0,013 0,016 0,018 0,022 0,024 0,027 0,028
14 0,017 0,012 0,014 0,015 0,019 0,021 0,026 0,028 0,031 0,033

16 0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038 . a,=0,80xd,

18 0,022 0,015 0,018 0,020 0,024 0,027 0,033 0,036 0,040 0,042
20 0,025 0,017 0,020 0,022 0,027 0,030 0,037 0,040 0,045 0,047

25 0,031 0,022 0,025 0,028 0,034 0,037 0,047 0,050 0,056 0,059

PR,

Achtung: Korrekturfaktor aus der Tabelle “Schnittgeschwindi;
Korrekturfaktor -> 1,1 bei a, = 1xd, -> 1,2 bei a, = 0,5xd,

Attention: Take the correction factor from the table “Cutting speeds”.
Correction factor -> 1,1 with a,= Ixd,-> 1,2 with a,= 0,5xd,

Attention : Prenez le facteur de correction du tableau «Vitesses de coupe».
Facteur de correction -> 1,1 poura, = 1xd ->12 poura, = 0,5xd,
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen = ap = 0,5 x d,
Feed per tooth when full slot milling =» ap = 0,5 x d,
Avance par dent pour le rainurage =» ap = 0,5 x d,

@d, Korrekturfaktor / Correction factor / Facteur de correction
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9

1 0,002 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,003 0,003
2 0,004 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,006 0,006 0,007 0,007
3 0,007 0,004 0,005 0,006 0,007 0,008 0,010 0,011 0,012 0,013
4 0,009 0,006 0,007 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014 0,016 0,017
5 0,011 0,007 0,008 0,009 0,012 0,013 0,016 0,017 0,019 0,020
6 0,013 0,009 0,010 0,011 0,014 0,015 0,019 0,020 0,023 0,024

8 0,018 0,012 0,014 0,016 0,019 0,021 0,027 0,028 0,032 0,034

10 0,022 0,015 0,017 0,019 0,024 0,026 0,033 0,035 0,039 0,041

12 0,030 0,021 0,024 0,027 0,033 0,036 0,045 0,048 0,054 0,057

14 0,032 0,022 0,025 0,028 0,035 0,038 0,048 0,051 0,057 0,060

16 0,036 0,025 0,028 0,032 0,039 0,043 0,054 0,057 0,064 0,068 a=1xd,

18 0,042 0,029 0,033 0,037 0,046 0,050 0,063 0,067 0,075 0,079
20 0,045 0,031 0,036 0,040 0,049 0,054 0,067 0,072 0,081 0,085

25 0,056 0,039 0,044 0,050 0,061 0,067 0,084 0,089 0,100 0,106

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 1 x d,
Feed per tooth when full slot milling =» ap = 1 x d,
Avance par dent pour le rainurage =» ap = 1 x d,
@d, Korrekturfaktor / Correction factor / Facteur de correction
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 @d,
1 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,002 0,002 0,002

Y

2 0,003 0,002 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,005 0,005

3 0,005 0,003 0,004 0,004 0,005 0,005 0,007 0,007 0,008 0,009

4 0,006 0,004 0,005 0,005 0,006 0,007 0,009 0,009 0,011 0,011

5 0,007 0,005 0,006 0,006 0,008 0,009 0,011 0,011 0,013 0,014 Eﬁ

6 0,008 0,006 0,007 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014 0,015 0,016 (l‘l,ﬂ

8 0,012 0,008 0,009 0,011 0,013 0,014 0,018 0,019 0,021 0,022 Y
10 0,014 0,010 0,011 0,013 0,016 0,017 0,021 0,023 0,026 0,027 i
12 0,020 0,014 0,016 0,018 0,021 0,023 0,029 0,031 0,035 0,037

14 0,021 0,015 0,017 0,019 0,023 0,025 0,031 0,033 0,037 0,040

a=1xd,

16 0,023 0,016 0,019 0,021 0,026 0,028 0,035 0,037 0,042 0,044

4
A

18 0,027 0,019 0,022 0,025 0,030 0,033 0,041 0,044 0,049 0,052

20 0,029 0,020 0,023 0,026 0,032 0,035 0,044 0,047 0,053 0,056

25 0,036 0,025 0,029 0,033 0,040 0,044 0,055 0,058 0,066 0,069
Achtung: Fiir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.

Attention: Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.

Attention : Pour les outils sans revétement, I'avance doit étre réduite de 10 a 20 %.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

Vorschiibe fiir Vollradius- und Torusfraser
Feed rates for ball nosed- and High feed cutters
Avances pour les fraises a rayon complet et toriques

Formenbau-Radiusfraser

Radiusfraser Radiusfraser Ball nose cutter for mold Torusfraser Torusfraser
Ball nose end milling cutters Ball nose end milling cutters and die production Torus end milling cutters Torus end milling cutters
Fraise a rayon Fraise a rayon Fraise a rayon Fraise torique Fraise torique

pour la fabrication de moules

@3d, 3d,
— ——f—
o
e ¢ e
d, fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm]
[mm]
2 0,015 0,010 0,005 0,010 0,015
3 0,030 0,020 0,015 0,015 0,020
4 0,040 0,030 0,030 0,020 0,030
5 0,060 0,050 0,050 0,030 0,040
6 0,070 0,060 0,060 0,050 0,060
8 0,100 0,080 0,070 0,070 0,080
10 0,120 0,100 0,080 0,080 0,100
12 0,150 0,120 0,090 0,100 0,120
16 0,180 0,150 0,100 0,120 0,150
18 0,200 0,180 0,110 0,140 0,160
20 0,220 0,200 0,120 0,150 0,180
25 0,240 0,220 0,140 0,160 0,200

Achtung: Fiir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.
Attention: Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.

Attention : Pour les outils sans revétement, I'avance doit étre réduite de 10 a 20 %.
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Ausfiihrung AFA
Design AFA / Modele AFA

,HIGH PERFORMANCE” BEI DER ZERSPANUNG
VON ALUMINIUM UND NICHTEISENMETALLEN
HIGH PERFORMANCE FOR ALUMINIUM

AND NON-FERROUS MATERIALS.

HAUTES PERFORMANCES POUR L'USINAGE

DE LALUMINIUM ET DES METAUX NON FERREUX.

Die speziell entwickelte Geometrie
mit héchststabiler Schneidkante
gewabhrleistet beste Oberflachengiite
bei ausgezeichneter Spanabfuhr.

Best performance for aluminium and non-
ferrous materials. The dedicated geometry
with a very strong cutting edge guarantees
best surface finish and excellent chip flow.

La géométrie spécialement congue avec tranchant
extrémement stable garantit une finition de surface
optimale et une excellente évacuation des copeaux.



VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFA50116-...
1 Schneide, mittellange Ausfiihrung / 1 flute, mid-length design / 1 dent, version 5

mi-longue HA 8-97
30° 1
I Feinstkorn
= | =° Ultra micro
granulation
Grain ultra fin ‘;’
|
1
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, |
Tige -0,03 hé 4
Q
-
AFA50116-020 2 3 8 50 L 2
AFA50116-030 3 3 12 50 *
AFA50116-040 4 4 15 60 *
AFA50116-050 5 5 17 60 L 2
AFA50116-060 6 6 20 65 2
AFA50116-080 8 8 22 65 *
AFA50116-100 10 10 25 75 *
AFA50116-120 12 12 30 80 *

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire

66 VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools | Outils carbure monobloc/PM-HSS Angaben in mm / Dimensions in mm / Toutes les dimensions en mm



VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFA50220-...
—

2 Schneiden, kurze Ausfithrung / 2 flutes, short design / 2 dents, version courte

HA 89-97
45° 2
M Feinstkorn
o = Ultra micro
granulation
Grain ultra fin ‘;’
|1
[
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, |
Tige -0,015 h6 6
-
AFA50220-030 3 6 5 50 *
AFA50220-040 4 6 8 54 L 2
AFA50220-050 5 6 9 54 *
AFA50220-060 6 6 10 54 *
AFA50220-080 8 8 12 58 *
AFA50220-100 10 10 14 66 *
AFA50220-120 12 12 16 73 *
AFA50220-140 14 14 18 75 *
AFA50220-160 16 16 22 82 *
AFA50220-180 18 18 24 84 *
AFA50220-200 20 20 26 92 *

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire

Angaben in mm / Dimensions in mm / Toutes les dimensions en mm VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools | Outils carbure monobloc/PM-HSS 67



VHM-Radiusfraser

Solid carbide ball-nose end-mill
Fraise carbure monobloc hémisphérique

AFA51820-...

2 Schneiden, kurze Ausfithrung / 2 flutes, short design / 2 dents, version courte E
HA 89-97
l |
|
50° 2
d3 Feinstkorn
Ultra micro )
- granulation
- — - - - I Grain ultra fin $q
|2
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, d, I, 1, [ R
Tige -0,02 h6 +0,01 5
3!
AFA51820-060 6 6 5,4 55 25 55 3 *
AFA51820-080 8 8 7,2 7,0 30 65 4 *
AFA51820-100 10 10 9,0 8,5 55) 75 5 L 2
AFA51820-120 12 12 11,0 10,5 40 75 6 *
AFA51820-160 16 16 14,5 14,0 50 90 8 *
AFA51820-200 20 20 18,0 17,0 50 100 10 *

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFA51521-...
2 Schneiden, lange Ausfiihrung, unbeschichtet / 2 flutes, long design, uncoated / 5

2 dents, version longue , non revétu HA 89-91
45° 2
Feinstkorn
Ultra micro
< granulation
O . ) -
Grain ultra fin ;\
HU
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I 1 S
Tige -0,03 h6 =
x
<
AFA51521-030 3 6 8 57 *
AFA51521-040 4 6 11 57 *
AFA51521-050 5 6 13 57 *
AFA51521-060 6 6 13 57 *
AFA51521-080 8 8 19 63 *
AFA51521-100 10 10 22 72 *
AFA51521-120 12 12 26 83 *
AFA51521-160 16 16 32 92 *
AFA51521-200 20 20 38 104 *

HU = Hartmetall unbeschichtet / Carbide uncoated / Carbure sans revétement

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFA50720-...R...
2 Schneiden, lange Ausfiihrung mit Eckenradius / 2 flutes, long design with corner 5

radius / 2 dents, version longue , avec rayon d‘angle HA 8-97
% |
R 2 R
-
RS _ _ _ SR -
A © IR 30°
ll |2 Feinstkorn
Ultra micro
granulation
Grain ultra fin
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, d, I, I, | R
Tige -0,03 h6 5
2
AFA50720-040R0,3 4 6 3,6 5 10 50 0,3 *
AFA50720-060R0,5 6 6 5,4 8 20 60 0,5 *
AFA50720-080R0,6 8 8 7.2 10 30 70 06 .
AFA50720-100R0,8 10 10 9,0 12 36 80 0,8 *
AFA50720-120R1,0 12 12 11,0 14 40 90 1,0 *
AFA50720-160R1,3 16 16 14,5 18 45 100 1,3 *
AFA50720-200R1,6 20 20 18,0 24 45 100 1,6 *

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFA51522-...

2 Schneiden, extra lange Ausfithrung / 2 flutes, extra long design / 2 dents, version Ei
extra longue HA 8-97
45° 2
Feinstkorn
Yuton
<<
© © Grain ultra fin ‘;’
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, I
Tige -0,03 hé 5
2

AFA51522-010 1,0 6 3 40 L 2
AFA51522-015 1,5 6 5 40 *
AFA51522-020 2,0 6 6 40 2
AFA51522-025 2,5 6 8 40 L 2
AFA51522-030 3,0 6 11 50 L 2
AFA51522-040 4,0 6 13 50 *
AFA51522-040A 4,0 6 16 70 *
AFA51522-050 5,0 6 17 55 *
AFA51522-050A 5,0 6 22 70 *
AFA51522-060 6,0 6 17 55 2
AFA51522-060A 6,0 6 22 70 *
AFA51522-070 7,0 8 22 65 *
AFA51522-080 8,0 8 22 65 *
AFA51522-080A 8,0 8 28 80 *
AFA51522-090 9,0 10 27 70 *
AFA51522-100 10,0 10 27 70 *
AFA51522-100A 10,0 10 32 90 *
AFA51522-120 12,0 12 32 80 *
AFA51522-120A 12,0 12 38 95 *
AFA51522-140 14,0 14 37 85 *
AFA51522-160 16,0 16 42 100 *
AFA51522-160A 16,0 16 52 110 *
AFA51522-180 18,0 16 48 110 *
AFA51522-200 20,0 20 48 110 *
AFA51522-200A 20,0 20 55 110 *

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFA50222-...

2 Schneiden, extra lange Ausfithrung / 2 flutes, extra long design / 2 dents, version

extra longue 8-97

HA
45° 2
M Feinstkorn
= =° Ultra micro
granulation
Grain ultra fin ;;:

HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, I
Tige -0,015 h6 5

=
AFA50222-010A 1,0 6 3 50 *
AFA50222-010B 1,0 6 6 60 *
AFA50222-012A 1,2 6 4 50 *
AFA50222-015A 1,5 6 5 50 *
AFA50222-015B 1,5 6 8 60 *
AFA50222-020A 2,0 6 6 50 L 2
AFA50222-020B 2,0 6 10 60 *
AFA50222-025A 2,5 6 8 55 *
AFA50222-030A 3,0 6 11 55 *
AFA50222-030B 3,0 6 15 65 *
AFA50222-040A 4,0 6 13 55 *
AFA50222-040B 4,0 6 16 65 *
AFA50222-050A 5,0 6 17 55 *
AFA50222-050B 5,0 6 22 60 *
AFA50222-060A 6,0 6 17 60 *
AFA50222-060B 6,0 6 25 70 *
AFA50222-070A 7,0 8 22 65 *
AFA50222-080A 8,0 8 22 70 *
AFA50222-080B 8,0 8 30 80 *
AFA50222-100A 10,0 10 27 75 *
AFA50222-100B 10,0 10 S| 90 *
AFA50222-120A 12,0 12 32 80 *
AFA50222-120B 12,0 12 40 95 *
AFA50222-140A 14,0 16 37 90 *
AFA50222-160A 16,0 16 42 100 *
AFA50222-160B 16,0 16 52 110 *
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, |
Tige -0,015 hé 4
Q
(=
AFA50222-180A 18,0 16 48 100 L 2
AFA50222-200A 20,0 20 48 100 *
AFA50222-200B 20,0 20 55 110 *

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire

Angaben in mm / Dimensions in mm / Toutes les dimensions en mm VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools | Outils carbure monobloc/PM-HSS 73



VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFA51836-...
3 Schneiden, extra lange Ausfiihrung / 3 flutes, extra long design / 3 dents, version 5

extra longue HA 8-97
45° 3
K3 v Feinstkorn
o = Ultra micro
\ granulation
—p
- Grain ultra fi
|1 rain ultra fin ‘\
|
2
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, l, |
Tige -0,03 hé 4
Q
-
AFA51836-060 6 6 13 20 70 L 2
AFA51836-080 8 8 19 26 80 *
AFA51836-100 10 10 22 32 80 L 2
AFA51836-120 12 12 26 36 90 L 2
AFA51836-140 14 16 28 40 110 *
AFA51836-160 16 16 32 46 120 *
AFA51836-180 18 20 85 50 120 *
AFA51836-200 20 20 38 52 120 *

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire

74 VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools | Outils carbure monobloc/PM-HSS Angaben in mm / Dimensions in mm / Toutes les dimensions en mm



VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFA52336-...
3 Schneiden, mittellange Ausfiihrung, abgesetzter Schaft / 3 flutes, mid-length design, 5

with neck / 3 dents, version mi-longue, tige dégagée HA 8-97
45° 3
- Feinstkorn
Ultra micro
granulation
Grain ultra fin ‘;’
|2
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, l, |
Tige -0,015 h6é 5
=
AFA52336-030 3 6 8 12 57 *
AFA52336-040 4 6 11 18 57 *
AFA52336-050 B 6 13 18 B7 *
AFA52336-060 6 6 13 18 57 *
AFA52336-080 8 8 21 25 63 *
AFA52336-100 10 10 22 30 72 *
AFA52336-120 12 12 26 36 83 *
AFA52336-160 16 16 36 42 92 *
AFA52336-200 20 20 41 52 104 *

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

@® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFA51531...

3 Schneiden, lange Ausfiihrung / 3 flutes, long design / 3 dents, version longue
89-97

HA
45°
I Feinstkorn
_ 3 — — — < Ultra micro
= A granulation
=

Grain ultra fin ;\
I1

HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, I
Tige -0,03 hé 5

=
AFA51531-030 3 6 11 50 L 2
AFA51531-030A 3 6 14 65 *
AFA51531-040 4 6 13 50 *
AFA51531-040A 4 6 16 65 L 2
AFA51531-050 5 6 17 55 2
AFA51531-050A 5 6 22 70 *
AFA51531-060 6 6 17 55 *
AFA51531-060A 6 6 22 70 *
AFA51531-070 7 8 22 65 *
AFA51531-080 8 8 22 65 *
AFA51531-080A 8 8 28 80 *
AFA51531-090 9 10 27 70 *
AFA51531-100 10 10 27 70 *
AFA51531-100A 10 10 32 90 *
AFA51531-120 12 12 32 80 L 2
AFA51531-120A 12 12 38 95 *
AFA51531-140 14 14 37 85 *
AFA51531-160 16 16 42 100 *
AFA51531-160A 16 16 52 110 *
AFA51531-180 18 16 48 110 *
AFA51531-200 20 20 48 110 2
AFA51531-200A 20 20 55 110 L 2

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFA50231-...R...

3 Schneiden, lange Ausfiihrung, mit Eckenradius / 3 flutes, long design, with corner Ei

radius / 3 dents, version longue, avec rayon d‘angle HA 89-97

= -
PN N > il

|1 ‘ Feinstkorn

Ultra micro
granulation

Grain ultra fin

HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I | R
Tige -0,015 hé 5

Z
AFA50231-030R0,5 3 6 12 57 0,5 L 2
AFA50231-030R1,0 3 6 12 57 1,0 *
AFA50231-040R0,5 4 6 15 57 0,5 L 2
AFA50231-040R1,0 4 6 15 57 1,0 L 2
AFA50231-050R0,5 5 6 20 57 0,5 *
AFA50231-050R1,0 5 6 20 57 1,0 *
AFA50231-060R0,5 6 6 20 65 0,5 *
AFA50231-060R1,0 6 6 20 65 1,0 *
AFA50231-080R0,5 8 8 22 65 0,5 L 2
AFA50231-080R1,0 8 8 22 65 1,0 L 2
AFA50231-100R0,5 10 10 25 70 0,5 *
AFA50231-100R1,0 10 10 25 70 1,0 *
AFA50231-100R2,0 10 10 25 70 2,0 *
AFA50231-120R0,5 12 12 25 75 0,5 *
AFA50231-120R1,0 12 12 25 7% 1,0 L 2
AFA50231-120R2,0 12 12 25 75 2,0 L 2
AFA50231-160R0,5 16 16 35 90 0,5 *
AFA50231-160R1,0 16 16 35 90 1,0 *
AFA50231-160R2,0 16 16 35 90 2,0 *
AFA50231-200R0,5 20 20 40 100 0,5 *
AFA50231-200R1,0 20 20 40 100 1,0 L 2
AFA50231-200R2,0 20 20 40 100 2,0 L 2

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFA51532-...

3 Schneiden, extra lange Ausfiihrung / 3 flutes, extra long design / 3 dents, version Ei
extra longue HA 8-97
45° 3
Feinstkorn m
_ _ | Ultra micro
o granulation
Grain ultra fin ;;:
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, I
Tige -0,03 h6 5
2
AFA51532-030A 3 6 15 65 L 2
AFA51532-030B 3 6 20 70 *
AFA51532-030C 3 6 25 75 .
AFA51532-040A 4 6 20 70 L 2
AFA51532-040B 4 6 25 75 L 2
AFA51532-040C 4 6 30 80 *
AFA51532-050A 5 6 25 70 *
AFA51532-050B 5 6 30 75 *
AFA51532-050C 5 6 35 80 .
AFA51532-060A 6 6 25 70 *
AFA51532-060B 6 6 30 75 *
AFA51532-060C 6 6 35 80 *
AFA51532-060D 6 6 42 90 *
AFA51532-080A 8 8 30 80 *
AFA51532-080B 8 8 35 85 .
AFA51532-080C 8 8 40 90 *
AFA51532-080D 8 8 45 95 *
AFA51532-100A 10 10 35 90 *
AFA51532-100B 10 10 45 100 *
AFA51532-100C 10 10 55 110 *
AFA51532-100D 10 10 65 120 2
AFA51532-120A 12 12 40 95 L 2
AFA51532-120B 12 12 45 100 *
AFA51532-120C 12 12 55 110 *
AFA51532-120D 12 12 65 120 *
AFA51532-120E 12 12 75 135 *
AFA51532-120F 12 12 60 110 *
AFA51532-160A 16 16 55 120 *
AFA51532-160B 16 16 65 135 *
AFA51532-160C 16 16 75 150 *
AFA51532-160D 16 16 85 160 *
AFA51532-160E 16 16 95 180 *
AFA51532-160F 16 16 105 190 L 2
AFA51532-160G 16 16 115 200 *
AFA51532-200A 20 20 55 125 L 2
AFA51532-200B 20 20 65 140 *
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, |
Tige -0,03 hé 4
Q
(=
AFA51532-200C 20 20 75 150 L 2
AFA51532-200D 20 20 85 160 *
AFA51532-200E 20 20 95 180 *
AFA51532-200F 20 20 105 190 *
AFA51532-200G 20 20 115 200 2
AFA51532-200H 20 20 125 220 *

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFA50232-...

3 Schneiden, extra lange Ausfiihrung / 3 flutes, extra long design / 3 dents, version

extra longue 8-97

-
Ul <
H

W Feinstkorn
d = Ultra micro
Grain ultra fin

HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, I
Tige -0,015 h6 5

=
AFA50232-010A 1,0 6 3,0 50 *
AFA50232-010B 1,0 6 2,0 40 *
AFA50232-010C 1,0 6 2,5 40 *
AFA50232-010D 1,0 6 4,0 60 *
AFA50232-010E 1,0 6 6,0 60 *
AFA50232-012A 1,2 6 4,0 50 *
AFA50232-015A 15 6 5,0 50 L 2
AFA50232-015B 1,5 6 3,0 40 *
AFA50232-015C 15 6 8,0 60 *
AFA50232-015D 1,5 6 10,0 60 *
AFA50232-020A 2,0 6 6,0 50 *
AFA50232-020B 2,0 6 3,0 40 *
AFA50232-020C 2,0 6 8,0 60 *
AFA50232-020D 2,0 6 10,0 60 *
AFA50232-020E 2,0 6 12,0 60 *
AFA50232-025A 2,5 6 10,0 55 *
AFA50232-025B 2,5 6 8,0 40 *
AFA50232-025C 2,5 6 12,0 60 *
AFA50232-030A 3,0 6 11,0 55 *
AFA50232-030B 3,0 6 4,0 45 *
AFA50232-030C 3,0 6 8,0 45 *
AFA50232-030D 3,0 6 15,0 65 *
AFA50232-030E 3,0 6 20,0 70 *
AFA50232-030F 3,0 6 25,0 75 *
AFA50232-030G 3,0 6 30,0 80 *
AFA50232-035A 3,5 6 12,0 55 *
AFA50232-040A 4,0 6 13,0 515 *
AFA50232-040B 4,0 6 5,0 45 *
AFA50232-040C 4,0 6 11,0 45 *
AFA50232-040D 4,0 6 16,0 65 *
AFA50232-040E 4,0 6 20,0 70 *
AFA50232-040F 4,0 6 26,0 75 *
AFA50232-040G 4,0 6 30,0 80 *
AFA50232-045A 4,5 6 15,0 55 *
AFA50232-050A 5,0 6 17,0 55 *
AFA50232-050B 5,0 6 6,0 45 *
AFA50232-050C 5,0 6 22,0 60 *
AFA50232-050D 5,0 6 25,0 70 *
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, |
Tige -0,015 hé 5

Z
AFA50232-050E 5,0 6 30,0 75 *
AFA50232-050F 5,0 6 35,0 80 *
AFA50232-050G 5,0 6 40,0 85 *
AFA50232-050H 5,0 6 45,0 90 L 2
AFA50232-055A 5,5 6 17,0 55} L 2
AFA50232-060A 6,0 6 17,0 60 *
AFA50232-060B 6,0 6 7,0 50 *
AFA50232-060C 6,0 6 13,0 50 *
AFA50232-060D 6,0 6 22,0 60 *
AFA50232-060E 6,0 6 25,0 70 L 2
AFA50232-060F 6,0 6 30,0 75 L 2
AFA50232-060G 6,0 6 35,0 80 *
AFA50232-060H 6,0 6 42,0 90 *
AFA50232-060I 6,0 6 50,0 100 *
AFA50232-070A 7,0 8 22,0 65 *
AFA50232-080A 8,0 8 22,0 70 L 2
AFA50232-080B 8,0 8 9,0 60 L 2
AFA50232-080C 8,0 8 19,0 60 *
AFA50232-080D 8,0 8 28,0 80 *
AFA50232-080E 8,0 8 30,0 80 *
AFA50232-080F 8,0 8 35,0 85 *
AFA50232-080G 8,0 8 40,0 90 L 2
AFA50232-080H 8,0 8 45,0 95 L 2
AFA50232-080I 8,0 8 50,0 100 *
AFA50232-080J 8,0 8 55,0 105 *
AFA50232-080K 8,0 8 65,0 110 *
AFA50232-090A 9,0 10 27,0 70 *
AFA50232-100A 10,0 10 27,0 75 L 2
AFA50232-100B 10,0 10 11,0 65 *
AFA50232-100C 10,0 10 22,0 65 *
AFA50232-100D 10,0 10 32,0 90 *
AFA50232-100E 10,0 10 35,0 90 *
AFA50232-100F 10,0 10 40,0 90 *
AFA50232-100G 10,0 10 45,0 100 L 2
AFA50232-100H 10,0 10 50,0 100 *
AFA50232-1001 10,0 10 55,0 110 *
AFA50232-100J 10,0 10 60,0 110 *
AFA50232-100K 10,0 10 65,0 120 *
AFA50232-120A 12,0 12 32,0 80 *
AFA50232-120B 12,0 12 13,0 70 L 2
AFA50232-120C 12,0 12 26,0 70 *
AFA50232-120D 12,0 12 40,0 95 *
AFA50232-120E 12,0 12 45,0 100 *
AFA50232-120F 12,0 12 50,0 100 *
AFA50232-120G 12,0 12 55,0 110 L 2
AFA50232-120H 12,0 12 60,0 110 L 2
AFA50232-120I 12,0 12 65,0 120 *
AFA50232-120J 12,0 12 70,0 120 *
AFA50232-120K 12,0 12 75,0 135 *
AFA50232-140A 14,0 16 37,0 90 *
AFA50232-160A 16,0 16 18,0 90 L 2
AFA50232-160B 16,0 16 32,0 90 L 2
AFA50232-160C 16,0 16 42,0 100 *
AFA50232-160D 16,0 16 52,0 105 *
AFA50232-160E 16,0 16 55,0 110 *
AFA50232-160F 16,0 16 65,0 130 *
AFA50232-160G 16,0 16 75,0 150 L 2
AFA50232-160H 16,0 16 85,0 160 L 2
AFA50232-160I 16,0 16 95,0 180 *
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, |
Tige -0,015 h6 5

Z
AFA50232-160J 16,0 16 105,0 190 *
AFA50232-160K 16,0 16 115,0 200 *
AFA50232-180A 18,0 16 48,0 100 *
AFA50232-200A 20,0 20 22,0 90 L 2
AFA50232-200B 20,0 20 38,0 90 L 2
AFA50232-200C 20,0 20 48,0 100 *
AFA50232-200D 20,0 20 55,0 110 *
AFA50232-200E 20,0 20 65,0 130 *
AFA50232-200F 20,0 20 75,0 150 *
AFA50232-200G 20,0 20 85,0 160 L 2
AFA50232-200H 20,0 20 95,0 180 L 2
AFA50232-200I 20,0 20 105,0 190 *
AFA50232-200J 20,0 20 115,0 200 *
AFA50232-200K 20,0 20 125,0 220 *

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Radiusfraser

Solid carbide ball-nose end-mill
Fraise carbure monobloc hémisphérique

AFA51831-...
3 Schneiden, kurze Ausfiihrung / 3 flutes, short design / 3 dents, version courte 5

89-97

I e g

R
- Feinstkorn
7 Ultra micro
- _ _ _ _ _ < granulation —
D © Grain ultra fin $\
|1
|2
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, d, I, 1, [ R
Tige -0,03 h6 +0,01 z
=
AFA51831-020 2,0 6 1,9 3,0 5,0 60 1,00 L 2
AFA51831-025 2,5 6 2,4 4,0 6,0 60 1,25 *
AFA51831-030 3,0 6 2,8 4,5 6,5 60 1,50 *
AFA51831-035 3,5 6 3,2 5,0 7,0 65 1,75 L 2
AFA51831-040 4,0 6 3,7 6,0 8,0 65 2,00 L 2
AFA51831-050 5,0 6 4,6 7,5 10,0 65 2,50 *
AFA51831-060 6,0 6 5,6 9,0 12,0 75 3,00 *
AFA51831-080 8,0 8 7,4 12,0 25,0 75 4,00 *
AFA51831-100 10,0 10 9,4 15,0 30,0 80 5,00 *
AFA51831-120 12,0 12 11,4 18,0 36,0 90 6,00 2
AFA51831-160 16,0 16 15,4 24,0 40,0 100 8,00 *
AFA51831-200 20,0 20 18,0 30,0 50,0 110 10,00 *

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schruppfraser

Solid carbide roughing end-mill
Fraise carbure monobloc d‘ébauche

AFA61431-... -
3 Schneiden, lange Ausfiihrung, unbeschichtet / 3 flutes, long design, uncoated / ﬁ

3 dents, version longue , non revétu HB 89-91
30° 3
< Feinstkorn
- - ° Ultra micro
granulation
Grain ultra fin ‘;’
HU
Schaft DIN 6535HB
Shank d d, I 1 S
Tige h10 h6 =]
E
AFA61431-060 6 6 16 57 *
AFA61431-070 7 8 16 63 *
AFA61431-080 8 8 16 63 *
AFA61431-090 9 10 19 72 *
AFA61431-100 10 10 22 72 *
AFA61431-120 12 12 26 83 *
AFA61431-140 14 14 26 83 *
AFA61431-160 16 16 32 92 *
AFA61431-180 18 18 32 92 *
AFA61431-200 20 20 38 104 *
AFA61431-250 25 25 45 121 *

HU = Hartmetall unbeschichtet / Carbide uncoated / Carbure sans revétement

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schruppfraser

Solid carbide roughing end-mill
Fraise carbure monobloc d‘ébauche

AFA51431-...

3 Schneiden, lange Ausfiihrung / 3 flutes, long design / 3 dents, version longue 5
HA 89-97
30° 3
Feinstkorn
© - - - - - - =" wronantion
Grain ultra fin ‘;’
I ]
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, |
Tige jsl2 hé 5
(=
AFA51431-060 6 6 16 57 L 2
AFA51431-070 7 8 16 63 *
AFA51431-080 8 8 16 63 .
AFA51431-090 9 10 19 72 2
AFA51431-100 10 10 22 72 2
AFA51431-120 12 12 26 83 *
AFA51431-140 14 14 26 83 *
AFA51431-160 16 16 32 92 *
AFA51431-180 18 18 32 92 *
AFA51431-200 20 20 38 104 *
AFA51431-250 25 25 45 121 *

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire

Angaben in mm / Dimensions in mm / Toutes les dimensions en mm VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools | Outils carbure monobloc/PM-HSS 85



VHM-Schruppfraser

Solid carbide roughing end-mill
Fraise carbure monobloc d‘ébauche

AFA52131-...

3 Schneiden, lange Ausfiihrung / 3 flutes, long design / 3 dents, version longue 5
HA 89-97
42° 3
Feinstkorn
- - - =" Ultra micro
granulation
Grain ultra fin ‘;’
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, I, I
Tige Jjs12 h6 5
2
AFA52131-040A 4 6 6 14 60 *
AFA52131-060A 6 6 10 20 65 *
AFA52131-060B 6 6 18 - 60 L 2
AFA52131-060C 6 6 30 - 70 *
AFA52131-070A 7 8 20 - 65 *
AFA52131-080A 8 8 12 26 80 *
AFA52131-080B 8 8 20 - 65 *
AFA52131-080C 8 8 30 - 100 *
AFA52131-100A 10 10 14 30 85 L 2
AFA52131-100B 10 10 26 - 70 *
AFA52131-100C 10 10 40 - 100 *
AFA52131-120A 12 12 16 36 100 *
AFA52131-120B 12 12 30 - 80 *
AFA52131-120C 12 12 50 - 120 *
AFA52131-160A 16 16 20 42 110 *
AFA52131-160B 16 16 40 - 100 *
AFA52131-160C 16 16 56 - 120 *
AFA52131-200A 20 20 24 52 110 *
AFA52131-200B 20 20 46 - 100 *
AFA52131-200C 20 20 60 - 120 *

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

Bz ~E)
[ ]

@® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schruppfraser

Solid carbide roughing end-mill
Fraise carbure monobloc d‘ébauche

AFA51931-...

3 Schneiden, lange Ausfiihrung / 3 flutes, long design / 3 dents, version longue
89-97

HA
45°
Feinstkorn
=° Ultra micro
granulation
-

Grain ultra fin ;\
|1

HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, I
Tige hl0 hé 6

=
AFA51931-040 4 6 10 55 L 2
AFA51931-050 5 6 15 55 *
AFA51931-060 6 6 15 60 *
AFA51931-060A 6 6 25 80 L 2
AFA51931-080 8 8 20 65 2
AFA51931-080A 8 8 30 90 *
AFA51931-100 10 10 25 70 *
AFA51931-100A 10 10 40 100 *
AFA51931-120 12 12 30 80 *
AFA51931-120A 12 12 50 110 *
AFA51931-140 14 16 35 90 L 2
AFA51931-160 16 16 42 100 *
AFA51931-160A 16 16 52 150 *
AFA51931-180 18 20 45 100 *
AFA51931-200 20 20 48 100 L 2
AFA51931-200A 20 20 55 160 L 2

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schruppfraser

Solid carbide roughing end-mill
Fraise carbure monobloc d‘ébauche

AFA52331-...

3 Schneiden, lange Ausfiihrung, abgesetzter Schaft / 3 flutes, long design, with neck / 5

3 dents, version longue, tige dégagée

Schaft DIN 6535HA
Shank d
Tige hl0

AFA52331-040 4
AFA52331-050 5
AFA52331-060 6
AFA52331-080 8
AFA52331-100 10
AFA52331-120 12
AFA52331-160 16
AFA52331-200 20

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

>
e

0 N O

10
12
14
18
22

12
20
20
26
32
36
46
52
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60
60
70
80
90
100
120
120

HA 89-97
45° 3
Feinstkorn
Ultra micro
granulation
Grain ultra fin ‘;’
HC
&
-
*
*
*
*
*
*
*
*

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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Empfohlene Schnittwerte VHM-Schaftfraser

Werkstoff-

gruppe

Gliederung der Werkstoffhauptgruppen
und Kennbuchstaben

Unlegierter Stahl

Niedrig legierter Stahl

Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl

Nichtrostender Stahl

Nichtrostender Stahl

Temperguss

Grauguss

Gusseisen mit Kugelgraphit

GGV (CGI)

Aluminium-Knetlegierungen

Aluminium-Gusslegierungen

Magnesiumlegierungen

Kupfer und Kupferlegierungen
(Bronze / Messing)

Nichtmetallische Werkstoffe

Warmfeste Legierungen

Titanlegierungen

Wolframlegierungen
Molybdanlegierungen

Gehérteter Stahl

Gehértetes Gusseisen

£<025%
£>02...<05%
C>025...<05%
€>05%

C>05%

Automatenstahl (kurzspanend)
gegliiht

vergiitet

vergiitet

vergiitet

gegliiht

gehértet und angelassen
gehartet und angelassen
ferritisch / martensitisch, gegliiht
martensitisch, vergiitet
austenitisch, abgeschreckt

austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH)

austenitisch-ferritisch, Duplex
ferritisch

perrlitisch

niedrige Festigkeit

hohe Festigkeit / austenitisch
ferritisch

perrlitisch

nicht aushartbar

aushartbar, ausgehartet

<12 % i, nicht aushartbar

< 12% Si, aushartbar, ausgehartet
> 12 % i, nicht aushartbar

unlegiert, Elektrolytkupfer

Messing, Bronze, Rotguss
Cu-Legierung, kurzspanend

hochfest, Ampco

Thermoplaste (ohne abrasive Fillstoffe)
Duroplaste (ohne abrasive Fiillstoffe)
Kunststoff glasfaserverstarkt GFRP
Kunststoff kohlefaserverstérkt CFRP
Kunstoff aramidfaserverstarkt AFRP
Graphit (technisch)

Fe-Basis

Ni- oder Co-Basis

Reintitan
a- und B-Legierungen, ausgehartet
B-Legierungen

gehartet und angelassen
gehartet und angelassen
gehartet und angelassen
gehértet und angelassen

gegliht
gegliiht
vergiitet
gegliht
vergiitet
gegliiht

gegliht
ausgehértet
gegliiht
ausgehértet
gegossen

Brinell-Harte

—_
N
o

190
210
190
300
220
175
300
380
430
200
300
400
200
330
200
300
230
200
260
180
245
155
265
200
30
100
75
90
130
70
100
90
110
300

80 Shore
200
280
250
350
320
200
375
410
300
300

50 HRC

55 HRC

60 HRC

55 HRC

&  Zugfestigkeit Rm
(N/mm?)

nN
oo

639
708
639
1013
745

1013
1282
1477
675
1013
1361
675
1114
675
1013
778
675
867
602
825
518
885
675

343
260
314
447
250
343
314
382
1013

675
943
839
1177
1076
675
1262
1396
1013
1013

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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8 I8 B Zerspanungsgruppe

W U UV U T T
©O© 0 N o o b

P10
P11
P12
P13
P14
P15
M1
M2
M3
K1
K2
K3
K4
K5
K6
K7
N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
S1
S2
S3
S4
S5
S6
S7

S9
S10
H1
H2
H3
H4

Korrekturfaktor

1,9
1,8
19
1,7
16
1,8
1,2
1,1
11
0,7
1,9
19
1,0
1,0
1,0

Schnittgeschwindigkeit
V. (m/min)

=1

S ==

e =
280-430- 580 280-430- 580
220 - 350 - 480 220 - 350 - 480
280-405- 530 280-405-530
170 - 265 - 360 170 - 265 - 360
120- 200 - 280 120- 200 - 280
150 - 185- 220 150- 185- 220
100- 170 - 240 100- 170 - 240
100 - 175 - 250 100 - 175- 250
90-155-220 90- 155- 220
70-125-180 70-125-180
70- 105 - 140 70-105- 140
120 - 185 - 250 120-185-250
50-95-140 50-95-140
50-95-140 50-95-140

50-95- 140

50-95-140




Recommended cutting data Solid carbide end-mill

Material

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.

group

Structure of the material groups

and identification letters

Unalloyed steel

Low alloyed steel

High alloyed steel and
high alloyed tool steel

Stainless steel

Stainless steel

Malleable cast iron

Cast iron

Cast iron with nodular
graphite

GGV (CGI)

Aluminium alloys
long chipping

Casted aluminium alloys

Magnesium alloys

Copper and copper alloys
(Brass / Bronze)

Non-ferrous materials

High temperature
resistant alloys

Titanium alloys

Wolfram alloys
Molybdan alloys

Hardened steel

Hardened cast iron

£<025%
£>02...<05%
C>025...<05%
C>05%

C>05%

Machining steel (short-chipping)
annealed

hardened and tempered
hardened and tempered
hardened and tempered
annealed

hardened

hardened

ferritic / martensitic, annealed
martensitic, hardened and tempered
austenitic, chilled

austenitic, precipitation-hardened (PH)
austenitic-ferritic, Duplex
ferritic

pearlitic

low tensile strength

high tensile strength / austenitic
ferritic

pearlitic

not heat treatable

heat treatable, heat treated

<12 % §i, not heat treatable

<12 % Si, aushartbar, ausgehartet
> 12 % i, not heat treatable

Unalloyed, elektrolyte copper

Brass, Bronze

Cu-alloys, short-chipping

High-tensile, Ampco

Lead alloys (without abrasive filling material)
Duroplastic (without abrasive filling material)
Plastic glas fibre reinforced GFRP

Plastic carbon fibre reinforced CFRP

Plastic aramid fibre reinforced AFRP
Graphite (tech.)

Fe-Basis

Ni- or Co-alloyed

Pure titan
a- and B-alloys, heat treated
B-alloys

hardened
hardened
hardened
hardened

annealed
annealed
hardened and tempered
annealed
hardened and tempered
tempered

annealed
heat treated
annealed
heat treated
casting

Brinell hardness HB

190
300
220
175
300
380
430
200
300
400
200
330
200
300
230
200
260
180
245
155
265
200
30
100
75
90
130
70
100
90
110
300

80 Shore
200
280
250
350
320
200
375
410
300
300

50 HRC

55 HRC

60 HRC

55 HRC
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Tensile strength Rm
(N/mm?)

IS
o)

2
639
708
639
1013
745
591
1013
1282
1477
675
1013
1361
675
1114
675
1013
778
675
867
602
825
518
885
675

343
260
314
447
250
343
314
382
1013

675
943
839
1177
1076
675
1262
1396
1013
1013

& 8 2 Cchipping group

W U TV U U T
©O© 0 N o o >

P10
P11
P12
P13
P14
P15
M1
M2
M3
K1
K2
K3
K4
K5
K6
K7
N1
N2
N3
N4
N5
NG
N7
N8
N9
N10
N1l
N12
N13
N14
N15
N16
s1
s2
S3
s4
S5
S6
s7
S8
S9
S10
H1
H2
H3
H4

Correction factor

1,9
1,8
1,9
1,7
16
1,8
1,2
1,1
1,1
0,7
1,9
19
1,0
1,0
1,0

Cutting speed
V. (m/min)
S
S ==
e =
280-430- 580 280-430- 580
220-350 - 480 220- 350 - 480
280 - 405- 530 280 - 405- 530
170 - 265 - 360 170 - 265 - 360
120- 200 - 280 120- 200 - 280
150-185-220 150-185-220
100- 170 - 240 100- 170 - 240
100-175- 250 100- 175- 250
90-155-220 90-155-220
70-125-180 70-125-180
70-105- 140 70-105- 140
120- 185- 250 120-185- 250
50-95-140 50-95-140
50-95-140 50-95-140

50-95- 140

50-95-140



Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

Vitesse de coupe

B @ V. (m/min)
o Ari E @ g
@ Mateériaux E | 8| 5 es .
N © [} [
g | 25| & 3% g s =
S 8 > [ ° 5 x I
a xZ S 88 < S
0<025% recuit 125 428 P1
C>02...05%% recuit 190 639 P2 - -
) L, C>025...<05% traité 210 708 P3
Acier non allié :
C>055% recuit 190 639 P4
C>055% traité 300 1013 P5
Aciers de décolletage (a copeaux courts) recuit 220 745 P6 - -
recuit 175 591 P7
traité 300 1013 P8 - -
Acier faiblement allié -
traité 380 1282 P9
traité 430 1477 P10 - -
. » recuit 200 675 P11
Palarallb e trempé et revenu 300 1013 P12 : -
acier outil allié
trempé et revenu 400 1361 P13
L ferritique, martensitique, recuit 200 675 P14 - -
Acier inox " )
martensitique, traité 330 1114 P15
austénitique 200 675 M1 - -
M Acier inox austénitique 300 1013 M2
austénitique-ferritique, Duplex 230 778 M3 - -
3 ferritique 200 675 K1
Fonte malléable -
perlitique 260 867 K2 - -
i faible résistance 180 602 K3
Fonte grise L L
haute résistance / austénitique 245 825 K4 -
. . . ferritique 155 518 K5
Fonte a Graphite sphéroidale —
perlitique 265 885 K6 - -
GGV (CGI) 200 675 K7 - -
Alliages de fonderie ne pouvant pas subir un durcissement 30 - N1 1,9 280 - 430 - 580 280-430- 580
d’aluminium pouvant subir un durcissement, durci 100 343 N2 1,8 220- 350 - 480 220- 350 - 480
< 12% i, ne pouvant pas subir de durcissement 75 260 N3 1,9 280-405-530 280 - 405-530
Alliage de fonte d’aluminium <12 %S, pouvant subit un durcissement, durci 90 314 N4 1,7 170 - 265 - 360 170 - 265 - 360
> 12 % Si, ne pouvant pas subir de durcissement 130 447 N5 1,6 120 - 200 - 280 120 - 200 - 280
Alliage de Magnésium 70 250 N6 1,8 150 - 185- 220 150 - 185- 220
non allié, cuivre électrolytique 100 343 N7 1,2 100- 170 - 240 100 - 170 - 240
Cuivre et alliage de cuivre Laiton, bronze, fonte rouge 90 314 N8 1,1 100- 175 - 250 100- 175- 250
(bronze / laiton) Alliage de cuivre & copeaux courts 110 382 N9 1,1 90-155- 220 90-155-220
forte résistance, Ampco 300 1013 N10 0,7 70-125-180 70-125-180
Thermoplaste (sans agents de charge abrasives) - - N11 19 70-105- 140 70-105- 140
Duroplaste (sans agents de charge abrasives)) - - N12 1,9 120-185-250 120-185-250
L - Matiére plastique renforcée de fibres de verre GFRP - - N13 1,0 50-95-140 50-95-140
Matériaux non métalliques R - . :
Matigre plastique renforcé composite CFRP - - N14 1,0 50-95-140 50-95-140
Plastique renforcé fibre aramide AFRP - - N15 1,0 50-95- 140 50-95-140
Graphite 80 Shore - N16 - -
X recuit 200 675 S1 -
abase de Fe =
durci 280 943 S2
Alliages réfractaires recuit 250 839 S3 -
a base Ni ou Co durci 350 1177 S4
jeter 320 1076 S5 -
Titane pur 200 675 S6
Alliage de titane Alliages Alpha + Beta, trempé 375 1262 S7 -
Alliages Beta 410 1396 S8
Alliage de tungsténe 300 1013 S9 -
Alliage de molybdéne 300 1013 S10
trempé et revenu 50 HRC - H1 -
Acier trempé trempé et revenu 55 HRC - H2
trempé et revenu 60 HRC - H3 -
Fonte durci trempé et revenu 55 HRC - H4

Les valeurs du tableau sont indicatives. Il peut étre nécessaire de les adapter aux conditions d’usinage respectives.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

Fiir die nachfolgenden Vorschub-Richtwerte miissen die Werte je nach zu bearbeitendem Material gemaB
dem in den Schnittgeschwindigkeitstabellen angegebenen Korrekturfaktor korrigiert werden.

For the following feed tables the values must be corrected depending on the material being machined in line
with the correction factor.

Pour les valeurs d’avance (indicatives) suivantes, les valeurs doivent étre rectifiées en fonction du matériau
a usiner selon le facteur de correction indiqué dans les tableaux des vitesses de coupe.

Beispiel fiir Fraser mit Schneidendurchmesser 6 mm:
An example using a cutter with @ 6 mm is detailed:
Exemple pour une fraise avec un diamétre de coupe de 6 mm :

Schnittgeschwindigkeits-Tabelle / V_-table / Tableau des vitesses de coupe

Festigkeit

Strength Kf TIAIN
IS0 Werkstoff / Material / Matériau Résistance Ixf] [m/\r’rclin] Korrekturfaktor-Tabelle / f -table /
[N/mm? - HB] Tableau des facteurs de correction

Allgemeiner Baustahl

General construction steel < 800 N/mm? 1,2 100 - 150 Korrekturfaktor / Correction
Acier de construction en général @d factor / Facteur de correction
Automatenstahl 1

Free cutting steel < 800 N/mm? 1,2 100 - 150

Acier de décolletage [mm] 1 0.7 0.8
Einsatzstahl, unlegiert

Case hardened steel, non alloyed < 800 N/mm? 1,2 100 - 150
Acier cémenté, non allié

Einsatzstahl, legiert

Alloyed case hardened steel < 1000 N/mm?
Acier cémenté, allié

Vergiitungsstahl, unlegiert

Tempering steel, non alloyed < 850 N/mm?
Acier de traitement, non allié

Vergiitungsstahl, unlegiert

Tempering steel, non alloyed < 1000 N/mm?
Acier de traitement, non allié

Vergiitungsstahl, legiert

Tempering steel, alloyed < 800 N/mm?
Acier de traitement, allié

Vergiitungsstahl, legiert

1
2
3
4
5
6

Tempering steel, alloyed < 1300 N/mm?

Acier de traitement, allié

Stahlguss

Steel castings < 850 N/mm? 1,2 70 - 100
Acier coulé

Fiir legierten Einsatzstahl gilt der Vorschubwert aus der Korrekturfaktor-Tabelle. Kf (f) = 1 (entsprechend 100%) f, = 0,024
Fiir legierten Vergiitungsstahl < 1300 N/mm? wird der Vorschubwert aus der Korrekturfaktor-Tabelle um 20 % reduziert.
Kf (f) = 0,8 (entsprechend 80 %) f, = 0,019

For case-hardening alloy steel the feed value from the table is valid: Kf (f) = 1 (according to 100%) f = 0,024
For heat treatable steel alloys < 1300 N/mm? the feed value from the table is reduced by 20 %.
Kf (fz) = 0,8 (according to 80%) fz = 0,019

La valeur d’avance du tableau des facteurs de correction est valable pour I'acier cémenté allié.

Kf (f) = 1 (correspondant & 100 %) f, = 0,024

La valeur d’avance du tableau des facteurs de correction est réduite de 20 % pour I'acier de traitement allié < 1 300 N/mm?2.
Kf (f) = 0,8 (correspondant a 80 %) f, = 0,019

Generelle Berechnungsformeln / General rule: / Formules de calcul générales :
Vorschub pro Zahn / Feed per tooth: / Avance par dent: = f, « Kf (f)

Bohrvorschub (Frasen in axialer Richtung): = Tabellenwert / Zdhnezahl
For axial plunge milling: = Table value /| Number of teeth
Avance de percage (fraisage dans le sens axial) : = valeur du tableau / nombre de dents
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung von 0,2 - 0,3 mm
Feed per tooth with radial depth of cut from 0,2 — 0,3 mm
Avance par dent avec une disposition radiale de 0,2 — 0,3 mm

@d, Korrekturfaktor / Correction factor / Facteur de correction
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 2d,
1 0,004 0,003 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,006 0,007 0,008

2 0,008 0,006 0,006 0,007 0,009 0,010 0,012 0,013 0,014 0,015

3 0,012 0,008 0,010 0,011 0,013 0,014 0,018 0,019 0,022 0,023

4 0,016 0,011 0,013 0,014 0,018 0,019 0,024 0,026 0,029 0,030

>
gl

5 0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038
6 0,024 0,017 0,019 0,022 0,026 0,029 0,036 0,038 0,043 0,046

8 0,032 0,022 0,026 0,029 0,035 0,038 0,048 0,051 0,058 0,061

10 0,040 0,028 0,032 0,036 0,044 0,048 0,060 0,064 0,072 0,076
12 0,048 0,034 0,038 0,043 0,053 0,058 0,072 0,077 0,086 0,091
14 0,056 0,039 0,045 0,050 0,062 0,067 0,084 0,090 0,101 0,106

16 0,064 0,045 0,051 0,058 0,070 0,077 0,096 0,102 0,115 0,122

18 0,072 0,050 0,058 0,065 0,079 0,086 0,108 0,115 0,130 0,137
20 0,080 0,056 0,064 0,072 0,088 0,096 0,120 0,128 0,144 0,152

25 0,100 0,070 0,080 0,090 0,110 0,120 0,150 0,160 0,180 0,190

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 10 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 10 % of the cutter (g d)
Avance par dent avec une disposition radiale de 10 % du diametre de coupe (2 d,)

[] d; Korrekturfaktor / Correction factor / Facteur de correction
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 @d,
1 0,003 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,005 0,005 0,006

2 0,008 0,006 0,006 0,007 0,009 0,010 0,012 0,013 0,014 0,015

3 0,012 0,008 0,010 0,011 0,013 0,014 0,018 0,019 0,022 0,023

4 0,014 0,010 0,011 0,013 0,015 0,017 0,021 0,022 0,025 0,027

5 0,017 0,012 0,014 0,015 0,019 0,020 0,026 0,027 0,031 0,032

6 0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038 HA_
8 0,027 0,019 0,022 0,024 0,030 0,032 0,041 0,043 0,049 0,051 )

10 0,033 0,023 0,026 0,030 0,036 0,040 0,050 0,053 0,059 0,063 o
12 0,040 0,028 0,032 0,036 0,044 0,048 0,060 0,064 0,072 0,076 A8
14 0,047 0,033 0,038 0,042 0,052 0,056 0,071 0,075 0,085 0,089

16 0,053 0,037 0,042 0,048 0,058 0,064 0,080 0,085 0,095 0,101 .=0,10xd,

<

a=15xd

18 0,060 0,042 0,048 0,054 0,066 0,072 0,090 0,096 0,108 0,114
20 0,067 0,047 0,054 0,060 0,074 0,080 0,101 0,107 0,121 0,127

25 0,083 0,058 0,066 0,075 0,091 0,100 0,125 0,133 0,149 0,158

PR,

Achtung: Korrekturfaktor aus der Tabelle “Schnittgeschwindi;
Korrekturfaktor -> 1,1 bei a, = 1xd, -> 1,2 bei a, = 0,5xd,

Attention: Take the correction factor from the table “Cutting speeds”.
Correction factor -> 1,1 with a,= Ixd,-> 1,2 with a,= 0,5xd,

Attention : Prenez le facteur de correction du tableau «Vitesses de coupe».
Facteur de correction -> 1,1 poura, = 1xd ->12 poura, = 0,5xd,
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 20 % vom Schneidendurchmesser (2 d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 20 % of the cutter (2 d )
Avance par dent avec une disposition radiale de 20 % du diametre de coupe (2 d,)

@d, Korrekturfaktor / Correction factor / Facteur de correction
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 16 1,8 1,9 24,
1 0,002 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,003 0,003
2 0,005 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,009
3 0,008 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,012 0,012 0,014 0,015

4 0,010 0,007 0,008 0,009 0,011 0,012 0,015 0,016 0,018 0,019

5 0,013 0,009 0,010 0,011 0,014 0,015 0,019 0,020 0,023 0,024

6 0,015 0,010 0,012 0,013 0,016 0,018 0,022 0,024 0,027 0,028 _oﬁ‘r
8 0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038 L;

10 0,025 0,017 0,020 0,022 0,027 0,030 0,037 0,040 0,045 0,047 la

12 0,030 0,021 0,024 0,027 0,033 0,036 0,045 0,048 0,054 0,057 v
14 0,035 0,024 0,028 0,031 0,038 0,042 0,052 0,056 0,063 0,066

16 0,040 0,028 0,032 0,036 0,044 0,048 0,060 0,064 0,072 0,076 a,=0,20 x d,

18 0,045 0,031 0,036 0,040 0,049 0,054 0,067 0,072 0,081 0,085
20 0,050 0,035 0,040 0,045 0,055 0,060 0,075 0,080 0,090 0,095

25 0,063 0,044 0,050 0,056 0,069 0,075 0,094 0,100 0,113 0,119

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 40 % vom Schneidendurchmesser (2 d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 40 % of the cutter (2 d )
Avance par dent avec une disposition radiale de 40 % du diametre de coupe (2 d,)

@d, Korrekturfaktor / Correction factor / Facteur de correction
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 2d,
1 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,002 0,003
2 0,004 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,006 0,006 0,007 0,007
3 0,006 0,004 0,005 0,005 0,007 0,007 0,009 0,010 0,011 0,012
4 0,008 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,012 0,012 0,014 0,015
5 0,010 0,007 0,008 0,009 0,011 0,012 0,015 0,016 0,018 0,019
6 0,012 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014 0,018 0,019 0,021 0,022
8 0,016 0,011 0,012 0,014 0,017 0,019 0,024 0,025 0,028 0,030

10 0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038

12 0,024 0,016 0,019 0,021 0,026 0,028 0,036 0,038 0,043 0,045
14 0,028 0,019 0,022 0,025 0,030 0,033 0,042 0,044 0,050 0,053

16 0,032 0,022 0,025 0,028 0,035 0,038 0,048 0,051 0,057 0,060

18 0,036 0,025 0,028 0,032 0,039 0,043 0,054 0,057 0,064 0,068
20 0,040 0,028 0,032 0,036 0,044 0,048 0,060 0,064 0,072 0,076

25 0,050 0,035 0,040 0,045 0,055 0,060 0,075 0,080 0,090 0,095

PR,

Achtung: Korrekturfaktor aus der Tabelle “Schnittgeschwindi;
Korrekturfaktor -> 1,1 bei a, = 1xd, -> 1,2 bei a, = 0,5xd,

Attention: Take the correction factor from the table “Cutting speeds”.
Correction factor -> 1,1 with a,= Ixd,-> 1,2 with a,= 0,5xd,

Attention : Prenez le facteur de correction du tableau «Vitesses de coupe».
Facteur de correction -> 1,1 poura, = 1xd ->12 poura, = 0,5xd,
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 60 % vom Schneidendurchmesser (2 d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 60 % of the cutter (2 d )
Avance par dent avec une disposition radiale de 60 % du diametre de coupe (2 d,)

@d, Korrekturfaktor / Correction factor / Facteur de correction
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 2d,
1 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,002

2 0,003 0,002 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,005 0,006

3 0,005 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,009
4 0,006 0,004 0,005 0,005 0,007 0,007 0,009 0,010 0,011 0,012

5 0,008 0,005 0,006 0,007 0,009 0,010 0,012 0,013 0,015 0,016

6 0,009 0,006 0,007 0,008 0,010 0,011 0,014 0,015 0,017 0,018 =
8 0,013 0,009 0,010 0,011 0,014 0,015 0,019 0,020 0,023 0,024 :1
W
s

10 0,016 0,011 0,013 0,014 0,017 0,019 0,024 0,026 0,029 0,030

12 0,019 0,013 0,015 0,017 0,021 0,023 0,029 0,031 0,035 0,037
14 0,022 0,015 0,018 0,020 0,025 0,027 0,034 0,036 0,040 0,043

16 0,026 0,018 0,020 0,023 0,028 0,031 0,039 0,041 0,046 0,049 a,=0,60 x d,

18 0,029 0,020 0,023 0,026 0,032 0,035 0,043 0,046 0,052 0,055
20 0,032 0,022 0,026 0,029 0,035 0,039 0,048 0,052 0,058 0,061

25 0,040 0,028 0,032 0,036 0,045 0,049 0,061 0,065 0,073 0,077

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 80 % vom Schneidendurchmesser (2 d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 80 % of the cutter (2 d )
Avance par dent avec une disposition radiale de 80 % du diametre de coupe (2 d,)

@d, Korrekturfaktor / Correction factor / Facteur de correction

[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 24,
1 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001
2 0,002 0,001 0,002 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,004
3 0,004 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,006 0,006 0,007 0,007

4 0,005 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,009

5 0,006 0,004 0,005 0,005 0,007 0,007 0,009 0,010 0,011 0,012

6 0,007 0,005 0,006 0,006 0,008 0,009 0,011 0,012 0,013 0,014 =
8 0,010 0,007 0,008 0,009 0,011 0,012 0,015 0,016 0,018 0,019 Lf);
)
s

10 0,012 0,008 0,010 0,011 0,013 0,015 0,018 0,020 0,022 0,023

12 0,015 0,010 0,012 0,013 0,016 0,018 0,022 0,024 0,027 0,028
14 0,017 0,012 0,014 0,015 0,019 0,021 0,026 0,028 0,031 0,033

16 0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038 . a,=0,80xd,

18 0,022 0,015 0,018 0,020 0,024 0,027 0,033 0,036 0,040 0,042
20 0,025 0,017 0,020 0,022 0,027 0,030 0,037 0,040 0,045 0,047

25 0,031 0,022 0,025 0,028 0,034 0,037 0,047 0,050 0,056 0,059

PR,

Achtung: Korrekturfaktor aus der Tabelle “Schnittgeschwindi;
Korrekturfaktor -> 1,1 bei a, = 1xd, -> 1,2 bei a, = 0,5xd,

Attention: Take the correction factor from the table “Cutting speeds”.
Correction factor -> 1,1 with a,= Ixd,-> 1,2 with a,= 0,5xd,

Attention : Prenez le facteur de correction du tableau «Vitesses de coupe».
Facteur de correction -> 1,1 poura, = 1xd ->12 poura, = 0,5xd,
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen = ap = 0,5 x d,
Feed per tooth when full slot milling =» ap = 0,5 x d,
Avance par dent pour le rainurage =» ap = 0,5 x d,

@d, Korrekturfaktor / Correction factor / Facteur de correction
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 24,

1 0,002 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,003 0,003

2 0,004 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,006 0,006 0,007 0,007

3 0,007 0,004 0,005 0,006 0,007 0,008 0,010 0,011 0,012 0,013

4 0,009 0,006 0,007 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014 0,016 0,017

5 0,011 0,007 0,008 0,009 0,012 0,013 0,016 0,017 0,019 0,020 EH
6 0,013 0,009 0,010 0,011 0,014 0,015 0,019 0,020 0,023 0,024 ‘ﬁ»
8 0,018 0,012 0,014 0,016 0,019 0,021 0,027 0,028 0,032 0,034 mv
10 0,022 0,015 0,017 0,019 0,024 0,026 0,033 0,035 0,039 0,041
12 0,030 0,021 0,024 0,027 0,033 0,036 0,045 0,048 0,054 0,057 A
14 0,032 0,022 0,025 0,028 0,035 0,038 0,048 0,051 0,057 0,060
16 0,036 0,025 0,028 0,032 0,039 0,043 0,054 0,057 0,064 0,068 > < a=1xd,
18 0,042 0,029 0,033 0,037 0,046 0,050 0,063 0,067 0,075 0,079 ! !
20 0,045 0,031 0,036 0,040 0,049 0,054 0,067 0,072 0,081 0,085
25 0,056 0,039 0,044 0,050 0,061 0,067 0,084 0,089 0,100 0,106
Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 1 x d,
Feed per tooth when full slot milling =» ap = 1 x d,
Avance par dent pour le rainurage =» ap = 1 x d,
7] d; Korrekturfaktor / Correction factor / Facteur de correction
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 o @d,
1 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,002 0,002 0,002 "
2 0,003 0,002 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,005 0,005
3 0,005 0,003 0,004 0,004 0,005 0,005 0,007 0,007 0,008 0,009
4 0,006 0,004 0,005 0,005 0,006 0,007 0,009 0,009 0,011 0,011
5 0,007 0,005 0,006 0,006 0,008 0,009 0,011 0,011 0,013 0,014 EH
6 0,008 0,006 0,007 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014 0,015 0,016 (l‘l,ﬂ
8 0,012 0,008 0,009 0,011 0,013 0,014 0,018 0,019 0,021 0,022 y
10 0,014 0,010 0,011 0,013 0,016 0,017 0,021 0,023 0,026 0,027 'y
12 0,020 0,014 0,016 0,018 0,021 0,023 0,029 0,031 0,035 0,037
14 0,021 0,015 0,017 0,019 0,023 0,025 0,031 0,033 0,037 0,040
a=1xd,

16 0,023 0,016 0,019 0,021 0,026 0,028 0,035 0,037 0,042 0,044

4
A

18 0,027 0,019 0,022 0,025 0,030 0,033 0,041 0,044 0,049 0,052
20 0,029 0,020 0,023 0,026 0,032 0,035 0,044 0,047 0,053 0,056

25 0,036 0,025 0,029 0,033 0,040 0,044 0,055 0,058 0,066 0,069

Achtung: Fiir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.
Attention: Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.

Attention : Pour les outils sans revétement, I'avance doit étre réduite de 10 a 20 %.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

Vorschiibe fiir Vollradius- und Torusfraser
Feed rates for ball nosed- and High feed cutters
Avances pour les fraises a rayon complet et toriques

Formenbau-Radiusfraser

Radiusfraser Radiusfraser Ball nose cutter for mold Torusfraser Torusfraser
Ball nose end milling cutters Ball nose end milling cutters and die production Torus end milling cutters Torus end milling cutters
Fraise a rayon Fraise a rayon Fraise a rayon Fraise torique Fraise torique

pour la fabrication de moules

@d 2d @ d 2 d 2d

o e 2
& & &
+ + +
[og o [og
M - kg
d, fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm]
[mm]
2 0,015 0,010 0,005 0,010 0,015
3 0,030 0,020 0,015 0,015 0,020
4 0,040 0,030 0,030 0,020 0,030
5 0,060 0,050 0,050 0,030 0,040
6 0,070 0,060 0,060 0,050 0,060
8 0,100 0,080 0,070 0,070 0,080
10 0,120 0,100 0,080 0,080 0,100
12 0,150 0,120 0,090 0,100 0,120
16 0,180 0,150 0,100 0,120 0,150
18 0,200 0,180 0,110 0,140 0,160
20 0,220 0,200 0,120 0,150 0,180
25 0,240 0,220 0,140 0,160 0,200
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Weitere Informationen finden Sie unter ARNO
For more information see WERKZEUGE
Pour plus d’informations www.arno.de




Ausfithrung AFD
Design AFD / Modele AFD

SPEZIELL FUR DIE GRAFITBEARBEITUNG
ESPECIALLY FOR GRAPHITE MACHINING
SPECIALEMENT DEVELOPPEE POUR LUSINAGE DU GRAPHITE

Die hohe Harte der Beschichtung macht die
ARNO® AFD Fraser besonders verschleiBfest
und verbessert die Standzeit. Die ultra feine
Diamantbeschichtung iiberzeugt durch eine
optimale Oberflachengiite und hohe
Leistungsfahigkeit.

The hard coating ensures excellent wear resistance
and long tool life, the ultra-fine diamond coating
leaves an outstanding surface finish.

La dureté élevée du revétement rend les fraises AFD ARNO® particulierement
résistantes a l'usure et améliore leur durée de vie. Le revétement diamant ultra
fin permet d’obtenir d’excellents états de surface et des performances élevées.



VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFD50724-...R...

2 Schneiden, Mini-Ausfiihrung, mit Eckenradius / 2 flutes, mini design, with corner
106 - 107

radius / 2 dents, version mini , avec rayon d‘angle HA
@ K
2 R

—O«) m

T ‘ — _ _ _ _ < -

C \ © I 30°
|

! Feinstkorn

|2 .
] Ultra micro
granulation
Grain ultra fin

Nur fiir die Bearbeitung von Graphit / Only for graphite machining / Uniquement pour le traitement du graphite

HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, d, I, I, I R
Tige -0,02 h6 §
[a]
AFD50724-002A 0,2 3 - 03 - 40 - *
AFD50724-003A 0,3 3 - 0,5 - 40 - .
AFD50724-004A 04 3 - 0,6 - 40 - .
AFD50724-005AR0,05 0,5 3 0,45 0,7 2,5 40 0,05 *
AFD50724-005BR0,05 0,5 3 0,45 0,7 4,0 40 0,05 *
AFD50724-006AR0,05 0,6 3 0,55 0,9 3,0 40 0,05 *
AFD50724-006BR0,05 0,6 3 0,55 0,9 5,0 40 0,05 .
AFD50724-008AR0,05 0,8 3 0,75 12 4.0 40 0,05 .
AFD50724-008BR0,05 08 3 0,75 1,2 7,0 40 0,05 .
AFD50724-010AR0,1 1,0 3 0,95 1,5 5,0 40 0,10 *
AFD50724-010BRO, 1 1,0 3 0,95 1,5 8,5 40 0,10 *
AFD50724-010CRO,1 10 3 0,95 1,5 12,0 40 0,10 *
AFD50724-012AR0,1 1.2 3 1,15 1,8 6,0 50 0,10 *
AFD50724-012BR0, 1 1,2 3 1,15 18 10,0 50 0,10 *
AFD50724-015AR0,15 15 3 1,40 2,2 7,5 50 0,15 *
AFD50724-015BR0,15 1,5 3 1,40 2,2 12,0 50 0,15 *
AFD50724-015CR0,15 15 3 1,40 2,2 18,0 50 0,15 *
AFD50724-020AR0,15 2.0 3 1,90 2,2 10,0 60 0,15 *
AFD50724-020BR0,15 2.0 3 1,90 2,2 16,0 60 0,15 .
AFD50724-020CRO0,15 2,0 3 1,90 2,2 25,0 60 0,15 *
AFD50724-030AR0,2 3,0 4 2,90 3,0 10,0 65 0,20 *
AFD50724-030BR0,2 3,0 4 2,90 3,0 15,0 65 0,20 *
AFD50724-030CRO0,2 3,0 4 2,90 3,0 20,0 65 0,20 *
AFD50724-030DRO0,2 3,0 4 2,90 30 25,0 75 0,20 .
AFD50724-030ER0,2 3,0 4 2,90 3,0 30,0 75 0,20 .
AFD50724-040AR0,2 4.0 6 3,90 4,0 20,0 65 0,20 .
AFD50724-040BR0,2 4,0 6 3,90 4,0 30,0 75 0,20 *
AFD50724-040CRO0,2 4,0 6 3,90 4,0 40,0 90 0,20 *
AFD50724-050AR0,3 5,0 6 4,90 5,0 20,0 75 0,30 *
AFD50724-050BR0,3 5,0 6 4,90 5,0 30,0 75 0,30 .
AFD50724-050CR0,3 5,0 6 4,90 5,0 40,0 90 0,30 .
AFD50724-050DR0,3 5,0 6 4,90 5,0 50,0 90 0,30 .
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

Nur fiir die Bearbeitung von Graphit / Only for graphite machining / Uniquement pour le traitement du graphite

HC

Schaft DIN 6535HA

Shank d d, d, 1, 1 | R

Tige 0,02 h6 S
-
[a]

AFD50724-060AR0,3 6,0 6 5,90 6,0 30,0 75 0,30 IS

AFD50724-060BR0,3 6,0 6 5,90 6,0 40,0 90 0,30 .

AFD50724-060CRO,3 6,0 6 5,90 6,0 50,0 90 0,30 .

AFD50724-060DRO0,3 6,0 6 5,90 6,0 60,0 100 0,30 .

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFD50121-...
2 Schneiden, lange Ausfiihrung / 2 flutes, long design / 2 dents, version longue 5

HA

¢

2

108 - 109

Feinstkorn

el
©
< Ultra micro
] ~ - - 5 granulation

‘ Grain ultra fin ‘;’

v

Nur fiir die Bearbeitung von Graphit / Only for graphite machining / Uniquement pour le traitement du graphite

HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, d, I, I, |
Tige -0,03 h6 §
[a]
AFD50121-005 0,5 3 0,45 1 2 40 *
AFD50121-006 0,6 3 0,55 2 3 40 *
AFD50121-007 0,7 3 0,65 2 4 40 .
AFD50121-008 0,8 3 0,75 2 5 40 .
AFD50121-009 0,9 3 0,85 2 6 40 *
AFD50121-010 1,0 4 0,95 3 8 75 *
AFD50121-015 1,5 4 1,45 4 10 75 .
AFD50121-020 2,0 4 1,90 6 16 100 *
AFD50121-025 2,5 4 2,40 8 20 100 .
AFD50121-030 3,0 6 2,80 8 30 100 .
AFD50121-035 3,5 6 3,20 10 35 100 *
AFD50121-040 4,0 6 3,70 20 40 100 *
AFD50121-050 5,0 6 4,60 25 50 125 *
AFD50121-060 6,0 6 5,60 30 60 140 *
AFD50121-070 7,0 6 - 35 - 140 .
AFD50121-080 8,0 8 7,40 40 80 150 .
AFD50121-090 9,0 8 - 45 - 150 *
AFD50121-100 10,0 10 9,40 50 80 150 *
AFD50121-110 11,0 10 - 50 . 150 *
AFD50121-120 12,0 12 11,40 55 80 150 *

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Radiusfraser

Solid carbide ball-nose end-mill
Fraise carbure monobloc hémisphérique

AFD51824-...
2 Schneiden, Mini-Ausfiihrung / 2 flutes, mini design / 2 dents, version mini Ei

HA 110-111

% .

R _s) 30° 2
2 Feinstkorn
_ _ _ _ | < Ultra micro
© © granulation
0 . ) —>
|1 ‘ Grain ultra fin $\

v

Nur fiir die Bearbeitung von Graphit / Only for graphite machining / Uniquement pour le traitement du graphite

HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, d, I, I, I R
Tige -0,02 h6 + 0,01 §
[a]
AFD51824-002A 0,2 3 = 0,2 = 40 0,10 *
AFD51824-003A 0,3 3 - 0,3 - 40 0,15 *
AFD51824-004A 0,4 3 - 0,4 - 40 0,20 *
AFD51824-005A 0,5 3 0,45 0,5 2,5 40 0,25 .
AFD51824-006A 0,6 3 0,55 0,6 3,0 40 0,30 *
AFD51824-006B 0,6 3 0,55 0,6 5,0 40 0,30 *
AFD51824-008A 0,8 3 0,75 0,8 4,0 40 0,40 *
AFD51824-008B 0,8 3 0,75 0,8 7,0 40 0,40 *
AFD51824-010A 1,0 3 0,95 1,0 5,0 40 0,50 *
AFD51824-010B 10 3 0,95 1,0 8,5 40 0,50 *
AFD51824-010C 1,0 3 0,95 1,0 12,0 40 0,50 *
AFD51824-012A 1,2 3 1,15 1,2 6,0 50 0,60 *
AFD51824-012B 1,2 3 1,15 1,2 10,0 50 0,60 *
AFD51824-015A 1,5 3 1,40 1,5 7,5 50 0,75 .
AFD51824-015B 1,5 3 1,40 1,5 12,0 50 0,75 *
AFD51824-015C 15 3 1,40 1,5 18,0 50 0,75 *
AFD51824-020A 2,0 3 1,90 2,2 10,0 60 1,00 *
AFD51824-020B 2.0 3 1,90 2,2 16,0 60 1,00 *
AFD51824-020C 2,0 3 1,90 2,2 25,0 60 1,00 .
AFD51824-030A 3,0 4 2,90 30 10,0 65 1,50 *
AFD51824-030B 3,0 4 2,90 3,0 15,0 65 1,50 *
AFD51824-030C 3,0 4 2,90 30 20,0 65 1,50 *
AFD51824-030D 3,0 4 2,90 3,0 25,0 75 1,50 *
AFD51824-030E 3,0 4 2,90 3,0 30,0 75 1,50 *
AFD51824-040A 4,0 6 3,90 4,0 20,0 65 2,00 .
AFD51824-040B 4.0 6 3,90 4.0 30,0 75 2,00 *
AFD51824-040C 4,0 6 3,90 4,0 40,0 90 2,00 *
AFD51824-050A 5,0 6 4,90 5,0 20,0 65 2,50 *
AFD51824-050B 5,0 6 4,90 50 30,0 75 2,50 *
AFD51824-050C 5,0 6 4,90 5.0 40,0 90 2,50 *
AFD51824-050D 5,0 6 4,90 5,0 50,0 90 2,50 *
AFD51824-060A 6,0 6 5,90 6,0 30,0 75 3,00 *
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VHM-Radiusfraser

Solid carbide ball-nose end-mill
Fraise carbure monobloc hémisphérique

Nur fiir die Bearbeitung von Graphit / Only for graphite machining / Uniquement pour le traitement du graphite

Schaft DIN 6535HA

Shank d d, d, I, 1
Tige -0,02 h6

AFD51824-060B 6,0 6 5,90 6,0 40,0
AFD51824-060C 6,0 6 5,90 6,0 50,0
AFD51824-060D 6,0 6 5,90 6,0 60,0

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement
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@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFD54030-...R...
3 Schneiden, kurze Ausfiihrung, mit Eckenradius / 3 flutes, short design, with corner 5

radius / 3 dents, version courte avec rayon d‘angle

112-113

Vel

da

J 40°

Feinstkorn

HA
3
-
Y
Ultra micro
| granulation
Grain ultra fin

Nur fiir die Bearbeitung von Graphit / Only for graphite machining / Uniquement pour le traitement du graphite

HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, | R
Tige 0,03 h6 8

-

[a]
AFD54030-020R0,15 2 3 6 40 0,15 .
AFD54030-030R0,15 3 3 12 40 0,15 *
AFD54030-040R0,2 4 4 14 50 0,20 .
AFD54030-050R0,3 5 5 16 50 0,30 'S
AFD54030-060R0,3 6 6 20 65 0,30 .
AFD54030-080R0,5 8 8 20 65 0,50 .
AFD54030-100R0,5 10 10 25 75 0,50 23
AFD54030-120R0,5 12 12 25 75 0,50 *

HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement

@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

AFD50724-...R...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining
D100 revétement pour I'usinage du graphite

@d, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Rough/'ng
0,2 2 0,004 120 200 240 360 Eba UChe

0,3 2 0,005 150 250 300 450

04 2 0,005 150 250 300 450

0,5 2 0,006 180 300 360 540

0,6 2 0,007 210 350 420 630

0,8 2 0,009 270 450 540 810

1,0 2 0,012 360 600 720 1080

1,2 2 0,015 450 750 900 1350

1,5 2 0,018 540 900 1080 1620

2,0 2 0,024 720 1200 1440 2160

3,0 2 0,035 1050 1750 2100 3150

4,0 2 0,047 1410 2350 2820 4230

5,0 2 0,059 1770 2950 3540 5310

6,0 2 0,071 2130 3550 4260 6390

gd, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [nm/min.]  vf [nm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] ROUghing
0,2 2 0,004 120 200 240 360 EbaUChe
0,3 2 0,004 120 200 240 360

0,4 2 0,004 120 200 240 360

0,5 2 0,005 150 250 300 450

0,6 2 0,005 150 250 300 450

0,8 2 0,007 210 350 420 630

1,0 2 0,009 270 450 540 810

1,2 2 0,011 330 550 660 990

1,5 2 0,014 420 700 840 1260

2,0 2 0,018 540 900 1080 1620

3,0 2 0,027 810 1350 1620 2430

4,0 2 0,036 1080 1800 2160 3240

5,0 2 0,045 1350 2250 2700 4050

6,0 2 0,055 1650 2750 3300 4950

Achtung: Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, M. i

bilitat, Werk gung etc. sind hierbei nicht beriicksichtigt.

Attention: These cutting data are recommendations only.
Customer specific circumstances such as machine power, stability, tool overhang etc. are not taken into consideration.

Attention : Les parametres de coupe indiqués sont des valeurs indicatives et initiales.
Les situations spécifiques au client, telles que la puissance motrice, la stabilité de la machine, le porte-a-faux de I'outil, etc. ne sont ici pas prises en compte.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

AFD50724-...R...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining
D100 revétement pour I'usinage du graphite

gd, z fz n 15000 min1 n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [Inm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] F/n/sh/ng
0.2 2 0,004 120 200 240 360 Finition
03 2 0,004 120 200 240 360

04 2 0,005 150 250 300 450

0,5 2 0,007 210 350 420 630

06 2 0,008 240 400 480 720

038 2 0,011 330 550 660 990

1,0 2 0,013 390 650 780 1170

1,2 2 0,015 450 750 900 1350

15 2 0,020 600 1000 1200 1800

2,0 2 0,027 810 1350 1620 2430

3,0 2 0,040 1200 2000 2400 3600

4,0 2 0,053 1590 2650 3180 4770

5,0 2 0,067 2010 3350 4020 6030

6,0 2 0,080 2400 4000 4800 7200

g4, z fz n 15000 min1 n 25000 min1 n 30000 min1 n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] F/n/Sh/ng
0,2 2 0,004 120 200 240 360 Finition
03 2 0,004 120 200 240 360

04 2 0,005 150 250 300 450

0,5 2 0,007 210 350 420 630

0,6 2 0,008 240 400 480 720

038 2 0,011 330 550 660 990

1,0 2 0,013 390 650 780 1170

1,2 2 0,015 450 750 900 1350

15 2 0,020 600 1000 1200 1800

2,0 2 0,027 810 1350 1620 2430

3,0 2 0,040 1200 2000 2400 3600

4,0 2 0,053 1590 2650 3180 4770

5,0 2 0,067 2010 3350 4020 6030

6,0 2 0,080 2400 4000 4800 7200

Achtung: Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.

Kundenspezifische Geg heiten wie Antriebsleistung, M bilitat, Werk

gung etc. sind hierbei nicht beriicksichtigt.

Attention: These cutting data are recommendations only.
Customer specific circumstances such as machine power, stability, tool overhang etc. are not taken into consideration.

Attention : Les parametres de coupe indiqués sont des valeurs indicatives et initiales.
Les situations spécifiques au client, telles que la puissance motrice, la stabilité de la machine, le porte-a-faux de I'outil, etc. ne sont ici pas prises en compte.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

AFD50121-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining
D100 revétement pour I'usinage du graphite

gd, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schru ppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Rough/'ng
0,5 2 0,005 150 250 300 450 z
0,6 2 0,006 180 300 360 540 EbaUChe
0,7 2 0,007 210 350 420 630
0,8 2 0,008 240 400 480 720
0,9 2 0,008 240 400 480 720
1,0 2 0,009 270 450 540 810
1,5 2 0,014 420 700 840 1260
2,0 2 0,019 570 950 1140 1710
2,5 2 0,024 720 1200 1440 2160
3,0 2 0,029 840 1400 1680 2520
3,5 2 0,032 960 1600 1920 2880
4,0 2 0,040 1200 2000 2400 3600
5,0 2 0,045 1350 2250 2700 4050
6,0 2 0,050 1500 2500 3000 4500
7,0 2 0,055 1650 2750 3300 4950
8,0 2 0,060 1800 3000 3600 5400
9,0 2 0,065 1950 3250 3900 5850
10,0 2 0,070 2100 3500 4200 6300
11,0 2 0,075 2250 3750 4500 6750
12,0 2 0,080 2400 4000 4800 7200
gd, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schru ppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing
0,5 2 0,003 90 150 180 270 z
0,6 2 0,003 90 150 180 270 Ebauche
0,7 2 0,003 90 150 180 270
0,8 2 0,004 120 200 240 360
0,9 2 0,005 150 250 300 450
1,0 2 0,005 150 250 300 450
1,5 2 0,008 240 400 480 720
2,0 2 0,011 330 550 660 990
2,5 2 0,014 420 700 840 1260
3,0 2 0,016 480 800 960 1440
3,5 2 0,019 570 950 1140 1710
4,0 2 0,021 630 1050 1260 1890
5,0 2 0,026 780 1300 1560 2340
6,0 2 0,031 930 1550 1860 2790
7,0 2 0,036 1080 1800 2160 3240
8,0 2 0,040 1200 2000 2400 3600
9,0 2 0,045 1350 2250 2700 4050
10,0 2 0,050 1500 2500 3000 4500
11,0 2 0,055 1650 2750 3300 4950
12,0 2 0,060 1800 3000 3600 5400

Achtung: Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.

Kundenspezifische Geg heiten wie Antriebsleistung, M bilitat, Werk

gung etc. sind hierbei nicht beriicksichtigt.

Attention: These cutting data are recommendations only.
Customer specific circumstances such as machine power, stability, tool overhang etc. are not taken into consideration.

Attention : Les parametres de coupe indiqués sont des valeurs indicatives et initiales.
Les situations spécifiques au client, telles que la puissance motrice, la stabilité de la machine, le porte-a-faux de I'outil, etc. ne sont ici pas prises en compte.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

AFD50121-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining
D100 revétement pour I'usinage du graphite

gd, z fz n 15000 minl n 25000 min1 n 30000 min1 n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] F/n/sh/ng
05 2 0,005 150 250 300 450 o
0,6 2 0,006 180 300 360 540 Finition
07 2 0,007 210 350 420 630

08 2 0,009 270 450 540 810

09 2 0,009 270 450 540 810

1,0 2 0,011 330 550 660 990

1,5 2 0,016 480 800 960 1440

2,0 2 0,021 630 1050 1260 1890

2,5 2 0,026 780 1300 1560 2340

3,0 2 0,031 930 1550 1860 2790

35 2 0,036 1080 1800 2160 3240

4,0 2 0,040 1200 2000 2400 3600

5,0 2 0,045 1350 2250 2700 4050

6,0 2 0,050 1500 2500 3000 4500

7,0 2 0,055 1650 2750 3300 4950

8,0 2 0,060 1800 3000 3600 5400

9,0 2 0,065 1950 3250 3900 5850
10,0 2 0,070 2100 3500 4200 6300

11,0 2 0,075 2250 3750 4500 6750
12,0 2 0,080 2400 4000 4800 7200

d, z fz n 15000 min1 n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] F/nlShlng
0,5 2 0,005 150 250 300 450 o
06 2 0,006 180 300 360 540 Finition
07 2 0,007 210 350 420 630

08 2 0,009 270 450 540 810

0,9 2 0,009 270 450 540 810

1,0 2 0,011 330 550 660 990

1,5 2 0,016 480 800 960 1440

2,0 2 0,021 630 1050 1260 1890

2,5 2 0,026 780 1300 1560 2340

3,0 2 0,031 930 1550 1860 2790

35 2 0,036 1080 1800 2160 3240

4,0 2 0,040 1200 2000 2400 3600

5,0 2 0,045 1350 2250 2700 4050

6,0 2 0,050 1500 2500 3000 4500

7,0 2 0,055 1650 2750 3300 4950

8,0 2 0,060 1800 3000 3600 5400

9,0 2 0,065 1950 3250 3900 5850
10,0 2 0,070 2100 3500 4200 6300
11,0 2 0,075 2250 3750 4500 6750
12,0 2 0,080 2400 4000 4800 7200

Achtung: Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.

Kundenspezifische Geg heiten wie Antriebsleistung, M bilitat, Werk

g etc. sind hierbei nicht beriicksichtigt.

Attention: These cutting data are recommendations only.
Customer specific circumstances such as machine power, stability, tool overhang etc. are not taken into consideration.

Attention : Les parametres de coupe indiqués sont des valeurs indicatives et initiales.
Les situations spécifiques au client, telles que la puissance motrice, la stabilité de la machine, le porte-a-faux de I'outil, etc. ne sont ici pas prises en compte.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

AFD51824-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining
D100 revétement pour I'usinage du graphite

gd, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [Imm/min.]  vf [mm/min.] Roughing
0,2 2 0,003 90 150 180 270 Ebauche
0,3 2 0,004 120 200 240 360

0,4 2 0,004 120 200 240 360

0,5 2 0,005 150 250 300 450

0,6 2 0,006 180 300 360 540

0,8 2 0,008 240 400 480 720

1,0 2 0,009 270 450 540 810

1,2 2 0,011 330 550 660 990

1,5 2 0,014 420 700 840 1260

2,0 2 0,019 570 950 1140 1710

3,0 2 0,028 840 1400 1680 2520

4,0 2 0,037 1110 1850 2220 3330

5,0 2 0,046 1380 2300 2760 4140

6,0 2 0,055 1650 2750 3300 4950

gd, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing
0,2 2 0,003 90 150 180 270 Eba uche
0,3 2 0,003 90 150 180 270

0,4 2 0,004 120 200 240 360

0,5 2 0,004 120 200 240 360

0,6 2 0,004 120 200 240 360

0,8 2 0,006 180 300 360 540

1,0 2 0,007 210 350 420 630

1,2 2 0,009 270 450 540 810

1,5 2 0,011 330 550 660 990

2,0 2 0,015 450 750 900 1350

3,0 2 0,022 660 1100 1320 1980

4,0 2 0,029 870 1450 1740 2610

5,0 2 0,036 1080 1800 2160 3240

6,0 2 0,043 1290 2150 2580 3870

Achtung: Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.

Kundenspezifische Geg heiten wie Antriebsleistung, M bilitat, Werk gung etc. sind hierbei nicht beriicksichtigt.

Attention: These cutting data are recommendations only.
Customer specific circumstances such as machine power, stability, tool overhang etc. are not taken into consideration.

Attention : Les parametres de coupe indiqués sont des valeurs indicatives et initiales.
Les situations spécifiques au client, telles que la puissance motrice, la stabilité de la machine, le porte-a-faux de I'outil, etc. ne sont ici pas prises en compte.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

AFD51824-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining
D100 revétement pour I'usinage du graphite

gd, z fz n 15000 min1 n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf Imm/min.]  vf Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] F/nlShlng
0.2 2 0,003 90 150 180 270 Finition
03 2 0,004 120 200 240 360

04 2 0,004 120 200 240 360

05 2 0,005 150 250 300 450

0,6 2 0,006 180 300 360 540

08 2 0,009 270 450 540 810

1,0 2 0,011 330 550 660 990

1,2 2 0,013 390 650 780 1170

1,5 2 0,016 480 800 960 1440

2,0 2 0,021 630 1050 1260 1890

3,0 2 0,032 960 1600 1920 2880

4,0 2 0,042 1260 2100 2520 3780

5,0 2 0,053 1590 2650 3180 4770

6,0 2 0,063 1890 3150 3780 5670

d, z fz n 15000 min1 n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] F/nlShlng
0.2 2 0,003 90 150 180 270 Finition
03 2 0,004 120 200 240 360

04 2 0,004 120 200 240 360

0,5 2 0,005 150 250 300 450

0,6 2 0,006 180 300 360 540

08 2 0,009 270 450 540 810

1,0 2 0,011 330 550 660 990

1,2 2 0,013 390 650 780 1170

1,5 2 0,016 480 800 960 1440

2,0 2 0,021 630 1050 1260 1890

3,0 2 0,032 960 1600 1920 2880

4,0 2 0,042 1260 2100 2520 3780

5,0 2 0,053 1590 2650 3180 4770

6,0 2 0,063 1890 3150 3780 5670

Achtung: Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.

Kundenspezifische Geg heiten wie Antriebsleistung, M bilitat, Werk

gung etc. sind hierbei nicht beriicksichtigt.

Attention: These cutting data are recommendations only.
Customer specific circumstances such as machine power, stability, tool overhang etc. are not taken into consideration.

Attention : Les parametres de coupe indiqués sont des valeurs indicatives et initiales.
Les situations spécifiques au client, telles que la puissance motrice, la stabilité de la machine, le porte-a-faux de I'outil, etc. ne sont ici pas prises en compte.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

AFD54030-...R...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining
D100 revétement pour I'usinage du graphite

gd, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schru ppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] ROUgh/ng
2,0 3 0,024 720 1080 1440 2160 Ebauche
3,0 3 0,035 1050 1575 2100 3150
4,0 3 0,047 1410 2115 2820 4230
5,0 3 0,059 1770 2655 3540 5310
6,0 3 0,071 2130 BIO5 4260 6390
8,0 3 0,094 2820 4230 5640 8460
10,0 8 0,118 3540 5310 7080 10620
12,0 3 0,141 4230 6345 8460 12690
gd, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schru ppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing
2,0 3 0,018 540 810 1080 1620 Ebauche
3,0 3 0,027 810 1215 1620 2430
4,0 3 0,036 1080 1620 2160 3240
5,0 3 0,045 1350 2025 2700 4050
6,0 3 0,055 1650 2475 3300 4950
8,0 3 0,073 2190 3285 4380 6570
10,0 3 0,091 2730 4095 5460 8190
12,0 3 0,109 3270 4905 6540 9810

Achtung: Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschi t:

bilitat, Werk gung etc. sind hierbei nicht berlicksichtigt.

Attention: These cutting data are recommendations only.
Customer specific circumstances such as machine power, stability, tool overhang etc. are not taken into consideration.

Attention : Les parametres de coupe indiqués sont des valeurs indicatives et initiales.
Les situations spécifiques au client, telles que la puissance motrice, la stabilité de la machine, le porte-a-faux de I'outil, etc. ne sont ici pas prises en compte.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

AFD54030-...R...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining
D100 revétement pour I'usinage du graphite

gd, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 min1 n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf Imm/min.]  vf Imm/min.]  vf I[mm/min.]  vf [mm/min.] F/n/sh/ng
2,0 3 0,027 810 1215 1620 2430 Finition

3,0 3 0,040 1200 1800 2400 3600

4,0 3 0,053 1590 2385 3180 4770

5,0 3 0,067 2010 3015 4020 6030

6,0 3 0,080 2400 3600 4800 7200

8,0 3 0,107 3210 4815 6420 9630 .
10,0 3 0,133 3990 5985 7980 11970
12,0 3 0,160 4800 7200 9600 14400

gd, z fz n 10000 min1 n 15000 minl n 20000 min1 n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] F/n/Sh/ng
2,0 3 0,027 810 1215 1620 2430 Finition

3,0 3 0,040 1200 1800 2400 3600

4,0 3 0,053 1590 2385 3180 4770

5,0 3 0,067 2010 3015 4020 6030

6,0 3 0,080 2400 3600 4800 7200

8,0 3 0,107 3210 4815 6420 9630
10,0 3 0,133 3990 5985 7980 11970
12,0 3 0,160 4800 7200 9600 14400

Achtung: Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschi t:

bilitat, Werk gung etc. sind hierbei nicht berlicksichtigt.

Attention: These cutting data are recommendations only.
Customer specific circumstances such as machine power, stability, tool overhang etc. are not taken into consideration.

Attention : Les parametres de coupe indiqués sont des valeurs indicatives et initiales.
Les situations spécifiques au client, telles que la puissance motrice, la stabilité de la machine, le porte-a-faux de I'outil, etc. ne sont ici pas prises en compte.
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Weitere Informationen finden Sie unter ARNO
For more information see WERKZEUGE

Vous trouverez de plus amples informations sur www.arno.de




Ausfiihrung AFE
Design AFE / Modele AFE

IDEAL FUR DIE HOCHGESCHWINDIGKEITSBEARBEITUNG
VON EXOTISCHEN MATERIALIEN (TITAN, INCONEL) UND
ROSTFREIEN STAHLEN.

IDEAL FOR HIGH SPEED MACHINING OF EXOTIC MATERIALS
(TITANIUM, INCONEL) AND STAINLESS STEELS. )
IDEAL POUR UN USINAGE A GRANDE VITESSE DES MATERIAUX
EXOTIQUES (TITANE, INCONEL) ET DES ACIERS INOXYDABLES.

Universelle Schaftfraser fiir die Schrupp- und Schlicht-
bearbeitung von schwer zerspanbaren Werkstoffen.
Besonders geeignet fiir die Luft- und Raumfahrt-
industrie, sowie die Energie- und Stromerzeu-
gung. Die spezielle Beschichtung erreicht
eine hohere VerschleiBfestigkeit, eine
bessere Oxidationsbestandigkeit
und weist eine hohe ther-
mische Stabilitat auf.

Tools for Aerospace Industry, Energy & Power
generation. For Roughing and Semi-finishing for
universal use, also for Finishing difficult-to-
machine materials. The special coating achieves
higher wear resistance, better oxidation resist-
ance and higher thermal stability.

Fraise a queue universelles pour le dégrossissage et le fraisage de matériaux difficilement
décolletable. Convient particulierement bien a une application dans I'industrie aérospatiale
et a la production électrique. Le revétement spécial offre une meilleure résistance a l'usure,
a l'oxydation et offre une grande stabilité thermique.



VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFE51840-...R...
4 Schneiden, kurze Ausfiihrung, mit Eckenradius / 4 flutes, short design, with corner Ei

radius / 4 dents, version courte avec rayon d‘angle HA 124 -126
1 4 KR
R ~m
el
o | - = qp = = = = ESH -
IR Multi
Il | Feinstkorn
2 Ultra micro
granulation
: Grain ultra fin
m
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, d, I, I, | R
Tige -0,03 hé6 8
o
AFE51840-060R0,5 6 6,0 55 13 20 57 05 .
AFE51840-060R1,0 6 6,0 55 13 20 57 1,0 .
AFE51840-080R0,5 8 8,0 7,5 19 25 63 05 .
AFE51840-080R1,0 8 8,0 7,5 19 25 63 1,0 .
AFE51840-080R1,5 8 8,0 7.5 19 25 63 15 .
AFE51840-080R2,0 8 8,0 7,5 19 25 63 2,0 .
AFE51840-100R0,5 10 10,0 9,2 22 30 72 05 .
AFE51840-100R1,0 10 10,0 9.2 22 30 72 1,0 .
AFE51840-100R1,5 10 10,0 9,2 22 30 72 15 .
AFE51840-100R2,0 10 10,0 9,2 22 30 72 2,0 .
AFE51840-120R0,5 12 12,0 11,0 26 35 83 05 .
AFE51840-120R1,0 12 12,0 11,0 26 35 83 1,0 .
AFE51840-120R1,5 12 12,0 11,0 26 35 83 15 .
AFE51840-120R2,0 12 12,0 11,0 26 35 83 2,0 .
AFE51840-120R3,0 12 12,0 11,0 26 35 83 3,0 .
AFE51840-140R1,0 14 14,0 13,0 26 35 83 1,0 .
AFE51840-140R2,0 14 14,0 13,0 26 35 83 2,0 .
AFE51840-160R1,0 16 16,0 15,0 35 43 92 1,0 .
AFE51840-160R1,5 16 16,0 15,0 35 43 92 15 .
AFE51840-160R2,0 16 16,0 15,0 35 43 92 2,0 .
AFE51840-160R3,0 16 16,0 15,0 35 43 92 30 .
AFE51840-160R4,0 16 16,0 15,0 35 43 92 40 .
AFE51840-200R1,0 20 20,0 19,0 44 56 110 1,0 .
AFE51840-200R1,5 20 20,0 19,0 44 56 110 15 .
AFE51840-200R2,0 20 20,0 19,0 44 56 110 2,0 .
AFE51840-200R3,0 20 20,0 19,0 44 56 110 3,0 .
AFE51840-200R3,5 20 20,0 19,0 44 56 110 35 .
AFE51840-200R4,0 20 20,0 19,0 44 56 110 40 .
AFE51840-250R1,0 25 25,0 24,0 55 70 130 1,0 .
AFE51840-250R1,5 25 25,0 24,0 55 70 130 15 .
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

HC
Schaft DIN 6535HA

Shank d d, d, I, 1, | R
Tige 0,03 h6 5]
N
]
AFE51840-250R2,0 25 25,0 24,0 55 70 130 2,0 *
AFE51840-250R3,0 25 25,0 24,0 55 70 130 3,0 *
AFE51840-250R4,0 25 25,0 24,0 55 70 130 4,0 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement H o
M [ ]
B o
S I

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFE51850-...
5 Schneiden, kurze Ausfiihrung / 5 flutes, short design / 5 dents, version courte 5
HA 127-128
45° 5 ‘215"
= - Wl
S | AR e R = >
IR Multi
i AN — ¥
h Feinstkorn
Ultra micro
< > granulation

Grain ultra fin

EEL

HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, | Fase
Tige -0,03 hé §
w
AFE51850-060 6 6,0 10 54 0,2x45° L 2
AFE51850-080 8 8,0 12 58 0,2x45° *
AFE51850-100 10 10,0 14 66 0,3x45° L 2
AFE51850-120 12 12,0 16 73 0,35x45° L 2
AFE51850-160 16 16,0 22 82 0,4x45° *
AFE51850-200 20 20,0 26 92 0,5x45° *
AFE51850-250 25 25,0 29 100 0,5x45° *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement n o
M [ ]
A o
[N
s )
H

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFE51850-...R...
5 Schneiden, kurze Ausfiihrung mit Eckenradius / 5 flutes, short design with corner 5

radius / 5 dents, version courte avec rayon d‘angle HA 127~ 128
: e
K
T‘ s "
A
RS - 5
I A Y -
I IR Multi
< > Feinstkorn
Ultra micro
granulation
Grain ultra fin
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, | R
Tige 0,03 hé S
N
L
AFE51850-060R0,5 6 6,0 10 54 0,5 L 2
AFE51850-080R0,5 8 8,0 12 58 0,5 *
AFE51850-100R0,5 10 10,0 14 66 0,5 L 2
AFE51850-120R0,5 12 12,0 16 73 0,5 *
AFE51850-160R1,0 16 16,0 22 82 1,0 *
AFE51850-200R1,0 20 20,0 26 92 1,0 *
AFE51850-250R1,0 25 25,0 29 100 1,0 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement n o
M [ ]
A o
s I

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

5 Schneiden, lange Ausfiihrung / 5 flutes, long design / 5 dents, version longue 5
127-128
HA
7 7
‘ *x
4_5°\‘ 5 45°
SR | < =]
h A IR Multi
v _ v
h Feinstkorn
Ultra micro
< > granulation
= Grain ultra fin
-
m
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, | Fase
Tige -0,03 hé 8
N
L
AFE51851-060 6 6,0 13 57 0,2x45° L 2
AFE51851-080 8 8,0 19 63 0,2x45° *
AFE51851-100 10 10,0 22 72 0,3x45° L 2
AFE51851-120 12 12,0 26 83 0,35x45° L 2
AFE51851-160 16 16,0 36 92 0,4x45° *
AFE51851-200 20 20,0 44 104 0,5x45° *
AFE51851-250 25 25,0 54 121 0,5x45° *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement n o
M [ ]
B o
(S

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFE51851-...R...

5 Schneiden, lange Ausfiihrung mit Eckenradius / 5 flutes, long design with corner Ei

radius / 5 dents, version longue , avec rayon d‘angle HA 127 - 128

0
SVar
s

G

I 4 —p
— I IR Mult
o o Feinstkorn
- 7 Ultra micro
granulation
Grain ultra fin
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, I R
Tige -0,03 hé 8
o
AFE51851-060R0,3 6 6,0 13 57 0,3 L 2
AFE51851-060R0,5 6 6,0 13 57 0,5 *
AFE51851-060R1,0 6 6,0 13 57 1,0 *
AFE51851-080R0,5 8 8,0 19 63 0,5 *
AFE51851-080R1,0 8 8,0 19 63 1,0 *
AFE51851-080R1,5 8 8,0 19 63 1,5 *
AFE51851-080R2,0 8 8,0 19 63 2,0 *
AFE51851-100R0,5 10 10,0 22 72 0,5 *
AFE51851-100R1,0 10 10,0 22 72 1,0 L 2
AFE51851-100R1,5 10 10,0 22 72 1,5 *
AFE51851-100R2,0 10 10,0 22 72 2,0 *
AFE51851-120R0,5 12 12,0 26 83 0,5 *
AFE51851-120R1,0 12 12,0 26 83 1,0 *
AFE51851-120R1,5 12 12,0 26 83 1,5 *
AFE51851-120R2,0 12 12,0 26 83 2,0 *
AFE51851-120R2,5 12 12,0 26 83 2,5 *
AFE51851-120R3,0 12 12,0 26 83 3,0 *
AFE51851-160R1,0 16 16,0 36 92 1,0 *
AFE51851-160R1,5 16 16,0 36 92 1,5 *
AFE51851-160R2,0 16 16,0 36 92 2,0 *
AFE51851-160R2,5 16 16,0 36 92 2,5 *
AFE51851-160R3,0 16 16,0 36 92 3,0 2
AFE51851-160R4,0 16 16,0 36 92 4,0 *
AFE51851-200R1,0 20 20,0 44 104 1,0 *
AFE51851-200R1,5 20 20,0 44 104 1,5 *
AFE51851-200R2,0 20 20,0 44 104 2,0 *
AFE51851-200R2,5 20 20,0 44 104 285 L 2
AFE51851-200R3,0 20 20,0 44 104 3,0 L 2
AFE51851-200R4,0 20 20,0 44 104 4,0 L 2
AFE51851-200R5,0 20 20,0 44 104 5,0 *
AFE51851-250R1,0 25 25,0 54 121 1,0 *
AFE51851-250R1,5 25 25,0 54 121 1,5 *
AFE51851-250R2,0 25 25,0 54 121 2,0 L 2
AFE51851-250R2,5 25 25,0 54 121 2,5 *
AFE51851-250R3,0 25 25,0 54 121 3,0 *
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

HC
Schaft DIN 6535HA

Shank d d, I, | R
Tige 0,03 h6 8
o
AFE51851-250R4,0 25 25,0 54 121 4,0 *
AFE51851-250R5,0 25 25,0 54 121 5,0 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement n o
M [ ]
B o
s I

@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

EEL

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schruppfraser

Solid carbide roughing end-mill
Fraise carbure monobloc d‘ébauche

AFE52451-...R...
5 Schneiden, lange Ausfiihrung mit Eckenradius / 5 flutes, long design with corner 5

129

radius / 5 dents, version longue , avec rayon d‘angle HA

R 5 '\R
o — <

-
IR 40°
Feinstkorn
Ultra micro
granulation
Grain ultra fin

HC
Schaft DIN 6535HA
Sﬁank d d, I, | R
Tige h10 h6 E
(=
AFE52451-060R0,2 6 6,0 16 57 0,2 L 2
AFE52451-080R0,2 8 8,0 16 63 0,2 *
AFE52451-100R0,3 10 10,0 22 72 0,3 L 2
AFE52451-120R0,3 12 12,0 26 83 0,3 *
AFE52451-140R0,3 14 14,0 26 83 0,3 *
AFE52451-160R0,3 16 16,0 32 92 0,3 *
AFE52451-200R0,3 20 20,0 38 104 0,3 *
AFE52451-250R0,3 25 25,0 45 121 0,3 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement H
M [ ]
K|
N
s )
[H|

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Recommended cutting data feed tables

Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

(mm)

10
12
14
16
20
25

(mm)

10
12
14
16
20
25

Unlegierter Stahl / Carbon steel / Acier non allié

< 300 Brinell

1.1191 (C45) » 1.0726 (35 S 20) * 1.0715 (9 SMn 28) « 1.0718 (9 SMnPb 28)

Umfangsfrasen
Side cutting
Contournage

Aplxd/Ae0,4xd
Ve = 128 - 160 - 192 m/min

RPM Fz FEED
(Uymin) (mmZahn) (mmymin)
8488 0,027 917
6366 0,035 891
5093 0,042 856
4244 0,053 900
3638 0,058 844
3183 0,063 802
2546 0,077 784
2037 0,084 684
>

i

Nutfrése
Slotting
Rainurage

Aplxd/Aelxd
Ve = 100 - 125 - 150 m/min

RPM Fz FEED
(U/min) (mmyZahn) (mmymin)
6631 0,025 663
4974 0,034 676
3979 0,042 668
3316 0,049 650
2842 0,056 637
2487 0,063 627
1989 0,07 5657
1592 0,084 535
-

Werkzeugstahl / Tool steels / Acier a outils

> 380 Brinell

1.2363 (X100 CrMoV 5 1) = 1.2379 (X155 CrVMo 12 1)
* 1.2344 (X40 CrMoV 5 1) » 1.3243 (S 6-5-2-5)

Umfangsfrasen
Side cutting
Contournage

Aplxd/Ae0,4xd
Vc = 120 - 150 - 180 m/min

RPM Fz FEED
(Uymin) (mmZahn) (mmymin)
7958 0,027 859
5968 0,035 836
4775 0,046 879
3979 0,053 844
3410 0,06 819
2984 0,067 800
2387 0,077 735
1910 0,084 642
>

i

Nutfrése
Slotting
Rainurage

Aplxd/Aelxd
Ve = 96 - 120 - 144 m/min

RPM Fz FEED
(U/min) (mmyZahn) (mmymin)
6366 0,027 688
4775 0,035 668
3820 0,042 642
3183 0,053 675
2728 0,058 633
2387 0,063 602
1910 0,077 588
1528 0,084 513
pomo

AFE51840-...R...

Unlegierter Stahl / Carbon steel / Acier non allié

> 300/ < 380 Brinell

1.2330 (35 CrMo 4) * 1.6565 (40NiCrMo6) * 1.7033 (34Cr4) * 1.6523 (21 NiCrMo2)

Umfangsfrasen
Side cutting
Contournage

Ap1lxd/Ae0,4xd
Ve = 120 - 150 - 180 m/min

RPM Fz FEED
(Ujmin) (mm/Zahn) (mmymin)
7958 0,025 796
5968 0,035 836
4775 0,042 802
3979 0,049 780
3410 0,056 764
2984 0,063 752
2387 0,070 668
1910 0,084 642
>

Nutfrése
Slotting
Rainurage

Aplxd/Aelxd
Ve = 96 - 120 - 144 m/min

RPM Fz FEED
(Ufmin) (mmZahn) (mmymin)
6366 0,025 637
4775 0,034 649
3820 0,042 642
3183 0,049 624
2728 0,056 611
2387 0,063 602
1910 0,07 585
1528 0,077 471
Ae=9

Gusseisen / Cast iron / Fonte

< 280 Brinell

0.6020 (GG20) * 0.8145 (GTS-45-06)  0.7060 (GGG-60)

Umfangsfrasen
Side cutting
Contournage

Ap1lxd/Ae0,4xd
Ve = 140 - 175 - 210 m/min

RPM Fz FEED
(Uymin) (mmZahn) (mmymin)
9284 0,021 780
6963 0,028 780
5570 0,035 780
4642 0,042 780
3979 0,048 764
3482 0,053 738
2785 0,06 668
2228 0,07 624
>

i

Nutfrése
Slotting
Rainurage

Aplxd/Aelxd
Vc = 112 - 140 - 168 m/min

RPM Fz FEED
(U/min) (mmyZahn) (mmymin)
7427 0,021 624
5570 0,028 624
4456 0,035 624
3714 0,042 624
3183 0,048 611
2785 0,053 590
2228 0,06 535
1783 0,067 478
poo

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstéanden anzupassen. Bei Schlichtschnitten verwenden Sie reduzierte Vorschubgeschwind-
igkeiten und/oder hohere Drehzahlen (2% x d1). Bei hérteren Materialien reduzieren Sie Geschwindigkeit und Vorschub.

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application. Finish cuts typically require reduced feed rates and/or
higher spindle speed, with radial width of 2% x d1 or less. Reduce speed and feed recommendations for materials harder than listed.

Les valeurs du tableau sont indicatives. Il peut étre nécessaire de les adapter aux conditions d’usinage respectives. Pour les découpes de dégrossissage, vous utilisez des vitesses d’avance réduites et/ou
des vitesses de rotation plus élevées (2% x d1). Avec des matériaux plus durs, vous réduisez la vitesse et la course avant.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen AFE51840-...R...

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

Rostfreier Stahl / Stainless steel 300 / Acier inoxydable 300 Rostfreier Stahl / Stainless steel 400 / Acier inoxydable 400

1.4301(X5 CrNi 18 10) = 1.4436(X3 CrNiMo 17 13 3) » 1.4306(X2 CrNi 19 11)

" 1.4435(X2 CrNiMo 18 14 3) 1.4005(X12 CrS 13) » 1.4104(X14 CrMoS 17)

Umfangsfrasen Nutfrase Umfangsfrasen Nutfrase
Side cutting Slotting Side cutting Slotting
Contournage Rainurage Contournage Rainurage
Ap1lxd/Ae0,4xd Aplxd/Aelxd Ap1lxd/Ae0,4xd Aplxd/Aelxd
Ve = 84 - 105 - 126 m/min Ve = 68 - 85 - 102 m/min Ve = 124 - 155 - 186 m/min Ve = 100 - 125 - 150 m/min
d RPM Fz FEED RPM Fz FEED RPM Fz FEED RPM Fz FEED
(mm) Umin) (mmvzahn) (mmvimin) Umin) (mmvzahn) (mmvimin) Umin) (mmvzahn) (mmyimin) Umin) (mmvzahn) (mmyimin)
6 5570 0,025 550 4509 0,025 446 8223 0,034 1125 6631 0,034 907
8 4178 0,034 572 3382 0,034 463 6167 0,046 1125 4974 0,046 907
10 3342 0,042 559 2706 0,042 452 4934 0,057 1125 3979 0,057 907
12 2785 0,048 529 2255 0,048 428 4112 0,067 1094 3316 0,067 882
14 2387 0,055 5i2%5) 1933 0,056 425 3524 0,076 1071 2842 0,074 841
16 2089 0,062 516 1691 0,062 418 3084 0,086 1055 2487 0,081 803
20 1671 0,071 476 1858 0,071 386 2467 0,095 937 1989 0,095 756
25 1337 0,081 432 1082 0,081 350 1974 0,114 900 1592 0,105 665

ﬁﬂﬁ Ae =0 ﬁﬂ% Ae =0

1 | 1

Rostfreier Stahl / Stainless steel PH / PH Acier inoxydable Titan / Titanium / Titane
1.4594(27 CNU 1505) Ti6AI4V « Ti5AI5V5Mo * Ti7Al4Mo
Umfangsfrasen Nutfrase Umfangsfrasen Nutfrase
Side cutting Slotting Side cutting Slotting
Contournage Rainurage Contournage Rainurage
Ap1lxd/Ae0,4xd Aplxd/Aelxd Ap1lxd/Ae0,4xd Aplxd/Aelxd
Ve = 35 - 44 - 53 m/min Ve = 29 - 36 - 43 m/min Ve = 56 - 70 - 84 m/min Ve = 44 - 55 - 66 m/min
d RPM Fz FEED RPM Fz FEED RPM Fz FEED RPM Fz FEED
(mm) Umin) (mmvzahn) (mmvimin) Umin) (mmvzahn) (mmvimin) Uminy (mmvzahn) (mmvimin) Uminy (mmZahn) (mmyimin)
6 2334 0,016 151 1910 0,016 123 3714 0,034 508 2918 0,034 399
8 1751 0,021 146 1432 0,021 120 2785 0,048 529 2188 0,046 399
10 1401 0,027 149 1146 0,027 122 2228 0,057 508 1751 0,057 399
12 1167 0,032 151 955 0,032 123 1857 0,067 494 1459 0,067 388
14 1000 0,036 144 819 0,036 118 1592 0,076 484 1251 0,076 380
16 875 0,04 140 716 0,04 114 1393 0,086 476 1094 0,086 374
20 700 0,046 128 573 0,046 105 1114 0,095 423 875 0,095 888
25 560 0,052 117 458 0,052 96 891 0,114 406 700 0,105 293

1 | 1 |

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstéanden anzupassen. Bei Schlichtschnitten verwenden Sie reduzierte Vorschubgeschwind-
igkeiten und/oder hohere Drehzahlen (2% x d1). Bei hérteren Materialien reduzieren Sie Geschwindigkeit und Vorschub.

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application. Finish cuts typically require reduced feed rates and/or
higher spindle speed, with radial width of 2% x d1 or less. Reduce speed and feed recommendations for materials harder than listed.

Les valeurs du tableau sont indicatives. Il peut étre nécessaire de les adapter aux conditions d’usinage respectives. Pour les découpes de dégrossissage, vous utilisez des vitesses d’avance réduites et/ou
des vitesses de rotation plus élevées (2% x d1). Avec des matériaux plus durs, vous réduisez la vitesse et la course avant.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen AFE51840-...R...

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

Hochtemperaturlegierungen / High Temperature Alloys / Alliages a haute température

RENE « INCONEL » WASPALOY « HASTELLOY

Umfangsfrasen Nutfrase
Side cutting Slotting
Contournage Rainurage
Ap 0,6 xd/Ae 0,3 xd Ap 0,4 xd/Aelxd
Ve = 26 - 32 - 38 m/min Ve = 20 - 55 - 30 m/min
d RPM Fz FEED RPM Fz FEED
(mm) Umin) (mmvZahn) (mmvimin) Umin) (mmvZahn) (mmvimin)
6 1698 0,02 136 1326 0,018 5
8 1273 0,026 132 995 0,024 95
10 1019 0,032 130 796 0,03 ©5
12 849 0,038 129 663 0,036 95
: 14 728 0,044 128 568 0,04 91
m 16 637 0,048 122 497 0,044 88
20 509 0,055 112 398 0,05 80
25 407 0,065 106 318 0,055 70

e

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstéanden anzupassen. Bei Schlichtschnitten verwenden Sie reduzierte Vorschubgeschwind-
igkeiten und/oder hohere Drehzahlen (2% x d1). Bei hérteren Materialien reduzieren Sie Geschwindigkeit und Vorschub.

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application. Finish cuts typically require reduced feed rates and/or
higher spindle speed, with radial width of 2% x d1 or less. Reduce speed and feed recommendations for materials harder than listed.

Les valeurs du tableau sont indicatives. Il peut étre nécessaire de les adapter aux conditions d’usinage respectives. Pour les découpes de dégrossissage, vous utilisez des vitesses d’avance réduites et/ou
des vitesses de rotation plus élevées (2% x d1). Avec des matériaux plus durs, vous réduisez la vitesse et la course avant.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

AFE51850-..., AFE51851-...

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

Unlegierter Stahl / Carbon steel /

Acier non allié
< 300 Brinell

1.1191 (C45)
* 1.0726 (35 S 20)
* 1.0715 (9 SMn 28)
* 1.0718 (9 SMnPb 28)

Umfangsfrasen / Side cutting /
Contournage

Ap1,5xd/Ae0,3xd
Vc = 115 - 144 - 173 m/min

d RPM Fz FEED
(mm) (U/min) (mmyZahn) (mmymin)
6 7639 0,034 1299
8 5730 0,038 1089
10 4584 0,050 1146
12 3820 0,063 1203
14 3274 0,069 1130
16 2865 0,076 1089
18 2546 0,083 1057
20 2292 0,089 1020
25 1833 0,101 926

0d

B
i

Unlegierter Stahl / Carbon steel /

Acier non allié
> 300/ < 380 Brinell

1.2330 (35 CrMo 4)
* 1.6565 (40NiCrMo6)
* 1.7033 (34Crd)
* 1.6523 (21 NiCrMo2)

Umfangsfrasen / Side cutting /
Contournage

Ap1,5xd/Ae0,3xd
Vc = 81 - 101 - 121 m/min

RPM Fz FEED
(Uymin) (mmyZahn) (mmymin)
5358 0,034 911
4019 0,038 764
3215 0,050 804
2679 0,063 844
2296 0,069 792
2009 0,076 764
1786 0,083 741
1607 0,089 715
1286 0,101 649

0d

%ﬁ

Werkzeugstahl / Tool steels /
Acier a outils
> 380 Brinell

1.2363 (X100 CrMoV 5 1)
* 1.2379 (X155 CrVMo 12 1)
* 1.2344 (X40 CrMoV 5 1)
* 1.3243 (S 6-5-2-5)
Umfangsfrasen / Side cutting /
Contournage

Ap1,5xd/Ae0,3xd
Vc = 48 - 60 - 72 m/min

RPM Fz FEED
(U/min) (mmyZahn) (mmymin)
3183 0,024 382
2387 0,027 322
1910 0,035 334
1592 0,044 350
1364 0,049 334
1194 0,054 322
1061 0,058 308
955 0,062 296
764 0,071 271

B
i

Rostfreier Stahl / Stainless stee/ 300/ Rostfreier Stahl / Stainless steel 400/ Rostfreier Stahl / Stainless steel PH /

Acier inoxydable 300

1.4301(X5 CrNi 18 10)
* 1.4436(X3 CrNiMo 17 13 3)
* 1.4306(X2 CrNi 19 11)
* 1.4435(X2 CrNiMo 18 14 3)
Umfangsfrasen / Side cutting /
Contournage

Ap 1,5xd/Ae0,3xd
Ve = 66 - 82 - 98 m/min

d RPM Fz FEED
(mm) (U/min) (mmyZahn) (mmymin)
6 4350 0,030 653
8 3263 0,032 522
10 2610 0,038 496
12 2175 0,063 685
14 1864 0,065 606
16 1631 0,069 563
18 1450 0,070 508
20 1305 0,076 496
25 1044 0,088 459

>

fe

Acier inoxydable 400

1.4005(X12 CrS 13)
1.4104(X14 CrMoS 17)

Umfangsfrasen / Side cutting /
Contournage
Ap 1,5xd/Ae0,3xd

Ve = 94 - 117 - 140 m/min

RPM Fz FEED
(U/min) (mmyZahn) (mnvmin)
6207 0,024 745
4655 0,025 582
3724 0,03 559
3104 0,046 714
2660 0,051 678
2328 0,054 628
2069 0,057 590
1862 0,061 568
1490 0,071 529
e

i

he

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeit

igkeiten und/oder héhere Drehzahlen (2% x d1). Bei hérteren Materialien reduzieren Sie Geschwindigkeit und Vorschutr).

PH Acier inoxydable

1.4594(27 CNU 1505)

Umfangsfrasen / Side cutting /
Contournage

Ap 1,5xd/Ae0,3xd
Ve = 47 - 59 - 71 m/min

RPM Fz FEED
(U/min) (mmyZahn) (mmvmin)
3130 0,03 470
2348 0,032 376
1878 0,038 357
1565 0,063 493
1341 0,065 436
1174 0,069 405
1043 0,07 365
939 0,076 357
751 0,088 331

0d

/)
i

an: Bei Schlict

Gusseisen / Cast iron / Fonte
< 260 Brinell
0.6020 (GG20)
0.8145 (GTS-45-06)
0.7060 (GGG-60)

Umfangsfrasen / Side cutting /
Contournage

Ap1,5xd/Ae0,3xd
Vc = 85 - 106 - 127 m/min

RPM Fz FEED
(U/min) (mmyZahn) (mmymin)
5623 0,043 1209
4218 0,048 1012
3374 0,063 1063
2812 0,079 1111
2410 0,087 1048
2109 0,096 1012
1874 0,103 965
1687 0,111 936
1350 0,126 850
>

i

Titan / Titanium / Titane

Ti6AI4V
* Ti5AI5V5Mo
* Ti7Al4Mo

Umfangsfrasen / Side cutting /
Contournage

Ap1,5xd/Ae0,3xd
Ve = 55 - 69 - 83 m/min

RPM Fz FEED
(U/min) (mmyZahn) (mnvmin)
3661 0,027 494
2745 0,029 398
2196 0034 373
1830 0,057 522
1569 0,059 463
1373 0,062 426
1220 0,063 384
1098 0,069 379
879 0,079 347
e

i

he

nitten verwenden Sie reduzierte Vorschubgeschwind-

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application. Finish cuts typically require reduced feed rates and/or
higher spindle speed, with radial width of 2% x d1 or less. Reduce speed and feed recommendations for materials harder than listed.

Les valeurs du tableau sont indicatives. Il peut étre nécessaire de les adapter aux conditions d’usinage respectives. Pour les découpes de dégrossissage, vous utilisez des vitesses d’avance réduites et/ou
des vitesses de rotation plus élevées (2% x d1). Avec des matériaux plus durs, vous réduisez la vitesse et la course avant.

VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools | Outils carbure monobloc/PM-HSS




Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen AFE51850-..., AFE51851-...

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

Hochtemperaturlegierungen
High Temperature Alloys
Alliages a haute température

RENE
« INCONEL
* WASPALOY
* HASTELLOY
Umfangsfrasen
Side cutting
Contournage

Ap1,5xd/Ae0,1xd
Vc = 25 - 31 - 37 m/min

d RPM Fz FEED
(mm) (Ufmin) (mm/Zahn) (mmymin)
6 1645 0,021 178
H e
m )
12 822 0,044 181
14 705 0,046 162
16 617 0,048 148
18 548 0,049 134
20 493 0,053 131
25 B85 0,062 122

8

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstéanden anzupassen. Bei Schlichtschnitten verwenden Sie reduzierte Vorschubgeschwind-
igkeiten und/oder hohere Drehzahlen (2% x d1). Bei hérteren Materialien reduzieren Sie Geschwindigkeit und Vorschub.

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application. Finish cuts typically require reduced feed rates and/or
higher spindle speed, with radial width of 2% x d1 or less. Reduce speed and feed recommendations for materials harder than listed.

Les valeurs du tableau sont indicatives. Il peut étre nécessaire de les adapter aux conditions d’usinage respectives. Pour les découpes de dégrossissage, vous utilisez des vitesses d’avance réduites et/ou
des vitesses de rotation plus élevées (2% x d1). Avec des matériaux plus durs, vous réduisez la vitesse et la course avant.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Recommended cutting data feed tables

Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

AFE52451-...R...

Rostfreier Stahl Titan Hochtemperaturlegierungen
Stainless steel 400 Titanium High Temperature Alloys
Acier inoxydable 400 Titane Alliages a haute température
Ti6AI4V
1.4005(X12 CrS 13) N
* Ti5AI5V5Mo Inconel
1.4104(X14 CrMoS 17) « Ti7AI4Mo
Umfangsfrasen Umfangsfrasen Umfangsfrasen
Side cutting Side cutting Side cutting
Contournage Contournage Contournage
Ap: 1,5 xd Ap: 1 xd Ap 1xd
Ae: Ae:
26 - 910: 0.15 x d 26 - 910: 0.15 x d pe: 0,05 x d

912 - 16: 0,10 x d
220 - 925: 0.05 x d

912 - ¢16: 0,10 x d
920 - 25: 0.05 x d

Ve = 64 - 80 - 96 m/min

Ve = 52 - 65 - 78 m/min

Ve = 32 - 40 - 48 m/min

d RPM Fz FEED RPM Fz FEED RPM Fz FEED
(mm) (Umin) (mmyZahn) (mmymin) (Uymin) (mmyZahn) (mmymin) (Ufmin) (mmyZahn) (mnvimin)
6 4244 0,025 531 3448 0,022 379 2122 0,020 212
8 3183 0,034 541 2586 0,031 401 1592 0,025 199
10 2546 0,041 522 2069 0,038 598 1273 0,037 236
12 2122 0,051 541 1724 0,046 397 1061 0,040 212
14 1819 0,057 518 1478 0,052 384 909 0,046 209
16 1592 0,063 501 1293 0,058 375 796 0,052 207
20 1273 0,081 516 1035 0,074 383 637 0,061 194
25 1019 0,091 463 828 0,084 348 509 0,068 173

re re he
Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeit and Bei Schlick nitten ver den Sie reduzierte Vorschubgeschwind-

igkeiten und/oder hohere Drehzahlen (2% x d1). Bei hérteren Materialien reduzieren Sie Geschwind?gkeit und Vorschu!r).

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application. Finish cuts typically require reduced feed rates and/or
higher spindle speed, with radial width of 2% x d1 or less. Reduce speed and feed recommendations for materials harder than listed.

Les valeurs du tableau sont indicatives. Il peut étre nécessaire de les adapter aux conditions d’usinage respectives. Pour les découpes de dégrossissage, vous utilisez des vitesses d’avance réduites et/ou

des vitesses de rotation plus élevées (2% x d1). Avec des matériaux plus durs, vous réduisez la vitesse et la course avant.
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ARNO

WERKZEUGE

www.arno.de

Weitere Highlights unserer Frassysteme.
Other highlights from our milling range.
Autres points forts de notre gamme de fraisage.

ARNO®-Frassystem DUO-MILL

Eckfrasen und HFC-Frasen mit nur einem Werkzeug.

ARNO® milling-system DUO-MILL
Square shoulder and high feed (HFC) milling with just one tool.

Systeme de fraisage ARNO® DUO-MILL
Fraisage a 90° et grande avance avec un seul outil.

ARNO®-Frassystem FTA

Der universelle Planfraser zur Kostenreduzierung.

ARNQO® milling-system FTA

Face milling tool for cost reduction.

Systeme de fraisage ARNO® FTA

Le surfagage rentable.

ARNO®-Frassystem FOA

Der positiv weichschneidende Planfraser, der eine Rundplatte
und eine oktogonale Wendschneidplatte in einem Plattensitz
vereint.

ARNO® milling-system FOA
The positive face-milling-cutter, in which both a round and an
octogonal insert can be used.

Systeme de fraisage ARNO® FOA

La fraise polyvalente qui peut recevoir des plaquettes octogonales
ou rondes, angle d'attaque positif pour une coupe douce et des
efforts de coupe réduits au minimum.




Ausfiihrung AFG
Design AFG / Modele AFG

AUSGEZEICHNET FUR DIE BEARBEITUNG VON STAHLEN
UND GEHARTETEN STAHLEN.

EXCELLENT FOR MACHINING STEEL AND HARDENED STEEL.
IDEALE POUR L'USINAGE D'ACIERS ET D'ACIER TRAITES.

Nicht nur bei der Bearbeitung von legierten
und unlegierten Stahlen leisten die AFG-
Fraser ganze Arbeit, sondern auch

bei geharteten Stahlen (bis 50 HRC)

und anderen zahen Werkstoffen.
Fiir die Trockenbearbeitung
geeignet.

Not just for milling of alloy and non-alloy steel, but
also for hard steel (up to 50 HRC) as well as other
tough materials. Also suitable for dry machining.

Les fraises AFG permettent non seulement I'usinage d’aciers alliés et non alliés,
mais également les aciers trempés (jusqu’a 50 HRC) et autres matériaux fer-
reux durs. Efficace pour l'usinage a sec



VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFG50120-...

2 Schneiden, kurze Ausfithrung / 2 flutes, short design / 2 dents, version courte 5
HA 142 - 151
30° 2

JL Feinstkorn

‘ \‘3 Ultra micro
777777777 | < granulation

& \\ © Grain ultra fin ‘;’

——

d
\

>
oy
()
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, I
Tige -0,03 hé E
=
AFG50120-020B 2 6 6 40 L 2
AFG50120-030 3 6 8 45 *
AFG50120-040 4 6 11 45 *
AFG50120-050 5 6 13 50 2
AFG50120-060 6 6 13 50 2
AFG50120-080 8 8 19 60 *
AFG50120-100 10 10 22 70 *
AFG50120-120 12 12 26 75 *
AFG50120-140 14 14 26 85 *
AFG50120-160 16 16 32 100 *
AFG50120-180 18 18 32 100 L 2
AFG50120-200 20 20 38 105 *
AFG50120-220 22 20 38 105 *
AFG50120-250 25 25 45 120 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement H °
M [ ]
K|
N
s |
i o

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFG50121-...

2 Schneiden, lange Ausfiihrung / 2 flutes, long design / 2 dents, version longue 5
HA 142 - 151
30° 2

Feinstkorn

Ultra micro

granulation

Grain ultra fin ‘;’
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, |

A ) z
Tige 0,03 hé 2
-
AFG50121-020 2 4 8 40 L 2
AFG50121-030 3 6 12 50 *
AFG50121-040 4 6 15 50 *
AFG50121-050 5 6 20 60 L 2
AFG50121-060 6 6 20 60 2
AFG50121-080 8 8 25 70 *
AFG50121-100 10 10 30 90 *
AFG50121-120 12 12 30 90 *
AFG50121-140 14 16 40 110 *
AFG50121-160 16 16 50 110 *
AFG50121-180 18 20 50 110 *
AFG50121-200 20 20 55 110 *
AFG50121-250 25 25 75 140 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement H °
M [ ]
b o

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Radiusfraser

Solid carbide ball-nose end-mill
Fraise carbure monobloc hémisphérique

AFG50321-...

2 Schneiden, lange Ausfiihrung / 2 flutes, long design / 2 dents, version longue 5
HA 142 - 151
|
|
30° 2
Feinstkorn
*; ' Ultra micro
~ granulation —
© ] R | Grain ultra fin ‘\
1
>
-
()
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, | R
: ) z
Tige 0,03 h6é 2
-
AFG50321-020 2 6 5 50 1,0 L 2
AFG50321-030 3 6 60 1,5 *
AFG50321-040 4 6 8 70 2,0 *
AFG50321-050 5 6 10 80 2,5 L 2
AFG50321-060 6 6 12 90 3,0 *
AFG50321-080 8 8 14 100 4,0 *
AFG50321-100 10 10 18 100 5,0 *
AFG50321-120 12 12 22 110 6,0 *
AFG50321-140 14 14 26 110 7,0 L 2
AFG50321-160 16 16 30 140 8,0 L 2
AFG50321-180 18 18 34 140 9,0 *
AFG50321-200 20 20 38 160 10,0 *
AFG50321-250 25 25 50 180 12,5 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement H °
M [ ]
B o

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire

134 VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools | Outils carbure monobloc/PM-HSS Angaben in mm / Dimensions in mm / Toutes les dimensions en mm



VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFG50140-...
4 Schneiden, kurze Ausfiihrung / 4 flutes, short design / 4 dents, version courte 5

142 - 151

¢

30°

JL QL Feinstkorn

Ultra micro
granulation

d
|
|
|
|
|
|
|
l
d A
i

Grain ultra fin

N
1
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, I
Tige -0,03 hé E
=

AFG50140-020A 2,0 4 6 40 L 2
AFG50140-020B 2,0 6 6 40 *
AFG50140-025A 2,5 4 8 40 2
AFG50140-030 3,0 6 8 45 L 2
AFG50140-040 4,0 6 11 45 L 2
AFG50140-050 50 6 13 50 *
AFG50140-060 6,0 6 13 50 *
AFG50140-080 8,0 8 19 60 *
AFG50140-100 10,0 10 22 70 *
AFG50140-120 12,0 12 26 75 2
AFG50140-140 14,0 14 26 85 *
AFG50140-160 16,0 16 32 100 *
AFG50140-180 18,0 18 32 100 *
AFG50140-200 20,0 20 38 105 *
AFG50140-220 22,0 20 38 105 *
AFG50140-250 25,0 25 45 120 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement H °

M [ J

K|

[N

H

il o

@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFG60140-... .
4 Schneiden, kurze Ausfiihrung / 4 flutes, short design / 4 dents, version courte ﬁ

HB 142 - 151

JL Feinstkorn

g
Ultra micro
granulation
© - e -5< =
Grain ultra fin

Il
>
oy
()
HC
Schaft DIN 6535HB
Shank d d, I, |
: ) z
Tige 0,03 hé 2
-
AFG60140-020B 2 6 6 40 L 2
AFG60140-030 3 6 8 45 *
AFG60140-040 4 6 11 45 *
AFG60140-050 5 6 13 50 2
AFG60140-060 6 6 13 50 2
AFG60140-080 8 8 19 60 *
AFG60140-100 10 10 22 70 *
AFG60140-120 12 12 26 75 *
AFG60140-140 14 14 26 85 *
AFG60140-160 16 16 32 100 *
AFG60140-180 18 18 32 100 L 2
AFG60140-200 20 20 38 105 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement ﬂ PY
M [ ]
gl o

@ Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFG50141-...

4 Schneiden, lange Ausfiihrung / 4 flutes, long design / 4 dents, version longue 5
HA 142 - 151
30° i 4
7@ LI/:/einstk.orn
tra micro
- I | granulation
© Grain ultra fin g
T
h
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, |
A ) z
Tige 0,03 hé 2
-
AFG50141-020 2 4 8 40 L 2
AFG50141-030 3 6 12 50 *
AFG50141-040 4 6 15 50 *
AFG50141-050 5 6 20 60 L 2
AFG50141-060 6 6 20 60 2
AFG50141-080 8 8 25 70 *
AFG50141-100 10 10 30 90 *
AFG50141-120 12 12 30 90 *
AFG50141-140 14 16 40 110 *
AFG50141-160 16 16 50 110 *
AFG50141-180 18 20 50 110 *
AFG50141-200 20 20 55 110 *
AFG50141-250 25 25 75 140 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement H °
M [ ]
g o

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFG502.0-...

4 - 8 Schneiden, lange Ausfiihrung / 4 - 8 flutes, long design / 4 - 8 dents, version 5
|Ongue HA 142 - 151
45° i 4-8
Feinstkorn
Ultra micro
_ g granulation
Grain ultra fin g
>
Ly
()
HC
Schaft DIN 6535HA
Shank d d, I, | z
A ) z
Tige 0,03 h6é 2
-
AFG50240-040 4 6 11 57 4 L 2
AFG50260-060 6 6 13 57 6 *
AFG50260-080 8 8 19 63 6 L 2
AFG50260-100 10 10 22 72 6 L 2
AFG50260-120 12 12 26 83 6 *
AFG50260-140 14 14 26 83 6 *
AFG50260-160 16 16 32 92 6 *
AFG50280-180 18 18 32 92 8 *
AFG50280-200 20 20 38 104 8 L 2
AFG50280-250 25 25 44 104 8 L 2
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement H °
M [ J
g o

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

AFG50262-...

6 Schneiden, extra lange Ausfithrung / 6 flutes, extra long design / 6 dents, version

extra longue 142 - 151

=
W @
A

J Feinstkorn

Ultra micro
< -« granulation

d
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

d

Grain ultra fin g

o
1
HC
Schaft DIN 6535HA

Shank d d, I, |
: ) z
Tige 0,03 hé 2
-
AFG50262-060 6 6 26 70 L 2
AFG50262-080 8 8 36 90 *
AFG50262-100 10 10 46 100 *
AFG50262-120 12 12 56 110 L 2
AFG50262-160 16 16 66 130 L 2
AFG50262-200 20 20 76 140 *
AFG50262-250 25 25 92 180 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement n °
M [ ]
gl o

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill
Fraise carbure monobloc a tige

6 Schneiden, extra lange Ausfiihrung / 6 flutes, extra long design / 6 dents, version ﬁ
extra longue He -1l
45° 6
Feinstkorn
Ultra micro
- o e | R granulation
@; © Grain ultra fin g
|
1
—
>
-
()
HC
Schaft DIN 6535HB
Shank d d, I, |
Tige -0,03 h6 5
=
AFG60262-060 6 6 26 70 L 2
AFG60262-080 8 8 36 90 *
AFG60262-100 10 10 46 100 *
AFG60262-120 12 12 56 110 L 2
AFG60262-160 16 16 66 130 L 2
AFG60262-200 20 20 76 140 *
AFG60262-250 25 25 92 180 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement n °
M [ ]
g o

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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VHM-Schruppfraser

Solid carbide roughing end-mill
Fraise carbure monobloc d‘ébauche

AFG606.1-...

3 - 5 Schneiden, lange Ausfiihrung / 3 - 5 flutes, long design / 3 - 5 dents, version

|Ongue 142 - 151

=
Y
I

Feinstkorn

Ultra micro
granulation

—

Grain ultra fin

HC
Schaft DIN 6535HB
Sﬁank d d, I, | z
Tige h10 hé E
-
AFG60631-040 4 6 11 57 3 L 2
AFG60631-050 5 6 13 57 3 *
AFG60631-060 6 6 16 57 5 *
AFG60631-070 7 8 16 63 3 L 2
AFG60631-080 8 8 16 63 3 *
AFG60641-090 9 10 19 72 4 *
AFG60641-100 10 10 22 72 4 *
AFG60641-120 12 12 26 83 4 *
AFG60641-140 14 14 26 83 4 L 2
AFG60641-160 16 16 32 92 4 L 2
AFG60641-180 18 18 32 92 4 *
AFG60641-200 20 20 38 104 4 *
AFG60651-250 25 25 45 121 5 *
HC = Hartmetall beschichtet / Carbide coated / Carbure avec revétement H °
M [ ]
O
[N
s |
i o

® Hauptanwendung
Main application
Application principale

O Nebenanwendung
Secondary application
Application secondaire
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Empfohlene Schnittwerte VHM-Schaftfraser

Werkstoff-

gruppe

Gliederung der Werkstoffhauptgruppen
und Kennbuchstaben

Unlegierter Stahl

Niedrig legierter Stahl

Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl

Nichtrostender Stahl

Nichtrostender Stahl

Temperguss

Grauguss

Gusseisen mit Kugelgraphit

GGV (CGI)

Aluminium-Knetlegierungen

Aluminium-Gusslegierungen

Magnesiumlegierungen

Kupfer und Kupferlegierungen
(Bronze / Messing)

Nichtmetallische Werkstoffe

Warmfeste Legierungen

Titanlegierungen

Wolframlegierungen
Molybdanlegierungen

Gehérteter Stahl

Gehértetes Gusseisen

£<025%
£>02...<05%
0>025...<05%
6>05%

C>05%

Automatenstahl (kurzspanend)
gegliiht

vergiitet

vergiitet

vergiitet

gegliiht

gehartet und angelassen
gehartet und angelassen
ferritisch / martensitisch, gegliht
martensitisch, vergiitet
austenitisch, abgeschreckt
austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH)
austenitisch-ferritisch, Duplex
ferritisch

perrlitisch

niedrige Festigkeit

hohe Festigkeit / austenitisch
ferritisch

perrlitisch

nicht aushartbar

aushartbar, ausgehartet

< 12 % i, nicht aushartbar

< 12% Si, aushartbar, ausgehartet
> 12 % i, nicht ausharthar

unlegiert, Elektrolytkupfer

Messing, Bronze, Rotguss
Cu-Legierung, kurzspanend

hochfest, Ampco

Thermoplaste (ohne abrasive Filllstoffe)
Duroplaste (ohne abrasive Fiillstoffe)
Kunststoff glasfaserverstarkt GFRP
Kunststoff kohlefaserverstérkt CFRP
Kunstoff aramidfaserverstarkt AFRP
Graphit (technisch)

Fe-Basis

Ni- oder Co-Basis

Reintitan
a- und B-Legierungen, ausgehartet
B-Legierungen

gehartet und angelassen
gehartet und angelassen
gehartet und angelassen
gehértet und angelassen

gegliht
gegliiht
vergiitet
gegliht
vergiitet
gegliht

gegliht
ausgehértet
gegliiht
ausgehértet
gegossen

Brinell-Harte

—_
N
o

190
210
190
300
220
175
300
380
430
200
300
400
200
330
200
300
230
200
260
180
245
155
265
200
30
100
75
90
130
70
100
90
110
300

80 Shore
200
280
250
350
320
200
375
410
300
300

50 HRC

55 HRC

60 HRC

55 HRC

&  Zugfestigkeit Rm
(N/mm?)

nN
oo

639
708
639
1013
745
591
1013
1282
1477
675
1013
1361
675
1114
675
1013
778
675
867
602
825
518
885
675

343
260
314
447
250
343
314
382
1013

675
943
839
1177
1076
675
1262
1396
1013
1013

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.

8 8 B Zerspanungsgruppe

U U U U U DU
©O© 00 N o o b

P10
P11
P12
P13
P14
P15
M1
M2
M3
K1
K2
K3
K4
K5
K6
K7
N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
S1
S2
S3
S4
S5
S6
S7

S9
S10
H1
H2
H3
H4

Korrekturfaktor

— o e
NN NN

1,0
1,2
1,2
1,0
0,8
0,8
1,2
1,0
0,8
1,0
0,9
1,0
0,9
1,0

0,7
0,7
1,1
0,7

Schnittgeschwindigkeit
V. (m/min)

VHM
TiAIN

100 - 170 - 240
100- 170 - 240
90-155-220
100-170 - 240
60- 100 - 140
100- 170 - 240
90 - 145- 200
90 - 145 - 200
60-90-120
60-90-120
90 - 145- 200
80-110-140
60-85-110
50-85-120
30-55-80
60-90-120
30-55-80
50-85-120

20-70-120
20-70-120
12-36- 60
20-70-120



Recommended cutting data Solid carbide end-mill

Material

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.

group

Structure of the material groups
and identification letters

Unalloyed steel

Low alloyed steel

High alloyed steel and
high alloyed tool steel

Stainless steel

Stainless steel

Malleable cast iron

Cast iron

Cast iron with nodular
graphite

GGV (CGI)

Aluminium alloys
long chipping

Casted aluminium alloys

Magnesium alloys

Copper and copper alloys
(Brass / Bronze)

Non-ferrous materials

High temperature
resistant alloys

Titanium alloys

Wolfram alloys
Molybdan alloys

Hardened steel

Hardened cast iron

£<025%
£>02...<055%
C>025...<05%
€>05%

C>05%

Machining steel (short-chipping)
annealed

hardened and tempered
hardened and tempered
hardened and tempered
annealed

hardened

hardened

ferritic / martensitic, annealed
martensitic, hardened and tempered
austenitic, chilled

austenitic, precipitation-hardened (PH)
austenitic-ferritic, Duplex
ferritic

pearlitic

low tensile strength

high tensile strength / austenitic
ferritic

pearlitic

not heat treatable

heat treatable, heat treated

<12 % i, not heat treatable

< 12% i, aushartbar, ausgehartet
> 12 % i, not heat treatable

Unalloyed, elektrolyte copper

Brass, Bronze

Cu-alloys, short-chipping

High-tensile, Ampco

Lead alloys (without abrasive filling material)
Duroplastic (without abrasive filling material)
Plastic glas fibre reinforced GFRP

Plastic carbon fibre reinforced CFRP

Plastic aramid fibre reinforced AFRP

Graphite (tech.)

Fe-Basis

Ni- or Co-alloyed

Pure titan
a- and B-alloys, heat treated
B-alloys

hardened
hardened
hardened
hardened
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annealed
annealed
hardened and tempered
annealed
hardened and tempered
tempered

annealed
heat treated
annealed
heat treated
casting

Brinell hardness HB

190
300
220
175
300
380
430
200
300
400
200
330
200
300
230
200
260
180
245
155
265
200
30
100
75
90
130
70
100
90
110
300

80 Shore
200
280
250
350
320
200
375
410
300
300

50 HRC

55 HRC

60 HRC

55 HRC

Tensile strength Rm
(N/mm?)

IS
o)

2
639
708
639
1013
745
591
1013
1282
1477
675
1013
1361
675
1114
675
1013
778
675
867
602
825
518
885
675

343
260
314
447
250
343
314
382
1013

675
943
839
1177
1076
675
1262
1396
1013
1013

& 8 2 Cchipping group

W U UV U U T
©O© 0 N o o >

P10
P11
P12
P13
P14
P15
M1
M2
M3
K1
K2
K3
K4
K5
K6
K7
N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
S1
S2
S3
S4
S5
S6
S7
S8
S9
S10
H1
H2
H3
H4

Correction factor

= e
NN N

1,0
1,2
1,2
1,0
0,8
0,8
1,2
1,0
0,8
1,0
0,9
1,0
0,9
1,0

0,7
0,7
1,1
0,7

Cutting speed
V. (m/min)

VHM
TiAIN

100 - 170 - 240
100- 170 - 240
90-155-220
100-170 - 240
60- 100 - 140
100- 170 - 240
90 - 145- 200
90 - 145 - 200
60-90-120
60-90-120
90 - 145- 200
80-110-140
60-85-110
50-85-120
30-55-80
60-90-120
30-55-80
50-85-120

20-70-120
20-70-120
12-36- 60
20-70-120




Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

Vitesse de coupe

B @ V. (m/min)
o Ari E @ g
@ Mateériaux E | 8| 5 es
N © [} [
8 | EE| § 8¢ =z
S = [ o5 T
a xZ S 88 S
£<025% recuit 125 428 P1 1,2 100- 170 - 240
£>02...<05% recuit 190 639 P2 1,2 100 - 170 - 240
Aci lig 0>025...<05% traité 210 708 P3 1,2 90-155-220
cier non allié
£>05% recuit 190 639 P4 1,2 100 - 170 - 240
C>05% traité 300 1013 P5 1,0 60-100- 140
Aciers de décolletage (& copeaux courts) recuit 220 745 P6 1,2 100- 170 - 240
recuit 175 591 P7 1,2 90 - 145-200
i i B traité 300 1013 P8 1,0 90 - 145- 200
Acier faiblement allié -
traité 380 1282 P9 0,8 60-90-120
traité 430 1477 P10 0,8 60-90-120
recuit 200 675 P11 1,2 90- 145 - 200
Acier allié et .
acier outil allié trempé et revenu 300 1013 P12 1,0 80-110-140
> trempé et revenu 400 1361 P13 0,8 60 -85-110
-, o ferritique, martensitique, recuit 200 675 P14 1,0 50-85-120
) Acier inox - ”
martensitique, traité 330 1114 P15 0,9 30-55-80
austénitique 200 675 M1 1,0 60-90-120
M Acier inox austénitique 300 1013 M2 09 30-55-80
austénitique-ferritique, Duplex 230 778 M3 1,0 50-85-120
3 ferritique 200 675 K1
Fonte malléable -
perlitique 260 867 K2 -
i faible résistance 180 602 K3
Fonte grise L L
haute résistance / austénitique 245 825 K4
. . . ferritique 155 518 K5
Fonte a Graphite sphéroidale —
perlitique 265 885 K6 -
GGV (CGI) 200 675 K7
Alliages de fonderie ne pouvant pas subir un durcissement 30 - N1
d’aluminium pouvant subir un durcissement, durci 100 343 N2
< 12 % Si, ne pouvant pas subir de durcissement 75 260 N3 -
Alliage de fonte d’aluminium <12 % Si, pouvant subit un durcissement, durci 90 314 N4
> 12 % Si, ne pouvant pas subir de durcissement 130 447 N5
Alliage de Magnésium 70 250 N6
non allié, cuivre électrolytique 100 343 N7 -
Cuivre et alliage de cuivre Laiton, bronze, fonte rouge 90 314 N8
(bronze / laiton) Alliage de cuivre & copeaux courts 110 382 N9
forte résistance, Ampco 300 1013 N10
Thermoplaste (sans agents de charge abrasives) - - N11 -
Duroplaste (sans agents de charge abrasives)) - - N12
L. - Matiere plastique renforcée de fibres de verre GFRP - - N13 -
Matériaux non métalliques R - . :
Matiere plastique renforcé composite CFRP - - N14
Plastique renforcé fibre aramide AFRP - - N15 -
Graphite 80 Shore - N16
X recuit 200 675 S1 -
abase de Fe =
durci 280 943 S2
Alliages réfractaires recuit 250 839 S3 -
a base Ni ou Co durci 350 1177 S4
jeter 320 1076 S5 -
Titane pur 200 675 S6
Alliage de titane Alliages Alpha + Beta, trempé 375 1262 S7 -
Alliages Beta 410 1396 S8
Alliage de tungsténe 300 1013 S9 -
Alliage de molybdéne 300 1013 S10 -
trempé et revenu 50 HRC - H1 0,7 20-70-120
Acier trempé trempé et revenu 55 HRC - H2 0,7 20-70-120
trempé et revenu 60 HRC - H3 1,1 12-36-60
Fonte durci trempé et revenu 55 HRC - H4 0,7 20-70-120

Les valeurs du tableau sont indicatives. Il peut étre nécessaire de les adapter aux conditions d’usinage respectives.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung von 0,2 - 0,3 mm < 40 HRC
Feed per tooth with radial depth of cut from 0,2 — 0,3 mm
Avance par dent avec un engagement radial de 0,2 — 0,3 mm

@d, Korrekturfaktor / Correction factor / Facteur de correction
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 1
1 0,004 0,003 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,006 0,007 0,008

2 0,008 0,006 0,006 0,007 0,009 0,010 0,012 0,013 0,014 0,015

3 0,012 0,008 0,010 0,011 0,013 0,014 0,018 0,019 0,022 0,023

4 0,016 0,011 0,013 0,014 0,018 0,019 0,024 0,026 0,029 0,030

>
gl

5 0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038
6 0,024 0,017 0,019 0,022 0,026 0,029 0,036 0,038 0,043 0,046

8 0,032 0,022 0,026 0,029 0,035 0,038 0,048 0,051 0,058 0,061

10 0,040 0,028 0,032 0,036 0,044 0,048 0,060 0,064 0,072 0,076
12 0,048 0,034 0,038 0,043 0,053 0,058 0,072 0,077 0,086 0,091

14 0,056 0,039 0,045 0,050 0,062 0,067 0,084 0,090 0,101 0,106

16 0,064 0,045 0,051 0,058 0,070 0,077 0,096 0,102 0,115 0,122

18 0,072 0,050 0,058 0,065 0,079 0,086 0,108 0,115 0,130 0,137
20 0,080 0,056 0,064 0,072 0,088 0,096 0,120 0,128 0,144 0,152
22 0,090 0,060 0,070 0,080 0,095 0,110 0,130 0,140 0,160 0,170

25 0,100 0,070 0,080 0,090 0,110 0,120 0,150 0,160 0,180 0,190

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 10 % vom Schneidendurchmesser (s d)) < 40 HRC
Feed per tooth with radial depth of cut of 10 % of the cutter (o d)
Avance par dent avec un engagement radial de 10 % du diametre de coupe (2 d,)

@d, Korrekturfaktor / Correction factor / Facteur de correction
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9

2d
1 0,003 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,005 0,005 0,006 *)'_1'(7

2 0,008 0,006 0,006 0,007 0,009 0,010 0,012 0,013 0,014 0,015
3 0,012 0,008 0,010 0,011 0,013 0,014 0,018 0,019 0,022 0,023
4 0,014 0,010 0,011 0,013 0,015 0,017 0,021 0,022 0,025 0,027

5 0,017 0,012 0,014 0,015 0,019 0,020 0,026 0,027 0,031 0,032

6 0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038 A
8 0,027 0,019 0,022 0,024 0,030 0,032 0,041 0,043 0,049 0,051 :
10 0,033 0,023 0,026 0,030 0,036 0,040 0,050 0,053 0,059 0,063 ?
12 0,040 0,028 0,032 0,036 0,044 0,048 0,060 0,064 0,072 0,076 < \ A

14 0,047 0,033 0,038 0,042 0,052 0,056 0,071 0,075 0,085 0,089
16 0,053 0,037 0,042 0,048 0,058 0,064 0,080 0,085 0,095 0,101 _0 10 x4,
18 0,060 0,042 0,048 0,054 0,066 0,072 0,090 0,096 0,108 0,114
20 0,067 0,047 0,054 0,060 0,074 0,080 0,101 0,107 0,121 0,127

25 0,083 0,058 0,066 0,075 0,091 0,100 0,125 0,133 0,149 0,158

10 oh

Achtung: Korrekturfaktor aus der Tabelle “Schnittgeschwindigkei
Korrekturfaktor -> 1,1 beia, = 1xd, -> 1,2 beia, = 0,5xd,

Attention: Take the correction factor from the table “Cutting speeds”.
Correction factor -> 1,1 witha, = 1 xd,-> 1,2witha, = 0,5 x d,

Attention : Prenez le facteur de correction du tableau «Vitesses de coupe».
Facteur de correction -> 1,1 pour a, = 1xd ->172 pour a, = 0,5xd,

VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools | Outils carbure monobloc/PM-HSS 145



Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 20 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,) < 40 HRC
Feed per tooth with radial depth of cut of 20 % of the cutter (2 d )
Avance par dent avec un engagement radial de 20 % du diameétre de coupe (g d,)

@d, Korrekturfaktor / Correction factor / Facteur de correction
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 ?d,
1 0,002 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,003 0,003
2 0,005 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,009
3 0,008 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,012 0,012 0,014 0,015
4 0,010 0,007 0,008 0,009 0,011 0,012 0,015 0,016 0,018 0,019
5 0,013 0,009 0,010 0,011 0,014 0,015 0,019 0,020 0,023 0,024
6 0,015 0,010 0,012 0,013 0,016 0,018 0,022 0,024 0,027 0,028
8 0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038

10 0,025 0,017 0,020 0,022 0,027 0,030 0,037 0,040 0,045 0,047

12 0,030 0,021 0,024 0,027 0,033 0,036 0,045 0,048 0,054 0,057

94V

14 0,035 0,024 0,028 0,031 0,038 0,042 0,052 0,056 0,063 0,066

16 0,040 0,028 0,032 0,036 0,044 0,048 0,060 0,064 0,072 0,076

18 0,045 0,031 0,036 0,040 0,049 0,054 0,067 0,072 0,081 0,085
20 0,050 0,035 0,040 0,045 0,055 0,060 0,075 0,080 0,090 0,095
22 0,055 0,040 0,045 0,050 0,060 0,065 0,080 0,090 0,100 0,100

25 0,063 0,044 0,050 0,056 0,069 0,075 0,094 0,100 0,113 0,119

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 40 % vom Schneidendurchmesser (9 d)) < 40 HRC
Feed per tooth with radial depth of cut of 40 % of the cutter (2 d )
Avance par dent avec un engagement radial de 40 % du diametre de coupe (g d,)

@d, Korrekturfaktor / Correction factor / Facteur de correction
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 2d,
1 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,002 0,003
2 0,004 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,006 0,006 0,007 0,007
3 0,006 0,004 0,005 0,005 0,007 0,007 0,009 0,010 0,011 0,012

4 0,008 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,012 0,012 0,014 0,015

5 0,010 0,007 0,008 0,009 0,011 0,012 0,015 0,016 0,018 0,019

6 0,012 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014 0,018 0,019 0,021 0,022 UJ\_
8 0,016 0,011 0,012 0,014 0,017 0,019 0,024 0,025 0,028 0,030 :1

10 0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038 (Ll,a

12 0,024 0,016 0,019 0,021 0,026 0,028 0,036 0,038 0,043 0,045 v
14 0,028 0,019 0,022 0,025 0,030 0,033 0,042 0,044 0,050 0,053

16 0,032 0,022 0,025 0,028 0,035 0,038 0,048 0,051 0,057 0,060 a,=0,40 x d,

18 0,036 0,025 0,028 0,032 0,039 0,043 0,054 0,057 0,064 0,068
20 0,040 0,028 0,032 0,036 0,044 0,048 0,060 0,064 0,072 0,076
22 0,045 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,065 0,070 0,080 0,085
25 0,050 0,035 0,040 0,045 0,055 0,060 0,075 0,080 0,090 0,095
Achtung: Vorschub-Korrekturfaktor — Kf f, = 1,10 bei a = 1xd, und — Kf f, = 1,25 bei a = 0,5 x d,. Fiir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.

Attention: Feed rate correction factor = Kf f, = 1,10 with a,= 1xd,and = Kff, = 1,25 with a, = 0,5 x d,. Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.

Attention : Facteur de correction d’avance — Kf f, = 1,10 pour a, = 1xd, et—Kff, = 1,25 pour a, = 0,5 xd,. Pour les outils sans revétement, 'avance doit étre réduite de 10 a 20 %.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Recommended cutting data feed tables
Tableaux des avances valeurs de coupe recommandées

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 60 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,) < 40 HRC
Feed per tooth with radial depth of cut of 60 % of the cutter (2 d )
Avance par dent avec un engagement radial de 60 % du diameétre de coupe (g d,)

@d, Korrekturfaktor / Correction factor / Facteur de correction

[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 16 1,8 1,9 2 d,
1 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,002
2 0,003 0,002 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,005 0,006
3 0,005 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,009

4 0,006 0,004 0,005 0,005 0,007 0,007 0,009 0,010 0,011 0,012

5 0,008 0,005 0,006 0,007 0,009 0,010 0,012 0,013 0,015 0,016

6 0,009 0,006 0,007 0,008 0,010 0,011 0,014 0,015 0,017 0,018 =
8 0,013 0,009 0,010 0,011 0,014 0,015 0,019 0,020 0,023 0,024 :1
W
s

10 0,016 0,011 0,013 0,014 0,017 0,019 0,024 0,026 0,029 0,030

12 0,019 0,013 0,015 0,017 0,021 0,023 0,029 0,031 0,035 0,037

14 0,022 0,015 0,018 0,020 0,025 0,027 0,034 0,036 0,040 0,043

16 0,026 0,018 0,020 0,023 0,028 0,031 0,039 0,041 0,046 0,049 a,=0,60 x d,

18 0,029 0,020 0,023 0,026 0,032 0,035 0,043 0,046 0,052 0,055
20 0,032 0,022 0,026 0,029 0,035 0,039 0,048 0,052 0,058 0,061
22 0,035 0,025 0,030 0,031 0,038 0,041 0,053 0,054 0,064 0,066

25 0,040 0,028 0,032 0,036 0,045 0,049 0,061 0,065 0,073 0,077

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 80 % vom Schneidendurchmesser (s d,) < 40 HRC
Feed per tooth with radial depth of cut of 80 % of the cutter (2 d,)
Avance par dent avec un engagement radial de 80 % du diameétre de coupe (2 d,)

@d, Korrekturfaktor / Correction factor / Facteur de correction

[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 2d,
1 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001
2 0,002 0,001 0,002 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,004
3 0<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>