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FHANKEN Die Unternehmen - The Companies

Rund 100 Jahre Prazision und Innovation.
Nearly 100 years of precision and innovation.

FRANKEN als Teil der EMUGE-FRANKEN Unternehmensgruppe beschaftigt
sich seit seiner Griilndung mit der Entwicklung und Produktion von
Fraswerkzeugen. Prazision und Innovation pragen das breite Angebot
von Frasern aus Hartmetall und HSS sowie PKD-, CBN- oder

wendeplattenbestiickten Fraskorpern.
EMUGE
® [FRANKEN]

Die Fertigung am deutschen Produktionsstandort in Riickersdorf reicht
von Standard-Schaft- und Bohrungsfrasern bis hin zu hochgenauen
Form- und Profil-Sonderfrasern. Mit seiner Typen- und Schneidstoff-
vielfalt, dem hohen Standard und der kompromisslosen Prézision
entspricht das Fraserprogramm den hichsten Qualitatsanforderungen.

Als Ergénzung zu den Fraswerkzeugen flihren wir ein durchgangiges Vertriebsgebiete und Produktionsstandort in Deutschland
Programm an Fraserspannmitteln und Zubehdr fiir die verschiedensten Sales areas and production locations in Germany
Adaptierungsmaglichkeiten.

Ever since its foundation FRANKEN as part of the EMUGE-FRANKEN company
association has been developing and manufacturing milling tools. The wide
range of end mills of solid carbide and HSS as well as PCD and CBN inserts
or milling cutters with indexable inserts is characterised by precision and
innovation.

The production in our German manufacturing plant in Riickersdorf includes
standard end mills and bore cutters as well as highly precise special form
and profile milling tools. With its large variety of tool types and cutting
materials, the consistently high standards and uncompromising precision,
our product range of milling cutters meets even the highest

quality requirements.

In addition to our selection of milling tools, we also offer a comprehensive
range of clamping systems, tool holders and accessories.
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Die Unternehmen - The Companies

EMUGE - Unser Schwesterwerk in Lauf a.d. Pegnitz

Als Systemlieferant im Bereich Gewindeschneidtechnik und
Spanntechnik bietet EMUGE ein liickenloses Sortiment an
Gewindebohrern, Gewindeformern, Gewindefrasern, Spiralbohrern,
Gewindelehren, Gewindeschneidfuttern und -apparaten, sowie
Schneideisen und Walzrollen.

Sonderlosungen fiir speziell vom Kunden geschilderte Anwendungsfélle
im Bereich der Werkstiickspannung runden das Programm ab.

Wir sind in Ihrer Nahe. Weltweit.

EMUGE — Our sister company in Lauf a.d. Pegnitz

EMUGE is a system supplier of thread cutting and clamping technology.
They offer a comprehensive product range of taps, cold-forming taps,
thread milling cutters, twist drills, thread gauges, tap holders

and tapping attachments as well as dies and thread rolls.

Individual workpiece clamping tools tailored to special customer
applications complete the product range.

We are nearby. Throughout the world.

EMUGE-FRANKEN ist heute in allen wichtigen Industrienationen der Erde
vertreten. Uber 400 Kundenberater stehen weltweit im direkten Kunden-
kontakt und sorgen flachendeckend fiir eine individuelle Beratung vor Ort.
Neben einer anwendungsspezifischen Beratung bieten wir auch
Unterstiitzung bei der Entwicklung von modernen Frasstrategien

auf Maschinen der eigenen Entwicklungsabteilung an.

Ganz gleich, wo unsere Prazisionswerkzeuge und unsere Leistungsvielfalt
gefragt sind — wir sind in Ihrer Nahe.

.

Today EMUGE-FRANKEN is represented in all important industrial nations
around the world. More than 400 customer consultants guarantee the direct
contact with the customer and provide individual comprehensive consultation
on-site. Besides an application-specific guidance we also provide support for
the development of modern milling strategies on machines in our own
development department.

No matter where our precision tools and our range of services are required —
we are nearby.

Ihren EMUGE-FRANKEN Ansprechpartner finden Sie auf www.emuge-franken.com/vertrieb
To find your EMUGE-FRANKEN contact person, please see www.emuge-franken.com/sales




FHANKEN Bestell-Beispiel - Ordering Example

o BaumaBe - Dimensions

FRANIKEIN Hartmetall-Schattfriser - Solid Carbide End Mills

e Ausfiihrung - Design

AT SNIu/tr-Cut
- Multifunktionales - Multi-functional, fein
Hochleistungswerkzeug high performance tool NR fine
- Sehr niedrige Schnittkréfte - Very low cutting forces
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting
- 2 Baulingen verfiigbar - 2 lengths available
= HM
=h DIN 6535
£0HA
oHs
5| oy Ry ) N 5
: — | C
s Hl
Iy 4° 45°
h
£ E’»
Design I, 3-5°
=l
— 1 V| velte
5 . Y AN s N %
o SIAX \ J s
e |3 ‘ Optional
| X/
la
li S5 Aliround Aliround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) P -_J [ -_J
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-21 1.1-21
- Zum Schruppen bei labilen Verhaltnissen - Suitable for roughing K 3142 K 3142
hervorragend geeignet under unstable conditions — —
N (21264152 N
sCa ) ) s )
H 1.1 H I 1.1
DIN 6527 — Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code P2 2897A
0dy Iy I Iy 0d3 Iy ody I z Dimens.-
ni1 6 (Flutes) Code
3 5 &) 50 29 14 6 14 3 .003 ° °
4 8 12 54 38 18 6 18 3 .004 °
5 &) 16 54 48 18 6 18 3 .005 °
6 10 16 54 58 - 6 18 4 .006 °
8 12 20 58 77 8 22 4 .
10 14 24 66 97 - 10 26 4 .010 °
12 16 26 73 11,6 = 12 28 4 012 °
14 18 28 75 13,6 - 14 30 4 .014 °
16 22 32 82 i[5 = 16 34 4 .016 °
20 26 40 92 195 - 20 42 4 .020 o
DIN 6527 — Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2892A | 2893A
0dq Iy I3 I 0dg Iy 0 dy In z Dimens.-
h1 6 o1 (Flutes) Code
3 8 14 57 29 20 6 21 3 .003 0 °
4 1 18 57 38 20 6 21 3 .004 o °
5 13 18 57 48 20 6 21 3 .005 o °
6 13 20 57 58 - 6 21 4 .006 o °
8 19 25 63 7.7 8 27 4 .008 o °
10 22 30 72 97 — 10 32 4 .010 ° o
12 26 35 83 116 = 12 38 4 012 o .
14 26 35 83 13,6 - 14 38 4 .014 ° °
16 32 40 92 16,5 = 16 44 4 016 ° o
20 38 50 104 195 - 20 54 4 .020 [ °

Beispiel: 2897A.008

‘ @ = Lagerwerkzeug, Preis siehe Preisliste

Stock tool, price see price list

Bei Bestellung bitten wir Sie, den Dimensions-Code
dem Bestell-Code anzufiigen.

In your order, please add to the order code

the dimension code.

Example: 2897A.008

8
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Hartmetall-Schaft- und Langlochfréiser - Solid Carbide End Mills and Slot Drills FRANKEN

Hartmetall-Schaft- und Langlochfraser
Solid Carbide End Mills and Slot Drills

Seite - Page
Wegweiser Product finder 10-17
Produktseiten Product pages 18 - 69
Schnittwerte Cutting conditions 70-92
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FRAINIKEIN Hartmetall-Schaft- und Langlochfriser - Solid Carbide End Mills and Slot Drills

Wegweiser

Bitte beachten:
Die Eignung der Hartmetall-Schaft- und Langlochfréser ist folgendermaBen
gekennzeichnet:
]
O

sehr gut geeignet
gut geeignet

Die zugehdrigen Schnittwerte sind auf den Seiten 70 - 92 zu finden.

Internationaler Werkstoffvergleich siehe Seite 416 - 429.

Product finder

Please note:
The suitability of the solid carbide end mills and slot drills is indicated
as follows:

|
O

very suitable
suitable

Please find the cutting conditions on pages 70 - 92.

International comparison of materials, see page 416 - 429.

Einsatzgebiete — Material
Applications — material

Material-Beispiele
Material examples

Material-Nummern
Material numbers

Stahlwerkstoffe Steel materials
KaltflieBpressstahle, Cold-extrusion steels, Cq15 1.1132
1.1 |Baustahle, Construction steels, <600 N/mm2 S235JR (St37-2) 1.0037
Automatenstéhle, u.a. Free-cutting steels, etc. 10SPb20 1.0722
Baustahle, Construction steels, E360 (St70-2) 1.0070
2.1 |Einsatzstahle, Case-hardened steels, < 800 N/mm2 16MnCr5 1.7131
Stahlguss, u.a. Steel castings, etc. GS-25CrMo4 1.7218
P Einsatzstahle, Case-hardened steels, 20MoCr3 1.7320
3.1 | Vergitungsstéhle, Heat-treatable steels, < 1000 N/mm2 42CrMo4 1.7225
Kaltarbeitsstahle, u.a. Cold work steels, etc. 102Cr6 1.2067
Vergiitungsstéhle, Heat-treatable steels, 50CrMo4 1.7228
4.1 |Kaltarbeitsstéhle, Cold work steels, < 1200 N/mm2 X45NiCrMo4 1.2767
Nitrierstahle, u.a. Nitriding steels, etc. 31CrMo12 1.8515
Hochlegierte Stahle, High-alloyed steels, X38CrMoV5-3 1.2367
5.1 |Kaltarbeitsstéhle, Cold work steels, < 1400 N/mm2 X100CrMoV8-1-1 1.2990
Warmarbeitsstéhle, u.a. Hot work steels, etc. X40CrMoV/5-1 1.2344
Nichtrostende Stahlwerkstoffe Stainless steel materials
1.1 |Ferritisch, martensitisch Ferritic, martensitic < 950 N/mm?2 X2CrTi12 1.4512
M [ 21 [Austenitisch Austenitic < 950 N/mm?2 X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571
3.1 |Austenitisch-ferritisch (Duplex) Austenitic-ferritic (Duplex) < 1100 N/mm2 X2CrNiMoN22-5-3 1.4462
4.1 |Austenitisch-ferritisch hitzebestandig (Super Duplex) Austenitic-ferritic heat-resistant (Super Duplex) < 1250 N/mm?2 X2CrNiMoN25-7-4 1.4410
Gusswerkstoffe Cast materials
K 2 -GJL- -
:; Gusseisen mit Lamellengrafit (GJL) Cast iron with lamellar graphite (GJL) ;ggigg wmmz Emgjtggg Egggg; E“jﬂggg
K g; Gusseisen mit Kugelgrafit (GJS) Cast iron with nodular graphite (GJS) gggggg m;mm; EE'\:\‘_G(;J Jssg%%jzs(ggee%;) E“ﬁ}ggg
X ) ) I . . ) ) . 300-400 N/mm2 GJV 300
i Gusseisen mit Vermiculargrafit (GJV) Cast iron with vermicular graphite (GJV) 200-500 N/mm?2 GV 450
) . 250-500 N/mm2_| EN-GJMW-350-4 (GTW-35) EN-JM-1010
'y Temperguss (GTMW, GTMB) Malleable cast iron (GTMW, GTMB) 500-800 N/mm2 EN-GJMB-450-6 (GTS-45) EN-JM-1140
Nichteisenwerkstoffe Non-ferrous materials
Aluminium-Legierungen Aluminium alloys
1.1 < 200 N/mm2 EN AW-AIMn1 EN AW-3103
.2__|Aluminium-Knetlegierungen Wrought aluminium alloys < 350 N/mm2 EN AW-AIMgSi EN AW-6060
.3 < 550 N/mm?2 EN AW-AIZn5Mg3Cu EN AW-7022
4 Si< 7% EN AC-AIMg5 EN AC-51300
.5 | Aluminium-Gusslegierungen Aluminium cast alloys 7% < Si<12% EN AC-AISi9Cu3 EN AC-46500
1.6 12% < Si< 17% GD-AISi17Cu4FeMg
Kupfer-Legierungen Copper alloys
i Reinkupfer, niedriglegiertes Kupfer Pure copper, low-alloyed copper < 400 N/mm2 E-Cu 57 EN CW 004 A
¥ Kupfer-Zink-Legierungen (Messing, langspanend) Copper-zinc alloys (brass, long-chipping) < 550 N/mm2 CuZn37 (Ms63) EN CW 508 L
K Kupfer-Zink-Legierungen (Messing, kurzspanend) Copper-zinc alloys (brass, short-chipping) < 550 N/mm2 CuZn36Pb3 (Ms58) EN CW 603 N
.4 | Kupfer-Aluminium-Legierungen (Alubronze, langspanend) | Copper-aluminium alloys (alu bronze, long-chipping) < 800 N/mm?2 CuAl10Ni5Fe4 EN CW 307 G
2.5 [Kupfer-Zinn-Legierungen (Zinnbronze, langspanend) Copper-tin alloys (tin bronze, long-chipping) < 700 N/mm?2 CuSn8P EN CW 459 K
N [ 26 |Kupfer-Zinn-Legierungen (Zinnbronze, kurzspanend) Copper-tin alloys (tin bronze, short-chipping) < 400 N/mm2 CuSn7 ZnPb (Rg7) 2.1090
- } = 2 ®
gg Kupfer-Sonderlegierungen Special copper alloys =1 ggg m;mmz (XAI\’/IVIPPCCOO® 55))
Magnesium-Legierungen Magnesium alloys
| 3.1 |Magnesium-Knetlegierungen Magnesium wrought alloys < 500 N/mm?2 MgAl6Zn 3.5612
|32 [Magnesium-Gusslegierungen Magnesium cast alloys < 500 N/mm?2 EN-MCMgAI9Zn1 EN-MC21120
Kunststoffe Synthetics
4. Duroplaste (kurzspanend) Duroplastics (short-chipping) Bakelit, Pertinax
4. Thermoplaste (langspanend) Thermoplastics (long-chipping) PMMA, POM, PVC
4. Faserverstarkte Kunststoffe (Faseranteil < 30%) Fibre-reinforced synthetics (fibre content < 30%) GFK, CFK, AFK
4.4 |Faserverstarkte Kunststoffe (Faseranteil > 30%) Fibre-reinforced synthetics (fibre content > 30%) GFK, CFK, AFK
Besondere Werkstoffe Special materials
1 [ Grafit Graphite C 8000
.2 | Wolfram-Kupfer-Legierungen Tungsten-copper alloys W-Cu 80/20
.3 |Verbundwerkstoffe Composite materials Hylite, Alucobond
Spezialwerkstoffe Special materials
Titan-Legierungen Titanium alloys
1.1 |Reintitan Pure titanium < 450 N/mm?2 Tid 3.7025
12 | ) - < 900 N/mm?2 TIAIBV4 3.7165
13 Titan-Legierungen Titanium alloys < 1250 \/mm?2 TIAIMoASH2 37185
S Nickel-, Kobalt- und Eisen-Legierungen Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
2.1 |Reinnickel Pure nickel < 600 N/mm?2 Ni 99,6 2.4060
gg Nickel-Basis-Legierungen Nickel-base alloys z 1233 m;mm; ln’“&?ﬁ;éﬂ% giggg
. . < 2 i
gg Kobalt-Basis-Legierungen Cobalt-base alloys > 1233 m;mmz %2%236355 24964
2.6 |Eisen-Basis-Legierungen Iron-base alloys < 1500 N/mm?2 Incoloy 800 1.4958
Harte Werkstoffe Hard materials
1.1 44 - 50 HRC Weldox 1100
H 1.2 50 - 55 HRC Hardox 550
1.3 |Hochfeste Stdhle, gehartete Stahle, Hartguss High strength steels, hardened steels, hard castings 55 - 60 HRC Armox 600T
1.4 60 - 63 HRC Ferro-Titanit
15 63 - 66 HRC HSSE




Rap

d

Rap

@

Allround Steel
fein - fine
NR AL
03-20mm 83-20mm 91-20mm 93-20mm 93-20mm 93-20mm 06-20mm 83-20mm 06-16mm 08-16mm 95-20mm
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Al Al/Cu Al/Cu Al Al Al/Cu Al Al/Cu Al Al/Cu
grob - coarse grob - coarse
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Al Al/Cu Al/Cu CFK/GFK
w w MAAA
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FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - Solid Carbide End Mills

N7e/2r-Cut
- Multifunktionales - Multi-functional, fein
Hochleistungswerkzeug high performance tool NR fine
- Sehr niedrige Schnittkréfte - Very low cutting forces
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting —
- 2 Bauléngen verfiigbar - 2 lengths available
HM
~Ix DIN 6535 ﬁ
C_JHA
o 1HB
s{ E; % ;“\ N 3 —
=) g \ Jj = M
I é: ‘
I3 L L |
l4 %L i
- |
Design I,: 3-5°
=Ip
] ZA o | e/t
5 SRS N S N %
s AN \ JJ s
L |S | Optional
'3 va i
lg
I N Allround Allround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) P P
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-2.1 1.1-2.1
- Zum Schruppen bei labilen Verhaltnissen - Suitable for roughing ) )
hervorragend geeignet under unstable conditions : :
sl ] s )
H( | 11 H( | 1
DIN 6527 — Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2896A 2897A
0 dq lo I3 l4 9 d3 g 9 dp I Z Dimens.-
h11 h6 (Flutes) Code
3 ® 9 50 29 14 6 14 3 .003 [ )
4 8 12 54 3,8 18 6 18 3 .004 ° °
5 9 16 54 4,8 18 6 18 3 .005 [ )
6 10 16 54 58 - 6 18 4 .006 ° °
8 12 20 58 7,7 = 8 22 4 .008 [ )
10 14 24 66 9,7 — 10 26 4 .010 ° °
12 16 26 73 11,6 - 12 28 4 .012 [ [}
14 18 28 75 13,6 — 14 30 4 .014 ° °
16 22 32 82 155 - 16 34 4 .016 ° )
20 26 40 92 19,5 - 20 42 4 .020 [ [
DIN 6527 — Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2892A 2893A
0 dq lo I3 l4 g d; g g dy I Z Dimens.-
h11 h6 (Flutes) Code
3 8 14 57 29 20 6 21 3 .003 ° )
4 11 18 57 3,8 20 6 21 3 .004 ° °
5 13 18 57 4,8 20 6 21 3 .005 ° )
6 13 20 57 58 - 6 21 4 .006 ° °
8 19 25 63 7,7 = 8 27 4 .008 ) )
10 22 30 72 9,7 — 10 32 4 .010 ° )
12 26 35 83 11,6 - 12 38 4 .012 ) )
14 26 35 83 13,6 — 14 38 4 .014 ° )
16 32 40 92 13,8 - 16 44 4 .016 ° °
20 38 50 104 19,5 - 20 54 4 .020 ° °

18 Bestell-Beispiel - Ordering example: 2896A.003



Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills

- Multifunktionales
Hochleistungswerkzeug

- Niedrige Schnittkrafte

- Kurze Schneidenlénge

- Schneiden zur Mitte

- 3 Bauléngen verflighar

- Multi-functional,

high performance tool

- Low cutting forces
- Short flute length
- Centre cutting

- 3 lengths available

fein

NR fine

ASME
B94.19

FRANKEN

N7e//tr-Cest

fal
—— L
l2 g ‘
I3 45°
[
/s
Design I, 3-5°
= Ip
7 ZA - | v/t
5 SRS (I S N %
2 AN N =
L | S | Optional
I3 \Q %
lg X
Iy ; é Vit Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) P
- In vielen Werkstoffen einsetzbar - For many materials K
- Volumenzerspanung - High-volume machining
- Zum Schruppen bei labilen Verhaltnissen - Suitable for roughing N (21:2852) 41
hervorragend geeignet under unstable conditions H E—J
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2869A
9 dy lo I3 l4 9 d3 g 9dy I z Dimens.-
nt h6 (Flutes) Code
1 1,5 3 38 0,9 9 30 - 3 .001 )
2 3 8 57 19 15 6 21 3 .002 °
3 5 14 57 2,9 18 6 21 3 .003 ()
4 8 18 57 3,8 20 6 21 3 .004 )
5 9 19 57 4,8 20 6 21 3 .005 )
'E' 6 10 20 57 5,8 — 6 21 4 .006 °
= 8 12 25 63 7,7 - 8 27 4 .008 °
== 10 15 30 72 9,5 — 10 32 4 .010 °
12 18 35 83 11,5 - 12 38 4 .012 °
14 21 35 83 13,5 - 14 38 4 014 °
16 24 40 92 15,5 = 16 44 4 .016 )
20 30 50 104 19,5 - 20 54 4 .020 °
1/8 316 S8 212 0118 /8 38 15/16 3 .0125 °
36 93 The 212 0177 /s 3/g  15/16 3 .01875 °
1/4 3/8 34 212 0236 /8 38 15/16 4 .0250 )
= She 153 /s 212 0295 1516 38 15/16 4 .03125 °
e s 96 118 234 0358 - 38 1 316 4 .0375 °
= 1.2 34 13/ 31/ 0480 - 12 115/32 4 .0500 °
5/8 /s 112 312 0605 - 5/g  119/32 4 .0625 °
3a 118 178 4 0.730 - 3/a 131/32 4 .0750 °
1 11/ 258 5 0969 - 1 2283 B 1000 [
1) Glatter Schaft
Straight shank

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request
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FRAINIKEIN Hartmetall-Schaftiriser -

Solid Carbide End Mills

Ne/er-Curte
- Multifunktionales - Multi-functional, fein
Hochleistungswerkzeug high performance tool NR fine
- Niedrige Schnittkrafte - Low cutting forces NN
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting —
- 3 Bauléngen verfiighar - 3 lengths available
=T HM
—_—
=l DIN6535, ASME
__JHa| B94.19
o 1HB
= "'\ TN o — —
= X ) =2 ZQ
I § ‘ .
= 45 45°
I
1 %&
Design I, | 3-5°
=1A
] ZA o | e/t
5 SRS N S N %
= AN N\ =
L |S | Optional
Is \Q #
: ; é Y. Allround
i . roun
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) P
- In vielen Werkstoffen einsetzbar - For many materials K
- Volumenzerspanung - High-volume machining
- Zum Schruppen bei labilen Verhaltnissen - Suitable for roughing N 41
hervorragend geeignet under unstable conditions H E—J
DIN 6527 - Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2873A
(0] d1 |2 |3 |1 (0] d3 |4 0 dg |A 7 Dimens.-
ni1 h6 (Flutes) Code
3 8 14 57 2,9 18 6 21 3 .003 )
4 11 18 57 3,8 20 6 21 3 .004 °
5 13 19 57 48 20 6 21 3 .005 )
—_ 6 13 20 57 5,8 - 6 21 4 .006 °
1< 8 19 25 63 77 - 8 27 4 .008 °
.§. 10 22 30 72 9,5 — 10 32 4 .010 )
12 26 35 83 11,5 - 12 38 4 012 )
14 26 35 83 13,5 - 14 38 4 014 °
16 32 40 92 185 - 16 44 4 .016 °
18 32 40 92 17,5 - 18 44 4 .018 °
20 38 50 104 19,5 = 20 54 4 .020 °
20 38 50 104 19,5 - 20 54 6 .020006 °
1/8 9/32 5 21/ 0118 /s 3 15,16 3 .0125 °
316 s Mhe 212 0177 /8 38 1546 3 .01875 °
o 173 34 212 0236 /8 38 1516 4 .0250 °
= 516 3 ls 21/ 0295 156 3 15016 4 .03125 °
e 3 s 118 231 0358 - 3 1 316 4 0375 °
= 12 118 136 314 0480 - 12 11532 4 .0500 °
5/ 114 112 312 0605 - 58 11932 4 .0625 °
3a 112 17/8 4 0.730 - 34 131/3 4 .0750 °
1 13/4 25 ) 0.969 = 1 223/32 5 .1000 °

o B

Bestell-Beispiel - Ordering example: 2873A.003



FRANKEN

Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills

N7e//er-Cut
- Multifunktionales - Multi-functional, fein
Hochleistungswerkzeug high performance tool fine
- Niedrige Schnittkrafte - Low cutting forces NN
- Kurze Schneidenlénge - Short flute length —
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting
- 3 Bauldngen verfiigbar - 3 lengths available HM ;
~Ia ASME
B94.19 l
fal ‘
=S A\ ) ——
s AN \ ) =
l2 g ‘
|3 —J45°
[
/N
Design I, 3-5°
= Ip
7 ZA - | v/t
5 SRS (I S N %
s AN \ JJ s
L | S | Optional
I3 \Q %
lg X
I ; é e Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) P
- In vielen Werkstoffen einsetzbar - For many materials K
- Volumenzerspanung - High-volume machining
- Zum Schruppen bei labilen Verhaltnissen - Suitable for roughing N m 41
hervorragend geeignet under unstable conditions H E—J
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2875A
0 d lo I3 l4 0 ds g 0dy I z Dimens.-
h11 h6 (Flutes) Code
3 5 19 62 29 23 6 26 3 .003 °
4 8 23 62 38 25 6 26 3 .004 °
5 9 24 62 48 25 6 26 3 .005 °
—_— 6 10 25 62 58 - 6 26 4 .006 °
£ 8 12 30 68 7.7 - 8 32 4 .008 °
E 10 15 35 80 9,5 - 10 40 4 .010 °
12 18 45 93 115 - 12 48 4 .012 °
14 21 50 99 13,5 - 14 54 4 014 °
16 24 65 108 155 - 16 60 4 .016 °
20 30 70 126 19,5 - 20 76 4 .020 °
1/s 3/16 34 3 0118 1 1/a 38 1 7/16 3 .0125 °
316 932 /s 3 0177 1 1/a 38 1 7/16 3 .01875 °
1/4 3 1 3 0.236 1 1/4 38 1 7/16 4 .0250 °
= S5he 153 114 3 0295 138 38 1716 4 .03125 °
e 3 9%e 1% 314 0358 - 3/ 11176 4 .0375 °
= 1. 34 17/8 334 0480 - 12 131/32 4 .0500 °
5/8 7l 214 414 0.605 - 5/ 211/32 4 .0625 °
3a 118 234 5 0.730 - 34 231/32 4 .0750 °
1 11/ 358 6 0.969 - 1 323/32 5 1000 o

Aufnahmen fiir Schafte nach DIN 6535 HB
und DIN 1835 B siehe Seite 380 - 382

Holders for shanks according to DIN 6535 HB
and DIN 1835 B, see pages 380 - 382

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request

B °



FRAINIKEIN Hartmetall-Schaftiriser -

Solid Carbide End Mills

N7e/2r-Cut
- Multifunktionales - Multi-functional, fein
Hochleistungswerkzeug high performance tool NR fine
- Niedrige Schnittkrafte - Low cutting forces NN
- Kurze Schneidenlidnge - Short flute length —
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply,
Austritt axial (ICA) axial exit (ICA) ICA
—
HM
—
=l DIN6535, ASME
{_JHA| B94.19
O] HB
S ) N 5 ) nd
o P - — | &
NE SR
b 45 45
I
1 %&
Design I,: | 3-5°
=Ip
] ZA - | v/t
S T ) [ \ S N %
= AN NI =

I Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) [
- In vielen Werkstoffen einsetzbar - For many materials 11-21
- Volumenzerspanung - High-volume machining -_J
- Zum Schruppen bei labilen Verhaltnissen - Suitable for roughing K (42
hervorragend geeignet under unstable conditions N [21-28 | 1214
N 4.1
S 1.1-1.3
H 14
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2869AZ
0 dq lo I3 l4 0d3 g g do I Z Dimens.-
h11 h6 (Flutes) Code
3 5) 14 57 29 18 6 21 3 .003 °
4 8 18 57 3,8 20 6 21 3 .004 °
5 9 19 57 4,8 20 6 21 3 .005 )
6 10 20 57 58 — 6 21 4 .006 °
'E' 8 12 25 63 7,7 - 8 27 4 .008 °
= 10 15 30 72 9,5 — 10 32 4 .010 °
= 12 18 85 83 11,5 - 12 38 4 .012 °
14 21 35 83 13,5 - 14 38 4 .014 °
16 24 40 92 15,8 = 16 44 4 .016 °
20 30 50 104 19,5 - 20 54 4 .020 °
1/8 316 S8 212 0118 /8 38 1516 3 .0125 °
316 932 e 212 0177 /8 3/ 15/16 3 .01875 °
1/a 3/8 34 212 0236 /s 3/ 15/16 4 .0250 °
= 516 15/ /g 212 0295 1516 3 1516 4 .03125 °
2 s 916 118 234 0.358 - 3/8 1 3/16 4 .0375 °
= 12 3/4 13/ 314 0.480 - /2 115/32 4 .0500 °
5/g 7fs 112 312 0605 - 5/ 119/32 4 .0625 °
3a 118 178 4 0.730 - 34 131/32 4 .0750 °
1 11/ 258 5 0969 - 1 22333 B .1000 [

2 o

Bestell-Beispiel - Ordering example: 2869AZ.003



Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills

- Multifunktionales
Hochleistungswerkzeug

- Verschiedene Eckenradien
pro Schneidendurchmesser

- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr,
Austritt axial (ICA)

- Multi-functional,
high performance tool

- Several corner radii per
cutting diameter

- Internal coolant supply,
axial exit (ICA)

o
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W
i
duul

=SS

35

A
B

I?IN%E
B

HM

Lt
ER

FRANKEN

N7e//tr-Cest

3-5°
=Ip ZA — V(;lfz
N &
5 3 N 5
= i’ \ ] =
P 2 f ‘
I3
I Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) P
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-2.1
- Volumenzerspanung - High-volume machining -_J
- Zum Schruppen bei labilen Verhaltnissen - Suitable for roughing K (2]
hervorragend geeignet under unstable conditions N [21-28 | 1214
N 4.1
S 1.1-1.3
H 14 )
DIN 6527 — Lange Ausfiihrung - Long design Eckenradius - Corner radius
Bestell-Code - Order code 2673AZ
9 dq r lo I3 l4 0d; g do I z Dimens.-
hi1 h6 (Flutes) Code
6 0,5 13 20 57 5,8 6 21 4 .006005 [
6 1 13 20 57 5,8 6 21 4 .006010 )
6 1,5 13 20 57 5,8 6 21 4 .006015 )
8 0,5 19 25 63 7,7 8 27 4 .008005 )
8 1 19 25 63 7.7 8 27 4 .008010 [ )
8 1,5 19 25 63 7,7 8 27 4 .008015 [
8 2 19 25 63 7,7 8 27 4 .008020 ()
10 1 22 30 72 9,5 10 32 4 .010010 ®
10 1,5 22 30 72 95 10 32 4 .010015 [
10 2 22 30 72 9,5 10 32 4 .010020 °
12 1 26 g5 83 11,5 12 38 4 .012010 )
12 1,5 26 35 83 11,5 12 38 4 .012015 )
12 2 26 35 83 11,5 12 38 4 .012020 ()
12 3 26 35 83 11,5 12 38 4 .012030 )
14 1 26 o 83 1139 14 38 4 .014010 ()
14 1,5 26 35 83 13,5 14 38 4 .014015 )
14 2 26 85 83 1139 14 38 4 .014020 [
14 3 26 35 83 13,5 14 38 4 .014030 )
16 1 32 40 92 15,5 16 44 4 .016010 [}
16 1,5 32 40 92 15,5 16 44 4 .016015 )
16 2 32 40 92 155 16 44 4 .016020 ()
16 3 32 40 92 15,5 16 44 4 .016030 )
20 1,5 38 50 104 19,5 20 54 4 .020015 °
20 2 38 50 104 19,5 20 54 4 .020020 )
20 8 38 50 104 19,5 20 54 4 .020030 [

Andere Eckenradien auf Anfrage lieferbar
Other corner radii available on request

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request

B o




FRAINKEIN Hartmetall-Kugelfriser - Solid Carbide Ball Nose End Mills

N7e//tr-Cest

- Multifunktionales
Hochleistungswerkzeug

- Spanteiler auch im
Radiusbereich

- 2 Schneiden zur Mitte

- Multi-functional,

high performance tool
- Chip-breakers also

in the radius section
- 2 centre cutting edges

fein
fine

M
ugel
(.
-5°

H
_Kugel )
3

5 Al /I 8
< ) ‘ %&
I =
I3 et
I
! @ - vcéfl
Design I,: N 72
~|
N : 7 Optional
S ARSY i =4 R °
= RN = -
< - e
I = ‘ —
I3
lg
I Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) [
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials K
- Zum Schruppen bei labilen Verhaltnissen - Suitable for roughing
hervorragend geeignet under unstable conditions N (2128,52) 4
- Zum 3D-Schruppen geeignet - Suitable for 3D-roughing S| 1113
H{ 14
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2667A
0 d r lo I3 l4 gd3 g g dy I VA Dimens.-
h11 h6 (Flutes) Code
3 1,5 8 14 57 2,9 18 6 21 3 .003 °
4 2 11 18 57 3,8 20 6 21 3 .004 °
5 25 13 19 57 4,8 20 6 21 3 .005 )
6 3 13 20 57 5,8 — 6 21 4 .006 °
8 4 19 25 63 7,7 - 8 27 4 .008 °
10 5 22 30 72 9,5 — 10 32 4 .010 °
12 6 26 35 83 115 - 12 38 4 .012 °
14 7 26 35 83 13,5 - 14 38 4 .014 °
16 8 32 40 92 155 - 16 44 4 .016 °
20 10 38 50 104 19,5 - 20 54 4 .020 °
' i
Kaltluftdiise und Zubehor Cold-air nozzle and accessories,

siehe Seite 392 -394

see pages 392 - 394

"

Bestell-Beispiel - Ordering example: 2667A.003



Hartmetall-Schaftfraser ,,DUPLEX” - Solid Carbide End Mills “DUPLEX”

- Multifunktionales - Multi-functional, fein
Hochleistungswerkzeug high performance tool NR fine

- Mit DUPLEX-Geometrie - With DUPLEX geometry

- Kombination aus Schaft- - Combination of HPC-

und Hochvorschubfréser

- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr,
Austritt axial (ICA)

- Extra lange Ausfiihrung mit
langer Schneidenlange

and high-feed end mill
- Internal coolant supply,
axial exit (ICA)
- Extra long design with
long flute length

liees | = |
A
||Hi -

SAFE-LOCK™

FRANKEN

N7e//tr-Cest

SAFE-LOCK™

HM
DIN 6535
_JHA
{o]HB
45° Ran
/R
3-5°
,go = Ip ZA — vC/fz
AN X 74
= ) () & —
= S’ \ ) =
l2 § ‘
I3
I Allround Allround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) P [
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials K K
- Zum Schruppen bei labilen Verhaltnissen - Suitable for roughing N 2396 N 2396
hervorragend geeignet under unstable conditions — —
- 2D-Konturen und 3D-Konturen herstellbar - 2D and 3D contours can be produced Hi_ 11 1.2 H 1.2
DIN 6527 — Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2614AZ | 2615AZ | 2614AT
ody  Rsp r1/r9 tmax 2 I3 i @d3 ody I Z Dimens.-
h1 h6 (Flutes) Code
6 08 29/06 02 13 20 57 58 6 21 4 .006 ° O [¢)
8 1 39/0,8 03 19 25 63 778 27 4 .008 ° ° (e}
10 12 49/1 04 22 30 72 95 10 32 4 .010 ° ) e}
12 16 59/12 04 26 3 8 115 12 38 4 012 ° ° o
16 22 78/16 05 32 40 92 155 16 44 4 .016 [ ) (e}
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2616AZ | 2617AZ | 2616AT
odi  Rsp r1/rp tmax 2 I3 i eds ody I z Dimens.-
h11 h6 (Flutes) Code
8 1 39/0,8 03 19 30 68 77 8 32 4 .008 () () )
10 12 49/1 04 22 35 80 95 10 40 4 .010 ° ° [¢)
12 16 59/12 04 26 45 93 115 12 48 4 .012 () ) o)
16 22 78/16 05 32 55 108 155 16 60 4 .016 [ ° [¢)

Rsp = Im CAM zu programmierender Radius
Radius to be programmed in CAM

ry = Stimradius
Face radius

SAFE-AOCK™

Informationen zum SAFE-LOCK™-Spannsystem siehe Seite 415
For Information on the SAFE-LOCK™ clamping system, see page 415

DUPLEX-Geometrie - DUPLEX geometry

r, = Tangentialradius zwischen Stirnradius und Umfangsschneide
Tangential radius between face radius and circumference cutting edge

tmax = Maximal durch Radiusabweichung vom Rsp entstehendes Restmaterial
Maximum residual material resulting from radius deviation from Rsp

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request

EMUGE
[FRANKEN|

25




FRAINIKEIN Hartmetall-Schaftiriser -

- Niedrige Schnittkrafte
- Schneiden zur Mitte

- Low cutting forces
- Centre cutting

=

Solid Carbide End Mills

-

Optional

vl

fein
fine

3-5°

ve/f,
B
89

\Q &
o
Ves
es

—td

Steel
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) [
- In Stahl- und Gusswerkstoffen einsetzbar - For steel materials and cast materials K
- Zum Schruppen bei labilen Verhaltnissen - Suitable for roughing under unstable
geeignet conditions N @28 52
H 1.1
DIN 6527 — Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1929A 1930A
0 4 lo l4 4 0 do In z Dimens.-
h11 h6 (Flutes) Code
5 9 54 16 6 18 3 .005 ) °
6 10 54 - 6 18 4 .006 ° °
8 12 58 - 8 22 4 .008 ° )
10 14 66 - 10 26 4 .010 ° )
12 16 73 - 12 28 4 012 ) )
16 22 82 — 16 34 4 .016 ° ®
20 26 92 - 20 42 4 .020 [ )

==

Bestell-Beispiel - Ordering example: 1929A.006



Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills

- Hochleistungswerkzeug - High performance tool fein
- Feine Schruppschlicht-Verzahnung - Fine semi-finishing profile NF fine
flir zahe Werkstoffe for tough materials

- Several corner radii
per cutting diameter

- Internal coolant supply,
axial exit (ICA)

- 3 lengths available

- Verschiedene Eckenradien
pro Schneidendurchmesser

- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr,
Austritt axial (ICA)

- 3 Bauléngen verflighar

SAFE-LOCK™

FRANKEN

77/\Vox-Cuwt

SAFE-LOCK™

5 3 N 5
= i’ \ ) =
< | S ‘
2 s
I3
I Inox Inox
Beschichtung - Coating TIN / TIALN TIN / TIALN |
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) [ m [ m
- Speziell fiir schwer zerspanbare - Especially suitable for difficult to cut materials 1.1-4.1 1.1-41 |
Werkstoffe geeignet - For all tough materials K 11-42 K 14-4.2
- In allen zahen Werkstoffen einsetzbar - Suitable for HPC roughing — —
- Zum HPC-Schruppen geeignet N N
s s
DIN 6527 — Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2646TZ | 2647TZ | 2646TT
0 d4 lo I3 Iy g ds 0dyp I Z Dimens.-
h1 n6 (Flutes) Code
6 10 16 54 58 6 18 4 .006 ° ° o
8 12 20 58 7.7 8 22 4 .008 ° ° o
10 14 24 66 9,5 10 26 4 .010 ° ° o
12 16 26 73 11,5 12 28 4 .012 ° ° (e}
16 22 32 82 135 16 34 4 .016 ° ° o
20 26 40 92 19,5 20 42 4 .020 ° ° o
DIN 6527 - Kurze Ausfiihrung - Short design Eckenradius - Corner radius
Bestell-Code - Order code 2642TZ | 2643TZ | 2642TT
0 dq r lo I3 l4 0ds g dop I Z Dimens.-
hi1 h6 @l  (Flutes) Code
12 2,5 16 26 73 11,5 12 28 4 .012025 ) ° o)
12 3 16 26 73 11,5 12 28 4 .012030 ° ° o
12 4 16 26 73 11,5 12 28 4 .012040 ° ° o
16 2,5 22 32 82 15,5 16 34 4 .016025 ° ° o
16 3 22 32 82 15,5 16 34 4 .016030 ° ° o
16 4 22 32 82 15,5 16 34 4 .016040 ° ° o
20 2,5 26 40 92 19,5 20 42 4 .020025 ° ° o
20 3 26 40 92 19,5 20 42 4 .020030 ° ° o
20 4 26 40 92 19,5 20 42 4 .020040 ° ° o

SAFE-AOCK™

Informationen zum SAFE-LOCK™-Spannsystem siehe Seite 415
For Information on the SAFE-LOCK™ clamping system, see page 415

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request
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FRAINIKEIN Hartmetall-Schaftiriser -

Solid Carbide End Mills

77\ ox-LCwt
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool fein
- Feine Schruppschlicht-Verzahnung - Fine semi-finishing profile NF fine
flir zahe Werkstoffe for tough materials
- Verschiedene Eckenradien - Several corner radii ——
pro Schneidendurchmesser per cutting diameter
m - Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply, ICA
Austritt axial (ICA) axial exit (ICA)
- 3 Bauléngen verfligbar - 3 lengths available SAFE-LOCK™ SAFE-LOCK™
= Hm
=l DIN6535, ASME
‘—" {IHa| B94.19
{CoJHB
S “') N 5 el —
=Y ‘1& \ Jj s M
% I2 g ‘
I3 45° 45°
I Z
! + -
Design I,: | ER 3-5°
=1A
] ZA - | v/t
£<3 T ) ( \ 5 N % $
= AN NI s
AN b _2, ‘
I3
lg
I Inox Inox
Beschichtung - Coating TIN / TIALN TIN / TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) P :lm P :lm
- Speziell fiir schwer zerspanbare - Especially suitable for difficult to cut materials 1.1-4.1 1.1-4.1
Werkstoffe geeignet - For all tough materials K 11-42 K 11-42
- In allen zahen Werkstoffen einsetzbar - Suitable for HPC roughing — —
- Zum HPC-Schruppen geeignet N N
s s
DIN 6527 — Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2648TZ | 2649TZ | 2648TT
0 d4 lo I3 l4 0 ds g g do I VA Dimens.-
h1 h6 (Flutes) Code
6 13 20 57 58 = 6 21 4 .006 ° ° o
8 19 25 63 77 - 8 27 4 .008 ° ° o
T 10 22 30 72 25 = 10 32 4 .010 ° ° o
£ 12 26 35 83 115 - 12 38 4 .012 ° ° o
— 16 32 40 92 155 - 16 44 4 .016 ° ° o
20 38 50 104 195 - 20 54 4 .020 ° ° o
o 17/32 34 21/ 0236 /s 3/ 1516 4 .0250 ° ° o
516  3/4 /s 212 0295 1516 38 1516 4 .03125 ° ° o
= 3 /g 118 234 0358 - 38 1316 4 .0375 ° ° o
€ 12 11 13 311 0480 - o 1153 4 .0500 ° ° o
= 58 114 112 312 0.605 - 58 11932 4 .0625 ° ° o
3a 112 178 4 0.730 - 34 13132 4 .0750 ° ° o
1 134 258 5 0969 - 1 22/ 5 1000 () o o
DIN 6527 - Lange Ausfiihrung - Long design Eckenradius - Corner radius
Bestell-Code - Order code 2670TZ | 2671TZ | 2670TT
0 d4 r lo |3 l4 [0] d3 0 do In VA Dimens.-
h11 h6 (Flutes) Code
12 2,5 26 35 83 115 12 38 4 .012025 ° ° [¢)
12 3 26 35 83 115 12 38 4 .012030 ° ° ¢}
12 4 26 35 83 115 12 38 4 .012040 ° ° o
T 16 2,5 32 40 92 155 16 44 4 .016025 ° ° o
£ 16 3 32 40 92 155 16 44 4 .016030 ° ° o
— 16 4 32 40 92 15,5 16 44 4 .016040 ° ° o
20 2,5 38 50 104 19,5 20 54 4 .020025 ° ° o
20 3 38 50 104 19,5 20 54 4 .020030 ° ° o
20 4 38 50 104 195 20 54 4 .020040 ° ° o

TiNox-Cut HSS-Schaftfraser
siehe Seite 264, 271 und 277

TiNox-Cut HSS end mills,
see pages 264, 271 and 277

Bestell-Beispiel - Ordering example: 2648TZ.006



Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills

- Hochleistungswerkzeug

- Feine Schruppschlicht-
Verzahnung fiir zéhe Werkstoffe

- Verschiedene Eckenradien
pro Schneidendurchmesser

- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr,
Austritt axial (ICA)

- Extra lange Ausfiihrung mit
langer Schneidenlange

- 3 Bauléngen verflighar

- Several corner radii
per cutting diameter

- Internal coolant supply,
axial exit (ICA)

- Extra long design with
long flute length

- 3 lengths available

- High performance tool fein
- Fine semi-finishing profile NF fine
for tough materials

3-5°
=l ZA - | Ve/f;
N B

FRANKEN

77/\Vox-Cuwt

SAFE-LOCK™

SAFE-LOCKTM m

S ) () )
= i’ \ ) = ’
< | S ‘
2 s
I3
I Inox Inox
Beschichtung - Coating TIN / TIALN TIN / TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) P m [ m
- Speziell fiir schwer zerspanbare - Especially suitable for difficult to cut materials 1.1-4.1 1.1-41 |
Werkstoffe geeignet - For all tough materials K 11-42 K 14-4.2
- In allen zahen Werkstoffen einsetzbar - Suitable for HPC roughing — —
- Zum HPC-Schruppen geeignet N N
s s
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2656TZ | 2657TZ | 2656TT
0 d4 lo I3 Iy g ds 0dyp I Z Dimens.-
h1 n6 (Flutes) Code
6 13 25 62 58 6 26 4 .006 ° ° o
8 19 30 68 77 8 32 4 .008 ° ° o
10 22 35 80 9,5 10 40 4 .010 ° ° o
12 26 45 93 11,5 12 48 4 .012 ° ° (e}
16 32 515 108 155 16 60 4 .016 ° ° o
20 38 70 126 19,5 20 76 4 .020 ° ° o
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design Eckenradius - Corner radius
Bestell-Code - Order code 2658TZ | 2659TZ | 2658TT
0 dq r lo I3 l4 0ds g do I Z Dimens.-
hi1 h6 @l  (Flutes) Code
6 0,5 13 25 62 58 6 26 4 .006005 ° ° [¢)
6 1 13 25 62 58 6 26 4 .006010 ° ° o
8 1 19 30 68 7,7 8 32 4 .008010 ° ° o
8 2 19 30 68 7,7 8 32 4 .008020 ° ° ¢}
10 2 22 3 80 9,5 10 40 4 .010020 ° ° o
10 2,5 22 35 80 9,5 10 40 4 .010025 ° ° o
12 2 26 45 93 1,5 12 48 4 .012020 ° ° o
12 2,5 26 45 93 11,5 12 48 4 .012025 ° [ o
12 3 26 45 93 11,5 12 48 4 .012030 ° ° o
12 4 26 45 93 11,5 12 48 4 .012040 ° ° o)
16 2 32 58 108 155 16 60 4 .016020 ° ° o
16 2,5 32 55 108 15,5 16 60 4 .016025 ° ° ¢}
16 3 32 5 108 13,5 16 60 4 .016030 ° ° o
16 4 32 55 108 15,5 16 60 4 .016040 ° ° o
20 2 38 70 126 19,5 20 76 4 .020020 ° ° o
20 2,5 38 70 126 19,5 20 76 4 .020025 ° ° o
20 3 38 70 126 19,5 20 76 4 .020030 ° ° o
20 4 38 70 126 19,5 20 76 4 .020040 ° ° ¢}

Andere Eckenradien auf Anfrage lieferbar
Other corner radii available on request

SAFE-AOCK™

Informationen zum SAFE-LOCK™-Spannsystem siehe Seite 415
For Information on the SAFE-LOCK™ clamping system, see page 415

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request
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FRAINIKEIN Hartmetall-Schaftiriser -

Solid Carbide End Mills

- Schruppschlicht-Verzahnung - Semi-finishing profile mittel
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting NF medium
—  —
.
HM
=l DIN 6535
CJHA
o 1HB
s[ g% ;“\ N 3 —
i E ——— |
Iz é’ ‘
R 30° 45°
[
/N
Design I, 3-5°
= —
] ZA o | ve/t,
& RS N S \ E%
= DK \ JJ s
L |S | Optional
I3 \Q ®
Iy "
I ; é W Steel
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) P
- Fiir Werkstoffe mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength 1.1-2.1
bis 1000 N/mm2 of up to 1000 N/mm2 -_J
- Hervorragend geeignet fiir - Very suitable for semi-finishing applications k(122 3142
Schruppschlicht-Anwendungen N
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2855A 2854A
0 dq lo I3 l4 9 d3 " 9 dp In Z Dimens.-
h11 h6 (Flutes) Code
6 24 30 68 58 = 6 32 4 .006 ° °
7 38 45 88 6,7 50 8 52 4 .007 ° °
8 38 50 88 7,7 = 8 52 4 .008 ° °
9 45 50 95 8,7 55 10 55 4 .009 ° °
10 45 50 95 9,7 = 10 68 4 .010 ° )
12 53 60 110 11,6 — 12 65 4 .012 ° °
14 68 60 110 13,6 - 14 65 4 .014 ) °
16 63 70 123 15,5 — 16 75 4 .016 ° °
18 63 70 123 17,5 - 18 75 4 .018 ° °
20 75 90 141 19,5 — 20 91 4 .020 ° °

==

Bestell-Beispiel - Ordering example: 2855A.006



Hartmetall-Micro- und Mini-Schaftfraser - Solid Carbide Micro and Mini End Mills

FRANKEN

NTrcro
- Multifunktionales Werkzeug - Multi-functional tool
- Kurze Schaftldngen - Short shank lengths
- Spezielle Halsausfiihrungen - Special neck designs
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting
- 3 Halslangen verflighar - 3 neck lengths available
HM
l
|
| |
\
ve/f; ‘
2
83-85
= Q/ Optional
= ) \Q &
S = B
— ‘sI § é .. '
| zs\ )
2
I3
lg
b Allround Allround Allround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) P 11-5.1 ) |1P (1151 ) ||P (1151 )
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-21 | 3.1-4.1 | 1.1-21 | 3.1-41 | 1.1-21 | 3.1-4.1
- Zum Bearbeiten kleinster Gravuren - For machining smallest engravings K[ 11-42 | | K (1442 ) ) | K G2
und Bauteile and components —— —— ———
N [1.1-4.2,5.2-5.3 N [1.1-4.2,5.2-5.3 N [1.1-4.2,5.2-5.3
S | | 1121 ||S | 11-21 ||S | 1.1-2.1
H ] 1.1-12 )| H | ) 1112 | |[H | | 1112
I3:dy = 2,2:1-Kurze Ausfiihrung - Short design Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 2760A
0 d lo I3 I 0d3 g ody o B VA Dimens.-
h5 (Flutes) Code
02 o016 012 044 38 016 57 3 15° 14° 2 .0002 °
05 0025 03 11 38 04 58 3 15° 13° 2 .0005 °
08 0034 048 176 38 064 59 3 15° 11° 2 .0008 °
1 o000 06 22 38 08 59 3 15° 10° 2 .001 °
15 0040 09 33 38 172 6,1 3 15 8° 2 .0015 °
1,8 -0,040 108 39 38 144 62 3 15° 6° 2 .0018 °
2 0,040 12 44 50 16 119 6 15° 10° 2 .002 °
I3:dy = 5:1-Kurze Ausfiihrung - Short design Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 2761A
0 d4 lo I3 l4 0 ds g 0dy @ B VA Dimens.-
h5 (Flutes) Code
0,2 0,016 0,2 1 38 016 64 3 15° 13° 2 .0002 °
0,5 -0,025 0,5 25 38 04 78 3 15° 10° 2 .0005 °
0,8 -0,034 0,8 4 38 064 9 ElGE 8° 2 .0008 °
1 0040 1 5 43 0,8 97 3 15° 6° 2 .001 °
1,5 -0,040 1,5 75 43 12 118 3 14° 4° 2 .0015 °
1,8 -0,040 1,8 9 43 1,44 129 3 12° 3° 2 .0018 °
2 0,040 2 10 50 16 197 6 15° 6° 2 .002 °
I3:dy = 10:1 - Kurze Ausfiihrung - Short design Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 2762A
0 dy lo I3 l4 0ds g 0dy @ B VA Dimens.-
h5 (Flutes) Code
0,2 0,016 0,2 2 38 016 92 3 15° 9° 2 .0002 °
0,5 -0,025 0,5 5 38 04 107 3 13° 6° 2 .0005 °
0,8 -0,034 0,8 8 38 064 135 3 12° 4° 2 .0008 °
1 0040 1 10 43 08 153 3 11° 3° 2 .001 °
1,5 -0,040 156 15 43 12 181 3 146° 3° 2 .0015 °
1,8 0,040 1,8 18 43 144 20 3 198° 2° 2 .0018 °
2 0,040 2 20 50 16 25 6 221° 6° 2 .002 °

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request

B o




FRAINIKEIN Hartmetall-Micro- und Mini-Schaftriser - Solid Carbide Micro and Mini End Mills

Nicro
- Multifunktionales Werkzeug - Multi-functional tool
- Lange Schaftlangen - Long shank lengths N
- Spezielle Halsausfiihrungen - Special neck designs
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting —
- 3 Halslangen verfiigbar - 3 neck lengths available
HM
|
[ *
T JHA 1
CoHB |
\
30°
|~ el
N\
\ 83-85
2l o Optional
g % # |
i = Ky ¥
—— °I . '
I 2\ 33
I3
lg
I Allround Allround Allround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) P (1151 ) ||P[11-51 ) ||P (1151 ) J
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-21 | 3.1-41 | 1.1-21 | 3.1-41 | 1.1-21 | 3.1-41 |
- Zum Bearbeiten kleinster Gravuren - For machining smallest engravings K[ 11-42 | ) | K G2 ) |k (=42 [
und Bauteile and components ——— —— S
N [1.1-4.2,5.2-5.3 N [1.1-4.2,5.2-5.3 N (1.1-4.2,5.2-5.3
S | 11-21 ||S | 11-21 |[S ) 1.1-21 |
H( ) 1112 | |H | ) 14-12 )| H | ] 1.4-12 |
I3:dy = 2,2:1-Lange Ausfiihrung - Long design Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 2763A
9 dy lo I3 l4 9d3 g 0dy « B Z Dimens.-
h5 (Flutes) Code
0,2 -0,016 02 06 43 016 57 3 15°  14° 2 .0002 [
0,5 -0,025 05 1.1 43 04 58 3 15° 13° 2 .0005 °
0,8 -0,034 08 1,76 43 064 59 3 15°  11° 2 .0008 ()
1 -0040 1 2,2 43 08 59 3 15°  10° 2 .001 °
1,5 -0,040 15 33 43 1,2 6,1 3 15° 8° 2 .0015 ®
1,8 -0,040 18 39 43 144 62 3 15° 6° 2 .0018 )
2 0,040 2 4,4 57 16 119 6 15° 10° 2 .002 °
I3:dy = 5:1-Lange Ausfiihrung - Long design Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 2764A
0 d lo I3 l4 0ds g g dp o B Z Dimens.-
h5 (Flutes) Code
0,2 -0,016 0,2 1 43 016 64 3 15°  13° 2 .0002 )
0,5 -0,025 0,5 25 43 04 78 3 15° 10° 2 .0005 °
0,8 -0,034 0,8 4 43 064 9 3 15° 8° 2 .0008 )
1 -0040 1 5 50 0,8 97 3 15° 6° 2 .001 °
1,5 -0,040 1,5 75 50 12 18 3 14° 4° 2 .0015 )
1,8 -0,040 1,8 9 50 1,44 129 3 12° 3° 2 .0018 °
2 0,040 2 10 57 16 197 6 15° 6° 2 .002 )
I3:dy = 10:1 - Lange Ausfiihrung - Long design Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 2765A
0 dq lo I3 l4 0ds g 0 do o B VA Dimens.-
h5 (Flutes) Code
0,2 -0,016 0,2 2 43 016 92 3 15° 9° 2 .0002 )
0,5 -0,025 0,5 5 43 04 145 3 13° 6° 2 .0005 [
0,8 -0,034 0,8 8 43 064 155 3 9,8° 4° 2 .0008 )
1 -0040 1 10 5 08 206 3 8,5° 3° 2 .001 °
1,5 -0,040 1,5 15 50 12 22 3 6,2° 2° 2 .0015 )
1,8 -0,040 1,8 18 50 1,44 22 3 53° 2° 2 .0018 )
2 0,040 2 20 57 16 29 6 7,8°  4° 2 .002 °

32 Bestell-Beispiel - Ordering example: 2763A.0002



Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills FRANKEN

- Multifunktionales Werkzeug - Multi-functional tool
- Starker stirnseitiger Hohlschliff - Pronounced hollow face N
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting
- Extra lange Schneidenldnge - Extra long flute length —
=
=~ HM
==
DIN 6535
CIHA
HB
| m |
30° }
= wlt|| |
N 89
= g
Iz
Iy
I Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) P
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-2.1
- Zum Bearbeiten kleiner Gravuren - For machining small engravings -_J
und Bauteile and components K 2]
N
N
s
H 1.1-1.2
Kurze Ausfiihrung - Short design Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 1819A
9dq lo l4 g 9 dp z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
0,5 3 38 9 8 2 .0005 °
0,6 3 38 9 3 2 .0006 °
0,8 4 38 9 3 2 .0008 °
1 5 38 9 3 2 .001 °
1,2 5 38 9 3 2 .0012 °
1,6 6 38 9 3 2 .0016 °
2 9 38 9 3 2 .00203 °

siehe Seite 362 - 374 and accessories, see pages 362 - 374

Induktionsschrumpfgerat SHRINK-MASTER HL-2, Induction shrink-fit work station .
Schrumpf-Aufnahmen und -Zubehor SHRINK-MASTER HL-2, shrink-fit chucks .

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE 33
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request



FRAINKEIN Hartmetall-Minifraser - Solid Carbide Mini End Mills

70 - Cuwt
- Multifunktionales Werkzeug - Multi-functional tool
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting N
- Extra kurze, stabile Ausfiihrung - Extra short, stable design
—
=]
= HM
===
~ DIN 6535
CJHA
o 1HB
—
30°
V| ve 1t
PN g
Optional
- R |
s ) N <
= s \ )i =
Io ‘
I Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) P
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-21
- Zum Schruppen und Schlichten geeignet - Suitable for roughing and finishing K[1122 | 31-42
N[11-1.3 ] 1416
N (21-32,5.2 J4.1-42
S 1.2-1.3
S 2.2,2.4
Hi 14 | |
Extra kurze Ausfiihrung - Extra short design Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 2821A 1805A
0 d4 lo l4 ¢ do I VA Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
0,5 1,5 38 3 - 3 .0005 °
0,6 1,5 38 3 - 3 .0006 °
0,8 2 38 3 - 3 .0008 °
1 2 38 3 - 3 .001 °
1,2 2 38 8 - 3 .0012 °
1,5 2 38 3 - 3 .0015 °
1,8 2 38 8 = 3 .0018 °
2 4 35 6 9,5 3 .002 °
25 5 36 6 10,5 3 .0025 °
3 5 36 6 10,5 3 .003 °
35 6 37 6 12,5 3 .0035 °
4 7 38 6 12,5 3 .004 °
45 8 38 6 12,5 3 .0045 °
5 8 39 6 13,5 3 .005 °
55 8 39 6 13,5 3 .0055 °
5,75 8 39 6 13,5 3 .00575 °
6 8 39 6 11315 3 .006 °
6,75 10 42 8 15,5 3 .00675 °
7 10 42 8 1055 3 .007 °
7,75 10 42 8 15,5 3 .00775 °
8 11 43 8 16,5 3 .008 °
8,7 11 48 10 16,5 3 .0087 °
9 11 48 10 16,5 3 .009 °
9,7 11 48 10 16,5 3 .0097 °
10 13 50 10 18,5 3 .010 °
12 15 55 12 25 3 .012 °

"

Bestell-Beispiel - Ordering example: 2821A.0005



Hartmetall-Langlochfriser - Solid Carbide Slot Drills FRANKEN

70/ - Cuwrt
- Multifunktionales - Multi-functional,
Hochleistungswerkzeug high performance tool N
- Neuentwickelte Geometrie - Newly developed geometry
- Vibrationsarme Bearbeitung - Low-vibration machining
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting
- 3 Bauléngen verflighar - 3 lengths available
%
= Ip I
= \ N ] E
= \\Vj = |
L E —t |
b E | 02-20 mm: :
I3 |
[
35/38° | KBx45°
Design I
~p
—p Vc/fz
] ) 5 ZA‘ g
= { \ J) = LA
L | g | Optional
I3 \Q &
Iy o
I \i] Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) [
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-41
- Zum Schruppen und Schlichten geeignet - Suitable for roughing and finishing K
N(1113] 14
N
s
H 11-1.2 |
DIN 6527 — Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2510A | 2511A
0 d lo I3 l4 0d; g g do I KB z Dimens.-
e8 h10 h6 (Flutes) Code
03 1 8 38 = = 3 = = 2 .0003 °
05 15 9 38 — — 3 — — 2 .0005 °
1 3 10 38 = = 3 = = 2 .001 °
12 4 10 38 — — 3 — — 2 .0012 °
1,3 4 10 38 - = 8 = = 2 .0013 )
14 4 10 38 — — 3 — — 2 .0014 °
15 4 10 38 - = 3 = = 2 .0015 °
16 4 10 38 - - 3 - - 2 .0016 °
18 5 10 38 = = 3 = = 2 .0018 °
0 d lo I3 l4 0d; g ody I KB Z Dimens.-
e8 h10 h5 (Flutes) Code
2 3 5 5 19 14 6 14 004 2 .002 ° °
2,5 3 5 50 24 14 6 14 0,07 2 .0025 ° °
2,8 4 7 50 27 14 6 14 007 2 .0028 ° °
3 4 7 5 29 14 6 14 0,07 2 .003 ° °
35 4 7 50 33 14 6 14 0,07 2 .0035 ° °
338 5 9 54 36 18 6 18 0,07 2 .0038 ° °
4 5 9 54 38 18 6 18 0,07 2 .004 ° °
45 5 9 54 43 18 6 18 012 2 .0045 ° °
438 6 1 54 46 18 6 18 012 2 .0048 ° °
5 6 11 54 48 18 6 18 0,12 2 .005 ° °
5,75 7 16 54 555 - 6 18 012 2 .00575 ° °
6 7 16 54 58 - 6 18 012 2 .006 ° °
7 8 18 58 67 20 8 22 012 2 .007 ° °
8 9 20 58 77 - 8 22 012 2 .008 ° °
9 10 22 66 87 24 10 26 02 2 .009 ° °
10 11 24 66 95 - 10 26 02 2 .010 ° °
12 12 26 73 115 = 12 28 0.2 2 .012 ° °
14 14 28 75 135 — 14 30 02 2 .014 ° °
16 16 32 82 155 = 16 34 02 2 .016 ° °
18 18 34 84 175 — 18 36 02 2 .018 ° °
20 20 40 92 195 - 20 42 03 2 .020 ° °
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price st EMUGE
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 3



FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - Solid Carbide End Mills

70 - Cuwt
- Multifunktionales - Multi-functional,
Hochleistungswerkzeug high performance tool N
- Neuentwickelte Geometrie - Newly developed geometry
- Vibrationsarme Bearbeitung - Low-vibration machining —
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting
- 3 Bauldngen verfiigbar - 3 lengths available HM
[
C_JHA
o 1HB
—
— |\
35/38° | KBx45°
5 o\ (I oy
— Ei = Lh=| velt:
I s
. b | s788
h Optional s v
®
Design |,: % \Q
~ Iz ?E:
'—" —)
-EI ] V(A kY
s { \ J) s
lp -g ‘
I3
lg
I Allround Allround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) P P
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-41 1.1-41
- Zum Schruppen und Schlichten geeignet - Suitable for roughing and finishing K K
N N
N N
s (121 ) 2226 s
H11-1.2
DIN 6527 — Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2512A | 2513A
0 d lo I3 I 0d; g g do I KB VA Dimens.-
h10 h5 (Flutes) Code
2 6 8 57 19 20 6 21 0,04 2 .002 ° °
3 7 10 57 29 20 6 21 0,07 2 .003 ° °
4 8 12 57 38 20 6 21 0,07 2 .004 ° °
5 10 15 57 48 20 6 21 0,12 2 .005 ° °
6 10 20 57 58 - 6 21 0,12 2 .006 ° °
7 13 23 63 6,7 25 8 27 012 2 .007 ° °
8 16 25 63 77 - 8 27 012 2 .008 ° °
10 19 30 72 95 - 10 32 02 2 .010 ° °
12 22 35 83 115 - 12 38 02 2 .012 ° °
16 26 40 92 15,5 — 16 44 0,2 2 .016 [ )
20 32 50 104 195 - 20 54 03 2 .020 ° °
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2514A 2515A
0 dq lo I3 l4 0d3 lg 9 dp I KB Z Dimens.-
h10 h5 (Flutes) Code
3 9 12 62 29 23 6 26 0,07 2 .003 ° °
4 12 16 62 38 25 6 26 0,07 2 .004 ) )
5 15 20 62 48 25 6 26 0,12 2 .005 ° °
6 18 25 62 58 - 6 26 012 2 .006 ° °
8 24 30 68 77 - 8 32 012 2 .008 ° °
10 30 40 80 95 - 10 40 02 2 .010 ° °
12 36 45 93 115 - 12 48 02 2 .012 ° °
16 48 55 108 155 - 16 60 02 2 .016 ° °
20 60 70 126 195 - 20 76 03 2 .020 ° °

36 Bestell-Beispiel - Ordering example: 2512A.002



Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills

- Multifunktionales
Hochleistungswerkzeug

- Neuentwickelte Geometrie

- Vibrationsarme Bearbeitung

- Schneiden zur Mitte

- 3 Bauléngen verflighar

- Multi-functional,

high performance tool

- Newly developed geometry
- Low-vibration machining

- Centre cutting

- 3 lengths available

FRANKEN

700/~ Cvt

S TN s
I .sé: ‘ |
I3
Iy -
Design I PN 86-87
=1
B . " Optional
5 S N s % % #
= AN U s b
Ip '§ ‘ —
I3
lg
I Allround Allround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) P P
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-41 1.1-4.1 |
- Zum Schruppen und Schlichten geeignet - Suitable for roughing and finishing K K
N N
N (212,52 J4.1-4.2 N (21-28,5.2 J4.1-42
S 1.2-1.3 S 1.2-1.3
S 2.2-2.6 S 2.2-2.6
H{11-1.2 ) | H 1112 ) ]
DIN 6527 — Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2516A 2517A
0 d4 lo I3 l4 0 ds g 0 dyp I KB Z Dimens.-
h10 h5 (Flutes) Code
1,5 3 - 50 - 14 6 14 0,04 3 .0015 ° °
2 3 5 50 19 14 6 14 0,04 3 .002 ° °
25 3 5 50 2,4 14 6 14 0,07 3 .0025 ° °
2,8 4 7 50 2,7 14 6 14 0,07 3 .0028 ° °
3 4 7 50 2,9 14 6 14 0,07 3 .003 ° °
35 4 7 50 3,3 14 6 14 0,07 3 .0035 ° °
3,8 6 9 54 3,6 18 6 18 0,07 3 .0038 ° °
4 5 9 54 3,8 18 6 18 0,07 3 .004 ° °
45 6 9 54 4,3 18 6 18 0,12 3 .0045 ° °
4,8 6 11 54 46 18 6 18 0,12 3 .0048 ° °
5 6 11 54 4,8 18 6 18 0,12 3 .005 ° °
55 7 12 54 53 18 6 18 0,12 3 .0055 ° °
5,75 7 16 54 555 18 6 18 0,12 3 .00575 ° °
6 7 16 54 58 - 6 18 0,12 3 .006 ° °
7,75 9 18 58 745 20 8 22 012 3 .00775 ° °
8 9 20 58 7.7 - 8 22 012 3 .008 ° °
9,7 11 22 66 9,4 24 10 26 02 3 .0097 ° °
10 11 24 66 9,5 - 10 26 072 3 .010 ° °
11,7 12 24 73 112 26 12 28 02 3 0117 ° °
12 12 26 73 115 — 12 28 0,2 3 012 [ °
16 16 32 82 155 - 16 34 02 3 .016 ° °
20 20 40 92 195 - 20 42 03 3 .020 ° °
DIN 6527 - Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2518A 2519A
0 dy lo I3 4 0 ds g 0 dyp I KB Z Dimens.-
h10 h5 (Flutes) Code
2 6 8 57 19 20 6 21 0,04 3 .002 ° °
3 7 10 57 29 20 6 21 0,07 3 .003 ° °
4 8 12 57 38 20 6 21 0,07 3 .004 ° °
5 10 15 57 48 20 6 21 0,12 3 .005 ° °
6 10 20 57 58 - 6 21 0,12 3 .006 ° °
7 13 23 63 6,7 25 8 27 012 3 .007 ° [
8 16 25 63 - 8 271 012 3 .008 ° °
10 19 30 72 95 - 10 32 02 3 .010 ° °
12 22 35 83 115 - 12 38 02 3 .012 ° °
16 26 40 92 155 - 16 44 02 3 .016 ° °
20 32 50 104 195 - 20 54 03 3 .020 ° °

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request

el




FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - Solid Carbide End Mills

0 d3

70 - Cuwt
- Multifunktionales - Multi-functional,
Hochleistungswerkzeug high performance tool N
- Neuentwickelte Geometrie - Newly developed geometry
- Vibrationsarme Bearbeitung - Low-vibration machining —
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting
- Schneidenliange 3 x d - Flute length 3 x dy HM
- 3 Bauléngen verfiighar - 3 lengths available
[
CJHA
{alHB
—
. | .
34-38° | KBx45°
—  —
/N
1-2°

h V| velt:
Design |, b %

r 7 Optional

&
5 = $ \Q
. %.
ST i
=

u

I Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) [
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-41
- Zum Schlichten geeignet - Suitable for finishing K
N
) 1.2-1.3
S 2.2,2.4
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2520A | 2521A
0 d lo I3 I 0d; g 0do I KB VA Dimens.-
h10 h5 (Flutes) Code
3 9 12 62 29 23 6 26 0,07 3 .003 ° °
4 12 16 62 38 25 6 26 0,07 3 .004 ° °
5 15 20 62 48 25 6 26 0,12 3 .005 ° °
6 18 25 62 58 - 6 26 0,12 3 .006 ° °
8 24 30 68 7,7 - 8 32 012 8 .008 ° °
10 30 40 80 9,5 - 10 40 02 3 .010 ° °
12 36 45 93 115 - 12 48 0,2 3 .012 ° °
16 48 55 108 155 - 16 60 02 3 .016 ° °
20 60 70 126 195 - 20 76 03 3 .020 ° °

38 Bestell-Beispiel - Ordering example: 2520A.003



Hartmetall-Schaftfraser ,,ENORM* - Solid Carbide End Mills “ENORM” FRANKEN

70/ ,-Cuwt
- Multifunktionales - Multi-functional,
Hochleistungswerkzeug high performance tool
- Mit ENORM-Geometrie - With ENORM geometry SAFE-LOCK™
- Vibrationsarme Bearbeitung - Low-vibration machining
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting SAFE-LOCK™ |
- 3 Bauléngen verflighar - 3 lengths available I !
~|p | |
|
5 TN = |
R , z
s | |
[ 35-38° | KBx45° I -
Design I ZA == Vcéfz
,“_'A.‘ N 86-87
EE TN S Optional
I = ‘ % %.
|3 =, )
lg
I Allround Allround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) P P
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-41 1.1-41 |
- Zum Schruppen und Schlichten geeignet - Suitable for roughing and finishing K K
N N
N N
s s
HE 14 ) 1.2-13 | HC 14 ) 1.2-13 |
DIN 6527 - Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1916A 1917A | 1916AS
(0] d1 |2 |3 |1 (0] d3 |4 (0] dz |A KB A Dimens.-
f8 h5 (Flutes) Code
3 6 9 50 29 14 6 14 007 4 .003 ° ° &)
4 8 12 54 38 18 6 18 0,07 4 .004 ° ° o
5 9 16 54 48 18 6 18 0,07 4 .005 ° ° o
— 6 10 16 54 58 - 6 18 0,12 4 .006 ° ° o
£ 8 12 20 58 7.7 - 8 22 012 4 .008 ° ° o
E 10 15 24 66 95 - 10 26 02 4 .010 ° ° o
12 18 26 73 115 - 12 28 02 4 .012 ° ° o
16 24 32 82 15,5 - 16 34 02 4 .016 [ ° [e]
18 27 34 84 175 - 18 36 02 4 .018 ° ° o
20 30 40 92 195 - 20 42 03 4 .020 ° ° o
n10 n6
/s 133 S 2 1/8 0242 - 1/4 — 0.005 4 .0250 ° ° o
—_ 516 12 34 2 1/4 0301 - 516 — 0.005 4 .03125 ° [ @)
S 3 7 78 21/ 0358 - 38 154 0.008 4 .0375 ° ° o
g 12 58 1 27/ 0480 - 121332 0008 4 .0500 ° ° o
= 5/ 7/s 11/a 314 0605 - 5/8  111/32 0.008 4 .0625 ° ° o
3/a 1 138 3712 0730 - 34 11532 0.012 4 .0750 ° ° o
DIN 6527 - Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 1998A 1999A | 1998AS
0 dy lo I3 l4 0 ds g 0 dy I KB Z Dimens.-
f8 h5 (Flutes) Code
3 8 14 57 29 20 6 21 007 4 .003 ° ° o
4 11 18 57 38 20 6 21 0,07 4 .004 ° ° o
5 13 19 57 48 20 6 21 012 4 .005 ° ° o
6 13 20 57 58 - 6 21 0,12 4 .006 ° ° o
T 8 19 25 63 e 8 27 0,12 4 .008 ° ° o
= 10 22 30 72 95 - 10 32 02 4 .010 ) ° o
—_ 12 26 35 83 115 - 12 38 02 4 .012 ° ° o
14 26 35 83 135 - 14 38 02 4 .014 ° ° o
16 32 40 92 155 - 16 44 02 4 .016 ° ° o
18 32 50 100 175 - 18 52 0.2 4 .018 ° ° o
20 38 50 104 195 - 20 54 03 4 .020 ° ° o
n10 h6
Ya 1/2  3/4 214 0242 - /a4 1 1/8  0.005 4 .0250 ° ° o
5/6 34 1 212 0301 - 516 1 1/8  0.005 4 .03125 ° ° ¢}
= 38 78 1718 234 0358 - 38 1 316 0.008 4 .0375 ° ° o
€ 12 118 138 311 0480 - /2 115/32 0.008 4 .0500 ° ° o
= 58 114 112 312 0605 - 58 11932 0.008 4 .0625 ° ° o
3a 112 17 4 0730 - 34 131/32 0.012 4 .0750 ° ° o
1 11/ 258 4 0968 - 1 123/32 0.012 4 .1000 ° ° o

SAFE-AOCKT™ |nformationen zum SAFE-LOCK™-Spannsystem siehe Seite 415
For Information on the SAFE-LOCK™ clamping system, see page 415

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 3




FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser ,ENORM* - Solid Carbide End Mills “ENORM”

70 - Cuwrt
- Multifunktionales - Multi-functional,
Hochleistungswerkzeug high performance tool N HM
- Mit ENORM-Geometrie - With ENORM geometry
- Vibrationsarme Bearbeitung - Low-vibration machining —
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting ==, q
- 3 Bauléngen verfiigbar - 3 lengths available

e

38-42° | KBx45°
—  —

= ZA_, v/,

—
Opt
®
Design I,: \Q
~p \ 3
———————

O

0
L

I Allround Allround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) P P
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-41 1.1-41
- Zum Schruppen und Schlichten geeignet - Suitable for roughing and finishing K K
N N
N N
s s
3 x dq — Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2526A | 2527A
0 d lo I3 l4 0d; g 0do I KB VA Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
3 9 12 62 29 23 6 26 0,07 4 .003 [ )
4 12 16 62 38 25 6 26 0,07 4 .004 ° °
5 15 20 62 48 25 6 26 0,12 4 .005 ° )
6 18 25 62 58 — 6 26 0,12 4 .006 ° °
8 24 30 68 7,7 = 8 32 0,12 5 .008 [ °
10 30 35 80 9,5 — 10 40 0,2 5 .010 ° °
12 36 45 93 115 = 12 48 0,2 5 .012 [ )
16 48 60 112 155 - 16 64 0,2 5 .016 [ °
20 60 75 130 195 - 20 80 03 5 .020 ° °
4 x dq — Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2528A 2529A
0 dy lo I3 l4 0d; g 0do In KB VA Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
6 24 30 68 8 = 6 32 012 4 .006 ° °
8 32 40 80 7,7 - 8 44 0,12 5 .008 ° °
10 40 50 95 9,5 = 10 55 0,2 5 .010 ° )
12 48 60 107 11,5 — 12 62 0,2 5 012 ) )
16 64 75 128 155 = 16 80 0,2 5 .016 [ )
20 80 90 150 195 - 20 100 03 5 .020 ° °

40 Bestell-Beispiel - Ordering example: 2526A.003



Hartmetall-Schaftfraser ,,ENORM* - Solid Carbide End Mills “ENORM” FRANKEN

70, Cut
- Multifunktionales - Multi-functional,
Hochleistungswerkzeug high performance tool N ICA
- Mit ENORM-Geometrie - With ENORM geometry
- Vibrationsarme Bearbeitung - Low-vibration machining
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply,
Austritt axial (ICA) axial exit (ICA) HM
DN 6535 @‘ SAFE-LOCK™
CIHA
{olHB| 3-5° g
| O
35-38° | KBx45°
Z 3 v
. L~ | velt:
la =S ‘ N B
I3 87
[
Design |
~Ia
EI V() oy
lo e ‘
I3
lg
I Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) [
- In fast allen Werkstoffen, inklusive - For almost all materials, 1.1-41
zéhe Werkstoffe, einsetzbar including tough materials K
- Zum Schruppen und Schlichten geeignet - Suitable for roughing and finishing
N
N
s
H 14 ] 1213
DIN 6527 - Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 1998AZ | 1999AZ | 1998AT
[4] d1 |2 |3 |1 [0] d3 |4 [0] d2 |A KB VA Dimens.-
18 h5 (Flutes) Code
8 8 14 57 29 20 6 21 0,07 4 .003 ° ° o
4 1 18 57 38 20 6 21 0,07 4 .004 ° ° o
5 13 19 57 48 20 6 21 0,12 4 .005 ° ° o
6 13 20 57 58 - 6 21 0,12 4 .006 ° ° o
8 19 25 63 77 - 8 27 012 4 .008 ° ° o
10 22 30 72 9,5 - 10 32 02 4 .010 ° ° o
12 26 35 83 115 - 12 38 02 4 .012 ° ° o
16 32 40 92 155 - 16 4 0,2 4 .016 ° ° o
20 38 50 104 195 - 20 54 03 4 .020 ° ° o

SAFE-AOCK™

Informationen zum SAFE-LOCK™-Spannsystem siehe Seite 415
For Information on the SAFE-LOCK™ clamping system, see page 415

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list 41
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request [FRANKEN|



FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser ,ENORM* - Solid Carbide End Mills “ENORM”

70 - Cuwrt
- Multifunktionales - Multi-functional,
Hochleistungswerkzeug high performance tool N
- Mit ENORM-Geometrie - With ENORM geometry
- Vibrationsarme Bearbeitung - Low-vibration machining —
- Verschiedene Eckenradien - Several corner radii per
pro Schneidendurchmesser cutting diameter HM
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting
- PSS = I
C_JHA
5[ N s (o1 | 35°
= = —  —
(S | €
I3 o
’ 35-38 ER
ZA - | v/t
Design I;: “ B
< 87
Optional
5 = H AN
< 2 '§ ‘ % W
|3 es
lg
W Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) P
- In fast allen Werkstoffen, inklusive - For almost all materials, 1.1-4.1
zahe Werkstoffe, einsetzbar including tough materials K
- Sehr gut zum Schruppen und Schlichten - Very suitable for roughing and finishing
geeignet N
N
s
HC 14 ) 1213 |
DIN 6527 - Lange Ausfiihrung - Long design Eckenradius - Corner radius
Bestell-Code - Order code 2698A | 2699A
0 dy r lo I3 l4 0 ds g 0 dy I VA Dimens.-
f8 0,01 h5 (Flutes) Code
3 0,1 8 14 57 29 20 6 21 4 .003001 ° °
3 0,3 8 14 57 29 20 6 21 4 .003003 ° °
3 0,5 8 14 57 29 20 6 21 4 .003005 ) °
4 0,1 11 18 57 38 20 6 21 4 .004001 ° °
4 0,3 11 18 57 38 20 6 21 4 .004003 ° °
4 0,4 11 18 57 3,8 20 6 21 4 004004 [ °
4 0,5 11 18 57 38 20 6 21 4 .004005 ° °
5 0,1 13 19 57 4,8 20 6 21 4 .005001 [ )
5 0,3 13 19 57 48 20 6 21 4 .005003 ° °
5 0,5 13 19 57 48 20 6 21 4 .005005 ° °
5 1 13 19 57 48 20 6 21 4 .005010 ° °
6 0,1 13 20 57 58 - 6 21 4 .006001 ° °
6 0,5 13 20 57 58 - 6 21 4 .006005 ° °
6 1,0 13 20 57 58 - 6 21 4 .006010 ° °
6 1,5 13 20 57 58 - 6 21 4 .006015 ° °
8 0,15 19 25 63 77 - 8 27 4 .008001 ° °
8 0,5 19 25 63 - 8 27 4 .008005 ° °
8 1 19 25 63 77 - 8 27 4 .008010 ° °
8 1,5 19 25 63 77 - 8 27 4 .008015 ° °
8 2 19 25 63 7 - 8 27 4 .008020 ° °
10 0,15 22 30 72 95 - 10 32 4 .010001 ° °
10 0,5 22 30 72 95 - 10 32 4 .010005 ° °
10 1 22 30 72 95 - 10 32 4 .010010 ° °
10 1,5 22 30 72 9,5 - 10 32 4 .010015 [ )
10 2 22 30 72 95 - 10 32 4 .010020 ° °
12 0,2 26 35 83 115 - 12 38 4 .012002 ° °
12 0,5 26 35 83 115 - 12 38 4 .012005 ° °
12 1 26 35 83 115 - 12 38 4 .012010 ° °
12 1,5 26 35 83 115 - 12 38 4 .012015 ° °
12 2 26 35 83 115 - 12 38 4 .012020 ° °
12 3 26 35 83 115 - 12 38 4 .012030 ° °
14 1 26 35 83 135 - 14 38 4 .014010 ° °
16 0,3 32 40 92 155 - 16 44 4 .016003 ) °
16 0,5 32 40 92 155 - 16 44 4 .016005 ° °
16 1 32 40 92 155 - 16 44 4 .016010 ° °
16 1,5 32 40 92 15,5 — 16 44 4 016015 [ °
16 2 32 40 92 155 - 16 44 4 .016020 ° °
16 3 32 40 92 15,5 - 16 44 4 .016030 [ °
16 4 R 40 92 155 - 16 44 4 .016040 ° °
20 0,3 38 50 104 195 - 20 54 4 .020003 ° °
20 0,5 38 50 104 195 - 20 54 4 .020005 ° °
20 1 38 50 104 195 - 20 54 4 .020010 ° °
20 1,5 38 50 104 195 - 20 54 4 .020015 ° °
20 2 38 50 104 195 - 20 54 4 .020020 ° °
20 3 38 50 104 195 - 20 54 4 .020030 ° °
EMUGE Andere Eckenradien auf Anfrage lieferbar Bestell-Beispiel - Ordering example: 2698A.003001
42 Other corner radii available on request



Hartmetall-Schaftfraser ,,ENORM* - Solid Carbide End Mills “ENORM” FRANKEN

70, Cut
- Multifunktionales - Multi-functional,
Hochleistungswerkzeug high performance tool N
- Mit ENORM-Geometrie - With ENORM geometry
- Vibrationsarme Bearbeitung - Low-vibration machining
- Verschiedene Eckenradien - Several corner radii per
pro Schneidendurchmesser cutting diameter ICA
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply,
Austritt axial (ICA) axial exit (ICA)
~Ia
S aq N S
< b s \
I3
i
Design I,:
=~ a
S ad N S
A EERN
I3
lg
I Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) P
- In fast allen Werkstoffen, inklusive - For almost all materials, 1.1-41
zéhe Werkstoffe, einsetzbar including tough materials K
- Sehr gut zum Schruppen und Schlichten - Very suitable for roughing and finishing
geeignet N
N
s
H 14 1.2-13
DIN 6527 — Lange Ausfiihrung - Long design Eckenradius - Corner radius
Bestell-Code - Order code 2698AZ | 2699AZ
0 dq r lo I3 I g ds g g do I z Dimens.-
8 =0,01 h5 {071  (Flutes) Code
3 0,3 8 14 57 29 20 6 21 4 .003003 ° °
3 0,5 8 14 57 29 20 6 21 4 .003005 ° °
4 0,3 1 18 57 38 20 6 21 4 .004003 ° °
4 0,5 11 18 57 38 20 6 21 4 .004005 ° °
5 0,3 13 19 57 48 20 6 21 4 .005003 ° °
5 0,5 13 19 57 48 20 6 21 4 .005005 ° °
6 0,5 13 20 57 58 - 6 21 4 .006005 ) °
6 1,0 13 20 57 58 - 6 21 4 .006010 ° °
6 1,5 13 20 57 Sf = 6 21 4 .006015 ° °
8 0,5 19 25 63 7 - 8 27 4 .008005 ° °
8 1 19 25 63 " - 8 27 4 .008010 ° °
8 1,5 19 25 63 7,7 - 8 27 4 .008015 ° )
8 2 19 25 63 7 - 8 27 4 .008020 ° °
10 1 22 30 72 9,5 - 10 32 4 .010010 [ °
10 15 22 30 72 9= 10 32 4 .010015 ° °
10 2 22 30 72 95 - 10 32 4 .010020 ° °
12 1 26 35 83 115 - 12 38 4 .012010 ° °
12 1,5 26 35 83 115 - 12 38 4 .012015 ° °
12 2 26 35 83 115 - 12 38 4 .012020 ° °
12 3 26 35 83 115 - 12 38 4 .012030 ° °
16 1 32 40 92 155 - 16 44 4 .016010 ° °
16 1,5 32 40 92 155 - 16 44 4 .016015 ° °
16 2 32 40 92 155 - 16 44 4 .016020 ° °
16 3 32 40 92 1556 - 16 44 4 .016030 ° °
20 15 38 50 104 1956 - 20 54 4 .020015 ° °
20 2 38 50 104 195 - 20 54 4 .020020 ° °
20 8 38 50 104 195 - 20 54 4 .020030 [ °
Andere Eckenradien auf Anfrage lieferbar
Other corner radii available on request
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE 4
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 3



FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - Solid Carbide End Mills

77/\Nox-LCwt
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Schlicht-Verzahnung - Finishing end mill N
flir zahe Werkstoffe for tough materials
- Keine Vibrationen durch - Special geometry ——
spezielle Geometrie prevents vibration
- Verschiedene Eckenradien - Several corer radii per ICA SAFE-LOCK™ SAFE-LOCK™
pro Schneidendurchmesser cutting diameter
_ - Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply,
Austritt axial (ICA) axial exit (ICA)
- Lange Schneidenldnge - Long flute length HM
DIN 6535
C_1HA
{CoJHB
—
38-40° | KBx45°
—  —
ER 3-5°
—  —
~la ZA - | V/f;
“ B
£=) [ \ = — L
= N () -
2 § ‘
I3
I Inox Inox
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) P m P m
- Speziell fiir schwer zerspanbare - Especially suitable for difficult to cut materials 1.1-4.1 1.1-4.1
Werkstoffe geeignet - For all tough materials K 11-42 K 11-42
- In allen zahen Werkstoffen einsetzbar - Suitable for HPC roughing and HSC finishing — —
- Zum HPC-Schruppen und HSC-Schlichten N [15-28,52) 1.4 N (1.5-28,62] 1.4
geeignet s s
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2650AZ | 2651AZ | 2650AT
0 dy lo I3 4 g ds g dp I KB Z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
6 13 25 62 5,8 6 26 0,12 4 .006 [ ) [¢)
8 19 30 68 7,7 8 32 0,12 4 .008 [ ° o)
10 22 85 80 915 10 40 0,2 4 .010 [ ° o
12 26 45 93 11,5 12 48 0,2 4 .012 ° ° o
16 32 55 108 516 16 60 0,2 4 .016 [ ° )
20 38 70 126 19,5 20 76 0,3 4 .020 [ ° [¢)
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design Eckenradius - Corner radius
Bestell-Code - Order code 2652AZ | 2653AZ | 2652AT
0 dq r lo I3 4 0 ds g dy I Z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
6 0,5 13 25 62 5,8 6 26 4 .006005 ° () o
6 1 13 25 62 5,8 6 26 4 .006010 ° ° o
8 1 19 30 68 7,7 8 32 4 .008010 () ) (o)
8 2 19 30 68 7,7 8 32 4 .008020 ° ° o
10 2 22 88 80 95 10 40 4 .010020 ° ) (o)
10 2,5 22 35 80 9,5 10 40 4 .010025 ° ) [0)
12 2 26 45 98 11,5 12 48 4 .012020 () ° o)
12 2,5 26 45 93 11,5 12 48 4 .012025 ° ) [0)
12 3 26 45 93 11,5 12 48 4 .012030 ) ) )
12 4 26 45 93 11,5 12 48 4 .012040 ° ) [0)
16 2 32 56 108 15,5 16 60 4 .016020 ° ° o
16 2,5 32 55 108 15,5 16 60 4 .016025 ° ) [¢)
16 3 32 68 108 11515 16 60 4 .016030 ° () o)
16 4 32 55 108 15,5 16 60 4 .016040 ° ) o
20 2 38 70 126 19,5 20 76 4 .020020 () ) o
20 2,5 38 70 126 19,5 20 76 4 .020025 ° ) o
20 3 38 70 126 19,5 20 76 4 .020030 [ ) o)
20 4 38 70 126 19,5 20 76 4 .020040 [ [ [e)

Andere Eckenradien auf Anfrage lieferbar
Other corner radii available on request

44 Bestell-Beispiel - Ordering example: 2650AZ.006



Hartmetall-Schaftfraser

- Solid Carbide End Mills

FRANKEN

77/\Nox-Cwt
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Schlicht-Verzahnung - Finishing end mill N
flir zahe Werkstoffe for tough materials
- Keine Vibrationen durch - Special geometry SAFE-LOCK™ SAFE-LOCK™
spezielle Geometrie prevents vibration
- \lerschiedene Eckenradien - Several corner radii per HM
pro Schneidendurchmesser cutting diameter
- Schneidenlange 3 x d4 - Flute length 3 x d4 DIN 6535 m
£ THA
HB
K 38-42° | KBx45°
= N =
< =) +
3 =
B ER
I
‘ L~ | velt:
. B
Design I 77
3 SN g Optional \ [/ /
< <
lo e %
I3
lg
I Inox Inox
Beschichtung - Coating TIN / TIALN TIN / TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) [ [
- Speziell fiir schwer zerspanbare - Especially suitable for difficult to cut materials 1.1-4.1 1.1-41 |
Werkstoffe geeignet - For all tough materials -_J -_J
- In allen zahen Werkstoffen einsetzbar - Suitable for HSC finishing K (42 K (42
- Zum HSC-Schlichten geeignet N N
s s
3 x d1 — Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2644T | 2644TS
9 d lo I3 ly 0d; g 9 do KB z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
3 9 12 62 29 23 6 0,07 4 .003 ° o
4 12 16 62 3,8 25 6 0,07 4 .004 ° [0)
5 15 20 62 4,8 25 6 0,12 4 .005 ° (o)
6 18 25 62 5,8 - 6 0,12 4 .006 ° [0)
8 24 30 68 7,7 = 8 0,12 5 .008 ° ()
10 30 35 80 9,5 - 10 0,2 5 .010 ° [0)
12 36 45 93 11,5 = 12 0,2 5 .012 ° )
16 43 60 112 15,5 - 16 0,2 5 .016 ° [0)
20 60 75 130 19,5 = 20 0,3 5 .020 ® [©)
3 x dq — Extra lange Ausfiihrung - Extra long design Eckenradius - Corner radius
Bestell-Code - Order code 2654T | 2654TS
0 dq r lo I3 4 0ds g 0 dp z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
12 2,5 36 45 93 11,5 = 12 5 012025 ) (o)
12 3 36 45 93 11,5 - 12 5 .012030 ° o
12 4 36 45 93 11,5 = 12 5 .012040 ) (o)
16 2,5 48 60 112 15,5 - 16 5 .016025 ° [¢)
16 8 48 60 112 15,9 = 16 5 .016030 ) )
16 4 48 60 112 15,5 — 16 5 .016040 ° [0)
20 2,5 60 75 130 195 - 20 5 .020025 ° o
20 3 60 75 130 19,5 — 20 5 .020030 ° [0)
20 4 60 75 130 195 - 20 5 .020040 ° o

Andere Eckenradien auf Anfrage lieferbar
Other corner radii available on request

SAFE-AOCK™

Informationen zum SAFE-LOCK™-Spannsystem siehe Seite 415
For Information on the SAFE-LOCK™ clamping system, see page 415

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request

B



FRANIKEIN Hartmetall-Schattfraser - Solid Carbide End Mills

77/\ox-LCwt
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool . -
- Schlicht-Verzahnung - Finishing end mill N SAFE-LOCKT™ SAFE-LOCK
flir zahe Werkstoffe for tough materials
- Keine Vibrationen durch - Special geometry
spezielle Geometrie prevents vibration
- Verschiedene Eckenradien - Several corner radii per HM
pro Schneidendurchmesser cutting diameter
_ - Extra lange Ausfiihrungen - Extra long design TS
- Schneidenlénge 4 x d1 - Flute length 4 x d4 & A
HB
—
38-42° | KBx45°
—  —
J§’+
ER
ZA - Vc/fz
E
77
Optional
) =N 2
< S %
3 =
I3
I Inox Inox
Beschichtung - Coating TIN / TIALN TIN / TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) P P
- Speziell fiir schwer zerspanbare - Especially suitable for difficult to cut materials 1.1-4.1 1.1-4.1
Werkstoffe geeignet - For all tough materials -_J -_J
- In allen zahen Werkstoffen einsetzbar - Suitable for HSC finishing K 1142 K (42
- Zum HSC-Schlichten geeignet N N
s s
4 x dq - Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2645T | 2645TS
0 dy lo I3 l4 0 ds g do KB z Dimens.-
n10 h6 (Flutes) Code
6 24 30 68 58 6 0,12 4 .006 ° o
8 32 40 80 7,7 8 0,12 5 .008 ° o
10 40 50 95 83 10 0,2 5 .010 ° o
12 48 60 107 11,5 12 0,2 5 012 [ o
16 64 75 128 15,5 16 0,2 5 .016 ° o
20 80 90 150 19,5 20 0,3 5 .020 ° [}
4 x dq - Extra lange Ausfiihrung - Extra long design Eckenradius - Corner radius
Bestell-Code - Order code 2655T | 2655TS
0 d4 r lo I3 l4 g ds 0 dy z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
12 2,5 48 60 107 11,5 12 5 .012025 ° o
12 3 48 60 107 11,5 12 5 .012030 ° o
12 4 48 60 107 11,5 12 5 .012040 ° o
16 2,5 64 75 128 15,5 16 5 .016025 ° o
16 3 64 75 128 15,5 16 5 .016030 ° o
16 4 64 75 128 15,5 16 5 .016040 ° o
20 2,5 80 90 150 19,5 20 5 .020025 ° o
20 3 80 90 150 19,5 20 5 .020030 ° ¢}
20 4 80 90 150 19,5 20 5 .020040 ° o

Andere Eckenradien auf Anfrage lieferbar
Other corner radii available on request

SAFE-AOCK™

Informationen zum SAFE-LOCK™-Spannsystem siehe Seite 415
For Information on the SAFE-LOCK™ clamping system, see page 415

46 Bestell-Beispiel - Ordering example: 2645T.006




Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills

FRANKEN

Je-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Spanwinkel +10° - Rake angle +10°
- Abgesetzter Spanraum - Modified chip space
- Ungleiche Teilung - Variable spacing
- Eingeschrénkte Schneiden- - Tighter cutting diameter tolerance
durchmesser-Toleranz - Centre cutting HM f f
- Schneiden zur Mitte ; |
“h ASME § i
B94.19 | i _—
S N k) — | i -
= . = | ]
S lo § ‘ i !
Is KB x45°
[
/N
Design I, 3-5°
~ g
—j ve/f,
ES) AN ( \ S N ?
= - s —J_ ]
p I s ‘ Optional
| RN
lg
I Vie Steel Steel
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) P P
- Sehr gut in zahen Werkstoffen einsetzbar - Very good for tough materials 1.1-21 | 3.1-4.1 1.1-21 | 3.1-4.1
- Zum HSC-Schlichten geeignet - Suitable for HSC finishing N(1314 ] 12 N(1314] 12
N N
5 1442,21) 13 s (112,21 13
HO a4 ) 12 | HC 14 ) 12 |
DIN 6527 - Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 1926A 2820A
0 d4 lo I3 4 pds g ody I KB z Dimens.-
h5 (Flutes) Code
3 002 8 14 57 29 20 6 21 004 4 .003 ° °
4 002 11 18 57 38 20 6 21 0,04 4 .004 ° )
5 0,02 13 18 57 48 20 6 21 005 4 .005 ° °
'E' 6 -002 13 20 57 58 - 6 21 0,06 4 .006 ° )
= 8 004 19 25 63 7,7 - 8 27 01 4 .008 ° )
— 10 -0,04 22 30 72 95 - 10 32 0,12 4 .010 ° (]
12 004 26 35 83 11,5 - 12 38 0,14 4 .012 ° °
16 -0,04 32 40 92 155 - 16 44 0,18 4 .016 ° °
20 0,04 38 50 104 195 - 20 54 0,22 4 .020 ° °
— 3/8 00016 /8 — 212 - - 38 15160005 4 .0375 ° °
S 12 00016 1 - 3 - - 12 1730006 4 .0500 (] °
£ 5/ 0006 114 - 312 - - S8 119320007 4 .0625 ° °
= 34 00016 112 - 4 — — 34 131/320.008 4 .0750 ° °
DIN 6527 - Lange Ausfiihrung - Long design Eckenradius - Corner radius
Bestell-Code - Order code 2815A 2814A
9 dq r lo I3 i ody Iy odo I z Dimens.-
h5 (Flutes) Code
3 002 0,3 8 14 57 29 20 6 21 4 .003 ) )
4 0,02 04 11 18 57 38 20 6 21 4 .004 ) °
5 002 05 13 18 57 48 20 6 21 4 .005 ) )
6 -002 05 13 20 57 58 - 6 21 4 .006 ° °
'E' 8 004 05 19 25 B3NN = 8 27 4 .008 ) )
= 10 -0,04 05 22 30 72 95 - 10 32 4 .010 ° °
== 12 004 1 26 35 83 115 - 12 38 4 .012 ) )
14 0,04 1 26 35 83 135 - 14 38 4 .014 ° )
16 -0,04 1 32 40 g2 5l = 16 44 4 .016 ) °
20 0,04 1 38 50 104 195 - 20 54 4 .020 ° °
3/16-0.0008 0.0050 3/8 12 2 - - Vs — 4 .01875 ° °
1/4 00016 0.0078 38 - 2 - - V4 - 4 .0250 ° °
— 9/16-00016 0.0156 34 - 212 - - 516 - 4 .03125 ° °
S 3800016 00250 7/ - 212 - - 3g 15 4 .0375 ° °
£ 1/2 00016 0.0375 1 - 3 - - 2.1 7/ 4 .0500 ° °
= 5/g 00016 00437114 - 312 - - 53 119 4 .0625 ° °
3/4 00016 0.0500 112 - 4 - - 34 131/32 4 .0750 ° °
1 00016 0.0500 112 - 4 - - 1 12332 4 .1000 ° °

Andere Eckenradien auf Anfrage lieferbar
Other corner radii available on request

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request

B v



FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - Solid Carbide End Mills

Je-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Spanwinkel 0° - Rake angle 0° N
- Abgesetzter Spanraum - Modified chip space
- Ungleiche Teilung - Variable spacing
- Eingeschrénkte Schneiden- - Tighter cutting diameter tolerance
durchmesser-Toleranz - Centre cutting HM
- Schneiden zur Mitte
[
C_JHA
o 1HB
—
~ Iz M k+
50° ER
—

0
=

<55
Iy HiC Steel

Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) P
- Fiir HPC-Bearbeitungen geeignet - Suitable for HPC machining also K

auch zum HSC-Schlichten einsetzbar suitable for HSC finishing N

Hi11-12 | 1314
DIN 6527 — Lange Ausfiihrung - Long design Eckenradius - Corner radius
Bestell-Code - Order code 2850A | 2851A
0 d r lo I3 l4 gdy Iy ody I z Dimens.-
h5 (Flutes) Code

3 002 0,3 8 14 57 29 20 6 21 4 .003 ° ®

4 0,02 0,4 11 18 57 38 20 6 21 4 .004 [ °

5 -002 0,5 13 18 57 48 20 6 21 4 .005 [ )

6 -002 0,5 13 20 57 58 - 6 21 4 .006 ° °

8 -004 0,5 19 25 63 i = 8 27 4 .008 [ )

10 004 05 22 30 72 95 - 10 32 4 .010 ° °

12 004 1 26 35 83 115 - 12 38 4 .012 [ )

14 004 1 26 35 83 135 - 14 38 4 .014 ° °

16 -0,04 1 32 40 921550 = 16 44 4 .016 [ )
20 0,04 1 38 50 104 195 - 20 54 4 .020 [ °

Andere Eckenradien auf Anfrage lieferbar
Other corner radii available on request
Sie haben Fragen zu einem unserer Produkte? Do you have questions about one of our products?

Sprechen Sie doch einfach den fiir Sie zustandigen Just ask your EMUGE-FRANKEN sales contact.
EMUGE-FRANKEN Vertriebspartner an.

www.emuge-franken.com/vertrieb www.emuge-franken.com/sales

Bestell-Beispiel - Ordering example: 2850A.003




Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills FRANKEN

Te-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Spanwinkel -10° - Rake angle -10° N
- Abgesetzter Spanraum - Modified chip space
- Ungleiche Teilung - Variable spacing
- Eingeschrénkte Schneiden- - Tighter cutting diameter tolerance
durchmesser-Toleranz - Centre cutting

- Schneiden zur Mitte

0 dq

0

Optional

H
K
%

<60
K HAC Steel
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) P
- Sehr gut in hochfesten Werkstoffen - Very good for highly resistant materials K
einsetzbar - Suitable for HPC machining -_J
- Fiir HPC-Bearbeitungen geeignet N (23,26
H (1113 ] 1415
DIN 6527 - Lange Ausfiihrung - Long design Eckenradius - Corner radius
Bestell-Code - Order code 1987A
0 dq r lo I3 i edy 1y ody Ia z Dimens.-
h5 o1 (Flutes) Code
3 002 0,3 8 14 57 29 20 6 21 4 .003 °
4 002 0,4 11 18 57 38 20 6 21 4 .004 °
5 002 0,5 13 18 57 48 20 6 21 4 .005 °
6 -0,02 0,5 13 20 57 58 - 6 21 4 .006 °
a 8 004 0,5 19 25 63 7,7 - 8 27 4 .008 °
= 10 004 0,5 22 30 72 95 - 10 32 4 .010 °
= 12 004 1 26 3 83 115 - 12 38 4 012 °
14 0,04 1 26 3 83 135 - 14 38 4 .014 °
16 -0,04 1 32 40 92 155 - 16 44 4 .016 °
20 004 1 38 50 104 195 - 20 54 4 .020 °
3/16 -0.0008 0.0050 5/8 11/8 234 - - 38 1316 4 .01875 °
1/4 00016 0.0078 3/4 11/8 234 - - 38 1316 4 .0250 °
5/16 -0.0016 0.0156 3/4 11/8 234 - - 38 1316 4 .03125 °
= 3/ 00016 00250 78 - 234 - - 38 1316 4 .0375 °
g 7he -0.0016 0.0315 1 13/16 3 - - 2173 4 .04375 °
i= 1/2 00016 0.0375 1 - 34 - - 12 115/32 4 .0500 °
5/ -0.0016 0.0500 114 - 31 - - 58 119/32 4 .0625 °
3/ -0.0016 0.0500 112 - 4 - - 34 131/32 4 .0750 °
1 -0.0016 0.0500 112 — 4 - - 1 123/32 4 .1000 °
Andere Eckenradien auf Anfrage lieferbar
Other corner radii available on request
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE 4
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 9



FRAINIKEIN Hartmetall-Schaftfriser ,DUPLEX“ - Solid Carbide End Mills “DUPLEX”

Je-Cut

- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Mit DUPLEX-Geometrie - With DUPLEX geometry N
- Kombination aus Schaft- - Combination of HPC-

und Hochvorschubfréaser and high-feed end mill ——
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply,

Austritt axial (ICA) axial exit (ICA) ICA
- Extra lange Ausfilhrung mit - Extra long design with SAFE-LOCKT™

SAFE-LOCK™

_ langer Schneidenlange long flute length

Ip -E ‘ °
B 50 Rap
h ZA - vcéfl
Design I 3 79
=~
% ‘—A" Optional
&
EI \ AN e \Q <60
= = - = %.| HRC
L | S | ey
I3
lg
I Steel Steel
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) P P
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials K K
- Zum Schruppen bei labilen Verhaltnissen - Suitable for roughing in unstable conditions N 23 26 N 23 26
einsetzbar - 2D and 3D contours can be produced — ——
- 2D-Konturen und 3D-Konturen herstellbar H (2213 ) 1415 H (1213 | 1415
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2610AZ | 2611AZ | 2610AT
ody Rsp r1/ro tmax o I3 11 od3 Iy odo Ia z Dimens.-
0,04 h5 (Flutes) Code
3 04 15/03 0,1 3 14 5 2920 6 21 4 103 ° ° [}
4 05 2 /04 015 4 18 57 38 20 6 21 4 104 ° ° ¢}
5 06 25/05 02 5 18 57 48 20 6 21 4 105 ° ° o
6 08 29/06 02 13 20 57 58 - 6 21 4 .006 ° ° o
8 10 39/08 03 19 25 63 77 - 8 27 4 .008 ) ° o
10 12 49/1 04 22 30 72 95 - 10 32 4 .010 ® ° o)
12 16 59/12 04 26 35 83 115 - 12 38 4 .012 ° ° o
16 22 78/16 05 32 40 92 155 - 16 44 4 .016 ° ° o
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2612AZ | 2613AZ | 2612AT
0di  Rsp r1/ro tmax o I3 1y ody Iy odo Ia z Dimens.-
-0,04 h5 (Flutes) Code
8 10 39/08 03 19 30 68 77 - 8 3 4 .008 ° ° o
10 1,2 49/10 04 22 35 80 95 - 10 40 4 .010 ° ° o
12 16 59/12 04 26 45 93 115 - 12 47 4 .012 ° ° o
16 22 78/16 05 32 55 108 155 — 16 60 4 .016 ° ° o

DUPLEX-Geometrie - DUPLEX geometry

tmax = Maximal durch Radiusabweichung vom Rgp entstehendes Restmaterial
Maximum residual material resulting from radius deviation from Rsp

Rsp = Im CAM zu programmierender Radius
Radius to be programmed in CAM

ry = Stirnradius
Face radius

r, = Tangentialradius zwischen Stirnradius und Umfangsschneide
Tangential radius between face radius and circumference cutting edge

SAFE-AOCK™

Informationen zum SAFE-LOCK™-Spannsystem siehe Seite 415
For Information on the SAFE-LOCK™ clamping system, see page 415

50 Bestell-Beispiel - Ordering example: 2610AZ.103




Hartmetall-Schaftfraser ,,ENORM* - Solid Carbide End Mills “ENORM” FRANKEN

70/ - Cuwrt
- Multifunktionales - Multi-functional,
Hochleistungswerkzeug high performance tool N
- Mit ENORM-Geometrie - With ENORM geometry
- Vibrationsarme Bearbeitung - Low-vibration machining
- Schneidenlénge bis 3 x dq - Flute length up to 3 x d4
- 2 Bauléngen verflighar - 2 lengths available
~Ia
-EJ NN TN )
= O Ry | \__V =
| g
e = 87-88
3 ~— ~—— { I
h Optional 3 .
#®
Design I,: %
= Ia "E:
-EI 4N S
lp < ‘
I3
lg
I Allround Allround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) [ [
- In allen zéhen Werkstoffen einsetzbar - For all tough materials 1.1-21 | 3.1-41 1.1-21 | 3.1-4.1
- Zum HSC-Schlichten geeignet - Suitable for HSC finishing K[1421 ) 22 K
K 3141 42 K
N N 214 1516
N (21-32)4.1-42,52 N
s[122] 23 s
s 24 | 2526 s 24 ) 2526
H ] 11 |
DIN 6527 - Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2522A 2523A
0 d4 lo I3 l4 0 ds g 0 dyp I KB Z Dimens.-
18 h5 (Flutes) Code
5 13 18 57 4.8 20 6 21 0,12 6 .005 ° °
6 13 20 57 58 — 6 21 0,12 6 .006 ° °
8 19 25 63 7.7 - 8 27 012 6 .008 ° °
10 22 30 72 9,7 - 10 32 02 6 .010 ° °
12 26 35 83 11,6 - 12 38 02 6 .012 ° °
16 32 40 92 155 - 16 44 0,2 6 .016 ° °
20 38 50 104 195 — 20 54 03 8 .020 [ °
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2524A 2525A
9 dq lo I3 4 9 d3 g 9 do I KB z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
6 18 25 62 58 - 6 26 0,12 6 .006 ° °
8 24 30 68 77 - 8 32 012 6 .008 ° °
10 30 85 80 9,7 - 10 40 02 6 .010 ° °
12 36 45 93 11,6 - 12 48 0,2 6 .012 ° °
16 48 68 108 155 = 16 60 02 6 .016 ° °
20 60 70 126 195 - 20 76 03 8 .020 ° °
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE 1
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 5



FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - Solid Carbide End Mills

/2 o-Cest

- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Spezielle Geometrie - Special geometry for hard milling H
zum Hartfrasen - Very stable tool design
- Sehr stabile - Tighter cutting diameter tolerance
Werkzeugausfiihrung - 3 lengths available
- Eingeschrénkte Schneiden- HM
durchmesser-Toleranz
- 3 Bauléngen verfiigbar DING535| = ASME
C_JHA| B9419 ] I
o 1HB S
[N w u B |
| &
50° KB x45° * Ii
al NN I s — E !
N\ . ZA o | v/t :
la 2 ‘ B ' l
I3 -_ —Jso !
h Optional
®
Design I,: % \Q
~| \ N
.—A.‘ 14
S S 44-66
Al = = o o
In = ‘ _
I3
I Hard Hard
h materials materials
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) P (3151 ) 1.1-21 P (3151 ) 1121
- In allen hochfesten Werkstoffen einsetzbar - For all high-strength materials K K
- Hartbearbeitung bis 66 HRC méglich - Hard machining of up to 66 HRC H (W] H "W]
- Zum HSC-Schlichten geeignet - Suitable for HSC finishing —— —
DIN 6527 — Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1825A 1925A
0 d4 lo I3 l4 0 ds g 0 dyp I KB z Dimens.-
h5 (Flutes) |~ Code
5 -002 9 16 54 48 18 6 18 0,08 6 .005 ° O
—_ 6 002 10 16 54 58 - 6 18 0,08 6 .006 ° °
E 8 004 12 20 58 n - 8 22 0,1 6 .008 ° )
é 10 -0,04 14 24 66 95 - 10 26 012 6 .010 ° °
12 0,04 16 26 73 115 - 12 28 014 6 .012 ) °
16 -0,04 22 32 82 155 - 16 34 018 8 .016 [ °
DIN 6527 — Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 1827A 1927A
9 dq lo I3 l4 0 d3 [ gdo I KB z Dimens.-
h5 (Flutes) | Code
6 -002 13 20 57 58 - 6 21 008 6 .006 ) O
8 -004 19 25 63 77 - 8 27 01 6 .008 ° °
10 -004 22 30 72 95 - 10 32 012 6 .010 () )
'E' 12 004 26 35 83 115 - 12 38 014 6 .012 ° °
= 14 004 26 o) 83 135 - 14 38 016 6 .014 ° )
= 16 -0,04 32 40 92 155 - 16 44 018 8 .016 ° °
18 -004 32 40 92 175 - 18 44 0,2 8 .018 ° )
20 0,04 38 50 104 195 - 20 54 022 8 .020 ° )
1/4 00016 38 - 2 - - 4 - 0003 6 .0250 °
— 3/8 00016 7/8 - 234 - - 38 — 0004 6 .0375 °
S 12 00016 1 - 3 - = 12— 0005 6 | .0500 °
S 58 00016 114 - 312 - - 5 — 0007 8 .0625 °
= 34 00016 112 - 4 - - 3 - 0008 8 | .0750 °
1 00016 134 — 41 - - 1 — 0.010 10 .1000 [

Bestell-Beispiel - Ordering example: 1825A.005

%



Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills FRANKEN

/HEro-Curt
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Spezielle Geometrie - Special geometry for hard milling H
zum Hartfrasen - Very stable tool design
- Sehr stabile - Tighter cutting diameter tolerance
Werkzeugausfiihrung - 3 lengths available
- Eingeschrénkte Schneiden- HM
durchmesser-Toleranz
- 3 Bauldngen verfigbar ~ ASME
B94.19
1
KB x45°
ve/f;
B
~— L
Optional
XN\
44-66
-sJ NN TN S HRC
= NN LV = —_—
lp -g ‘
s Hard
h materials
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) P (3151 ) 1121
- In allen hochfesten Werkstoffen einsetzbar - For all high-strength materials K
- Hartbearbeitung bis 66 HRC méglich - Hard machining of up to 66 HRC H {:1 115
- Zum HSC-Schlichten geeignet - Suitable for HSC finishing —
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 1828A 1928A
0 dy lo I3 Iy od3 odo Ia KB YA Dimens.-
hs o] (Flutes) Code
6 002 18 25 62 58 6 26 0,08 6 .006 ° °
8 004 24 30 68 7,7 8 32 01 6 .008 ° °
10 004 30 35 80 95 10 40 012 6 .010 ° °
T 12 004 36 45 93 115 12 48 0,14 6 .012 ° °
£ 14 004 42 50 99 135 14 54 0,16 6 .014 ° °
— 16 -0,04 48 55 108 155 16 60 0,18 8 .016 ° °
18 004 54 60 114 175 18 66 02 8 .018 ° °
20 -004 60 70 126 195 20 76 0,22 8 .020 [ °
25 0,04 75 90 150 242 25 94 027 10 .025 ° °
14 00016 78 - 212 - 4 - 0003 6 .0250 °
— 38 00016 138 - 314 - 3/8 - 0004 6 .0375 °
S 12 o006 112 - 334 - o — 0005 6 .0500 °
S 58 00016 2 - 41y - 5/8 - 0007 8 .0625 °
= 34 00016 212 - 5 - 3% - 0008 8 .0750 °
1 -0.0016 3 - 6 - 1 - 0010 10 .1000 °
Kaltluftdiise und Zubehor Cold-air nozzle and accessories,
siehe Seite 392 - 394 see pages 392 - 394 .
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 53



FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - Solid Carbide End Mills

/e rao-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Spezielle Geometrie - Special geometry for hard milling H
zum Hartfrasen - Very stable tool design
- Sehr stabile - Tighter cutting diameter tolerance =
Werkzeugausfiihrung - 2 lengths available
- Eingeschrénkte Schneiden- HM
durchmesser-Toleranz
- 2 Baula rfil
aulangen verfiighar DINGs35) ASME
{JHa| B94.19 I
o 1HB i
— ——d | | f
f
~Ia ZQ J(r+ i L
50° ER i
N\ N\ — V]~ | velfz g :
Ip ] | B i '
I 80 ! |
h Optional L
®
Design l,: % \Q
~| \ N
.—A.‘ o
-:'SI { \ S 44-66
= = J = HRC
Io = ‘ _
I3

b | Hard Hard
L materials materials
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) P (3151 ) 1.1-21 P (3151 ) 1.1-21
- In allen hochfesten Werkstoffen einsetzbar - For all high-strength materials K K
- Hartbearbeitung bis 66 HRC méglich - Hard machining of up to 66 HRC H \W] H \W]

- Zum HSC-Schlichten geeignet - Suitable for HSC finishing

DIN 6527 — Kurze Ausfiihrung - Short design Eckenradius - Corner radius

Bestell-Code - Order code 2813A 2812A
0 d4 r lo I3 i edy 1y 0dy Ia VA Dimens.-
h5 (Flutes) Code
5 -002 05 9 16 54 48 18 6 18 6 .005 ° °
6 -0,02 05 10 16 54 58 - 6 18 6 .006 [ °
'E' 8 -0,04 05 12 20 58 7.7 - 8 22 6 .008 [ )
£ 10 -0,04 05 14 24 66 95 - 10 26 6 .010 ° °
= 12 004 1 16 26 73 115 - 12 28 6 012 ) °
16 0,04 1 22 32 82 155 - 16 34 8 .016 ° °
/a4 00016 0.025 12 - 2 - - s = 6 .0250 °
5/16 -0.0016 0.025 12 - 2 - - 516 - 6 .03125 °
= 38 00016 0025 58 - 214+ - - 38 - 6 .0375 °
2 7he-00016 0025 S8 - 272 - - The - 6 .04375 °
= 1/2 00016 0050 58 - 212 - - 12 - 6 .0500 °
5/ -0.0016 0.050 34 - 3 - - 5 - 8 .0625 °
3/a 00016 0050 7/8 - 3 - - 8 - 8 .0750 °
DIN 6527 — Lange Ausfiihrung - Long design Eckenradius - Corner radius
Bestell-Code - Order code 2817A 2816A
0 d4 r lo I3 l4 pds g @dy I VA Dimens.-
h5 (Flutes) Code
6 -0,02 05 13 20 57 58 - 6 21 6 .006 ° °
'E' 8 -0,04 05 19 25 63 77 - 8 27 6 .008 [ °
= 10 -0,04 05 22 30 72 95 - 10 32 6 .010 ) )
= 12 004 1 26 3% 83 115 - 12 38 6 012 (] (]
16 -0,04 1 32 40 92 155 -— 16 44 8 .016 [ )
5/16 -0.0016 0.025 34 - 212 - - S - 6 .03125 °
— 38 00016 0025 7/8 - 234 — - 3 - 6 .0375 °
S 7he 00016 0.025 1546 - 3 - - The - 6 .04375 °
£ 12 -0001t6 0.050 1 - 34 - - 1p - 6 .0500 °
= 5/ oo00t6 0050 114 - 312 - — 58 - 8 .0625 °
3/ -00016  0.050 112 — 4 - — 34 — 8 .0750 °

Andere Eckenradien auf Anfrage lieferbar
Other corner radii available on request

Bestell-Beispiel - Ordering example: 2813A.005

e



Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills FRANKEN

Te-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Vielzahnfraser - Multi-tooth end mill H
- Neuentwickelte, - Newly developed,
vibrationsarme Geometrie low-vibration geometry
- Sehr stabile - Vlery stable tool design
Werkzeugausfiihrung - Tighter cutting diameter tolerance HM
- Eingeschrénkte Schneiden-
durchmesser-Toleranz ~ ASME SAFE-LOCK™
B94.19
1
KB x45°
ve/f;
E
78
Optional
va
= Ip =
44-66
al NN ) o HRC
= NN LV = ]
3 -é’ ‘
ls Hard
h materials
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) [
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-21 | 3.1-41
- Hartbearbeitung bis 66 HRC mdglich - Hard machining of up to 66 HRC K(1121 ] 22
- Sehr gut zum HSC-Schlichten geeignet - Very suitable for HSC finishing -
K(31-41] 42
s
H[11-15 | J
DIN 6527 — Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2887A | 2886A | 2887AS
0 dy lo |3 l4 [4] d3 0 do In KB VA Dimens.-
hs ol (Flutes) Code
6 -002 i3 20 57 58 6 21 0,08 6 | .006 ° ° [$)
8 -004 19 25 63 77 8 27 0,08 8 | .008 ° ° o
T 10 004 22 30 72 95 10 32 008 10 | .010 ° ° o
£ 12 004 26 35 83 115 12 38 008 12 .012 ° ° o
— 16 -0,04 32 40 92 155 16 44 0,1 16 | .016 ° ° o
20 0,04 38 50 104 195 20 54 01 20 | .020 ° ° o
1/a 00016 17/32  3/4 214 0242 /4 - 0.003 6 | .0250 ° [e)
— 96 -00016 34 1 212 0301 51 - 0003 8 | .03125 ° o
S 38 00016 /8 118 234 0358 38 - 0003 10 | .0375 ° o
S 12 o016 118 138 314 0480 12 - 0004 12 .0500 ° o
= 5/g 00016 114 112 312 0605 58 - 0004 16 | .0625 ° o
3/a 00016 112 17/8 4 0.730  3/4 — 0.004 18 | .0750 ° o

SAFE-AOCK™

Informationen zum SAFE-LOCK™-Spannsystem siehe Seite 415
For Information on the SAFE-LOCK™ clamping system, see page 415

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE 55
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request



FRANIKEIN Hartmetall-Schattfraser - Solid Carbide End Mills

Aler-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool grob
- Spezielle Geometrie fiir - Special geometry for the WR coarse
die Aluminiumzerspanung machining of aluminium O\
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting e
= HM
===
= DIN 6535
- 1 C_JHA
o 1HB
S TN S e
] = | O
I § ‘
I3 40° 45°
I
il %
Design | 3-5°
~la
ZA - Vc/fz
st SN ( \ S N B
= AN \ ) = 81
l2 § ‘
I3
g
I Al Al/Cu
Beschichtung - Coating GLT
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) N(1113]) 14 N
- Fiir Aluminium-Knetlegierungen - For wrought aluminium alloys
- Fiir Aluminium-Legierungen mit - For aluminium alloys with
einem Siliziumgehalt bis 7% a silicon content of up to 7%
- Mit GLT-Beschichtung auch - With GLT coating also for copper alloys
in Kupfer-Legierungen einsetzbar
DIN 6527 - Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2548 2549 2548K | 2549K
0 d4 lo I3 l4 g ds g 0 dp In VA Dimens.-
n11 h6 (Flutes) Code
3 7 14 57 2,9 20 6 21 8 .003 ° ° ° °
4 8 18 57 3,8 20 6 21 3 .004 ° ° ° °
5 10 19 57 48 20 6 21 3 .005 ° ° ° °
6 13 20 57 58 - 6 21 3 .006 ° ° ° °
8 19 25 63 7,7 - 8 34 3 .008 ° ° ° °
10 22 30 72 9,5 - 10 32 3 .010 [ ° ° )
12 26 85 83 11,5 - 12 38 3 .012 ° ° ° °
16 32 40 92 15,5 - 16 44 3 .016 ° ° ° °
20 38 50 104 19,5 — 20 54 3 .020 [ ° ° °

56 Bestell-Beispiel - Ordering example: 2548.003



Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills

FRANKEN

Aler-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool grob
- Spezielle Geometrie fiir - Special geometry for WR coarse
die Volumenzerspanung high-volume machining
von Aluminium of aluminium — . -
- Vibrationsarme Bearbeitung - Low-vibration machining SAFE-LOCK SAFE-LOCK
- Sehr glatte CRN-Beschichtung - Vlery smooth CRN coating ICRA ‘
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply,
Austritt radial und axial (ICRA) radial and axial exit (ICRA)
- Kurze Schneidenlange - Short flute length HM
DIN6535| =~ ASME
IHA| B94.19
{oHB 7
40° 45°
=Ia ( :é [j-»
mgx. 3.5
€J i) s
° = = ZA-» v/t
Ia g N E
I3 82
I Al Al/Cu
Beschichtung - Coating CRN |
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) N(11-13] 14 N[11-1.4 ) 2127
- Fiir Aluminium-Knetlegierungen - For wrought aluminium alloys
- Fiir Aluminium-Legierungen mit - For aluminium alloys with
einem Siliziumgehalt bis 7% a silicon content of up to 7%
- Mit CRN-Beschichtung auch - With CRN coating also for copper alloys
in Kupfer-Legierungen einsetzbar
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2888 7 | 2881_Z | 2888_T | 2888RZ | 2881RZ | 2888RT
0 d lo I3 4 g ds 0 dp In Nmax. 2 z Dimens.-
h1 h5 o1 min!  (Flues) Code
61 8 20 57 5,6 6 21 30000 3 .006 ° ° o ° ° [¢)
8 10 25 63 7,6 8 27 25000 3 .008 ° ° o ° ° o
T 10 13 30 72 95 10 32 20000 3 .010 ° ° o ° ° o
£ 12 15 35 83 114 12 38 15000 3 .012 ° ° o ° ° ¢}
— 16 20 46 9% 152 16 48 12500 3 .016 ° ° o ° ° o
20 25 58 110 19 20 60 10000 3 .020 ° ° o ° ° o
25 30 73 1256 24 253 69 8000 3 .025 ° ° o ° ° o
1/41) /32 1346 21/a 0.234 1/4 - - 3 .0250 ° o ° o
5/16 25/64 1 212 0.297 516 - - 3 .03125 ° o ° o
= 3 he 118 234 0.354 3/8 - - 3 .0375 ° o ° o
g 1 58 138 314 0476 1/2 - - 3 .0500 ° o ° o
= 5/ 34 178 334 0594 5/8 - - 3 .0625 ) o ° o
3/a 1516 2 41/4  0.711 3/4 — - 3 .0750 ° o ° o
1 114 258 5 0.960 1 - - 3 .1000 [ o ° ¢}

1) Kiihlschmierstoffaustritt axial (ICA)
Internal coolant supply, axial exit (ICA)

2) Maximal zulassige Drehzahl fiir Hartmetall-Schaftfréser mit seitlicher Mitnahmeflache nach DIN 6535 HB
Maximum permissible revolution of solid carbide end mills with clamping flat according to DIN 6535 HB

3) Schaftlange 50 mm
Shank length 50 mm

SAFE-AOCK™

Informationen zum SAFE-LOCK™-Spannsystem siehe Seite 415
For Information on the SAFE-LOCK™ clamping system, see page 415

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request

B v



FRANIKEIN Hartmetall-Schattfraser - Solid Carbide End Mills

Aler-Cut

- Hochleistungswerkzeug - High performance tool grob
- Spezielle Geometrie fiir - Special geometry for WR coarse

die Volumenzerspanung high-volume machining

von Aluminium of aluminium —
- Vibrationsarme Bearbeitung - Low-vibration machining
- Sehr glatte CRN-Beschichtung - Vlery smooth CRN coating ICRA
- Verschiedene Eckenradien - Several corner radii

pro Schneidendurchmesser per cutting diameter =
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply,

Austritt radial und axial (CRA) ~ radial and axial ext (CRA) HM
- Kurze Schneidenlénge - Short flute length

DIN 6535

—ﬁ I &
- s

od

— ve/f;
Ip g | B
Is 82
I Al Al/Cu
Beschichtung - Coating CRN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) N(11-13]) 14 N
- Fiir Aluminium-Knetlegierungen - For wrought aluminium alloys
- Fiir Aluminium-Legierungen mit - For aluminium alloys with
einem Siliziumgehalt bis 7% a silicon content of up to 7%
- Mit CRN-Beschichtung auch - With CRN coating also for copper alloys
in Kupfer-Legierungen einsetzbar
Lange Ausfiihrung - Long design Eckenradius - Corner radius
Bestell-Code - Order code 2890 7 | 2883 2 2890RZ | 2883RZ
0 dy r lo I3 l4 g ds 0do In Nmax. 2) z Dimens.-
N1 h5 min-" (Flutes) Code
12 2 15 85 83 114 12 38 15000 3 .012020 ° ° ° °
12 2,5 15 35 83 114 12 38 15000 3 .012025 ° ° ° °
12 8 15 35 83 114 12 38 15000 3 .012030 ° ° ° °
12 4 15 35 83 114 12 38 15000 3 .012040 ° ° ° °
16 2 20 46 9% 152 16 48 12500 3 .016020 ° ° ° °
16 2,5 20 46 9% 152 16 48 12500 3 .016025 ° ° ° °
16 8 20 46 9% 152 16 483 12500 3 .016030 ° ° ° °
16 4 20 46 9% 152 16 48 12500 3 .016040 ° ° ° °
20 2 25 58 110 19 20 60 10000 3 .020020 ° ° ° °
20 2,5 25 58 110 19 20 60 10000 3 .020025 ° ° ° °
20 8 25 58 110 19 20 60 10000 3 .020030 ° ° ° °
20 4 25 58 110 19 20 60 10000 3 .020040 ° ° ° °
25 2 30 73 125 24 253 69 8000 3 .025020 ° ° ° °
25 2,5 30 73 125 24 253 69 8000 3 .025025 ° ° ° °
25 3 30 73 125 24 253 69 8000 3 .025030 ° ° ° °
25 4 30 73 125 24 253 69 8000 3 .025040 [ ° ° °

Andere Eckenradien auf Anfrage lieferbar
Other corner radii available on request

2) Maximal zuldssige Drehzahl fiir Hartmetall-Schaftfraser mit seitlicher Mitnahmeflache nach DIN 6535 HB
Maximum permissible revolution of solid carbide end mills with clamping flat according to DIN 6535 HB

3) Schaftlange 50 mm
Shank length 50 mm

am Alu-Cut HSS-Schaftfraser Alu-Cut HSS end mills,
3 siehe Seite 280 und 283 see pages 280 and 283

58 Bestell-Beispiel - Ordering example: 2890_Z.012020




Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills

- Schruppschlicht-Verzahnung - Semi-finishing profile
- Flexibel einsetzbar - Versatile usage WF
- Vibrationsarme Bearbeitung - Low-vibration machining

grob

coarse
N

- Schneiden zur Mitte - Centre cutting

FRANKEN

45°
/N
3-5°
L~ | VLt
N 90
Al/Cu
Beschichtung - Coating CRN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) N
- Fiir Aluminium-Knetlegierungen - For wrought aluminium alloys
- Fiir Aluminium-Legierungen mit - For aluminium alloys with
einem Siliziumgehalt bis 7% a silicon content of up to 7%
- Auch in Kupfer-Legierungen einsetzbar - Also applicable in copper alloys
DIN 6527 - Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2871R 2870R
0 dq lo l4 0dy I Z Dimens.-
h1 h6 (Flutes) Code
6 13 57 6 21 3 .006 ° °
8 19 63 8 27 3 .008 ° °
10 22 72 10 32 3 .010 ° °
12 26 83 12 38 3 .012 ° °
14 26 83 14 38 3 .014 ° °
16 32 92 16 44 3 .016 ° °
18 32 92 18 44 3 .018 ° °
20 38 104 20 54 3 .020 ° °

Lieferbar solange vorréatig
Available while stocks last

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request

B




FRAINIKEIN Hartmetall-Einzahnfriser - Solid Carbide Single-Tooth Milling End Mills

- Bohrschneide (iber Mitte - Drilling edge over centre
- Geringste Schnittkrafte - Lowest cutting forces
- Sehr glatte CRN-Beschichtung - Very smooth CRN coating

-

NS | HM -
ESSS<
—_—

ZA_, v/,
| S 2

l2
l4 AI AI
Stirnausfiihrung - Face design @ @

-
|

Beschichtung - Coating CRN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) N(1113]) 14 N
- Fir Aluminium-Knetlegierungen - For wrought aluminium alloys N (3142 ) 53 N
- Fiir Aluminium-Legierungen mit - For aluminium alloys with

einem Siliziumgehalt bis 7% a silicon content of up to 7%
- Bohren und Frasen in Aluminium-Profilen - Drilling and milling in aluminium profiles
- Zum Schruppen und Schlichten geeignet - Suitable for roughing and finishing
- Gratfreie Bearbeitung - Burr-free machining

Lange Ausfiihrung - Long design

Bestell-Code - Order code 1909 1909R

0 dy lo 4 g do YA Dimens.-

h10 h6 (Flutes) Code
2 10 40 2 1 .002 [ )
3 12 40 3 1 .003 [ ®
4 15 40 4 1 .004 ) )
5 16 50 5 1 .005 ° )
6 20 60 6 1 .006 [ )
8 22 63 8 1 .008 ° )

10 25 72 10 1 .010 [ )

12 30 83 12 1 .012 ° °

60 Bestell-Beispiel - Ordering example: 1909.002



Hartmetall-Schaftfréser - Solid Carbide End Mills FRANKEN

Aler-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Spezielle Geometrie fiir - Special geometry for the w
die Aluminiumzerspanung machining of aluminium
- Vibrationsarme Bearbeitung - Low-vibration machining —
- Mit 2 und 3 Schneiden - With 2 and 3 flutes
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting HM
~Ia DIN 6535
CIHA
{olHB
S /A s ——
b g \ 22 73
b 45° 38-40°
5 | 3
Design I, KB x 45°
~Ia
] Y~ Vel
) { \ / f \ N 81
I § ‘
I3
lg
I Al Al/Cu
Beschichtung - Coating GLT
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) N[(1113] 14 N
- Fiir Aluminium-Knetlegierungen - For wrought aluminium alloys
- Fiir Aluminium-Legierungen mit - For aluminium alloys with
einem Siliziumgehalt bis 7% a silicon content of up to 7%
- Mit GLT-Beschichtung auch - With GLT coating also for copper alloys
in Kupfer-Legierungen einsetzbar - Suitable for z-axis milling
- Zum Bohrfrasen geeignet - Suitable for roughing and finishing
- Zum Schruppen und Schlichten geeignet
DIN 6527 - Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2544 2545 2544K 2545K
9 dq lo I3 l4 9 d3 g 9 do I KB z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
2 6 10 57 1,9 20 6 21 0,06 2 .002 ° ° ° °
3 7 14 57 2,9 20 6 21 01 2 .003 ° ° ° °
4 8 18 57 38 20 6 21 01 2 .004 ° ° ° °
5 10 19 57 48 20 6 21 0,15 2 .005 ° ° ° °
6 13 20 57 58 = 6 21 0125 3 006 ° ° ° °
8 19 25 63 7.7 — 8 34 0125 3 .008 ° ° ° °
10 22 30 72 95 = 10 32 0,2 3 .010 ° [} ° )
12 26 35 83 115 — 12 38 02 3 .012 ° ° ° °
16 32 40 92 155 - 16 44 0.2 3 .016 ° ° ° °
20 38 50 104 195 — 20 54 03 3 .020 [ ° ° °
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE 1
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 6



FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - Solid Carbide End Mills

Aler-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Spezielle Geometrie fiir - Special geometry for the W
die Aluminiumzerspanung machining of aluminium
- Vibrationsarme Bearbeitung - Low-vibration machining —
- Verschiedene Eckenradien - Several corner radii
pro Schneidendurchmesser per cutting diameter HM

- Schneiden zur Mitte - Centre cutting 3
DIN 6535 |
C_JHA
{oHB ‘
—

ks |
38-40° ER : ;
ZA-» vC@/fZ P \
N
A N
=~Ip ‘
S TN e
< o ‘
lo =
I3
. Al Al/Cu
Beschichtung - Coating GLT
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) N(1113]) 14 N

- Fiir Aluminium-Knetlegierungen
- Fiir Aluminium-Legierungen mit
einem Siliziumgehalt bis 7%
- Mit GLT-Beschichtung auch
in Kupfer-Legierungen einsetzbar
- Zum Bohrfrasen geeignet
- Zum Schruppen und Schlichten geeignet

- For wrought aluminium alloys
- For aluminium alloys with
a silicon content of up to 7%
- With GLT coating also for copper alloys
- Suitable for z-axis milling
- Suitable for roughing and finishing

DIN 6527 — Lange Ausfiihrung - Long design

Eckenradius - Corner radius

Bestell-Code - Order code 2546 2547 2546K 2547K
0 dq r lo I3 l4 9 d3 9 dp In Z Dimens.-
h10 +0,02 h6 (Flutes) Code
6 0,5 13 20 57 5,8 6 21 3 .006005 [ ) ) )
6 1 13 20 57 58 6 21 3 .006010 ° ° ® °
8 1 19 25 63 7,7 8 27 3 .008010 [ ) ) )
8 1,5 19 25 63 7,7 8 27 3 .008015 ° ° ° )
8 2 19 25 63 7,7 8 27 3 .008020 [ ) ) )
10 1 22 30 72 9,5 10 32 3 .010010 [ ° ° )
10 1,5 22 30 72 9,5 10 32 3 .010015 [ o ® )
10 2 22 30 72 9,5 10 32 3 .010020 [ ° ° )
12 1 26 35 83 115 12 38 3 .012010 ) ° ° °
12 15 26 35 83 11,5 12 38 3 .012015 [ ° ° )
12 2 26 85 83 11,5 12 38 3 .012020 [ [ ) )
12 2,5 26 35 83 11,5 12 38 3 012025 ° ° ) )
12 &) 26 85 83 11,5 12 38 3 .012030 [ () ) )
12 4 26 35 83 11,5 12 38 3 .012040 ° ° ) )
16 1 32 40 92 15,5 16 44 3 .016010 [ ) ) )
16 1,5 32 40 92 15,5 16 44 3 .016015 ° ° ® °
16 2 32 40 92 15,5 16 44 3 .016020 [ ) ) )
16 2,5 32 40 92 15,5 16 44 3 .016025 [ ° ° )
16 3 32 40 92 15,5 16 44 3 .016030 [ ) ) )
16 4 32 40 92 15,5 16 44 3 .016040 [ ° ° )
20 1 38 50 104 19,5 20 54 3 .020010 ° ) ) )
20 1,5 38 50 104 19,5 20 54 3 .020015 [ ° ° °
20 2 38 50 104 195 20 54 3 .020020 ) ° ° °
20 2,5 38 50 104 19,5 20 54 3 .020025 [ ° ° )
20 3 38 50 104 195 20 54 3 .020030 ° ° ° °
20 4 38 50 104 19,5 20 54 3 020040 [ ° ° °

Andere Eckenradien auf Anfrage lieferbar
Other corner radii available on request

o=

Bestell-Beispiel - Ordering example: 2546.006005



Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills

FRANKEN

Aler-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Spezielle Geometrie fiir - Special geometry for w
die Volumenzerspanung high-volume machining
von Aluminium of aluminium — . ™
- Vibrationsarme Bearbeitung - Low-vibration machining SAFE-LOCK SAFE-LOCK
- Sehr glatte CRN-Beschichtung - Vlery smooth CRN coating ICRA I i
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply, !
Austritt radial und axial (ICRA) radial and axial exit (ICRA)
- Kurze Schneidenlénge - Short flute length HM
DIN 6535, ~ASME
IHA| B94.19
{oHB 7
40° KB x 45°
=l ( :é [j-»
mgx.
3-5° | |
= N T\ 3
: l ZA-» ve/f;
7 N E
I3 82
I Al Al/Cu
Beschichtung - Coating CRN |
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) N(11-13] 14 N[11-1.4 ) 2127
- Fiir Aluminium-Knetlegierungen - For wrought aluminium alloys
- Fiir Aluminium-Legierungen mit - For aluminium alloys with
einem Siliziumgehalt bis 7% a silicon content of up to 7%
- Mit CRN-Beschichtung auch - With CRN coating also for copper alloys
in Kupfer-Legierungen einsetzbar
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2889 7 | 2882 Z | 2889 T | 2889RZ | 2882RZ | 2889RT
0 d4 lo I3 ly pds ody In nmaX_Q) KB z Dimens.-
h5 min-1 (Flutes) | Code
61 -002 8 20 57 56 6 21 30000 0,2 3 .006 ° ° o ° ° [¢)
8 004 10 25 63 76 8 27 25000 0,2 3 .008 ° ° o ° ° o
T 10 004 13 30 72 95 10 32 20000 0,2 3 .010 ° ° o ° ° o
£ 12 004 15 35 83 114 12 38 15000 0,2 4 .012 ° ° o ° ° ¢}
— 16 004 20 46 96 152 16 48 12500 0,2 4 .016 ° ° o ° ° o
20 o004 25 58 110 19 20 60 10000 0,3 4 .020 ° ° o ° ° o
25 004 30 73 125 24 253 69 8000 03 4 .025 ° ° o o ° o
/a1 00016 11/32 1316 2 1/4 0234 14 - - 0005 3 .0250 ° o ° o
5/16 -0.0016 25/64 1 212 0297 She - - 0.005 3 .03125 ° o ° o
= 3/8 00016 7/16 11/8 23/4 0354 38 - - 0.008 3 .0375 ° o ° o
e 12 o006 58 13/8 314 0476 12 - - 0008 4 .0500 ° o ° o
i= 5/8 -00016 3/4 17/8 33/4 0594 58 - - 0008 4 .0625 ° o ° o
3/a -00016 1516 2 414 0711 34 - - 0012 4 .0750 ° o ° o
1 -0.0016 11/4 25/ 5 0.960 1 - - 0012 4 .1000 ° o ° ¢}

1) Kiihlschmierstoffaustritt axial (ICA)
Internal coolant supply, axial exit (ICA)

2) Maximal zulassige Drehzahl fiir Hartmetall-Schaftfréser mit seitlicher Mitnahmeflache nach DIN 6535 HB
Maximum permissible revolution of solid carbide end mills with clamping flat according to DIN 6535 HB

3) Schaftlange 50 mm
Shank length 50 mm

SAFE-AOCK™

Informationen zum SAFE-LOCK™-Spannsystem siehe Seite 415
For Information on the SAFE-LOCK™ clamping system, see page 415

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request

B o



FRANIKEIN Hartmetall-Schattfraser - Solid Carbide End Mills

Aler-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Spezielle Geometrie fiir - Special geometry for W
die Volumenzerspanung high-volume machining
von Aluminium of aluminium —
- Vibrationsarme Bearbeitung - Low-vibration machining
- Sehr glatte CRN-Beschichtung - Vlery smooth CRN coating ICRA
- Verschiedene Eckenradien - Several corner radii
pro Schneidendurchmesser per cutting diameter =
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply,
Austritt radial und axial (CRA) ~ radial and axial ext (CRA) HM
- Kurze Schneidenlénge - Short flute length
DIN 6535
C_1HA
{CoJHB
—
|
40° ER
| ~|
=la -
< max. 25°
S N\ sl TN S ) —
: | oV V]| velfs
lp N %
I3 et et
I Al Al/Cu
Beschichtung - Coating CRN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) N(11-13]) 14 N
- Fiir Aluminium-Knetlegierungen - For wrought aluminium alloys
- Fiir Aluminium-Legierungen mit - For aluminium alloys with
einem Siliziumgehalt bis 7% a silicon content of up to 7%
- Mit CRN-Beschichtung auch - With CRN coating also for copper alloys
in Kupfer-Legierungen einsetzbar
Lange Ausfiihrung - Long design Eckenradius - Corner radius
Bestell-Code - Order code 2891_7 | 2884 Z 2891RZ | 2884RZ
0 dy r lo I3 l4 g ds 0do In Nmax. 2) z Dimens.-
—0,04 h5 min (Flutes) Code
12 2 15 35 83 114 12 38 15000 4 .012020 ° ° ° °
12 2,5 15 35 83 114 12 38 15000 4 .012025 ° ° ° °
12 3 15 35 83 114 12 38 15000 4 .012030 ° ° ° °
12 4 15 35 83 114 12 38 15000 4 .012040 ° ° ° °
16 2 20 46 9% 152 16 43 12500 4 .016020 ° ° ° °
16 2,5 20 46 9% 152 16 48 12500 4 .016025 ° ° ° °
16 3 20 46 9% 152 16 43 12500 4 .016030 ° ° ° °
16 4 20 46 96 152 16 48 12500 4 .016040 ° ° ° °
20 2 25 58 110 19 20 60 10000 4 .020020 ° ° ° °
20 2,5 25 58 110 19 20 60 10000 4 .020025 ° ° ° °
20 3 25 58 110 19 20 60 10000 4 .020030 ° ° ° °
20 4 25 58 110 19 20 60 10000 4 .020040 ° ° ° °
25 2 30 73 125 24 253 69 8000 4 .025020 ° ° ° °
25 2,5 30 73 125 24 253 69 8000 4 .025025 ° ° ° °
25 3 30 73 125 24 253 69 8000 4 .025030 ° ° ° °
25 4 30 73 125 24 253 69 8000 4 .025040 ° ° ° °

Andere Eckenradien auf Anfrage lieferbar
Other corner radii available on request

2) Maximal zuldssige Drehzahl fiir Hartmetall-Schaftfraser mit seitlicher Mitnahmeflache nach DIN 6535 HB
Maximum permissible revolution of solid carbide end mills with clamping flat according to DIN 6535 HB

3) Schaftlange 50 mm
Shank length 50 mm

am Alu-Cut HSS-Schaftfraser Alu-Cut HSS end mills,
3 siehe Seite 280 und 283 see pages 280 and 283

64 Bestell-Beispiel - Ordering example: 2891_Z.012020




Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills FRANKEN

- Kurze und lange Ausfiihrung - Short and long design
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting
- 3 Bauléngen verflighar - 3 lengths available
!
i
=~ Ip i
=1 V(I & é
=Y \ )i S i
I2 '§ ‘
I3
[
Design I,
~p
S Nl ( \ S
2 § ‘
I3
lg
I Al/Cu Al/Cu
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) P P
- Fiir alle langspanenden Werkstoffe - For all long-chipping materials 1.1-2.1 1.1-21 |
- Zum Schruppen und Schlichten geeignet - Suitable for roughing and finishing N N
N N
s s
DIN 6527 - Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1824A 1806A
04 lo |3 I (0] d3 4 0 do In KB 7 Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
2 4 8 54 19 18 6 18 0,04 3 .002 ° °
25 5 8 54 24 18 6 18 0,07 3 .0025 ° °
3 6 9 54 29 18 6 18 0,07 3 .003 ° °
4 8 12 54 38 18 6 18 0,07 3 .004 ° °
5 g 16 54 48 18 6 18 0,12 3 .005 ° °
6 10 16 54 58 - 6 18 0,12 3 .006 ° °
7 12 18 58 6,7 20 8 22 012 3 .007 ° °
8 12 20 58 7,7 - 8 22 0,12 3 .008 [ [
9 14 22 66 87 24 10 26 02 3 .009 ° °
10 14 24 66 9,7 - 10 26 0,2 3 .010 [ °
12 16 26 73 16 - 12 28 0.2 3 .012 ° °
14 18 28 75 136 - 14 30 02 3 .014 ° °
16 22 32 82 i85 = 16 34 02 3 .016 ° °
18 24 34 84 175 - 18 36 02 3 .018 ° °
20 26 40 92 195 = 20 42 03 3 .020 ° °
DIN 6527 - Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 1818A 1856A
0 d4 lo I3 l4 0 ds g 0 dy I KB Z Dimens.-
h10 he (ol (Flutes) Code
2 7 10 57 19 20 6 21 0,04 3 .002 ° °
3 10 14 57 29 20 6 21 0,07 3 .003 ° °
4 13 18 57 38 20 6 21 0,07 3 .004 ° °
5 15 19 57 48 20 6 21 0,12 3 .005 ° °
6 16 20 57 58 - 6 21 0,12 3 .006 ° °
7 20 23 70 6,7 26 8 34 012 3 .007 ° °
8 22 26 70 7 - 8 34 012 3 .008 ° °
9 23 28 72 8,7 31 10 32 02 3 .009 ° [
10 25 31 72 97 - 10 32 02 3 .010 ° °
12 28 37 83 116 - 12 38 02 3 .012 ° °
14 30 37 83 136 - 14 38 02 3 .014 ° °
16 35 43 92 155 - 16 4 0.2 3 .016 ° °
18 85 43 92 175 - 18 4 0,2 3 .018 ° °
20 40 52 104 195 - 20 54 03 3 .020 ° °
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 65



FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - Solid Carbide End Mills

- Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting W
- 3 Bauléngen verfiighar - 3 lengths available
—
=
= HM
" DIN 6535
= CIHA
o 1HB
S TN S
i o | O
|2I = | 45° | KBx45°
3
h |~ el
Design | 91
=
SR ER
=0 \ =
. | 8| | =9
I3
lg
i Al/Cu
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) P
- Fiir alle langspanenden Werkstoffe - For all long-chipping materials 1.1-21
N
N
s @a21]) 12
Extra lange Ausfiihrung - Exira long design
Bestell-Code - Order code 1956A 1957A
0 d4 lo I3 l4 0ds g g dp In KB VA Dimens.-
n10 h6 (Flutes) Code
3 20 24 60 - - 6 24 0,07 3 .003 ° °
4 30 35 75 38 38 6 39 0,07 3 .004 ° °
5 30 35 75 48 38 6 39 012 3 .005 ° °
6 40 60 100 58 - 6 64 012 3 .006 ° °
8 40 60 100 iy = 8 64 012 3 .008 ° °
10 40 55 100 97 - 10 60 02 3 .010 ° °
12 45 50 100 116 - 12 55 02 3 .012 ° °
14 45 50 100 136 - 14 55 02 3 .014 ° °
16 65 90 15066 = 16 102 0,2 3 .016 ° °
18 65 90 150 175 - 18 102 0,2 3 .018 ° °
20 65 90 150 195 - 20 100 0,3 3 .020 [ °

66 Bestell-Beispiel - Ordering example: 1956A.003



Hartmetall-Schaftfréser - Solid Carbide End Mills FRANKEN

- Ohne Stirnverzahnung - Without cutting face
- Gegenlaufiger Scherenschnitt - Alternating tooth helix direction w
- Keine Gratbildung - No burr formation v
- Kein FaserausreiBen - No delamination
= Hm
DIN 6535
CJHA
HB
—_—
v
ZA o | v/t
B
92
lo ‘
I CFK/GFK CFK/GFK
Stirnausfiihrung - Face design Q G
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) N[ 4344 ) 4142 N[4344) 4142
- Fiir faserverstirkte Kunststoffe - For fibre-reinforced synthetics N @_J N @_J
- Fiir Thermo- und Duroplaste - For thermoplastics and duroplastics
- Zum Besdumen und Beschnittfrasen - For periphery milling and trimming
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 1931 1931A
0 dy lo l4 0dy YA Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
5 20 75 5 2 .005 ° °
6 25 75 6 2 .006 ° °
8 25 75 8 2 .008 ° °
10 25 75 10 2 .010 ° °
12 25 75 12 2 012 ° °

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE 67
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request



FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - Solid Carbide End Mills

- Mit Bohrerspitze - With drill tip

- Gegenlaufiger Scherenschnitt - Alternating tooth helix direction
- Keine Gratbildung - No burr formation

- Kein FaserausreiBen - No delamination

| =

E
il

|

DIN 6535

CJHA
{ o JHB

T

v /f;
B
92

T
0 do

odi

I CFK/GFK CFK/GFK
Stirnausfiihrung - Face design @ @
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) N[4344) 4142 N (4344 4142
- Fiir faserverstérkte Kunststoffe - For fibre-reinforced synthetics N @_J N @_J
- Fiir Thermo- und Duroplaste - For thermoplastics and duroplastics
- Zum Bohren, Besdumen und - For drilling, periphery milling and trimming

Beschnittfrasen

Lange Ausfiihrung - Long design

Bestell-Code - Order code 1932 1932A
0 dy lo 4 ¢ do YA Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
5 25 75 5 2 .005 [ [
6 30 75 6 2 .006 ° °
8 30 75 8 2 .008 [ )
10 30 75 10 2 .010 ° )
12 30 75 12 2 012 ° °

68 Bestell-Beispiel - Ordering example: 1932.005



Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills FRANKEN

- Linksspiralig, rechtsschneidend - Left-hand spiral flutes,
- Spanabfuhr in Richtung right-hand cutting w
Fréaserstirn - Chip evacuation towards
- Eingeschrénkte Schneiden- cutting face
durchmesser-Toleranz - Tighter cutting diameter tolerance
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting HM
DIN 6535
CJHA
HB
LH 30° | KBx45°
V]~ Vel
R
Iy
I CFK/GFK CFK/GFK
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) N(4344) 41 N[4344) 41
- Fiir faserverstérkte Kunststoffe - For fibre-reinforced synthetics N [E_J N [E_J
- Auch fiir Verbundwerkstoffe geeignet - Also suitable for composite materials
- Speziell zum Beschnittfrdsen mit Robotern - Especially for trimming with robots
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2818 2818A
0 dy lo I 0 do KB 7 Dimens.-
h5 (Flutes) Code
4 002 20 75 6 0,08 3 .004 ° °
5 -002 22 75 6 0,08 3 .005 ° °
6 002 25 75 6 0,08 3 .006 ° °
8 -004 30 75 8 0,12 3 .008 [ °
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE 69
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request



FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions
A ONFe/er-Cere

Hartmetall-Schaftfraser — kurze und lange Ausfiihrung
Solid carbide end mills — short and long design

Giiltig fiir - Valid for

2892A 2896A
NR | 2893A  2897A
oy =
= I I
1l & &
&
o dq
& o d © ? 44 <
EN N as
= 2. = 0,4 x4d4 = 0,2 X d4
Ve fz Ve f Ve f % I mms || 3 %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] xs: maL
120 0,005 x dq 140 0,006 x d 170 0,007 x d o "
110 0,004 x dq 130 0,005 x d 150 0,006 X d o u
90 0,004 x dq 110 0,005 x d 130 0,005 x d o u "
70 0,003 x d 80 0,004 x d 100 0,004 x dq o "
60 0,003 x d 70 0,003 x d 80 0,004 x dq o u
1.1 60 0,003 x d 70 0,004 x d 80 0,004 x dq [
M[ 21 50 0,003 x dy 60 0,004 x dy 70 0,004 x dy [
3.1
4.1
120 0,005 x d 140 0,006 x dy 170 0,007 x dq u [
120 0,005 x dy 140 0,006 x d 170 0,007 x dq u [
110 0,004 x dy 130 0,005 x d 150 0,006 x dq u [
110 0,004 x dy 130 0,005 x d 150 0,006 x dy u [
90 0,004 x dy 110 0,005 x dy 130 0,006 x dq u [
90 0,004 x dy 110 0,005 x d 130 0,006 x dq u [
70 0,003 x d 80 0,004 x dy 100 0,004 x dy u [
60 0,003 x d 70 0,004 x d 80 0,004 x d u []
110 0,005 x d 130 0,006 x d 150 0,007 x dq []
110 0,005 x d 130 0,006 x dy 150 0,007 x dy [
110 0,005 x dy 130 0,006 x dy 150 0,007 x dy B [
100 0,004 x dy 120 0,005 x d 140 0,006 x dq [
100 0,004 x dy 120 0,005 x d 140 0,006 x dq []
100 0,004 x dy 120 0,005 x d 140 0,006 x dy E [
240 0,008 x d 290 0,009 x d 340 0,017 x dq E [
60 0,003 x dy 70 0,004 x d 80 0,004 x dq []
60 0,004 x d 70 0,004 x d 80 0,005 x dq (]
1.1 60 0,003 x d 70 0,003 x dy 80 0,004 x dq O []
HL 12
13
1.4
1.5

===

V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed
f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



FRANKEN

Schnittwerte - Cutting Conditions

& SNTZe/tr-Cut
= Hartmetall-Schaftfraser — lange Ausfiihrung mit kurzer Schneidenlénge
Solid carbide end mills — long design with short flute length Giiltig fiir - Valid for
SS 2869A 2869AZ
= =
= Il Il
I &5 &
5
o dy
& [} d1 © o dq <
4 dg 4
=1 . =04xd4 2. =02%d4
Ve f; Ve fz Ve fz
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm]
160 0,007 x dq 180 0,008 x d 200 0,009 x dy
150 0,006 x dq 170 0,007 x dq 190 0,008 x d
140 0,005 x d 160 0,006 x d 180 0,007 x d
120 0,004 x dq 140 0,005 x d 150 0,005 X d o u
100 0,004 x dq 120 0,004 x dy 130 0,005 x d4 o u
1.1 80 0,004 x dy 90 0,005 x d 100 0,005 x d u
M[ 21 60 0,004 x dy 70 0,005 x dy 80 0,005 x d u
3.1
4.1
160 0,007 x dy 180 0,008 x d 200 0,009 X d o u
160 0,007 x dy 180 0,008 x d 200 0,009 X d o u
140 0,006 x dy 160 0,006 x dy 180 0,007 X dy o u
140 0,006 x dy 160 0,006 x d 180 0,007 x dy O u
120 0,006 x dy 140 0,006 x dy 150 0,007 x dy O u
120 0,006 x dy 140 0,006 x d 150 0,007 x dy O u
100 0,004 x dy 120 0,005 x dy 130 0,005 X d o u
80 0,004 x d 90 0,005 x d 100 0,005 X d o u
480 0,009 x dy 550 0,010 x dy 600 0,011 x dy u
480 0,009 x dy 550 0,010 x dy 600 0,012 x dy u
320 0,009 x dy 370 0,010 x dy 400 0,011 x dy u
140 0,007 x dy 160 0,008 x d 180 0,009 x d o u
140 0,007 x dy 160 0,008 x dy 180 0,009 x dy o u
140 0,007 x dy 160 0,008 x dy 180 0,009 x dy O B u
130 0,006 x dy 150 0,006 x d 160 0,007 x dy E] u
130 0,006 x dy 150 0,006 x dy 160 0,007 x dy E] u
130 0,006 x dy 150 0,006 x d 160 0,007 x dy o o u
80 0,004 x dy 90 0,005 x d 100 0,005 x dy u
80 0,004 x dy 90 0,005 x dy 100 0,005 x d u
320 0,011 x dy 370 0,012 x d 400 0,014 x dy o o u
80 0,004 x dy 90 0,005 x d 100 0,005 x d u
80 0,005 x dy 90 0,006 x d 100 0,006 x d u
60 0,004 x dy 70 0,005 x dy 80 0,005 x d u
40 0,004 x dy 50 0,004 x dy 50 0,005 x dy u
1.1 80 0,004 x dy 90 0,004 x dy 100 0,005 X d o u
HI 12
13
1.4
1.5

W = sehr gut geeignet - very suitable

O = gut geeignet - suitable

B



FRANKEN

Schnittwerte - Cutting Conditions

Ne/er-Curte
Hartmetall-Schaft- und Kugelfrdser — lange Ausfiihrung
Solid carbide end mills and ball nose end mills — long design Giiltig fiir - Valid for
2667A 2673AZ  2873A
B NR
= =
> >
(Y] w
) - —
S \{\l L =
— < < I
I &
&
o dq . - ‘V—J
- g dq © o © P di &
<
dg dg dp dg
=1 2, =04 xd; 2 =02%d4 2, =05xd4
Ve f; Ve f, Ve f, Ve f, MMS %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] maL
1.1 140 0,006 x d 160 0,007 x dq 180 0,008 x d 140 0,004 x d4 o o o "
2.1 130 0,006 x d 150 0,006 x d 170 0,007 x d 130 0,003 x d o o o "
P 3.1 120 0,005 x dq 140 0,005 x d 160 0,006 x d 110 0,003 x d4 o u o "
4.1 110 0,004 x dq 130 0,004 x dq 140 0,005 x d 90 0,002 x d o .
5.1 100 0,004 x dq 120 0,004 x d4 130 0,004 x d4 70 0,002 x d4 o u
1.1 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy 90 0,005 x d [
M[ 21 60 0,004 x dy 70 0,004 x dy 80 0,005 x dy [
31
4.1
1.1 140 0,007 x dy 160 0,007 x dy 180 0,008 x dy 140 0,004 x d4 o [
1.2 140 0,007 x dy 160 0,007 x dy 180 0,008 x d 140 0,004 x dy E] [
2.1 120 0,005 x dy 140 0,006 x dy 160 0,007 x dy 130 0,003 X dy o [
K[ 22 120 0,005 x dy 140 0,006 x dy 160 0,007 x dy 130 0,003 X d o [
j 110 0,005 x dy 130 0,006 x dy 140 0,007 x dy 110 0,003 x dy 5] u
[ 110 0,005 X dy 130 0,006 X dy 140 0,007 x dy 110 0,003 x dy 5] [
: 80 0,004 x dy 90 0,004 x dy 100 0,005 x dy 90 0,002 X d 5] [
4. 70 0,004 x dy 80 0,004 x d 90 0,005 x d 70 0,002 X d E] []
1.1
2 420 0,008 x d; 480 0,009 x d 550 0,010 x dy [
3 420 0,008 x dy 480 0,009 x dy 550 0,011 x dy [
4 280 0,008 x dy 320 0,009 x dy 360 0,010 x dy [
B
16
I 120 0,007 x dy 140 0,007 x dy 160 0,008 x d 130 0,004 x dy B [
} 120 0,007 x dy 140 0,007 x dy 160 0,008 x dy 130 0,004 x dy B [
. 120 0,007 x dy 140 0,007 x dy 160 0,008 x dy 130 0,004 x dy o B [
¥ 110 0,005 x dy 130 0,006 x d 140 0,007 x dy 120 0,003 X d E [
25 110 0,005 x dy 130 0,006 x dy 140 0,007 x dy 120 0,003 X d E [
N[ 26 110 0,005 x dy 130 0,006 x dy 140 0,007 x dy 120 0,003 x d 5] O u
27 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy 90 0,005 x d 70 0,002 x dy [
2.8 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy 90 0,005 x d 70 0,002 x dy [
[34d
[ 32
4. 280 0,010 x dy 320 0,011 x dy 360 0,012 x dy 290 0,006 X dy B B [
4.
4.
4./
1
2 70 0,004 x d; 80 0,004 x dy 90 0,005 x d 70 0,002 x d [
B
1.1 70 0,005 x dy 80 0,005 x d 90 0,006 x d 70 0,003 x d [
12 60 0,004 x dy 70 0,004 x dy 30 0,005 x dy 60 0,002 x dy [
1.3 40 0,003 x dy 50 0,004 x dy 50 0,004 x dy 40 0,002 X d [
S 21
22
23
24
25
2.6
1.1 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy 90 0,004 x dy 70 0,002 X d o []
HI 12
13
14
15

V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed

f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



Schnittwerte - Cutting Conditions

e
i

Hartmetall-Schaftfrdser — extra lange Ausfiihrung mit kurzer Schneidenlénge
Solid carbide end mills — extra long design with short flute length

R |

FRANKEN

& SNFe/er-Cut

Giiltig fiir - Valid for

2875A

=) =)
= Il Il
I 5 =
5
o dy
& [} d1 © o dq <
3 dg 4
=y 2, = 0,4 x4dy 2. = 0,2 %44
Ve f; Ve f; Ve f;
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm]
130 0,005 x d4 140 0,005 x d4 160 0,006 x d4
120 0,004 x d4 130 0,005 x d4 140 0,005 x d4
110 0,004 x d4 120 0,004 x d4 130 0,005 x d4
90 0,003 x d4 100 0,003 x d4 110 0,004 x d4 o [ ]
80 0,003 x d4 90 0,003 x d4 100 0,003 x d4 o [ ]
1.1
M[ 21
3.1
4.1
130 0,005 x d4 140 0,006 x d4 160 0,006 x d4 [a] []
130 0,005 x d4 140 0,006 x d4 160 0,006 x d4 [a] []
120 0,004 x d4 130 0,004 x d4 140 0,005 x d4 5] []
120 0,004 x d4 130 0,004 x d4 140 0,005 x d4 5] []
100 0,004 x d4 110 0,004 x d4 120 0,005 x d4 5] []
100 0,004 x d4 110 0,004 x d4 120 0,005 x d4 5] []
80 0,003 x d4 90 0,003 x d4 100 0,004 x d4 [a] []
70 0,003 x d 80 0,003 x d 80 0,004 x d [a] []
120 0,005 x d4 130 0,006 x d4 140 0,006 x d4 5] []
120 0,005 x d4 130 0,006 x d4 140 0,006 x d4 =] []
120 0,005 x d4 130 0,006 x d4 140 0,006 x d4 [a] =] []
110 0,004 x d4 120 0,004 x d4 130 0,005 x d4 5] []
110 0,004 x d4 120 0,004 x d4 130 0,005 x d4 5] []
110 0,004 x d4 120 0,004 x d4 130 0,005 x d4 5] 5] []
70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 80 0,004 x d4 []
70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 80 0,004 x d4 []
270 0,008 x d4 300 0,008 x d4 320 0,009 x d4 5] =] []
70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 80 0,004 x d4 []
1.1 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 80 0,003 x d4 [a] []
H 1.2
13
14
15

W = sehr gut geeignet - very suitable

O = gut geeignet - suitable

B



FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

Ne/er-Curte
Hartmetall-Schaftfraser ,,DUPLEX“ — lange und extra lange Ausfiihrung
Solid carbide end mills “DUPLEX” — long and extra long design Giiltig fiir - Valid for
S S — 2614AT  2615AZ  2616AZ
NR 2614AZ  2616AT  2617AZ
HPC HSC
Schruppbearbeitung mit der Umfangsschneide Hochvorschubbearbeitung mit der Stirnschneide
Roughing with circumference cutting edge High feed roughing with face cutting edge
) k=)
g I Il
5 & & 2
&
&
& @ d‘] © [ © ‘ [4} d1
ap dg dg
=1 2. = 0,4 xd4 2, =0,2x4d4
Ve f, Ve f, Ve f, Ve f; A % MMS %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] maL
1.1 170 0,005 x dy 190 0,006 x dy 200 0,007 x dy 220 0,038 x dy 0,05 x dq 0,5 xdq o [ ] o []
2.1 150 0,005 x dy 170 0,005 x dy 180 0,006 x dy 200 0,034 x dy 0,05 x dy 0,5 x dy o n n
P 3.1 130 0,004 x d4 140 0,005 x dy 160 0,005 x dy 170 0,030 x dy 0,04 x dq 0,4 x dq o [ ] m]
41 120 0,003 x dy 130 0,004 x dy 140 0,004 x dy 160 0,024 x dy 0,03 x dy 0,3 x dy o n o
&l 110 0,003 x dy 120 0,003 x dy 130 0,004 x dy 140 0,022 x dy 0,03 x dq 0,3 xdq o [ ] u]
1.1
M[ 21
3.1
41
1.1 170 0,006 x d4 190 0,006 x dy 200 0,007 x dy 220 0,040 x dy 0,06 x dq 0,6 x dq 5] [] [a]
12 170 0,006 x dy 190 0,006 x dy 200 0,007 x dy 220 0,040 x dy 0,06 x dy 0,6 x dy o u o
2.1 150 0,005 x dq 170 0,005 x dq 180 0,006 x d; 200 0,032 x dy 0,05x dy 0,5 xd; o u o
K[ 22 150 0,005 x dy 170 0,005 x dq 180 0,006 x dy 200 0,032 x dy 0,05 d 0,5 xdy o u 0
B 130 0,005 x d4 140 0,005 x dy 160 0,006 x d4 170 0,032 x dy 0,05 x dq 0,5 xdq 5] [] 5]
B 130 0,005 x d4 140 0,005 x dy 160 0,006 x d4 170 0,032 x dy 0,05 x dq 0,5 x dq [a] [] [u]
5 100 0,003 x d4 110 0,004 x dy 120 0,004 x d4 130 0,024 x d4 0,03 x dq 0,3 xdq 5] [] [a]
4. 80 0,003 x dy 90 0,004 x d 100 0,004 x dy 100 0,024 x dy 0,03 x dy 0,3 x dy o u o
1.1
2
4
5
1.6
: 150 0,006 x d4 170 0,006 x dy 180 0,007 x dy 200 0,040 x d4 0,06 x dq 0,6 x dq [a] []
4
25
N[ 26 130 0,005 x dq 140 0,005 x dq 160 0,006 x dy 170 0,032 x dy 0,05 ds 0,5 xdy O u
27
28
[ 34
[ 32
4.
4.2
4.
4.4
1
.2 80 0,003 x d4 90 0,004 x d4 100 0,004 x d4 100 0,024 x d4 0,03 x dq 0,3 x dq [a] []
13
1.1
12
1.3
S 2.1
22
2.3
24
25
26
1.1 80 0,003 x d4 90 0,003 x dy 100 0,004 x d4 100 0,022 x d4 0,03 x dq 0,3 x dq 5] []
HI[ 12 80 0,003 x d 90 0,003 x dq 100 0,004 x d; 100 0,020 x dy 0,03xdy 0,3xdy o u
13
14
15

V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed
f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



FRANKEN

77N ox~-Cuwt

Schnittwerte - Cutting Conditions

Hartmetall-Schaftfraser — kurze, lange und extra lange Ausfiihrung

=1 Solid carbide end mills — short, long and extra long design Giiltig fiir - Valid for
ESS) 2642TT 2648TT 2658TT
= NF I 2642TZ  2648TZ 265817
2643TZ  2649TZ  2659TZ
2646TT 2656TT 2670TT
2646TZ  2656TZ  2670TZ
2647TZ 265777 267177
= = =
= I I I
3 I & & &
= &
¢ dy = & —
2 B dq < o dy [ o dy <
3 ag ag a
;=04 =04 xdy 2, =0,3xd 2 =0,2xdy
Ve f Ve f Ve f; Ve fs
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm]
120 0,005 x dq 140 0,006 x dq 170 0,007 x dq 190 0,008 x d
110 0,004 x d 130 0,005 x dy 150 0,006 x d 180 0,007 x dq
90 0,004 x dq 110 0,005 x dq 130 0,005 x dq 140 0,006 x dq
70 0,003 x d 80 0,004 x dq 100 0,004 x dq 110 0,005 X d o u
60 0,003 x dq 70 0,003 x dq 80 0,004 x dq 100 0,004 x d4 o u
1.1 100 0,004 x dq 120 0,004 x dq 140 0,005 x dy 160 0,006 x dy u
M[ 21 80 0,004 x dy 100 0,004 x dq 110 0,005 x dy 130 0,006 x dy u
31 50 0,003 x dy 60 0,003 x dy 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy u
4.1 40 0,003 x d 50 0,003 x d 60 0,004 x d 60 0,004 x d u
120 0,005 x dq 140 0,006 x dq 170 0,007 x dq 190 0,008 X d o u
120 0,005 x dq 140 0,006 x dq 170 0,007 x dy 190 0,008 X d o u
110 0,004 x dq 130 0,005 x dy 150 0,006 x dy 180 0,006 X dy o u
110 0,004 x dy 130 0,005 x dy 150 0,006 x dy 180 0,006 x dy o u
90 0,004 x dq 110 0,005 x dy 130 0,006 x dy 140 0,006 x dy o u
90 0,004 x dq 110 0,005 x dy 130 0,006 x dy 140 0,006 X dy o u
70 0,003 x dq 80 0,004 x dq 100 0,004 x dy 110 0,005 X dy o u
60 0,003 xd 70 0,004 x d 80 0,004 x d 100 0,005 X d o u
110 0,005 x dq 130 0,006 x dq 150 0,007 x dy 180 0,008 x d o u
110 0,005 x dq 130 0,006 x dq 150 0,007 x dy 180 0,008 x d o u
110 0,005 x dq 130 0,006 x dq 150 0,007 x dy 180 0,008 X d O o u
100 0,004 x dq 120 0,005 x dq 140 0,006 x dy 160 0,006 X d E] u
100 0,004 x dq 120 0,005 x dq 140 0,006 x dy 160 0,006 X dy E] u
100 0,004 x dy 120 0,005 x dy 140 0,006 x dy 160 0,006 x dy o o u
60 0,003 x dq 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy 100 0,005 x dy o u
60 0,003 x dq 70 0,004 x dq 80 0,004 x dy 100 0,005 X dy B u
60 0,003 x dq 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy 100 0,005 X dy u
70 0,005 x dq 80 0,005 x dq 100 0,006 x dy 110 0,007 x dy u
60 0,004 x dy 70 0,004 x dy 80 0,005 x dy 100 0,006 x dy u
30 0,003 x dq 40 0,003 x dy 40 0,004 x dy 50 0,004 x dy u
70 0,004 x dq 80 0,004 x dq 100 0,005 x dq 110 0,006 x dq u
20 0,003 x dq 20 0,004 x dq 25 0,004 x dy 30 0,005 x dy u
10 0,002 x dq 15 0,002 x dy 15 0,003 x dy 20 0,003 x dy u
20 0,003 x dy 25 0,003 x dy 35 0,004 x dy 30 0,004 x dy u
10 0,002 x dy 10 0,002 x dy 10 0,003 x dy 20 0,003 x dy u
10 0,003 x dq 10 0,003 x dy 10 0,004 x dy 20 0,004 x dy u
1.1
12
H 13
14
15

W = sehr gut geeignet - very suitable
O = gut geeignet - suitable

B



FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

77/\Vox-Cwt
Hartmetall-Schaftfrdser — extra lange Ausfiihrung
Solid carbide end mills — extra long design Giiltig fiir - Valid for
\ 2650AT 2651AZ  2652AZ
N 2650AZ  2652AT 2653AZ
= = =
= I Il I
I & & 5
&
o dy
ma[ g dq < o dy B ody S
ag a ap ap
2. =dy 2 =10,4 X 04 2. =0,3%4d4 2. =0,2xd4
Ve f; Ve f; Ve f; Ve f; MMS %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] maL
1.1 110 0,004 x dq 130 0,005 x d4 150 0,005 x d4 180 0,006 x d4 o u o "
2.1 100 0,003 x d 120 0,004 x dq 140 0,005 x d 160 0,005 X d o . o "
P 3.1 80 0,003 x d4 100 0,004 x d4 110 0,004 x d4 130 0,005 x d4 o u o "
4.1 60 0,003 x d 70 0,003 x d 80 0,004 x dy 100 0,004 X d o .
5.1 50 0,003 x d 60 0,003 x d4 70 0,004 x d4 80 0,004 x d4 o u
1.1 90 0,003 x d 110 0,004 x dy 130 0,004 x d 140 0,005 X d [
M[ 21 80 0,003 x dy 100 0,003 x dy 110 0,004 x dy 130 0,004 x dy [
31 40 0,003 x dy 50 0,003 x dy 60 0,004 x dy 60 0,004 x dy [
4.1 30 0,002 X dy 40 0,003 X dy 40 0,003 x dy 50 0,004 x dy [
1.1 110 0,004 x dy 130 0,005 x d 150 0,006 x d 180 0,006 X d o [
1.2 110 0,004 x dy 130 0,005 x d 150 0,006 x d 180 0,006 X d E] [
2.1 100 0,003 x dy 120 0,004 x dy 140 0,004 x dy 160 0,005 X d o [
K[ 22 100 0,003 x dy 120 0,004 x dy 140 0,004 x dy 160 0,005 X d o [
j 80 0,003 x dy 100 0,004 x dy 110 0,004 x dy 130 0,005 x d 5] u
; 80 0,003 x dy 100 0,004 x dy 110 0,004 x dy 130 0,005 X dy 5] [
: 60 0,002 x dy 70 0,003 x dy 80 0,003 x dy 100 0,004 x dy 5] [
4. 50 0,002 x d 60 0,003 x d 70 0,003 x d 80 0,004 x d E] []
1.1
2
Y 290 0,006 x dy 350 0,008 x dy 410 0,009 x dy 460 0,010 x d B [
5 230 0,006 x d 280 0,007 x dy 320 0,008 x d 370 0,009 X d E [
16 140 0,005 x dy 170 0,006 x dy 200 0,007 x dy 220 0,008 X d E [
I 100 0,004 x dy 120 0,005 X dy 140 0,006 X d 160 0,006 X d B [
} 100 0,004 x dy 120 0,005 x dy 140 0,006 x dy 160 0,006 X d B [
. 100 0,004 x dy 120 0,005 x dy 140 0,006 x dy 160 0,006 X d o B [
¥ 90 0,003 x d 110 0,004 x dy 130 0,004 x dy 140 0,005 X d E [
25 90 0,003 x dy 110 0,004 x dy 130 0,004 x dy 140 0,005 X d E [
N[ 26 90 0,003 x dy 110 0,004 x dy 130 0,004 x dy 140 0,005 x dy o E [
27 50 0,002 x dy 60 0,003 x dy 70 0,003 x dy 80 0,004 x dy o [
2.8 50 0,002 x dy 60 0,003 x dy 70 0,003 x dy 80 0,004 x dy B [
[34d
[ 32
4.
4.
4.
4./
1
2 50 0,002 x d 60 0,003 x dy 70 0,003 x dy 80 0,004 x dy [
B
1.1 60 0,003 x dy 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy 100 0,005 X d [
12 50 0,002 x dy 60 0,003 x dy 70 0,003 x dy 80 0,004 x dy [
13 30 0,002 X dy 40 0,002 X dy 40 0,003 X dy 50 0,003 x d [
S 2.1 60 0,003 x dy 70 0,003 x dy 80 0,004 x dy 100 0,004 x d [
22 20 0,002 x dy 20 0,003 x dy 25 0,003 x dy 30 0,004 x dy [
23 10 0,002 x dy 15 0,002 x dy 15 0,003 x dy 20 0,003 X d [
2.4 20 0,002 x dy 25 0,003 x dy 35 0,003 x dy 30 0,004 x dy [
25 10 0,002 x dy 10 0,002 x dy 10 0,003 x dy 20 0,003 x dy u
26 10 0,002 X dy 10 0,003 X d 10 0,003 X dy 20 0,004 x dy [
1.1
1.2
H 13
14
15

V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed
f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



Schnittwerte - Cutting Conditions

FRANKEN

77 /Nox~CwE
= Hartmetall-Schaftfraser — extra lange Ausfiihrung
Solid carbide end mills — extra long design Giiltig fiir - Valid for
26447 2645TS 2655T
— N I 2644TS 26547 2655TS
2645T 2654TS
3xdy 4 xdy
= = = =
> > > >
o o < A
Il I 1} Il
5 5 5 =5
- - & 5
< <
dg do dg dg
2. =0,1x4d4 2. = 0,02 x dy 2, = 0,1 x4d4 4 = 0,02 x dy
Ve f Ve f Ve f; Ve fs % “|| mms || 3 %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] \KA maL
120 0,005 x dq 140 0,006 x dq 100 0,005 x dq 120 0,005 x d4 o u o n
110 0,004 x d 130 0,005 x dy 90 0,004 x dq 110 0,005 X d o u o n
90 0,004 x dq 110 0,005 x dq 70 0,004 x dq 20 0,004 x dq o u o n
70 0,003 x d 80 0,004 x dq 60 0,003 x d 70 0,003 x d o u
60 0,003 x dq 70 0,003 x dq 50 0,003 x d 60 0,003 x d4 o u
1.1 120 0,003 x dq 140 0,004 x dq 100 0,003 x d 120 0,003 x d u
M[ 21 100 0,003 x dy 120 0,004 x dy 80 0,003 x dy 100 0,003 x dy u
3.1 70 0,003 x dy 80 0,003 x dy 60 0,003 x dy 70 0,003 x dy u
4.1 50 0,003 x d 60 0,003 x d 40 0,003 x d 50 0,003 x d u
120 0,005 x dq 140 0,006 x dq 100 0,005 x dq 120 0,006 X d o u
120 0,005 x dq 140 0,006 x dq 100 0,005 x dy 120 0,006 X d o u
110 0,004 x dq 130 0,005 x dy 90 0,004 x dy 110 0,004 X dy o u
110 0,004 x dy 130 0,005 x dy 90 0,004 x dy 110 0,004 x dy O =
90 0,004 x dq 110 0,005 x dy 70 0,004 x dy 90 0,004 x dy o u
90 0,004 x dq 110 0,005 x dy 70 0,004 x dy 90 0,004 x dy o u
70 0,003 x dq 80 0,004 x dq 60 0,003 x dy 70 0,003 x dy o u
60 0,003 xd 70 0,004 x d 50 0,003 x d 60 0,003 X d o u
360 0,009 x dq 430 0,011 x dy 300 0,009 x d; 430 0,009 x d; 5] =
360 0,008 x dq 430 0,010 x dy 300 0,008 x dy 430 0,009 x dy o u
360 0,007 x dq 430 0,008 x dy 300 0,007 x dy 430 0,008 x dy o u
240 0,008 x dq 290 0,010 x dy 200 0,008 x dy 290 0,009 X d o u
230 0,007 x dq 280 0,008 x d 180 0,007 x dy 280 0,008 X d E] u
160 0,006 x dq 190 0,007 x dq 130 0,006 x dy 190 0,007 X dy E] u
110 0,005 x dq 130 0,006 x dq 90 0,005 x dy 110 0,006 X d o u
110 0,005 x dq 130 0,006 x dq 90 0,005 x dy 110 0,006 X d o u
110 0,005 x dq 130 0,006 x dq 90 0,005 x dy 110 0,006 X d O B u
100 0,004 x dq 120 0,005 x dq 80 0,004 x dy 100 0,004 X dy E] u
100 0,004 x dq 120 0,005 x dq 80 0,004 x dy 100 0,004 x dy E] u
100 0,004 x dy 120 0,005 x dy 80 0,004 x dy 100 0,004 x dy O E] u
60 0,003 x dq 70 0,004 x dy 50 0,003 x dy 60 0,003 x dy o u
60 0,003 x dq 70 0,004 x dq 50 0,003 x dy 60 0,003 x dy o u
60 0,003 x dq 70 0,004 x dy 50 0,003 x d; 60 0,003 x dy u
90 0,004 x dq 100 0,005 x dq 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy u
70 0,003 x dy 80 0,004 x dy 60 0,003 x dy 70 0,003 x d u
70 0,003 x dq 80 0,003 x dy 60 0,003 x dy 70 0,003 x dy u
70 0,004 x dq 80 0,004 x dq 60 0,004 x dq 70 0,004 x dy u
30 0,003 x dq 40 0,004 x dq 15 0,003 x dy 30 0,003 x d u
20 0,002 x dq 25 0,002 x dy 25 0,002 x dy 20 0,002 x dy u
30 0,003 x dy 45 0,003 x dy 25 0,003 x dy 30 0,003 x dy u
20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 20 0,002 x dy u
20 0,003 x dq 20 0,003 x dy 20 0,003 x dy 20 0,003 x dy u
1.1
12
H 13
1.4
15

W = sehr gut geeignet - very suitable
O = gut geeignet - suitable

=




FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

Je~-Cut
Hartmetall-Schaftfraser — lange Ausfiihrung
Solid carbide end mills — long design Giiltig fiir - Valid for
\\:=‘ 1926A 2820A 2887A
' N N H 1987A  2850A  2887AS
2814A 2851A
2815A 2886A
= =
> >
e ©
= N T
=3 Il & =
I &
&
f d1 [=% o
- 3 | o ©
ma[ g dq < o dy 6 dy
dg dg dp dg
=1 2, =04 xd; 2 =02%d4 2, =10,02 x4,
Ve f; Ve f, Ve f, Ve f, MMS %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] maL
1.1 160 0,005 x dy 180 0,005 x dy 190 0,005 x dy 260 0,006 x d4 o u o "
2.1 140 0,004 x dq 150 0,004 x dq 170 0,005 x d 220 0,005 X d o . o "
Pl 3 120 0,004 x dq 130 0,004 x d4 140 0,004 x d4 190 0,005 x d4 o u o "
4.1 100 0,003 x d 110 0,003 x d 120 0,003 x d 160 0,004 X d o .
5.1 80 0,003 x d 20 0,003 x d 100 0,003 x dy 130 0,003 x d4 o u
1.1 80 0,003 x d 90 0,003 x d 100 0,003 x d 130 0,004 X dy [
M[ 21 60 0,003 x dy 70 0,003 x dy 70 0,003 x dy 100 0,004 x dy [
31 50 0,002 x dy 60 0,002 x dy 60 0,002 x dy 80 0,003 x dy u
4.1 30 0,002 X dy 30 0,002 X dy 40 0,002 X d 50 0,003 x d [
1.1 160 0,005 x d 180 0,005 x d 190 0,006 x d 260 0,006 X d o [
1.2 160 0,005 x dy 180 0,005 x d 190 0,006 x d 260 0,006 X d E] [
2.1 140 0,004 x dy 150 0,004 x dy 170 0,004 x dy 220 0,005 X d o [
K[ 22 140 0,004 x dy 150 0,004 x dy 170 0,004 x dy 220 0,005 X d o [
j 120 0,004 x dy 130 0,004 x dy 140 0,004 x dy 190 0,005 x d 5] u
[ 120 0,004 x dy 130 0,004 x dy 140 0,004 x dy 190 0,005 X dy 5] [
: 100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 120 0,003 x dy 160 0,004 x dy 5] [
4. 80 0,003 x d 90 0,003 x d 100 0,003 x d 130 0,004 x d E] []
1.1
2 720 0,008 x dy 790 0,008 x d; 860 0,009 x dy 1150 0,010 x dy [
3 720 0,007 x dy 790 0,007 x dy 860 0,008 x dy 1150 0,009 X dy [
4 430 0,008 x dy 470 0,008 x dy 520 0,009 x dy 690 0,010 x dy [
B
1.6
I 140 0,005 X dy 150 0,005 X dy 170 0,006 X d 220 0,006 X d B [
} 140 0,005 x dy 150 0,005 x dy 170 0,006 x dy 220 0,006 X d B [
. 140 0,005 x dy 150 0,005 x dy 170 0,006 x dy 220 0,006 X d 5] [ B [
¥ 130 0,004 x dy 140 0,004 x dy 160 0,004 x dy 210 0,005 X d E [
25 130 0,004 x dy 140 0,004 x dy 160 0,004 x dy 210 0,005 X d E [
N[ 26 130 0,004 x dy 140 0,004 x dy 160 0,004 x dy 210 0,005 x dy 5] u O u
2.7 80 0,003 x dy 90 0,003 dy 100 0,003 x d 130 0,004 x dy o [
2.8 80 0,003 x dy 90 0,003 x dy 100 0,003 x dy 130 0,004 x dy B [
[341 320 0,009 x d 350 0,009 x d 380 0,010 x d 510 0,011 x d o B E [
[32 320 0,007 x dy 350 0,007 x dy 380 0,008 x d 510 0,009 X d o E]
4.
4.
4.
4./
1
2 80 0,003 x dy 90 0,003 x dy 100 0,003 x dy 130 0,004 x dy o [
B
1.1 80 0,004 x dy 90 0,004 x dy 100 0,004 x dy 130 0,004 x dy [
12 60 0,003 x dy 70 0,003 x dy 70 0,003 x dy 100 0,004 x dy [
13 40 0,003 x d; 40 0,003 x d; 50 0,003 x dy 60 0,003 x d [
S 2.1 60 0,002 x dy 70 0,002 x dy 70 0,002 x d 100 0,003 x d [
22 30 0,002 x dy 30 0,002 x dy 40 0,002 x dy 50 0,003 X d [
23 18 0,002 x dy 20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 30 0,003 X dy [
2.4 20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 30 0,003 X d [
25 18 0,002 x dy 20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 30 0,003 x dy u
26 20 0,002 X dy 20 0,002 X dy 20 0,002 X dy 30 0,003 x d [
1.1 100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 120 0,003 x dy 160 0,003 x d o []
HI 12 80 0,003 x dy 90 0,003 x dy 100 0,003 x dy 130 0,003 X d E] [
13 70 0,002 x dy 30 0,002 x dy 80 0,002 x dy 110 0,003 X d o [
14 50 0,002 x dy 60 0,002 x dy 60 0,002 x dy 80 0,002 X d o [
15 40 0,002 x dy 40 0,002 X dy 50 0,002 x dy 60 0,002 x dy 5] [

V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed
f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



Schnittwerte - Cutting Conditions FHANKEN

Jel~Cut
= Hartmetall-Schaftfraser ,,DUPLEX“ — lange und extra lange Ausfiihrung
Solid carbide end mills “DUPLEX” — long and extra long design Giiltig fiir - Valid for
2610AT  2611AZ  2612AZ
) N 2610AZ  2612AT  2613AZ
HPC / HSC HSC
Bearbeitung mit der Umfangsschneide Hochvorschubbearbeitung mit der Stirnschneide
Roughing with circumference cutting edge High feed roughing with face cutting edge
=) E=)
> >
© 2
i i
-‘é" ] b+ ae
&
o dy &
- [=5 ©
o]
mﬂl o dy o dy ady
as ap a
2 = d de= 0,20 x dy 4, = 0,02 x dy
Ve f, Vg f, Vg f, Ve f, ap 2 % 2 4| mms = S
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [mm] {mm] )| MaL
11 170 0,005 x d4 190 0,006 x d4 200 0,007 x dy 240 0,038 x d4 0,05 x dq 0,6 x dy o ] u] []
2.1 160 0,005 x dy 180 0,005 x dy 190 0,006 x dy 220 0,034 x dy 0,04 x dq 0,5xdy u u n
P 31 150 0,004 x d4 170 0,005 x d4 180 0,005 x d4 210 0,030 x d4 0,04 x dq 0,5 x dy o ] o
41 140 0,003 x dy 150 0,004 x dy 170 0,004 x dy 200 0,024 x dy 0,03 x dq 0,4 x dy u u o
5.1 130 0,003 x d4 140 0,003 x d4 160 0,004 x d4 180 0,022 x d4 0,03 x dq 0,3 x dy o ] o
1.1
M[ 21
3.1
41
1.1 170 0,006 x d4 190 0,006 x d4 200 0,007 x d4 240 0,040 x d4 0,05 x dq 0,6 x dy [a] [] [a]
1.2 170 0,006 x dy 190 0,006 x dy 200 0,007 x dy 240 0,040 x dy 0,05 x dy 0,6 x d O [ O
21 150 0,005 x dy 170 0,005 x dy 180 0,006 x dy 210 0,032 x dy 0,04 x dy 0,5x 04 O [ O
K[ 22 150 0,005 x dy 170 0,005 x d; 180 0,006 x dy 210 0,032 x d 0,04 x dy 0,5xd4 O [ o
130 0,005 x d4 140 0,005 x d4 160 0,006 x d4 180 0,032 x d4 0,04 x dq 0,5 x dy 5] [] [a]
130 0,005 x d4 140 0,005 x d4 160 0,006 x d4 180 0,032 x d4 0,04 x dq 0,5 x dy 5] [] [a]
g 100 0,003 x dy 110 0,004 x dy 120 0,004 x dy 140 0,024 x dy 0,03 dq 0,4 x dy E [ B
4. 80 0,003 x dy 90 0,004 x dy 100 0,004 x dy 110 0,024 x dy 0,03 x dy 0,4 x dy O [ O
1.1
2
3
4
5
1.6
:J 150 0,006 x d4 170 0,006 x d4 180 0,007 x d4 210 0,040 x d4 0,05 x dq 0,6 x dy 5] [
4
25
N[ 26 130 0,005 x d; 140 0,005 x d; 160 0,006 x ds 180 0,032 x dq 0,04 x dy 0,504 E] u
2.7
2.8
[ 31
[ 32
4.
4.
43
4.4
A
.2 80 0,003 x d4 90 0,004 x d4 100 0,004 x d4 110 0,024 x d4 0,03 x dy 0,4 x dy [a] [
i
1.1
12
1.3
S 2.1
2.2
2.3
24
25
2.6
1.1 100 0,003 x d4 110 0,004 x d4 120 0,004 x d4 140 0,024 x d4 0,03 xdq 0,4 x dy 8] [}
HI 12 80 0,003 x dy 90 0,003 x dy 100 0,004 x dy 110 0,020 x dy 0,03x dy 0,3xd4 O [
13 70 0,002 x d; 80 0,003 x d 80 0,003 x d 100 0,016 x dy 0,02 x dy 0,3x 04 O [
14 80 0,002 x d; 80 0,003 x d 100 0,014 x dq 0,02 x dy 0,2 X dy O [
15 70 0,002 x d4 70 0,002 x d4 80 0,012 x d4 0,02 x dy 0,2 x dy 5] u
W = sehr gut geeignet - very suitable 79

O = gut geeignet - suitable



FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

/HEro-Curt
Hartmetall-Schaftfréser — kurze, lange und extra lange Ausfiihrung
Solid carbide end mills — short, long and extra long design Giiltig fiir - Valid for
\ 1825A 1927A 2816A
H 1827A 1928A 2817A
1828A 2812A
1925A 2813A
' ! ‘
=
. . — >
= S 5]
= > 1
W o~ o
=3 ‘F 1 <
1l o 5
NQ (o]
8 d4 | 8 = 8 d & o dy
dg dg dg dg
4. = 0,05 x 04 2= 0,05 x dy ag = 0,02 x dy 2 = 0,02 xdy
Ve f; Ve f; Ve f; Ve f; MMS %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] maL
1.1 210 0,005 x dq 170 0,004 x d4 240 0,005 x d4 150 0,005 x d4 o u o
2.1 190 0,004 x dq 150 0,004 x dq 220 0,005 x d 130 0,004 X d o . o
Pl 3 170 0,004 x dq 140 0,003 x d4 200 0,004 x d4 120 0,004 x d4 o u o
4.1 150 0,003 x dq 120 0,003 x d 170 0,003 x d 110 0,003 x d o .
5.1 130 0,003 x d 100 0,003 x d4 150 0,003 x d4 0 0,003 x d4 o u
1.1
M[ 21
31
4.1
1.1 210 0,005 x d 170 0,005 x d 240 0,006 x d 150 0,005 X d o [
1.2 210 0,005 x dy 170 0,005 x d 240 0,006 x d 150 0,005 X d E] [
2.1 180 0,004 x dy 140 0,004 x dy 210 0,004 x dy 130 0,004 x dy o [
K[ 22 180 0,004 x dy 140 0,004 x dy 210 0,004 x dy 130 0,004 x dy o [
j 160 0,004 x dy 130 0,004 x dy 180 0,004 x dy 110 0,004 x dy 5] u
[ 160 0,004 x dy 130 0,004 x dy 180 0,004 x dy 110 0,004 x dy o [
: 130 0,003 x dy 100 0,003 x dy 150 0,003 x dy 90 0,003 x d 5] [
4. 110 0,003 x d 90 0,003 x d 130 0,003 x d 80 0,003 X d E] []
1.1
2
4
5
16
v
25
N[ 26
2.7
2.8
[341
[ 32
4.
4.
4.
4.4
1
2
B
1.1
12
1.3
S 2.1
22
23
2.4
25
2.6
1.1 130 0,004 x dq 100 0,003 x dy 150 0,004 x dy 90 0,004 x d o []
HI 12 110 0,003 x dy 90 0,003 x dy 130 0,003 x d 80 0,003 X d E] [
13 90 0,003 x dy 70 0,002 x dy 100 0,003 x dy 60 0,003 X d o [
14 30 0,002 x dy 60 0,002 x dy 90 0,002 x dy 60 0,002 X d o [
15 70 0,002 x dq 60 0,001 x dy 30 0,002 x dy 50 0,002 x dy 5] u

V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed
f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



Schnittwerte - Cutting Conditions

FRANKEN

A -Cut
= Hartmetall-Schaftfréser — lange Ausfiihrung
s~:= Solid carbide end mills — long design Giiltig fiir - Valid for
==
2544 2546 2548
= WR | w | 544K 2546K 548K
2545 2547 2549
2545K 2547K 2549K
= =
= J = I
I & [ &
& &
@ dy 0 dy
— & — = Achtung:
& 8 di ‘“QJ g di Bei unbeschichteter Ausfiihrung
ist die Schnittgeschwindigkeit v
um 30% zu reduzieren!
% % 4 & L Please note:
For uncoated design, please reduce
2 =d 2= 04xd 2 =0y 2= 0,4xdy cutting speed v b?/ 33%!
Ve fz Ve f; Ve f; Ve f; % “I| s || 3 %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] \z&a: maL
11
M[ 21
3.1
4.1
300 0,009 x dq 420 0,011 x dq 300 0,006 X dq 420 0,011 x dy E] u
430 0,008 x d4 620 0,010 x d4 430 0,005 x d4 620 0,010 x d4 [a] ]
385 0,007 x d4 550 0,008 x d4 385 0,005 x d4 550 0,008 x d4 [a] [
270 0,008 x d4 380 0,010 x d4 270 0,005 x d4 380 0,010 x d4 5] [
100 0,005 x d4 160 0,006 x d4 100 0,005 x d4 160 0,006 x d4 [a] [a] ]
100 0,005 x d4 160 0,006 x d4 100 0,005 x d4 160 0,006 x d4 [a] [a] ]
100 0,005 x d4 160 0,006 x d4 100 0,005 x d4 160 0,006 x d4 [a] 5] ]
80 0,004 x dy 140 0,005 x d4 80 0,004 x d4 140 0,005 x d4 [a] 5] [
80 0,004 x dy 140 0,005 x d; 80 0,004 x d; 140 0,005 x d O o n
80 0,004 x dq 140 0,005 x dq 80 0,004 x dy 140 0,005 X dq O E] u
60 0,003 x d4 100 0,004 x d4 60 0,003 x d4 100 0,004 x d4 [
1.1
12
H 1.3
14
15

W = sehr gut geeignet - very suitable
O = gut geeignet - suitable

B o




FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions
AN A /- CuE

Hartmetall-Schaftfraser — lange Ausfiihrung
Solid carbide end mills — long design

Giiltig fiir - Valid for

2881_7Z  2884RZ  2889RT
WR | w | 2881RZ  2888_T  2889RZ
28827 28887 2890 7
2882RZ  2888RT  2890RZ
2883_7Z 2888RZ 2891 7
2883RZ  2889_T  2891RZ
2884 7 2889 7
= =
= 11 = 11
I & I &5
< &
o dq o dq
— = & Achtung:
c&[ g di @l gdy Bei unbeschichteter Ausfiihrung
ist die Schnittgeschwindigkeit v
um 30% zu reduzieren!
4 4 i A Please note:
For uncoated design, please reduce
%=t 2e=04xd =ty e = 0,4 xdy cutting speed v, n% 38%!
Ve f, Ve f, Ve f, Ve f, % “I1 mms iﬁl
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] Ks: MaL
1.1
M[ 21
3.1
4.1
420 0,009 x d4 630 0,011 x d4 420 0,008 x d4 760 0,011 x dy 5] u
620 0,008 x d4 930 0,010 x d4 620 0,007 x d4 1120 0,010 x dy [a] []
550 0,007 x d4 830 0,008 x d4 550 0,006 x d4 990 0,008 x dy [a] u
380 0,008 x d4 570 0,010 x d4 380 0,007 x d4 680 0,010 x dy [a] u
120 0,005 x d4 180 0,006 x d4 120 0,005 x d4 220 0,006 x dy [a] [a] u
120 0,005 x d4 180 0,006 x d4 120 0,005 x d4 220 0,006 x dy [a] [a] u
120 0,005 x d4 180 0,006 x d4 120 0,005 x d4 220 0,006 x dy 5] [a] u
110 0,004 x d4 170 0,005 x d4 110 0,004 x d4 200 0,005 x d4 5] [a] u
110 0,004 x dy 170 0,005 x dy 110 0,004 x dy 200 0,005 x dy 0 0 [
110 0,004 x d4 170 0,005 x d4 110 0,004 x d4 200 0,005 x d4 5] 5] u
70 0,003 x d4 110 0,004 x d4 70 0,003 x d4 130 0,004 x dy []
1.1
1.2
H 1.3
1.4
1.5

2 [

V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed
f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



Schnittwerte - Cutting Conditions FHANKEN

NTrcro
= Hartmetall-Micro- und Mini-Schaftfraser — kurze und lange Ausfiihrung
Solid carbide micro and mini end mills — short and long design Giiltig fiir - Valid for
la:d 29:1 2760A 2763A
§ 3-U1 =462
N
Richtwerte fiir die Richtwerte fiir die
Schruppbearbeitung | Schlichtbearbeitung
Standard values Standard values
for roughing for finishing
Achtung:
Beim Schruppen ist die ds
Vorschubgeschwindigkeit
Vs zu halbieren &
Please note:
For roughing, please ‘ o dy
reduce feed speed v
by half
Vi = 50% vi = 100% dy =0,2mm dy =0,5mm dy=1,0mm dy=1,5mm dy =2,0mm
ap A ap A n \% n Vi n Vi n Vi n Vi % Q “1| mMs %
[mm] [mm] [mm] [mm] [min-1] | [mm/min] | [min-"] | [mm/min] | [min-1] | [mm/min] | [min-T] | [mm/min] | [min-1] | [mm/min] )| MaL
1.1 | 0,030xd; |0,3-1xd¢|0,060xd; | 0,060xds | 50000 300 50000 550 50000 900 | 33000 | 1320 | 25000 | 1500 = [ o ]
2.1 0,030xdy | 0,3-1xdy | 0,060xdy | 0,060xd; | 50000 300 50000 550 50000 900 33000 1320 25000 1500 [} ] u} [ ]
P 31 | 0,030xd; |0,3-1xd¢ | 0,060xd; | 0,060xds | 50000 300 50000 550 50000 900 | 33000 | 1320 | 25000 | 1500 = [ o
41 0,020 xdy | 0,3-1xdy | 0,045xdy | 0,045xd; | 50000 250 50000 500 38000 760 25000 1000 19000 1140 [} ] u}
51 | 0,020xd; | 0,3-1xd¢ | 0,045xdy | 0,045xdy | 50000 250 50000 500 38000 760 | 25000 | 1000 | 19000 | 1140 = [ o
1.1 0,030xdy | 0,3-1xd; | 0,060xdy | 0,060xd; | 50000 300 50000 550 38000 760 25000 1000 19000 1140 [u] ]
M| 21 0,030xdy [ 0,3-1xdy | 0,060xdy [ 0,060xd; | 50000 300 50000 550 32000 640 21000 840 15000 900 [u] ]
3.1 0,045xdy | 0,045xd¢y | 50000 250 50000 500 32000 580 21000 700 15000 800 o u
4.1 0,040 x dy [ 0,040 x d¢ | 50000 200 50000 350 25500 400 [ 16000 480 | 12000 520 0 []
1.1 | 0,030xd; | 0,3-1xd | 0,060xd | 0,060xd; [ 50000 300 50000 550 50000 900 | 38000 | 1520 [ 28000 | 1680 5] 0 o
12 |0,030xds |03-1xd; | 0,060xdy | 0,060xd; | 50000 300 50000 550 50000 900 38000 1520 28000 1680 o u [5]
2.1 0,025xdy | 0,3-1xdq | 0,060 xdy | 0,050 xd; | 50000 250 50000 500 50000 760 25000 850 19000 900 [a] u []
K| 22 [0025x dy [ 0,3-1xdy | 0,050 xdy [ 0,050xd; | 50000 250 50000 500 50000 760 25000 850 19000 900 5] u []
0,020 xdy [ 0,3-1xdy | 0,040 xdy [ 0,040xd¢ | 50000 200 50000 400 38000 600 [ 21000 630 | 15000 660 =] u
0,020 xdy [ 0,3-1xdy | 0,040 xdy [ 0,040 xd¢ | 50000 200 50000 400 38000 600 [ 21000 630 | 15000 660 = u
. 0,025 xdy [ 0,3-1xdy | 0,050 xdy [ 0,050 xd¢ | 50000 300 50000 550 50000 900 | 38000 | 1520 [ 28000 | 1680 = 0
4. 0,025xdy | 0,3-1xdq | 0,060xdy | 0,050 xd¢ | 50000 250 50000 500 50000 760 25000 850 19000 900 [n} u
1.1 0,030xd4 [ 0,3-1xdy | 0,060xdy | 0,060xd; | 50000 300 50000 800 50000 1200 50000 2000 38000 2280 [u] ]
2 [0,030xd; [0,3-1xdq[0,060xdq [ 0,060xd; [ 50000 300 50000 800 50000 | 1200 | 50000 | 2000 | 38000 | 2280 0 [
.3 [0,025xdq [0,3-1xdq[0,050xd; | 0,050 xdy [ 50000 300 50000 800 50000 [ 1200 | 42000 | 1680 | 31000 [ 1860 0 [
4 10,025xdqy [0,3-1xdq [ 0,050xd; | 0,050 xd; [ 50000 250 50000 600 50000 880 | 38000 | 1250 [ 27500 | 1450 = ]
I5) 0,040xdq | 0,040xdy | 50000 200 50000 500 44000 620 29000 870 22000 960 [u] ]
1.6 0,040 x d4 | 0,040 xdy | 50000 200 50000 500 31000 620 21000 630 15000 660 [u] ]
0,030 xdy [0,3-1xdy | 0,060 xdy [ 0,060xd; | 50000 250 50000 600 44000 [ 1050 | 29000 | 1160 | 22000 [ 1320 0 ]
. 0,030 xdy [0,3-1Txdy | 0,060 xdy [ 0,060xd; | 50000 250 50000 600 44000 [ 1050 | 29000 | 1160 [ 22000 [ 1320 0 [
.3 [ 0,030xdq [0,3-1xdq[0,060xd; | 0,060xd; [ 50000 250 50000 600 44000 | 1050 | 29000 | 1160 | 22000 | 1320 [= 0 = []
.4 ] 0,025xdy | 0,3-1xd; | 0,060xdy | 0,050xdy | 50000 200 50000 450 38000 910 25000 1000 19000 1160 [u] ]
25 [0,025xd; |0,3-1xd; | 0,060xdy | 0,050xd; | 50000 200 50000 450 38000 910 25000 1000 19000 1160 [u] ]
N[ 26 [0025x dy [ 0,3-1xdq | 0,050 xdy [ 0,050xd; | 50000 200 50000 450 38000 910 25000 1000 19000 1160 5] 5] [u] ]
2.7 |0,020xd; |0,3-1xd¢ [ 0,040xd | 0,040 xdy [ 50000 150 50000 350 25000 450 [ 16000 500 [ 12000 650 0 [
28 | 0,020xd; | 0,3-1xd¢ | 0,040xdy | 0,040 xdy [ 50000 150 38000 300 19000 350 [ 12000 370 9000 420 O ]
[ 31 0,025xdy | 0,3-1xd; | 0,060xdy | 0,050xdy | 50000 300 50000 800 50000 1200 38000 1520 28000 1680 [u] ]
| 32 [0,025xds[0,3-1xdy [ 0,050xdy | 0,050 xdy [ 50000 300 50000 800 44000 1050 29000 1160 22000 1320 ]
4. 0,030 xdy [0,3-1xdy | 0,060 xdy [ 0,060xd; | 50000 300 50000 800 50000 [ 1200 | 38000 | 1520 | 28000 | 1680 0 0 ]
4. 0,030 xdy [0,3-1Txdy | 0,060 xdy [ 0,060xd; | 50000 300 50000 800 50000 [ 1200 | 33000 | 1320 | 25000 [ 1500 0 0 [
43
44
.1
.2 | 0,025xdq [0,3-1xdq[0,050xdq | 0,050 xd; [ 50000 200 50000 500 31000 620 | 21000 630 | 15000 660 0 [
.3 [ 0,025xdq [ 0,3-1xdq [ 0,050 xdq | 0,050 x dy [ 50000 200 50000 500 38000 760 | 25000 750 | 19000 830 [= 0 ]
1.1 0,025xdy | 0,3-1xdq | 0,060 xdy | 0,050xdy | 50000 250 50000 500 50000 900 38000 1000 29000 1140 [u] ]
12 |0,025xdy [0,3-1xdy | 0,050xd; | 0,050 xd;y [ 50000 200 50000 400 44000 750 29000 870 22000 960 [u] ]
1.3 | 0,020xd; | 0,3-1xd¢ [ 0,040xdy | 0,040 xdy [ 50000 200 50000 400 38000 620 | 25000 750 | 19000 830 0 [
S 21 | 0,025xd; | 0,3-1xd¢ | 0,050xd | 0,050 xdy [ 50000 250 50000 500 50000 900 | 38000 | 1000 [ 29000 | 1140 0 ]
22
23
2.4
25
26
1.1 0,045 x dy | 0,045xd¢ | 50000 250 50000 500 38000 760 | 25000 900 | 19000 | 1050 = 0
H 1.2 0,040xdy | 0,040xdy | 50000 200 50000 350 25500 400 16000 480 12000 520 o u
13
14
15
W = sehr gut geeignet - very suitable v; = Vorschubgeschwindigkeit - Feed speed 83

O = gut geeignet - suitable n = Drehzahl - Speed/rpm



FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

Nicro
— Hartmetall-Micro- und Mini-Schaftfraser — kurze und lange Ausfiihrung
Solid carbide micro and mini end mills — short and long design Giiltig fiir - Valid for
2761A 2764A
ESSS<C |3:d1=5:1
N
Richtwerte fiir die Richtwerte fiir die
Schruppbearbeitung | Schlichtbearbeitung
Standard values Standard values
for roughing for finishing
Achtung:
Beim Schruppen ist die de
Vorschubgeschwindigkeit
Vi zu halbieren =
Please note:
For roughing, please ‘ o dy

reduce feed speed v¢

by half
Vi = 50% Vi = 100% dy =0,2mm dy=0,5mm dy=1,0mm dy =1,5mm dy=2,0mm

ap de ap de n Vg n Vg n Vg n Vf n V¢ MMS %
[mm] [mm] [mm] [mm] [min-1] | [mm/min] | [min-1] | [mm/min] | [min-1] | [mm/min]| [min-1] | [mm/min] | [min-1] | [mm/min] maL
1.1 0,03xdy |0,3-1xd¢|0,045xdy | 0,045xdy | 50000 250 50000 450 44000 760 29000 1080 22000 | 1320 o [ ] o [ ]
21 0,03xd; |0,3-1xd¢| 0,045xd¢ | 0,045xdy | 50000 250 50000 450 44000 760 29000 1080 22000 | 1320 o [ ] o ]
P 3.1 0,03xdy |0,3-1xd¢|0,045xdy | 0,045xdy | 50000 250 50000 450 44000 760 29000 1080 22000 | 1320 o [ ] o
41 0,02xd; |0,3-1xd¢| 0,035xdy | 0,0385xdy | 50000 200 50000 400 31000 620 21000 820 15000 940 o [ ] o
9t 0,02xdy |0,3-1xd¢|0,035xdy | 0,035xdy | 50000 200 50000 400 31000 620 21000 820 15000 940 o [ ] o
1.1 0,03xdy |[0,3-1xdq | 0,045xdy | 0,045xdy | 50000 250 50000 450 31000 680 21000 820 15000 920 o []
M[ 21 0,03xdy |0,3-1xd; | 0,045xd; | 0,045xdy | 50000 200 50000 360 25000 550 16000 660 12000 720 5] []
3.1 0,035xd4 | 0,035xdy | 50000 180 50000 320 25000 500 16000 550 12000 650 5] []
41 0,030xd4 | 0,030 xdy | 50000 160 44000 280 22000 340 14000 400 11000 450 [a] []
1.1 0,03xdy [0,3-1xdq|0,045xdy | 0,045xdy | 50000 250 50000 450 50000 740 33000 1150 25000 | 1280 5] [] 5]
1.2 0,03xdy |[0,3-1xdq|0,045xdy | 0,045xdy | 50000 250 50000 450 50000 740 33000 1150 25000 | 1280 5] [] 5]
2.1 0,02xdy [0,3-1xdq[0,035xds | 0,035xd; | 50000 200 50000 420 31000 640 21000 740 15000 860 5] [] 5]
K[ 22 0,02xdy |0,3-1xdq|0,035xd; | 0,035xdy | 50000 200 50000 420 31000 640 21000 740 15000 860 5] [] 5]
g 0,02xdy {0,3-1xdq|0,030xd; | 0,030xdy | 50000 180 44000 320 25000 460 16000 500 12000 520 o []
0,02xdy {0,3-1xdq|0,030xds | 0,030xdy | 50000 180 44000 320 25000 460 16000 500 12000 520 o []
5 0,02xdy {0,3-1xdq|0,035xd¢ | 0,035xdy | 50000 250 50000 450 50000 740 33000 1150 25000 | 1280 5] []
4. 0,02xdy |[0,3-1xdq|0,035xdy | 0,035xdy | 50000 200 50000 420 31000 640 21000 740 15000 860 5] []
1.1 0,03xdy |0,3-1xdq | 0,045xd; | 0,045xdy | 50000 250 50000 650 50000 980 42000 1450 31000 | 1750 5] []
2 0,03,xdy [0,3-1xdq | 0,045xd; | 0,045xdy | 50000 250 50000 650 50000 980 42000 1450 31000 | 1750 5] []
.3 0,02xdy [0,3-1xdq|0,035xd¢ | 0,035xdy | 50000 250 50000 650 50000 860 38000 1280 28000 | 1520 5] []
- 0,02xdy [0,3-1xdq|0,035xdy | 0,035xdy | 50000 200 50000 500 50000 740 38000 1000 28000 | 1220 5] []
.5 0,030xdy | 0,030xdy | 50000 150 50000 420 38000 580 25000 800 19000 810 o []
1.6 0,030 x dy | 0,030 xdy | 50000 150 50000 420 25000 560 16000 600 12000 700 5] []
X 0,03xdy [0,3-1xdq|0,045xd; | 0,045xd4 | 50000 200 50000 500 38000 820 25000 980 19000 1180 [a] []
.2 0,03xdy [0,3-1xdq|0,045xds | 0,045xd4 | 50000 200 50000 500 38000 820 25000 980 19000 | 1180 5] []
i 0,03xdy [0,3-1xdq|0,045xdy | 0,045xdy | 50000 200 50000 500 38000 820 25000 980 19000 | 1180 5] =] [a] []
4 0,02xdy |[0,3-1xdq|0,035xds | 0,035xdy | 50000 150 50000 360 31000 720 21000 820 15000 940 o []
25 0,02xdy |0,3-1xdq|0,035xd; | 0,035xdy | 50000 150 50000 360 31000 720 21000 820 15000 940 5] []
N[ 26 0,02xdy |0,3-1xdq|0,035xd; | 0,035xdy | 50000 150 50000 360 31000 720 21000 820 15000 940 5] =] [5] []
2.7 0,02xdy {0,3-1xdq|0,030xd; | 0,030xdy | 50000 120 44000 280 22000 370 14000 560 11000 520 [a] []
2.8 0,02xdy {0,3-1xdq|0,030xds | 0,030xdy | 50000 100 31000 240 15000 300 10000 300 7000 320 5] []
[ 31 0,02xdy |[0,3-1xdq|0,035xds | 0,035xdy | 50000 250 50000 650 50000 950 33000 1160 25000 | 1300 o []
[ 32 0,02xdy |0,3-1xdq|0,035xd; | 0,035xdy | 50000 250 50000 650 38000 850 25000 950 19000 | 1080
4. 0,03xdy [0,3-1xdq|0,045xd; | 0,045xdy | 50000 250 50000 650 44000 950 29000 1200 22000 1300 5] [a] []
4.2 0,03xdy [0,3-1xdq|0,045xd¢ | 0,045xd4 | 50000 200 50000 600 31000 850 21000 840 15000 | 1000 o o []
4.
4.4
Hl
.2 0,02xdy {0,3-1xdq|0,035xd; | 0,035xdy | 50000 180 50000 380 25000 500 16000 500 12000 520 [a] []
13 0,02xdy {0,3-1xdq | 0,035xd¢ | 0,035xdy | 50000 200 50000 400 44000 520 25000 620 19000 620 5] [] []
1.1 0,03xdy [0,3-1xdq[0,040xds | 0,040xdy | 50000 200 50000 450 38000 620 25000 760 19000 850 5] []
12 0,03xdy [0,3-1xdq[0,040xds | 0,040xdy | 50000 150 50000 350 31000 580 21000 660 15000 720 5] []
13 0,02xdy {0,3-1xdq|0,030xds | 0,030xdy | 50000 150 50000 350 31000 520 21000 600 15000 650 o [l
S 2.1 0,03xdy [0,3-1xdq|0,040xdy | 0,040xdy | 50000 200 50000 450 38000 620 25000 760 19000 850 5] []
2.2
2.3
2.4
25
2.6
0,035xd4 | 0,035xdy | 50000 250 50000 450 31000 600 21000 700 15000 850 o []
0,030xdy | 0,030xdy | 50000 180 44000 280 22000 340 14000 400 11000 450 o []

84 v; = Vorschubgeschwindigkeit - Feed speed
[FRANKEN| f 9 g P

n = Drehzahl - Speed/rpm



Schnittwerte - Cutting Conditions FHANKEN

NTrcro
= Hartmetall-Micro- und Mini-Schaftfraser — kurze und lange Ausfiihrung
Solid carbide micro and mini end mills — short and long design Giiltig fiir - Valid for
la:d 10:1 2762A 2765A
§ 3:04= 0:
N
Richtwerte fiir die Richtwerte fiir die
Schruppbearbeitung | Schlichtbearbeitung
Standard values Standard values
for roughing for finishing
Achtung:
Beim Schruppen ist die ds
Vorschubgeschwindigkeit
Vs zu halbieren &
Please note:
For roughing, please ‘ o dy
reduce feed speed v
by half
Vi = 50% Vi = 100% dy=0,2mm dy =0,5mm dy=1,0mm dy=1,5mm dy =2,0mm
ap A ap A n \% n Vi n Vi n Vi n Vi % Q “1| mMs %
[mm] [mm] [mm] [mm] [min-1] | [mm/min] | [min-"] | [mm/min] | [min-1] | [mm/min] | [min-T] | [mm/min] | [min-1] | [mm/min] )| MaL
11 0,030xdy | 0,3-1xdy | 0,030xdy | 0,030xdy | 50000 250 50000 400 38000 620 25000 860 19000 1140 o ] u] []
21 0,030xd¢ | 0,3-1xdq | 0,030xd¢ | 0,030xd; | 50000 250 50000 400 38000 620 25000 860 19000 1140 [} ] u} [ ]
P 31 0,030xdy | 0,3-1xdy | 0,030xdy | 0,030xdy | 50000 250 50000 400 38000 620 25000 860 19000 1140 o ] u]
41 0,025xd¢ | 0,3-1xdq | 0,025xd¢ | 0,025xdy | 50000 200 50000 350 25000 500 16000 640 12000 720 [} ] u}
5.1 0,025xdy | 0,3-1xdy | 0,025xdy | 0,025xdy | 50000 200 50000 350 25000 500 16000 640 12000 720 o ] u]
1.1 0,030 xdy [ 0,3-1xdq | 0,030xdy [ 0,030xdy | 50000 250 50000 400 25000 600 16000 640 12000 720 [u] ]
M[ 21 0,030xdy [ 0,3-1xdy | 0,030xdy [ 0,030 xdy | 50000 200 38000 280 19000 450 12000 480 9000 540 [u] ]
3.1 0,025xdy | 0,025 xdy | 50000 160 38000 240 19000 320 12000 360 9000 420 [u] [
4.1 0,020 x d4 | 0,020 x d4 | 50000 140 34000 200 15000 260 10000 300 7000 350 [a] [
1.1 0,030xdy | 0,3-1xdq | 0,030xdy | 0,030 xdy | 50000 250 50000 400 44000 580 29000 780 22000 900 8] [] [a]
12 0,030 xdy [ 0,3-1xdq | 0,030xdy [ 0,030xdy | 50000 250 50000 400 44000 580 29000 780 22000 900 [} u [5]
2.1 0,025xd4 [ 0,3-1xdq [ 0,025xdy [ 0,025xd; | 50000 200 50000 400 25000 520 16000 620 12000 780 5] u []
K[ 22 0,025xd4 [ 0,3-1xdq | 0,025xdy | 0,025xd; | 50000 200 50000 400 25000 520 16000 620 12000 780 ] u []
0,020 xdy | 0,3-1xdy | 0,020 xdy | 0,020 xdy | 50000 180 38000 250 19000 320 12000 340 9000 360 5] []
0,020 x dy | 0,3-1xdy | 0,020 xdy | 0,020 xdy | 50000 180 38000 250 19000 320 12000 340 9000 360 8] []
3 0,025xdy | 0,3-1xdq | 0,025xdy | 0,025xdy | 50000 250 50000 400 44000 580 29000 780 22000 900 8] []
4. 0,025xdy | 0,3-1xdq | 0,025xdy | 0,025xdy | 50000 200 50000 280 25000 480 16000 580 12000 720 [n} u
1.1 0,030xd4 [ 0,3-1xdq | 0,030xdy [ 0,030 xdy | 50000 250 50000 500 50000 750 38000 970 28000 1260 [u] ]
2 |0,030xd; |0,3-1xdq | 0,030xdq | 0,030xdy | 50000 250 50000 500 50000 750 38000 970 28000 1260 [a] [
3 [0,025xdy |0,3-1xdq | 0,025xdy | 0,025xd¢ | 50000 250 50000 500 50000 700 33000 900 25000 1170 [a] [
4 10,025xdy |0,3-1xdq | 0,025xdy | 0,025xd¢ | 50000 200 50000 400 50000 600 33000 780 25000 1000 5] [
5 0,020 x d4 | 0,020 x dy | 50000 150 50000 350 31000 520 21000 640 15000 660 [u] ]
16 0,020 x d4 | 0,020 xdy | 50000 150 38000 350 19000 500 12000 530 9000 560 [u] ]
0,030xd4 [ 0,3-1xdy | 0,030xdy [ 0,030 xdy | 50000 200 50000 400 31000 600 21000 800 15000 1050 [a] [
. 0,030xdy | 0,3-1xdq | 0,030xdy | 0,030 xdy | 50000 200 50000 400 31000 600 21000 800 15000 1050 [a] [
.3 [ 0,030xdy |03-1xdq|0,030xdy | 0,030xdy | 50000 200 50000 400 31000 600 21000 800 15000 1050 8] 5] 5] [
.4 1 0,025xdy | 0,3-1xdq | 0,025xdq | 0,025 xdy [ 50000 150 50000 300 25000 550 16000 660 12000 720 [u] ]
25 0,025xdy [ 0,3-1xdq | 0,025xdy | 0,025xd; | 50000 150 50000 300 25000 550 16000 660 12000 720 [u] ]
N[ 26 0,025xd4 [ 0,3-1xdq | 0,025xdy | 0,025xdy | 50000 150 50000 300 25000 550 16000 660 12000 720 5] 5] [u] ]
27 |0,020xdy [0,3-1xdqy|0,020xd; | 0,020 xdy | 50000 120 38000 220 19000 300 12000 360 9000 390 [a] [
28 |0,010xds|03-1xdq|0,020xdy | 0,020 xd¢ | 50000 100 25000 180 12000 240 8000 240 6000 260 [a] [
[ 31 0,010xdy [ 0,3-1xdq | 0,020 xdy | 0,020 xdy | 50000 250 50000 500 44000 700 29000 800 22000 950 [u] ]
[ 32 0,010xdy [ 0,3-1xdy | 0,020 xdy | 0,020 xdy | 50000 250 50000 500 31000 650 21000 740 15000 840 ]
4. 0,020 xdy | 0,3-1xdy | 0,030xdy | 0,030 xdy | 50000 250 50000 500 38000 700 25000 800 19000 950 [u] [a] [
4. 0,020xdy | 0,3-1xdq | 0,030xdy | 0,030 xdy | 50000 200 50000 400 25000 500 16000 480 12000 520 o [a] [
43
44
1
.2 | 0,010xdq |0,3-1xdq | 0,020xdq | 0,020 x dy [ 50000 150 38000 280 19000 380 12000 360 9000 390 [a] [
.3 | 0,010xdy |0,3-1xdq | 0,020xdy | 0,020 xdy | 50000 180 50000 300 38000 480 25000 580 19000 600 [a] [] [
1.1 0,020 xdy [ 0,3-1xdq | 0,025xdy [ 0,025xd; | 50000 200 50000 400 31000 520 21000 540 15000 560 [u] ]
1.2 0,020 xdy [ 0,3-1xdq | 0,025xdy | 0,025xd; | 50000 150 50000 300 25000 420 16000 460 12000 480 [u] ]
13 |0,010xdy [0,3-1xdy | 0,020xdq | 0,020 xdy | 50000 150 50000 300 25000 400 16000 440 12000 460 5] [
S 2.1 0,020xdy | 0,3-1xdq | 0,025xdy | 0,025xdy | 50000 200 50000 400 31000 520 21000 540 15000 560 5] [
2.2
23
24
25
2.6
1.1 0,025xdq | 0,025xdy | 50000 250 50000 400 25000 450 16000 500 12000 650 8] [}
H 12 0,020 x d4 | 0,020 x dy | 50000 180 38000 240 19000 260 12000 300 9000 350 [} u
1.3
14
15

W = sehr gut geeignet - very suitable 85

O = gut geeignet - suitable



FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

70/ P-Cut
Hartmetall-Schaft- und Langlochfréser — kurze Ausfiihrung
Solid carbide end mills and slot drills — short design Giiltig fiir - Valid for
—— 1916A 2510  2517A
' N 1916AS  2511A
1917A 2516A
1 B B B
w ! ' i ' !
S = =
= I Il I
I & & &
&
o dq
ma[ g dq < o dy B 6 dy <
dg dg dp dg
2. =dy 2 =10,4 X 04 2. =0,2%4d4 2 = 0,02 xdy
Ve f; Ve f; Ve f; Ve f; MMS %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] maL
1.1 170 0,005 x dy 190 0,006 x dy 200 0,007 x dy 240 0,008 x d4 o u o "
2.1 150 0,004 x d 170 0,005 x dy 180 0,006 x dy 210 0,007 x d o " o "
Pl 34 130 0,004 x dy 140 0,005 x dy 160 0,005 x dy 180 0,006 x d4 o u o "
4.1 120 0,003 x dy 130 0,004 x dy 140 0,004 x dy 170 0,005 X d o "
5.1 100 0,003 x d 110 0,003 x dy 120 0,004 x dy 140 0,004 x d4 o u
11 80 0,003 x d; 90 0,004 x d; 100 0,004 x d; 110 0,005 x d E [
M[ 21 70 0,003 x dy 80 0,004 x dy 80 0,004 x d; 100 0,005 x dy E [
31 50 0,002 x dy 60 0,003 x dy 60 0,003 x dy 70 0,004 x dy & O
4.1 30 0,002 x d; 30 0,003 x d; 40 0,003 x d; 40 0,004 x dy B [
11 170 0,005 x dy 190 0,006 x dy 200 0,007 x dy 240 0,008 X d o u
12 170 0,005 x d; 190 0,006 x d; 200 0,007 x dy 240 0,008 X d o u
2.1 150 0,004 x d; 170 0,005 x d; 180 0,006 x d; 210 0,006 X d o u
K[ 22 150 0,004 x dy 170 0,005 x dy 180 0,006 x d 210 0,006 X d o u
L 130 0,004 x dy 140 0,005 x d 160 0,006 x dy 180 0,006 x dy o O
I 130 0,004 x d; 140 0,005 x d; 160 0,006 x d; 180 0,006 X d o n
: 100 0,003 x d; 110 0,004 x d; 120 0,004 x d; 140 0,005 X d o u
4, 80 0,003 x d; 90 0,004 x d; 100 0,004 x d; 110 0,005 X d o u
1.1 220 0,009 x dy 250 0,010 x dy 280 0,011 x dy 300 0,013 x dy E O
2 220 0,008 x d; 250 0,009 x d; 280 0,010 x dy 300 0,011 x dy o 0
3 220 0,007 x d; 250 0,008 x d; 280 0,009 x d; 300 0,010 x dy B [
4 200 0,008 x d; 250 0,009 x d; 280 0,010 x d; 300 0,017 x dy B [
B
16
I 150 0,005 x d; 170 0,006 x d 180 0,007 x dy 210 0,008 x d B [
I 150 0,005 x dy 170 0,006 x d; 180 0,007 x d; 210 0,008 x d; B [
: 150 0,005 x d; 170 0,006 x d; 180 0,007 x d; 210 0,008 X d o B [
2 130 0,004 x d; 140 0,005 x d; 160 0,006 x d; 180 0,006 x d; E [
25 130 0,004 x dy 140 0,005 x d; 160 0,006 x d 180 0,006 x d E [
N[ 26 130 0,004 x dy 140 0,005 x dy 160 0,006 x dy 180 0,006 x dy E E [
2.7 80 0,003 x d; 90 0,004 x d; 100 0,004 x d 110 0,005 X dy o [
238 80 0,003 x d; 90 0,004 x d; 100 0,004 x d; 110 0,005 x d; B [
[31 340 0,009 x d; 370 0,011 x dy 410 0,013 x d; 480 0,014 x d; E [
[32 340 0,007 x dy 370 0,008 x d; 410 0,010 x d 480 0,011 x dy E [
4. 340 0,008 x d; 370 0,009 x d; 410 0,011 x dy 480 0,012 x dy B B 0
4. 500 0,008 x d; 550 0,009 x d; 600 0,017 x dy 700 0,012 x d; B [
4,
4.4
1
2 80 0,003 x d; 90 0,004 x d; 100 0,004 x d 110 0,005 X d n
3
11 80 0,004 x d; 90 0,004 x d; 100 0,005 x d; 110 0,006 x d [
12 70 0,003 x d; 80 0,004 x d; 80 0,004 x d; 100 0,005 x dy [
13 40 0,003 x d; 40 0,003 x d; 50 0,004 x dy 60 0,004 x dy [
S 2.1 70 0,002 x d; 80 0,002 x d; 80 0,003 x d; 100 0,003 x d [
2.2 30 0,002 x d; 30 0,002 x d; 35 0,003 x d; 40 0,003 x d; [
23 20 0,002 x dy 25 0,002 x dy 25 0,003 x d; 30 0,003 x d [
24 20 0,002 x d; 25 0,002 x d; 25 0,003 x d 30 0,003 x dy [
25 20 0,002 x d; 20 0,002 x d 20 0,003 x dy 30 0,003 x dy O
26 20 0,002 x d; 20 0,002 x d; 20 0,003 x d; 30 0,003 x d; [
11 100 0,003 x d; 110 0,003 x d; 120 0,004 x d; 140 0,004 x d o u
HI 12 80 0,003 x d; 90 0,003 x d; 100 0,004 x d; 110 0,004 X dy o u
13 90 0,003 x d; 100 0,003 x d; 110 0,004 x dy o u
14
15

V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed
f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



Schnittwerte - Cutting Conditions FHANKEN
70F-Cut
Hartmetall-Schaftfréser — lange Ausfiihrung
Solid carbide end mills — long design Giiltig fiir - Valid for
1998A 2512A 2698A
: N 1998AS  2513A  2698AZ
1998AT 2518A 2699A
1998AZ  2519A 2699A7
1999A 2522A
1999A7  2523A
= = =
> > >
w ) e
W ? T
= & & &
1}
&
b | © «© o
2 B dq o dy ¢ dy
ag s g kN
.=y =04 xdy 2, =0,2xd 2, =0,02%x4d4
Ve fz Ve f; Ve f; Ve f; % \z& “I mms %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] )| MaL
1.1 140 0,005 x dy 150 0,005 x dy 170 0,006 x dy 200 0,007 x dy o . o "
21 130 0,004 x dy 140 0,005 x dy 160 0,005 x dy 180 0,006 X dy o " o M
Pl 3 110 0,004 x dy 120 0,004 x dy 130 0,005 x dy 150 0,005 X dy o " o "
41 100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 120 0,004 x dy 140 0,004 x d o .
5.1 90 0,003 x dy 100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 130 0,004 x dy o .
1.1 70 0,003 X d 80 0,003 X d 80 0,004 x dy 100 0,004 x dy o [
M| 21 60 0,003 X d 70 0,003 X dy 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy o n
31 40 0,002 X dy 40 0,003 X dy 50 0,003 x dy 60 0,003 x dy O n
41 30 0,002 X dy 30 0,003 x d 40 0,003 x dy 40 0,003 X dy o u
11 140 0,005 x dy 150 0,006 x d 170 0,006 x d 200 0,007 x dy E n
1.2 140 0,005 x dy 150 0,006 X dy 170 0,006 x d 200 0,007 x dy E n
21 130 0,004 x d 140 0,005 X dy 160 0,005 x dy 180 0,006 X dy E 0
K[ 22 130 0,004 x d 140 0,005 X dy 160 0,005 x dy 180 0,006 X dy E 0
[ 110 0,004 x dy 120 0,005 x dy 130 0,005 x dy 150 0,006 x dy = =
[ 110 0,004 x dy 120 0,005 x dy 130 0,005 x dy 150 0,006 x dy E 0
y 90 0,003 x dy 100 0,003 x dy 110 0,004 x dy 130 0,004 x dy E n
4, 70 0,003 x dy 80 0,003 X dy 80 0,004 x d 100 0,004 x dy E 0
iK] 220 0,009 X dy 250 0,010 X dy 280 0,011 x dy 300 0,013x dy o [
2 220 0,008 x d 250 0,009 x dy 280 0,010 d; 300 0,011 x dy o u
3 220 0,007 x d 250 0,008 x dy 280 0,009 x dy 300 0,010 x dy E "
4 200 0,008 x dy 250 0,009 x d 280 0,010 x dy 300 0,011 x dy 5 u
5
16
] 130 0,005 x dq 140 0,006 x d 160 0,006 x d 180 0,007 x dy & [
] 130 0,005 x d 140 0,006 x d 160 0,006 x d 180 0,007 x dy E u
3 130 0,005 x dy 140 0,006 x d 160 0,006 x d 180 0,007 x dy E o u
4 120 0,004 x dy 130 0,005 X dy 140 0,005 x d 170 0,006 x dy o [
25 120 0,004 x d 130 0,005 X dy 140 0,005 x dy 170 0,006 x dy o n
N[ 26 120 0,004 x d 130 0,005 X dy 140 0,005 x dy 170 0,006 x dy E o n
27 70 0,003 x dy 80 0,003 x d; 80 0,004 x d 100 0,004 x dy O "
238 70 0,003 x d 80 0,003 x dy 80 0,004 x dy 100 0,004 x dy E u
[ 31 290 0,009 X d 320 0,010 X dy 350 0,011 x dy 410 0,013 x dy o [
[ 32 290 0,007 X dy 320 0,008 X dy 350 0,009 x dy 410 0,010 x dy O u
4, 290 0,008 x dy 320 0,009 x dy 350 0,009 x dy 410 0,011 x dy E o [
4, 430 0,008 x d 470 0,009 x dy 520 0,009 x dy 600 0,011 x dy o u
43
4.4
q
2 70 0,003 dq 80 0,003 x dy 80 0,004 x d; 100 0,004 x dy "
3
K] 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy 80 0,004 x dy 100 0,005 x dy u
12 60 0,003 X d 70 0,003 X dy 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy n
1.3 40 0,003 x d4 40 0,003 x dy 50 0,003 x dy 60 0,004 x dy n
S =1 60 0,002 x dy 70 0,002 x dy 70 0,003 x dy 80 0,003 x dy [
2.2 20 0,002 x dy 20 0,002 X dy 15 0,003 x dy 30 0,003 x dy u
23 20 0,002 X d 25 0,002 X dy 25 0,003 x dy 30 0,003 x dy u
24 20 0,002 X dy 25 0,002 X dy 25 0,003 x dy 30 0,003 x dy u
25 20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 20 0,003 x d 30 0,003 d4 [
26 20 0,002 x d 20 0,002 x d 20 0,003 x dy 30 0,003 x d u
11 90 0,003 x d 100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 130 0,004 x dy E u
H 12 70 0,003 x dy 80 0,003 X dy 80 0,003 x dy 100 0,004 x dy E u
13 70 0,003 X dy 70 0,003 x dy 80 0,003 dy E u
14
15

W = sehr gut geeignet - very suitable
O = gut geeignet - suitable

B v




FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

70 Lt
Hartmetall-Schaftfrdser — extra lange Ausfiihrung
Solid carbide end mills — extra long design Giiltig fiir - Valid for
\ 2514A 2524A 2528A
N 2515A  2525A 2529
2520A 2526A
3xdq 4 x dq 2521A  2527A
= = = =
> > > >
o2 o ~ A
1} Il I I
& & & =
N & &
<
o dy o dy o dy 6 dy
a S dp A
2 =10,1x%d 2 =10,02 % dy 2= 0,00 xd4 ag=10,02xdy
Ve f; Ve f; Ve f; Ve f; MMS %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] maL
1.1 120 0,005 x dy 140 0,006 x dy 100 0,005 x dy 120 0,005 x d4 o u o "
2.1 110 0,004 x d 130 0,005 x dy 90 0,004 x dy 110 0,005 X d o . o "
Pl s 90 0,004 x dy 110 0,005 x dy 70 0,004 x d 90 0,004 x d4 o u o "
4.1 70 0,003 x dy 80 0,004 x dy 60 0,003 x dy 70 0,003 x d o "
5.1 60 0,003 x d 70 0,003 x dy 50 0,003 x dy 60 0,003 x d4 o u
11 120 0,003 x d; 140 0,004 x d; 100 0,003 x d; 120 0,003 X d E [
M[ 21 100 0,003 x dy 120 0,004 x d; 80 0,003 x d 100 0,003 X d E [
31 70 0,003 x dy 30 0,003 x dy 60 0,003 x dy 70 0,003 x dy & O
4.1 50 0,003 x d; 60 0,003 x d; 40 0,003 x d; 50 0,003 x d B 0
11 120 0,005 x dy 140 0,006 x dy 100 0,005 x dy 120 0,006 X d o u
12 120 0,005 x d; 140 0,006 x d; 100 0,005 x d; 120 0,006 X d o u
2.1 110 0,004 x d; 130 0,005 x d; 90 0,004 x d; 110 0,004 x dy o u
K[ 22 110 0,004 x dy 130 0,005 x dy 90 0,004 x d 110 0,004 x dy o u
L 90 0,004 x dy 110 0,005 x d 70 0,004 x d 90 0,004 x dy 5] u
I 90 0,004 x d; 110 0,005 x d; 70 0,004 x d; 90 0,004 x dy o [
: 70 0,003 x d; 80 0,004 x d; 60 0,003 x d; 70 0,003 x d o u
4, 60 0,003 x d; 70 0,004 x d; 50 0,003 x d; 60 0,003 X d o u
1.1 360 0,009 x dy 430 0,011 x dy 300 0,009 x d 430 0,009 x d O [
2 360 0,008 x d; 430 0,010 x d; 300 0,008 x d; 430 0,009 x dy o [
3 360 0,007 x d; 430 0,008 x d; 300 0,007 x d; 430 0,008 x d B [
4 240 0,008 x d; 290 0,010 x d; 200 0,008 x d; 290 0,009 x d B [
5 230 0,007 x d; 280 0,008 x d; 180 0,007 x d; 280 0,008 X d E [
16 160 0,006 x d; 190 0,007 x dy 130 0,006 x d 190 0,007 X dy E [
I 110 0,005 x d; 130 0,006 x d; 90 0,005 x d 110 0,006 X d B [
2 110 0,005 x dy 130 0,006 x d; 90 0,005 x d; 110 0,006 X d B [
: 110 0,005 x d; 130 0,006 x d; 90 0,005 x d; 110 0,006 X d o B u
2 100 0,004 x d; 120 0,005 x d; 80 0,004 x d; 100 0,004 X dy E [
25 100 0,004 x d; 120 0,005 x d; 80 0,004 x d; 100 0,004 x d E [
N[ 26 100 0,004 x dy 120 0,005 x dy 30 0,004 x dy 100 0,004 x dy E E [
2.7 60 0,003 x d; 70 0,004 x d; 50 0,003 x d 60 0,003 x dy o [
238 60 0,003 x d; 70 0,004 x d; 50 0,003 x d; 60 0,003 x d; B [
[31
[ 32
4.
[¥.
4,
4./
1
2 60 0,003 x d; 70 0,004 x d; 50 0,003 x dy 60 0,003 x d [
3
11 90 0,004 x d; 100 0,005 x d; 70 0,004 x d; 80 0,004 x d [
12 70 0,003 x d; 80 0,004 x d; 60 0,003 x d; 70 0,003 x d [
13 70 0,003 x d; 80 0,003 x d; 60 0,003 x d 70 0,003 x d O
S 2.1 70 0,004 x d; 80 0,004 x d; 60 0,004 x d; 70 0,004 x d; [
2.2 30 0,003 x d; 40 0,004 x d; 15 0,003 x d; 30 0,003 x d; [
23 20 0,002 x d; 25 0,002 x d; 25 0,002 x d; 20 0,002 x d [
24 30 0,003 x d; 45 0,003 x d; 25 0,003 x d; 30 0,003 x d [
25 20 0,002 x d 20 0,002 x d 20 0,002 x dy 20 0,002 x dy u
26 20 0,003 x d; 20 0,003 x d; 20 0,003 x d; 20 0,003 X d [
11
12
Hi—3
14
15

V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed

f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



FRANKEN

Schnittwerte - Cutting Conditions

Hartmetall-Schaft- und Langlochfraser - extra kurze und kurze Ausfiihrung
Solid carbide end mills and slot drills — extra short and short design Giiltig fiir - Valid for
1805A 1824A 2821A
== NR| N | W NS W 1806A  1929A
1819A 1930A
i
I
= = =
= I I I
I & & &
&
¢ dy
o g dy < & o &
«©
4 ag ag N
.=y =04 xdy 2, =0,2xd 4, =0,02%d4
Ve fz Ve f; Ve f; Ve f; % \z& “I mms %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] )| MaL
1.1 140 0,005 x dq 160 0,006 x dq 180 0,007 x dq 200 0,008 x d4 o " o "
2.1 120 0,004 x dq 140 0,005 x dq 160 0,006 x d 170 0,007 x d o . o n
Pl 3 110 0,004 x dq 130 0,005 x dq 140 0,005 x dq 150 0,006 x d4 o " o "
4.1 80 0,003 x dq 20 0,004 x dq 100 0,004 x dq 110 0,005 X d o . o
5.1 70 0,003 x d 80 0,003 x dq 2 0,004 x dq 100 0,004 x d4 o " o
1.1 70 0,003 x dy 80 0,004 x dy 90 0,004 x dy 100 0,005 X dq E] u
M[ 21 60 0,003 x dy 70 0,004 x dy 80 0,004 x d; 80 0,005 X dy E] u
3.1
4.1
1.1 140 0,005 x dq 160 0,006 x d 180 0,007 x dy 200 0,008 X d o [
1.2 140 0,005 x dy 160 0,006 x dy 180 0,007 x dy 200 0,008 X d E u
21 120 0,004 x dy 140 0,005 x dy 160 0,006 x dy 170 0,006 X dy o u
K[ 22 120 0,004 x dy 140 0,005 x dy 160 0,006 x d; 170 0,006 X d o 0]
L 110 0,004 x dy 130 0,005 x dy 140 0,006 x dy 150 0,006 x dy O u
j 110 0,004 x dq 130 0,005 x dy 140 0,006 x dy 150 0,006 X d o O]
: 80 0,003 x dy 90 0,004 x dy 100 0,004 x dy 110 0,005 X dy O O]
4 70 0,003 x dy 80 0,004 x dy 90 0,004 x dy 100 0,005 X d E [
1.1 630 0,009 x dq 720 0,017 x dy 820 0,013 x dy 380 0,014 x dy u
2 630 0,008 x dy 720 0,010 x dy 820 0,011 x dy 880 0,013 x dy u
3 630 0,007 x dy 720 0,008 x dy 820 0,010 x dy 880 0,011 x dy u
4 380 0,008 x dy 440 0,010x dy 490 0,011 x dy 530 0,013 x dy u
B 300 0,007 x dy 350 0,008 x dy 390 0,010 x dy 420 0,011 x dy u
1.6 190 0,006 x dy 220 0,007 x dy 250 0,008 x d; 270 0,010 X dy u
L 120 0,005 x dq 140 0,006 x dq 160 0,007 x dy 170 0,008 x d o u
1 120 0,005 x dy 140 0,006 x dy 160 0,007 x dy 170 0,008 x d o u
B 120 0,005 x dy 140 0,006 x dy 160 0,007 x dy 170 0,008 X d = E] E] u
4 110 0,004 x dy 130 0,005 x dy 140 0,006 x dy 150 0,006 X d E] u
25 110 0,004 x dy 130 0,005 x dy 140 0,006 x dy 150 0,006 X d E] u
N[ 26 110 0,004 x dy 130 0,005 x dy 140 0,006 x dy 150 0,006 X d o 5] E] u
2.7 70 0,003 x dy 80 0,004 x dy 90 0,004 x dy 100 0,005 x dy o u
2.8 70 0,003 x dy 80 0,004 x dy 90 0,004 x dy 100 0,005 X dy o u
[33 280 0,009 x dy 320 0,011 x dy 360 0,013 x d 390 0,014 x dy E 5] o [
[32 280 0,007 x dy 320 0,008 x dy 360 0,010 x dy 390 0,011 x dy E E] E] u
4. 280 0,008 x dq 320 0,009 x dq 360 0,011 x dy 390 0,012 x dy o o u
4. 420 0,008 x d 480 0,009 x dy 550 0,017 x dy 590 0,012 x dy o u
43
4.4
1
2 70 0,003 x dq 80 0,004 x dy 90 0,004 x dy 100 0,005 X dy o u
1B 140 0,006 x dy 160 0,007 x dy 180 0,008 x dy 200 0,010 x dy 0 u
1.1 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy 90 0,005 x dy 100 0,006 X d u
1.2 60 0,003 x dy 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy 30 0,005 X dy u
1.3 40 0,003 x dy 50 0,003 x dy 50 0,004 x dy 60 0,004 x dy u
S 2.1 60 0,002 x dy 70 0,002 x dy 80 0,003 x dy 80 0,003 x d u
2.2 20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 25 0,003 x dy 30 0,003 X dy u
23 15 0,002 x dy 25 0,002 x dy 25 0,003 x d; 20 0,003 X dy u
2.4 20 0,002 x dy 25 0,002 x dy 35 0,003 x dy 30 0,003 x dy u
25
2.6
1. 80 0,003 x dy 920 0,003 x dy 100 0,004 x dy 110 0,004 x dy o O]
HI 12 70 0,003 x dy 80 0,003 x dy 90 0,004 x dy 100 0,004 X dy E u
13
14
15

W = sehr gut geeignet - very suitable
O = gut geeignet - suitable

B




FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

== Hartmetall-Schaftfraser — lange Ausfiihrung
Solid carbide end mills — long design Giiltig fiir - Valid for
1818A 1909 2870R
' WF | W w 1856A  1909R  2871R
—
= = k=3
> > >
w0 © ©
T N T
& & &
& & 5 Achtung:
[ pdy o dy 8 di Bei unbeschichteter Ausfiihrung
ist die Schnittgeschwindigkeit v
um 30% zu reduzieren!
4 4 A % Please note:
For uncoated design, please reduce
do=th 2o =04 %0 3= 0.2 % d; 2= 0,02 x ¢ cutting Speed v, by 30%!
Vg f, Vg f, Vg f, Ve f, % 2 ¢l mms I
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] )| ML)
1.1 120 0,005 x d4 130 0,005 x d4 150 0,006 x dy 170 0,007 x dy o [ ] [u} []
21 110 0,004 x dq 120 0,005 x dq 140 0,005 x dq 150 0,006 x dq u} ] O [ ]
P 3.1
41
5.1
1.1 60 0,003 x d4 70 0,003 x d4 80 0,004 x d4 80 0,004 x dy [a] ]
M[ 21 50 0,003 x d4 60 0,003 x d4 60 0,004 x d4 70 0,004 x d4 [a] ]
3.1
4.1
1.1
1.2
2.1
K[ 22
73
1.1 540 0,009 x d4 590 0,010 x d4 680 0,011 x dy 760 0,013 x dy ]
2 540 0,008 x d4 590 0,009 x d4 680 0,010 x d4 760 0,011 x dy u
.3 540 0,007 x d4 590 0,008 x d4 680 0,009 x d4 760 0,010 x d4 []
A4 320 0,008 x d4 350 0,009 x d4 400 0,010 x d4 450 0,011 x dy []
5 260 0,007 x d4 290 0,008 x d4 330 0,009 x d4 360 0,010 x dy ]
1.6 160 0,006 x d4 180 0,007 x d4 200 0,008 x d4 220 0,008 x dy u
. 110 0,005 x d4 120 0,006 x d4 140 0,006 x d4 150 0,007 x dy [a] u
¥ 110 0,005 x d4 120 0,006 x d4 140 0,006 x d4 150 0,007 x dy [a] u
K 110 0,005 x d4 120 0,006 x d4 140 0,006 x d4 150 0,007 x dy 5] 5] [a] []
4 100 0,004 x d4 110 0,005 x d4 130 0,005 x dy 140 0,006 x dy [a] ]
25 100 0,004 x d4 110 0,005 x d4 130 0,005 x d4 140 0,006 x dy [a] ]
N[ 26 100 0,004 x d; 110 0,005 x d; 130 0,005 x d 140 0,006 x d o o 5 n
27 60 0,003 x d4 70 0,003 x d4 80 0,004 x d4 80 0,004 x d4 [a] u
28 60 0,003 x d4 70 0,003 x d4 80 0,004 x d4 80 0,004 x dy [a] u
[ 34 240 0,009 x d4 260 0,010 x d4 300 0,011 x dy 340 0,013 x dy 5] [a] [a] u
[ 32 240 0,007 x d4 260 0,008 x d4 300 0,009 x d4 340 0,010 x d4 [u] [a]
4. 240 0,008 x d4 260 0,009 x d4 300 0,009 x d4 340 0,011 x dy [a] [a] []
4. 360 0,008 x d4 400 0,009 x d4 450 0,009 x d4 500 0,011 x dy [a] u
4.
4./
bl
.2
13 120 0,006 x d4 130 0,007 x d4 150 0,008 x d4 170 0,008 x dy 5] []
11 60 0,004 x dq 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy 80 0,005 x dy [
1.2 50 0,003 x d4 60 0,003 x d4 60 0,004 x d4 70 0,004 x d4 ]
1.3 30 0,003 x d4 30 0,003 x d4 40 0,003 x d4 40 0,004 x dy []
S 2.1 50 0,002 x d4 60 0,002 x d4 60 0,003 x d4 70 0,003 x dy []
22
2.3
24
25
26
1.1
1.2
H 1.3
14
15

V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed
f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



FRANKEN

Schnittwerte - Cutting Conditions

= Hartmetall-Schaftfraser — extra lange Ausfiihrung
Solid carbide end mills — extra long design Giiltig fiir - Valid for
1956A 2854A
‘ NF w 1957A  2855A
= =
> >
o0 o
= = I I
:\i (ii (] ~
Il Il
=3 &
5
8 & o oy
dg do dg dg
2. =0,1x4d4 2. = 0,02 x dy 2. = 0,02 x g4 4= 0,01 x dy
Ve f, Ve f, Ve f, Ve f, % 2 4| mms =
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] )| MaL
1.1 100 0,005 x dq 120 0,006 x dq 110 0,006 x dq 130 0,006 x d4 o " o u
21 90 0,004 x dq 110 0,005 x d 100 0,005 x d 120 0,005 X d o . o n
P 3.1 80 0,004 x d4 o [ ] o ]
4.1
5.1
11 50 0,003 x dq 60 0,004 x dq 60 0,004 X dq 70 0,004 X dq E] u
M[ 21 40 0,003 x dq 50 0,004 x dq 40 0,004 x dy 50 0,004 x dy E] u
3.1
4.1
1.1 100 0,005 x dq o [
1.2 100 0,005 x dq o u
2.1 90 0,004 x dq E 0]
K[ 22 90 0,004 x dq E 0]
L 80 0,004 x dy 0 0]
j 80 0,004 x dq E "
; 60 0,003 x dq E [
4. 50 0,003 x dq [ u
11 540 0,011 x dq 500 0,011 x dy 590 0,011 x dy »
2 540 0,010 x dy 500 0,010 x dy 590 0,010 x dy u
3 540 0,008 x dy 500 0,008 x dy 590 0,008 x d u
4 320 0,010 x dy 300 0,010 x dy 350 0,010 x dy u
5 260 0,008 x dq 240 0,008 X dy 290 0,008 X d u
1.6 160 0,007 x dq 140 0,007 X dy 170 0,007 X dy u
L 110 0,006 x dq 100 0,006 x dq 120 0,006 X dq o u
] 110 0,006 X dq 100 0,006 X dy 120 0,006 X d o u
3 110 0,006 X dq 100 0,006 X d 120 0,006 X d o E] E] u
4 100 0,005 x dq 90 0,005 X dy 100 0,005 X d E] u
25 100 0,005 x dq 0 0,005 X dy 100 0,005 X dy E] u
N[ 26 100 0,005 x dy 90 0,005 x dq 100 0,005 X dy E 5] E] n
2.7 60 0,004 x dy 60 0,004 x dy 70 0,004 x dy o u
23 60 0,004 x dy 60 0,004 x dy 70 0,004 x dy o u
[33 240 0,011 x dq 220 0,011 x dy 260 0,011 x dy E 5] o n
[32 240 0,008 X dq 220 0,008 X dy 260 0,008 X d E E] E] u
4. 240 0,009 x dq 220 0,009 x dq 260 0,009 x dy o 5] u
4. 360 0,009 x dy 330 0,009 x dy 390 0,009 x dy o u
43
4.4
1
2
3
11 60 0,004 x dq 60 0,004 x dq 70 0,004 X dq u
1.2 50 0,004 x dq 40 0,004 x dy 50 0,004 x dy u
1.3
S 21 50 0,002 X dq 40 0,002 X dq 50 0,002 X d u
22
23
24
25
26
1.1
1.2
H 13
14
15

W = sehr gut geeignet - very suitable
O = gut geeignet - suitable

B




FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

= Hartmetall-Schaftfraser — lange Ausfiihrung
Solid carbide end mills — long design Giiltig fiir - Valid for

=

ESS 1931 1932 2818
w I

Wi

U

1931A 1932A 2818A

k=3
I
&
ods 8 ds - Achtung:
g dy Bei unbeschichteter Ausfiihrung
ist die Schnittgeschwindigkeit v
um 30% zu reduzieren!
de de % Please note:

For uncoated design, please reduce
2=y 2= dy 2 = 0,4 xdy cutting speed v, by 30%!
Ve f Ve f; % “| mms %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] \i&s: MaL

1.1

. .

210 0,008 x dy 250 0,009 x d4 5] []
280 0,007 x dy 340 0,008 x dy 5] o n

110 0,006 x dy 130 0,007 x dy 5] []

80 0,006 x dy 100 0,007 x dy 5] [

140 0,006 x d 170 0,007 x d 5] []
1.1
1.2
H 1.3
1.4
1.5

92 V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed

f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



Hartmetall-Kugel- und Torusfraser - Solid Carbide Ball Nose and Torus End Mills FRANKEN

Hartmetall-Kugel- und Torusfraser
Solid Carbide Ball Nose and Torus End Mills

Seite - Page
Wegweiser Product finder 94 - 99
Produktseiten Product pages 100 - 131
Schnittwerte Cutting conditions 132 - 140
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HM

FRAINIKEIN Hartmetall-Kugel- und Torusfraser - Solid Carbide Ball Nose and Torus End Mills

Wegweiser

Bitte beachten:

Die Eignung der Hartmetall-Kugel- und Torusfraser ist folgendermaBen gekennzeichnet:

m = sehr gut geeignet
O = gut geeignet

Die zugehdrigen Schnittwerte sind auf den Seiten 132 - 139 zu finden.

Product finder

Please note:
The suitability of the solid carbide ball nose and torus end mills is indicated as follows:

W = very suitable
O = suitable

Please find the cutting conditions on pages 132 - 139.

Internationaler Werkstoffvergleich siehe Seite 416 - 429.

International comparison of materials, see page 416 - 429.

Einsatzgebiete — Material
Applications — material

Material-Beispiele
Material examples

Material-Nummern
Material numbers

Stahlwerkstoffe Steel materials
KaltflieBpressstahle, Cold-extrusion steels, Cq15 1.1132
1.1 |Baustahle, Construction steels, <600 N/mm2 S235JR (St37-2) 1.0037
Automatenstéhle, u.a. Free-cutting steels, etc. 10SPb20 1.0722
Baustahle, Construction steels, E360 (St70-2) 1.0070
2.1 |Einsatzstahle, Case-hardened steels, < 800 N/mm2 16MnCr5 1.7131
Stahlguss, u.a. Steel castings, etc. GS-25CrMo4 1.7218
P Einsatzstahle, Case-hardened steels, 20MoCr3 1.7320
3.1 | Vergitungsstéhle, Heat-treatable steels, < 1000 N/mm2 42CrMo4 1.7225
Kaltarbeitsstahle, u.a. Cold work steels, etc. 102Cr6 1.2067
Vergiitungsstéhle, Heat-treatable steels, 50CrMo4 1.7228
4.1 |Kaltarbeitsstéhle, Cold work steels, < 1200 N/mm2 X45NiCrMo4 1.2767
Nitrierstahle, u.a. Nitriding steels, etc. 31CrMo12 1.8515
Hochlegierte Stahle, High-alloyed steels, X38CrMoV5-3 1.2367
5.1 |Kaltarbeitsstéhle, Cold work steels, < 1400 N/mm2 X100CrMoV8-1-1 1.2990
Warmarbeitsstéhle, u.a. Hot work steels, etc. X40CrMoV/5-1 1.2344
Nichtrostende Stahlwerkstoffe Stainless steel materials
1.1 |Ferritisch, martensitisch Ferritic, martensitic < 950 N/mm?2 X2CrTi12 1.4512
M [ 21 [Austenitisch Austenitic < 950 N/mm?2 X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571
3.1 |Austenitisch-ferritisch (Duplex) Austenitic-ferritic (Duplex) < 1100 N/mm2 X2CrNiMoN22-5-3 1.4462
4.1 |Austenitisch-ferritisch hitzebestandig (Super Duplex) Austenitic-ferritic heat-resistant (Super Duplex) < 1250 N/mm?2 X2CrNiMoN25-7-4 1.4410
Gusswerkstoffe Cast materials
K 2 -GJL- -
:; Gusseisen mit Lamellengrafit (GJL) Cast iron with lamellar graphite (GJL) ;ggigg wmmz Emgjtggg Egggg; E“jﬂggg
K g; Gusseisen mit Kugelgrafit (GJS) Cast iron with nodular graphite (GJS) gggggg m;mm; EE'\:\‘_G(;J Jssg%%jzs(ggee%;) E“ﬁ}ggg
X ) ) I . . ) ) . 300-400 N/mm2 GJV 300
i Gusseisen mit Vermiculargrafit (GJV) Cast iron with vermicular graphite (GJV) 200-500 N/mm?2 GV 450
) . 250-500 N/mm2_| EN-GJMW-350-4 (GTW-35) EN-JM-1010
'y Temperguss (GTMW, GTMB) Malleable cast iron (GTMW, GTMB) 500-800 N/mm2 EN-GJMB-450-6 (GTS-45) EN-JM-1140
Nichteisenwerkstoffe Non-ferrous materials
Aluminium-Legierungen Aluminium alloys
1.1 < 200 N/mm2 EN AW-AIMn1 EN AW-3103
.2__|Aluminium-Knetlegierungen Wrought aluminium alloys < 350 N/mm2 EN AW-AIMgSi EN AW-6060
.3 < 550 N/mm?2 EN AW-AIZn5Mg3Cu EN AW-7022
4 Si< 7% EN AC-AIMg5 EN AC-51300
.5 | Aluminium-Gusslegierungen Aluminium cast alloys 7% < Si<12% EN AC-AISi9Cu3 EN AC-46500
1.6 12% < Si< 17% GD-AISi17Cu4FeMg
Kupfer-Legierungen Copper alloys
i Reinkupfer, niedriglegiertes Kupfer Pure copper, low-alloyed copper < 400 N/mm2 E-Cu 57 EN CW 004 A
¥ Kupfer-Zink-Legierungen (Messing, langspanend) Copper-zinc alloys (brass, long-chipping) < 550 N/mm2 CuZn37 (Ms63) EN CW 508 L
K Kupfer-Zink-Legierungen (Messing, kurzspanend) Copper-zinc alloys (brass, short-chipping) < 550 N/mm2 CuZn36Pb3 (Ms58) EN CW 603 N
.4 | Kupfer-Aluminium-Legierungen (Alubronze, langspanend) | Copper-aluminium alloys (alu bronze, long-chipping) < 800 N/mm?2 CuAl10Ni5Fe4 EN CW 307 G
2.5 [Kupfer-Zinn-Legierungen (Zinnbronze, langspanend) Copper-tin alloys (tin bronze, long-chipping) < 700 N/mm?2 CuSn8P EN CW 459 K
N [ 26 |Kupfer-Zinn-Legierungen (Zinnbronze, kurzspanend) Copper-tin alloys (tin bronze, short-chipping) < 400 N/mm2 CuSn7 ZnPb (Rg7) 2.1090
- } = 2 ®
gg Kupfer-Sonderlegierungen Special copper alloys =1 ggg m;mmz (XAI\’/IVIPPCCOO® 55))
Magnesium-Legierungen Magnesium alloys
| 3.1 |Magnesium-Knetlegierungen Magnesium wrought alloys < 500 N/mm?2 MgAl6Zn 3.5612
|32 [Magnesium-Gusslegierungen Magnesium cast alloys < 500 N/mm?2 EN-MCMgAI9Zn1 EN-MC21120
Kunststoffe Synthetics
4. Duroplaste (kurzspanend) Duroplastics (short-chipping) Bakelit, Pertinax
4. Thermoplaste (langspanend) Thermoplastics (long-chipping) PMMA, POM, PVC
4. Faserverstarkte Kunststoffe (Faseranteil < 30%) Fibre-reinforced synthetics (fibre content < 30%) GFK, CFK, AFK
4.4 |Faserverstarkte Kunststoffe (Faseranteil > 30%) Fibre-reinforced synthetics (fibre content > 30%) GFK, CFK, AFK
Besondere Werkstoffe Special materials
1 [ Grafit Graphite C 8000
.2 | Wolfram-Kupfer-Legierungen Tungsten-copper alloys W-Cu 80/20
.3 |Verbundwerkstoffe Composite materials Hylite, Alucobond
Spezialwerkstoffe Special materials
Titan-Legierungen Titanium alloys
1.1 |Reintitan Pure titanium < 450 N/mm?2 Tid 3.7025
12 | ) - < 900 N/mm?2 TIAIBV4 3.7165
13 Titan-Legierungen Titanium alloys < 1250 \/mm?2 TIAIMoASH2 37185
S Nickel-, Kobalt- und Eisen-Legierungen Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
2.1 |Reinnickel Pure nickel < 600 N/mm?2 Ni 99,6 2.4060
gg Nickel-Basis-Legierungen Nickel-base alloys z 1233 m;mm; ln’“&?ﬁ;éﬂ% giggg
. . < 2 i
gg Kobalt-Basis-Legierungen Cobalt-base alloys > 1233 m;mmz %2%236355 24964
2.6 |Eisen-Basis-Legierungen Iron-base alloys < 1500 N/mm?2 Incoloy 800 1.4958
Harte Werkstoffe Hard materials
1.1 44 - 50 HRC Weldox 1100
H 1.2 50 - 55 HRC Hardox 550
1.3 |Hochfeste Stdhle, gehartete Stahle, Hartguss High strength steels, hardened steels, hard castings 55 - 60 HRC Armox 600T
1.4 60 - 63 HRC Ferro-Titanit
15 63 - 66 HRC HSSE
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Hartmetall-Kugelfraser
Solid carbide ball nose end mills

e

Allround

92-12mm

2
1935A

106
138

HM

1.1

dia. /e4-1/2"

1960A

105
138

dia.1/64-1/2"

1966A

104
138

1820A

103
139

00,2-2mm | 90,2-20mm | ¢0,5-16mm | ¢1-16mm

2778A

102
137

90,2-2mm

2777A

102
136

90,2-2mm

2776A

102
135

90,2-2mm

2775A

101

137

90,2-2mm

2774A

101

136

00,2-2mm

2773A

101

135

00,2-2mm

2772A

100
137

90,2-2mm

2771A

100
136

90,2-2mm

2770A

100
135

95

EMUGE

sehr gut geeignet - very suitable

gut geeignet - suitable

| |
O



L

90,5-2mm

[72]
- = 'H
L E
7]
"mm
‘B O
ms
S =
T e =
=3
@5
E <
nc
1=y
= =
o '
%]
«®
ﬂ.m
22
® 5
£z E— ]
(=]
22
X =
P ©
=2
(o)
R
=)
£t s
© O
T
=)
%]

Aliround

2788A

11

137

90,5-2mm

2787A

111

136

20,5-2mm

2786A

1

135

00,5-2mm

2785A

110
137

90,5-2mm

2784A

110

136

90,5-2mm

2783A

110

135

90,5-2mm

2782A

109
137

00,5-2mm

2781A

109
136

00,5-2mm

2780A

109
135

96-16mm

2504A

108
139

02-16mm

2502A

108
139

06-16mm

1967A

107
139

92-16mm

1867A

107
139

Z (Flutes)

Seite - Page

v/,

2.1
3.1

1.1

4.1

1.6
25
26
2.7
2.8
1.3
14
15

1.1
3.1
32
1.1
2.1
23
24
2.6
1.1

22

1.1
21
4.1
1.1

5.1

HM

EMUGE

96



Hartmetall-Torusfréser
Solid carbide torus end mills

Hartmetall-Kugelfréser

Solid carbide ball nose end mills

Aliround

Hard materials
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Hartmetall-Kugelfréser Hartmetall-Torusfraser
Solid carbide ball nose end mills Solid carbide torus end mills
Product
Finder
Hard materials
93-12mm 96-12mm 910-12mm | ¢10-16mm | ¢0,5-16mm | ¢8-16mm 91-16mm 090,5-6mm 03-16mm 06-16mm 910-12mm | ¢10-16mm
dia.1/s-1/2" | dia.1/-1/2" dia.1/4-1/2" dia.1/4-1/2" dia.3/32-1"
Z (Flutes) 4 4 6-8 6-8 2 2 2 2 4 4 6-8 6-8
[0 |2834A/2942A | 2842A / 2943A|  2836A 2837A 1996A 1993A 1983A 2807A 1936A 2832A 2876A 2877A
===
Seite - Page 120 121 122 122 123 123 124 125 126 126 127 127
B v/f, 133 133 133 133 132 132 132 132 133 133 133 133
O a O O a O | | | |
O O O O O O [ ] [
| | | O O | | | | | | | | | | | O a
HM [ u O O [ [ u n [ ] [ O O
| | | O O | | | | | | | | | | | O a
1.1
M[ 21
3.1
4.1
| | | | | | || | | | | | | | | || | | | | | |
[] [] [] [ [] [] [] [] [ [] [] []
[ ] ] (] [ [ ] ] (] [ [ ]
[ ] ] ] [ [ ] ] ] [ [ ]
[ ] ] [ [ [ ] ] [ [ [ ]
|| || || | | || || || || | | || || ||
| | | | | | || | | | | | | | | || | | | | | |
[] [] [ [ [] [] [] [ [ [] [] []
O O O O O
| | | | O O O || | | O ]
O O O ] 0
O O O ] O
[ ] ] ] ] ] [ O O
[ ] ] [ [
| | || O | | ||
]
[] [] [] [
[ ] ] ] ] [ [ ]
[ ] ] [ [ [ [ ]
| | || || || || u | | ||
[] [] [] [ [ [] [] []
[] [] [] (] (] [ [] []
[ ] ] ] ] [ [ ]
[ ] ] [ [ [ [ ]
[ ] [ [ [ [ [ ]
11 | | | | | | || | | | | | | | | || | | | | | |
HL 12 [] [] [] [] [] [] [] [] [] [] [] []
1.3 [] [] [] (] [ [] [] [] (] [ [] []
1.4 [ ] ] ] [ [ ] ] ] [ [ ]
1.5 [] [] [] ] [] ] [ [] []
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Hartmetall-Kugelfréser Hartmetall-Torusfréaser
Solid carbide ball nose end mills Solid carbide torus end mills
Al Al/Cu Al Al/Cu Al Al/Cu Al Al/Cu Al Al/Cu Al Al/Cu
90,5-12mm | ¢0,5-12mm | @¢8-16mm 98-16mm 93-12mm 93-12mm | ¢0,5-12mm | 90,5-12mm | ¢8-16mm 98-16mm 93-12mm 03-12mm
dia.3/32-3/4" | dia.3/32-3/4" dia.3/32-3/4" | dia.3/32-3/4"
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 Z (Flutes)
1921 1921R 2830 2830R 1943 1943R 1942 1942R 2838 2838R 1941 1941R from—
===
128 128 129 129 129 129 130 130 131 131 131 131 Seite - Page
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|| | | || | | | | ||
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FRAINKEIN Hartmetall-Micro- und Mini-Kugelfréser - Solid Carbide Micro and Mini Ball Nose End Mills

Nicro
- Multifunktionales Werkzeug - Multi-functional tool
- Optimierte Querschneide - Optimized chisel edge N
- Kurze Schaftldngen - Short shank lengths
- Spezielle Halsausfiihrungen - Special neck designs
- 3 Halslangen verfiigbar - 3 neck lengths available
HM
DIN 6535
CJHA
{ O IHB
—
30° Kugel
(-~ el
N
\ 135-137
Optional
; é )
S Q/ * ‘
= —— | e‘I
< —— =
| 2
2
I3
lg
I Aliround Aliround Aliround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P 1.1-5.1 | P [(1.1-5. ||P [11-51 |
i - In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-21 | 3.1-41 | 1.1-21 | 3.1-41 | 1.1-21 | 3.1-41 |
- Zum Bearbeiten kleinster Gravuren - For machining smallest engravings (1.1-42 | (1.1-42 | (11-42 |
und Bauteile and components K GEISEe J| K G J| K G J
N [11-42,52-53] ||N (11-42,52-53] ||N(1.1-42,5253] |
S ] 1121 ||S ] 1121 ||S ] 1.1-21 |
H | ) 1.4-1.2 | [H | ) 11-1.2 | [H | ] 1112 |
I3:dy = 2,2:1 - Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2770A
0 d r lo I3 l4 g ds g g do [ed B z Dimens.-
=0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
02 01 012 044 38 016 57 3 15° 14° 2 .0002 °
05 025 03 1,1 38 04 58 3 15° 13° 2 .0005 °
08 04 048 176 38 064 59 3 15° 11° 2 .0008 °
1 05 06 22 43 08 78 4 15°  11° 2 .001 °
1,2 06 0,72 264 43 09 79 4 15°  11° 2 .0012 (]
15 075 09 33 43 172 8 4 15° 9° 2 .0015 [
1,8 09 108 396 43 144 81 4  15° 8° 2 .0018 °
2 1 12 44 57 16 119 6 15° 10° 2 .002 [
I3:dy = 5:1-Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2771A
0 d r lo I3 l4 g ds " g do [ed B z Dimens.-
=0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
02 01 02 1 38 016 64 3 15° 13° 2 .0002 °
05 025 05 25 38 04 78 3 15°  10° 2 .0005 °
08 04 08 4 38 064 9 3 16 8° 2 .0008 °
1 05 1 5 43 08 116 4 15° 8° 2 .001 °
1,2 06 1,2 6 43 09 124 4 15° 7° 2 .0012 (]
15 075 15 75 43 12 137 4 15° 6° 2 .0015 °
1,8 09 1,8 9 43 144 15 4 15° 5)° 2 .0018 °
2 1 2 10 57 16 197 6  15° 6° 2 .002 °
I3:dy = 10:1 - Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2772A
0 dq r lo I3 l4 9 d3 g ody « [§ z Dimens.-
=0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
02 01 02 2 38 016 92 3 15° 9° 2 .0002 °
05 025 05 5 38 04 107 3 13° 6° 2 .0005 °
08 04 08 8 38 064 105 3 82° 4° 2 .0008 °
1 05 1 10 43 08 183 4 8° 5° 2 .001 °
12 06 1.2 12 43 096 182 4 9,3° 4° 2 .0012 °
15 075 15 15 43 12 181 4 135° 4° 2 .0015 °
18 09 18 18 43 144 195 4 311° 3° 2 .0018 °
2 1 2 20 57 16 32 6 9,5° 4° 2 .002 °

100 ENN=E Bestell-Beispiel - Ordering example: 2770A.0002
[FRANKEN|



Hartmetall-Micro- und Mini-Kugelfraser - Solid Carbide Micro and Mini Ball Nose End Mills

- Multifunktionales Werkzeug
- Optimierte Querschneide

- Spezielle Halsausfiihrungen
- 3 Halslangen verflighar

- Multi-functional tool

- Optimized chisel edge

- Special neck designs

- 3 neck lengths available

FRANKEN

NFrcro

S Q/
=i = S
< — '
| =\
2
I3
lg
I Allround Aliround Allround

Beschichtung - Coating TIALN TIALN TIALN

Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P [ 1.1-5.1 ||P[11-5.1 ||P [(11-5.1

- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-21 | 3.1-41 | 1.1-21 | 3.1-41 | 1.1-21 | 3.1-41

- Zum Bearbeiten kleinster Gravuren - For the machining of smallest engravings (11-42 | (11-42 | (11-42 |

und Bauteile and components K GRS J | J| K

N (1.1-42,52-53) ||N [1.1-42,52-53] ||N [1.1-4.2,5.2-5.3)
S ] 1121 ||S ] 1.1-21 ||S ] 1.1-21
H | ) 11-1.2 | [H | ) 1.1-1.2 | |H | ) 1.1-12

I3:dy = 2,2:1-Lange Ausfiihrung - Long design

Bestell-Code - Order code 2773A

0 dq r lo I3 l4 0d; g 0do a B z Dimens.-

+0,01 0,005 h5 (Flutes) Code

02 01 012 06 5 016 57 3 15° 14> 2 .0002 °

05 025 03 11 5 04 58 3 15° 13° 2 .0005 °

08 04 048 176 50 064 59 3 15° 11° 2 .0008 °

1 05 06 22 60 08 78 4 15 11° 2 .001 °

1,2 06 072 264 60 09% 79 4 15° 11° 2 .0012 °

15 075 09 33 60 12 8 4 15° 9 2 .0015 °

1,8 09 108 39 60 144 81 4 15° 8 2 .0018 °

2 1 12 44 70 16 119 6 15° 10° 2 .002 °

I3:dy = 5:1-Lange Ausfiihrung - Long design

Bestell-Code - Order code 2774A

0 dq r lo I3 l4 0d; g 0do a B z Dimens.-

+0,01 0,005 h5 (Flutes) Code

02 01 02 1 5 016 64 3 15° 13° 2 .0002 °

05 025 05 25 50 04 78 3 15°  10° 2 .0005 °

08 04 08 4 50 064 9 3 15 8 2 .0008 °

1 05 1 5 60 08 116 4  15° g8 2 .001 °

12 06 12 6 60 096 124 4 15° 72 .0012 °

15 075 15 75 60 12 137 4  15° 6° 2 .0015 °

1.8 09 18 9 60 1,44 15 4 15° 5 2 .0018 °

2 1 2 10 70 16 197 6 15° 6° 2 .002 °

I3:dy = 10:1-Lange Ausfiihrung - Long design

Bestell-Code - Order code 2775A

0 d r lo I3 i ed3 Iy 0d @ B z Dimens.-

+0,01  =0,005 h5 (Flutes) Code

02 01 02 2 5 016 92 3 15 ©9° 2 .0002 °

05 025 05 5 50 04 145 3 13° @° 2 .0005 °

08 04 08 8 50 064 187 3 98° 4° 2 .0008 °

1 05 1 10 60 08 237 4 102° 4° 2 .001 °

1,2 06 12 12 60 09 261 4 91° 4° 2 .0012 °

15 075 15 15 60 12 292 4 78° 3° 2 .0015 °

1.8 09 18 18 60 144 319 4 6,8° 2° 2 .0018 °

2 1 2 20 70 16 414 6 85° 3° 2 .002 °

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list

o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request

EMUGE
i

HM



FRAINKEIN Hartmetall-Micro- und Mini-Kugelfréser - Solid Carbide Micro and Mini Ball Nose End Mills

NTrcro
- Multifunktionales Werkzeug - Multi-functional tool
- Optimierte Querschneide - Optimized chisel edge N
- Spezielle Halsausfiihrungen - Special neck designs
- 3 Halslangen verflighar - 3 neck lengths available E—
HM
DIN 6535
CIHA
{ O IHB
—
30° Kugel
G| velf:
N - ‘
' 135-137 =
Optional ' ‘
% \22 *® {
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I Aliround Aliround Aliround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P 1.1-5.1 | P [(1.1-5. |IP (1154 |
i - In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-21 | 31-41 | 1.1-21 | 3.1-41 | 1.1-21 | 3.1-41 |
- Zum Bearbeiten kleinster Gravuren - For machining smallest engravings (11-42 | (11-42 | (11-42 |
und Bauteile and components K GRS J| ¥ J K )
N (11-42,52-53] ||N [11-42,52-53] ||N [11-42,5253] |
s ) 1217 | s ) 2T | s ) i)
H | ) 1112 | [H | ) 1112 | [H | ] 1.1-12 |
I3:dy = 2,2:1 - Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2776A
0 dy r lo I3 4 g ds g 0 dp o B z Dimens.-
=0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
02 01 012 06 8 016 11,3 6 15 15° 2 .0002 °
05 025 03 11 80 04 114 6 15° 14° 2 .0005 °
08 04 048 176 80 064 115 6 15° 13° 2 .0008 °
1 05 06 22 8 08 115 6 15° 13° 2 .001 °
12 06 072 264 80 09% 116 6 15° 12° 2 .0012 °
15 075 09 33 80 12 117 6 15° 11° 2 .0015 °
1.8 09 108 39 80 144 118 6 15° 11° 2 .0018 °
2 1 12 44 80 16 119 6 15° 10° 2 .002 °
I3:dy = 5:1-Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2777A
0 d r lo I3 l4 g ds g g do [ed B z Dimens.-
=0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
02 01 02 1 80 016 12 6 15° 14> 2 .0002 °
05 025 05 25 80 04 134 6 15° 12° 2 .0005 °
08 04 08 4 80 064 146 6 15° 11° 2 .0008 °
1 05 1 5 80 08 153 6 15° 10° 2 .001 °
12 06 12 6 80 09 162 6  15° 9 2 .0012 °
1,5 075 15 75 80 12 174 6  15° 8> 2 .0015 °
18 09 18 9 80 1,44 187 6  15° 7”2 .0018 °
2 1 2 10 80 16 197 6  15° 6° 2 .002 °
I3:dy = 10:1 - Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2778A
0 dy r lo I3 l4 9 d3 gy ody « B z Dimens.-
=0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
02 01 02 2 80 016 148 6 15° 12° 2 .0002 °
05 025 05 5 8 04 202 6 15° 8> 2 .0005 °
08 04 08 8 80 064 259 6 148 6° 2 .0008 °
1 05 1 10 80 08 287 6 13° 6° 2 .001 °
12 06 12 12 8 09% 318 6 11,7° 5 2 .0012 °
15 075 15 15 80 12 358 6 102° 4° 2 .0015 °
18 09 18 18 80 144 393 6 91° 4° 2 .0018 °
2 1 2 20 80 16 414 6 85° 3 2 .002 °

102 Bestell-Beispiel - Ordering example: 2776A.0002



Hartmetall-Kugelfriser - Solid Carbide Ball Nose End Mills FRANKEN

- Multifunktionales Werkzeug - Multi-functional tool
- Optimierte Querschneide - Optimized chisel edge N
- Extra kurze, stabile Ausfiihrung - Extra short, stable design
—
= HM
===
DIN 6535 ‘
CJHA
HB !
Y l
Sfa< T
< " § 30° Kugel i
I @_, ve/f, ’
Iy @
N\
. \ 139
Design I, Optional
{;% %\ 5 % \Q ®
< =1 \ N
b | —) )
I3

r Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-21 | 3.1-4.1
- Zum Bearbeiten kleiner Gravuren und Bauteile - For machining small engravings and components -—‘|
- Zum HSC-Schlichten geeignet - Suitable for HSC finishing : "
s
Extra kurze Ausfiihrung - Extra short design
Bestell-Code - Order code 1820A
0 dq r lo I3 l4 g ds 4 0dy VA Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
0,2 0,1 0,3 5 38 = = 3 2 .0002 °
0,3 0,15 0,5 8 38 - - 3 2 .0003 °
0,4 0,2 14 8 38 - - 3 2 .0004 °
0,5 0,25 15 8 38 - - 3 2 .0005 °
0,6 0,3 1,6 8 38 = = 8 2 .0006 °
0,8 0,4 1,8 8 38 - - 3 2 .0008 °
1 0,5 2 7 38 - - 8 2 .001 °
1,2 0,6 2,2 7 38 - - 3 2 .0012 °
14 0,7 2,4 7 38 - - 8 2 .0014 °
1,5 0,75 2,5 7 38 — — 3 2 .0015 °
2 1 3 8 38 1,9 10 3 2 .002 °
25 1,25 4 8 38 2,4 10 3 2 .0025 °
3 15 B 10 38 2,9 - 3 2 .00303 °
3 15 5 9 50 2,9 14 6 2 .003 °
35 1,75 6 20 50 3,3 22 4 2 .0035 °
4 2 8 12 54 3,8 18 6 2 .004 °
5 2,5 9 16 54 48 18 6 2 .005 °
6 3 10 16 54 58 - 6 2 .006 °
8 4 12 20 58 7,7 - 8 2 .008 °
10 5 14 24 66 9,7 - 10 2 .010 [
12 6 16 26 73 11,6 - 12 2 .012 °
14 7 18 28 75 13,6 - 14 2 .014 °
16 8 22 32 82 15 - 16 2 .016 °
18 9 24 34 84 17,5 — 18 2 .018 °
20 10 26 40 92 19,5 - 20 2 .020 °

™ Werkzeug mit seitlicher Mitnahmefldche: Bestell-Code 1821A
Tool with side-lock clamping: order code 1821A

siehe Seite 392 -394 see pages 392 -394

Kaltluftdiise und Zubehor Cold-air nozzle and accessories, .

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE TR}
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request



_ - 2 Baulangen verfiigbar

HM

FRAINKEIN Hartmetall-Kugelfraser - Solid Carbide Ball Nose End Mills
70/ FP,-Curt

- Multifunktionales Hochleistungswerkzeug

- Patentierte Querschneide

- Multi-functional, high performance tool
- Patented chisel edge
- 2 lengths available

0 d

0 dp

9 d3

=55
HRC

Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-4.1
- Zum Schruppen, Schlichten sowie zum - Suitable for roughing, finishing and HSC finishing K
HSC-Schlichten geeignet
N (21-28,5.2 ]1.0-1.4
s [ 2123 | 24-26
H 1112 | )
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1966A
9 dq r lo I3 l4 gds g 0do o B z Dimens.-
=0,01  =0,005 h5 (Flutes) Code
05 0,25 1 2 57 0,45 20 6 10° 8,5° 2 .0005 °
1 0,5 2 4 57 0,95 20 6 10° 8° 2 .001 °
1,5 0,75 2,3 7,5 57 14 20 6 125° 7° 2 .0015 °
2 1 3 8 57 1,8 20 6 12° 6,5° 2 .002 °
3 1,5 8i6 10 57 2,8 20 6 9152 &7 2 .003 °
E' 4 2 4 12 57 3,8 20 6 11° 3,5° 2 .004 °
£ 5 2,5 9 14 57 47 20 6 10° 2° 2 .005 °
— 6 3 6 20 57 5,6 - 6 - - 2 .006 °
8 4 7 25 63 7,6 - 8 - - 2 .008 )
10 5 8 30 72 9,6 - 10 - - 2 .010 °
12 6 10 35 83 11,5 - 12 - = 2 .012 )
12 6 10 35 92 11,5 40 16 35° 3,5° 2 .01216 °
16 8 12 40 92 15,5 - 16 - = 2 .016 °
+0.0004  +0.0002
/64  0.0078 /32 116 2 0.0142 12 1/4 18.5° 14.5° 2 .00156 °
1/32 0.0156 1/16 /8 2 0.0295 1/2 /4 20.5°  14° 2 .003125 °
16 00313 33 516 2 0.0551 1/2 1/4 42° 12.5° 2 .00625 (]
3/32  0.0468 1/8 3 2 0.0866 /2 1/4 60.5° 11° 2 .009375 °
= 1 0.0625 5/32 e 2 0.1181 1/2 1/4 - 9° 2 .0125 °
2 3 00938 36 12 2 01771 1/2 1/4 - 5° 2 .01875 °
= 1 0.1250 /4 2 2 0.2362 - 1/4 - - 2 .0250 )
56 0.1562 9/32 1 212 0.2953 - 5/16 - - 2 .03125 [
3/s 0.1875 5/16 11/8 23/sa 0.3583 - 3/8 - - 2 .0375 °
The 02188 11/32 118 3 0.4173 - /16 - - 2 .04375 °
1/2 0.2500 3/s 138 314 0.4803 — 1/2 - — 2 .0500 °

—5—' Werkzeug mit seitlicher Mitnahmeflache: Bestell-Code 1965A

Tool with side-lock clamping: order code 1965A

o

Bestell-Beispiel - Ordering example: 1966A.0005



Hartmetall-Kugelfriser - Solid Carbide Ball Nose End Mills FRANKEN

70/ - Cuwrt
- Multifunktionales Hochleistungswerkzeug - Multi-functional, high performance tool
- Patentierte Querschneide - Patented chisel edge N
- 2 Bauléngen verflighar - 2 lengths available
—
HM
!
DIN6535| = ASME i
{—JHa| B94.19
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Beschichtung - Coating TIALN HM
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-4.1
- Zum Schruppen, Schlichten sowie zum - Suitable for roughing, finishing and HSC finishing -_J
HSC-Schlichten geeignet « G
N (21-28,5.2 J1.2-1.4
S [ 2123 | 2426
H 11412
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 1960A
0 d r lo I3 l4 0d; g g dy [ed [§ z Dimens.-
0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
1 0,5 2 4 80 0,95 40 6 4,5° 4° 2 .001 °
1,5 0,75 2,5 7,5 80 1,4 40 6 45° 3,5° 2 .0015 °
2 1 8 8 80 1,8 40 6 4° 3 2 .002 °
3 1,5 35 12 80 2,8 40 6 3,5° 2,5° 2 .003 °
4 2 4 20 80 3,8 40 6 4° 1,5° 2 .004 °
5 2,5 5 25 80 47 40 6 3° 1° 2 .005 °
6 3 6 40 80 5,6 = 6 = = 2 .006 °
6 3 6 25 100 5,6 60 8 2° 1° 2 .00608 °
6 8 6 25 100 5,6 50 8 3° 1,5° 2 .10608 °
E- 8 4 7 60 100 7,6 - 8 - - 2 .008 °
£ 8 4 7 30 120 7,6 75 10 2° 1° 2 .00810 °
— 8 4 7 32 120 7,6 60 10 2,5° 1° 2 .10810 °
10 B 8 75 120 9,6 = 10 = = 2 .010 °
10 5 8 50 100 9,6 - 10 - - 2 110 °
10 B 8 40 160 9,6 110 12 1° 1° 2 .01012 °
10 5 8 30 120 9,6 70 12 2° 1° 2 11012 °
12 6 10 70 160 11,5 = 12 = = 2 .012 °
12 6 10 70 120 11,5 — 12 — — 2 112 °
12 6 10 50 200 11,5 150 16 1,5° 1° 2 .01216 °
12 6 10 35 150 11,5 70 16 4° 2° 2 11216 °
16 8 12 80 200 155 - 16 = = 2 .016 [)
+0.0004  +0.0002
1/6a  0.0078  1/32 The 312 0.0142 2 1/4 SIok 315 2 .00156 °
132 0.0156 /16 /8 312 0.0295 2 1/4 3.5° 3.5° 2 .003125 [
116 0.0313 3/ 516 312 0.0551 2 1/4 BIoN 5 2 .00625 )
332 0.0468 /8 3/ 312 0.0866 2 1/4 3° 2.5° 2 .009375 °
= 13 0.0625  5/32 7he 312 01181 2 1/4 2.5° 2° 2 .0125 °
g 3he 00938 36 2 312 01771 2 1/4 1.5° 1° 2 .01875 )
i= 14 01250 /4 2 312 0.2362 = 1/4 = = 2 .0250 °
516 0.1562 932 212 4 0.2953 - 5/16 — - 2 .03125 °
3/g 01875 S 278 41/2 0.3583 = 3/8 = = 2 .0375 °
76 02188 11/32 318 5 0.4173 — /16 — — 2 .04375 °
1/2 0.2500  3/8 418 6 0.4803 = 1/2 = = 2 .0500 ()
—T Werkzeug mit seitlicher Mitnahmefléche: Bestell-Code 1961A
s ToOl With side-lock clamping: order code 1961A
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE i
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 05



HM

70 - Cuwt
- Multifunktionales Hochleistungswerkzeug - Multi-functional, high performance tool
- Patentierte Querschneide - Patented chisel edge N
_ - Mit 220-240° Kugelschneide - With 220-240° ball nose
—t
HM
=== ]
DIN 6535
C_JHA
HB
—_—
15° | 220-240°
SE——
7
7| v/t
PN 1%3
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Optional
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<55
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: Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P
- In vielen Werkstoffen einsetzbar - For many materials K
- Zum Schruppen und Schlichten geeignet - Suitable for roughing and finishing )
- Hinterschnittige Bearbeitung méglich - Machining of undercuts : Em LEA
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 1935A
0 dq r lo I3 l4 0d3 g g do o B Z Dimens.-
=0,01 +0,005 h5 (Flutes) Code
2 1 13 17 80 18 40 6 6° 3° 2 .002 °
3 15 2 17 80 2,7 40 6 4,5° 2,5° 2 .003 °
4 2 2,8 18 80 3,2 40 6 4° 1,5° 2 .004 °
6 3 43 20 80 5 40 6 2° - 2 .006 °
8 4 57 26 100 6,8 60 8 1,5° - 2 .008 °
10 5 7 28 120 8 75 10 1,5° - 2 .010 °
12 6 9 30 120 8 75 12 3° - 2 .012 °
12 6 9 40 160 8 110 12 2° - 2 .012160 °

FRAINIKEIN Hartmetall-Kugelfriser ,.Lollipop“ - Solid Carbide Ball Nose End Mills “Lollipop”

Kugel auf bis zu 240° schneidend einsetzbar
Ball nose with fully functional cutting edge up to 240°

106 EELUL=S

Bestell-Beispiel - Ordering example: 1935A.002



Hartmetall-Kugelfriser - Solid Carbide Ball Nose End Mills FRANKEN

- Multifunktionales Werkzeug - Multi-functional tool
- 2 Schneiden zur Mitte - 2 centre cutting edges N
- 2 Bauléngen verflighar - 2 lengths available
—
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Beschichtung - Coating TIALN TIALN HM
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P | 1.1-5.1 /1P [ 1.1-5.1 J
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-21 | 3.1-41 | 1.1-21 | 3.1-41 |
- Zum HSC-Schlichten geeignet - Suitable for HSC finishing K K
N [2.1-2.8,4.1-4.2 N [2.1-2.8,4.1-4.2
N | 5.2-5.3 | ||N [ 5.2-5.3 ) )
S | ) 1126 ||S | | 1.1-26 |
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 1867A
0 dq r lo I3 l4 9d3 9 dy z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
2 1 6 - 38 - 2 4 .002 °
3 15 10 - 38 - 3 4 .003 °
4 2 10 - 40 - 4 4 .004 []
5 2,5 13 20 50 48 5 4 .005 °
6 3 13 20 57 58 6 4 .006 °
8 4 19 25 63 7,7 8 4 .008 °
10 B 22 30 72 97 10 4 .010 °
12 6 26 35 83 11,6 12 4 .012 °
14 7 26 g6 83 13,6 14 4 .014 °
16 8 32 40 92 15,5 16 4 .016 [
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 1967A
0 d4 r lo I3 4 0 ds 0 dp Z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
6 3 40 60 100 58 6 4 .006 °
8 4 40 60 100 7,7 8 4 .008 °
10 % 40 58 100 9,7 10 4 .010 °
12 6 45 50 100 11,6 12 4 .012 °
14 7 45 50 100 13,6 14 4 .014 °
16 8 65 90 150 15,5 16 4 .016 °

T Werkzeug mit seitlicher Mitnahmefléche: Bestell-Code 1868A (lange Ausflihrung) und 1968A (extra lange Ausflihrung)
st Tool with side-lock clamping: order code 1868A (long design) and 1968A (extra long design)

Alle Ausflihrungen lieferbar solange vorrétig
All designs available while stocks last

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE IRy
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request



FRAINKEIN Hartmetall-Kugelfraser - Solid Carbide Ball Nose End Mills

70 - Cuwt
- Multifunktionales Hochleistungswerkzeug - Multi-functional, high performance tool
- 2 Schneiden zur Mitte - 2 centre cutting edges

=

_ - 2 Baulangen verfiigbar - 2 lengths available
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Design I: Optional
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I Allround Allround
HM Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P 1151 ) I[P [11-51 ) )
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-21 | 3.1-41 | 1.1-21 | 3141 |
- Zum HSC-Schlichten geeignet - Suitable for HSC finishing K[1122 ) 31-42 | |K [ 1122 ) 31-42

N (2.1-2.8,4.1-42 N (2.1-2.8,4.1-4.2
N[ 5253 | |IN (5253 ) J

S | ) 1126 ||S | ] 1126 |
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2502A
0 dq r lo I3 l4 9 d3 g g do z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
2 1 6 10 57 1,9 20 6 3 .002 ®
3 1,5 8 14 57 2,9 20 6 3 .003 °
4 2 11 18 57 3,8 20 6 3 .004 ®
5 2,5 13 19 57 4,8 20 6 3 .005 [
6 8 13 20 57 58 = 6 4 .006 °
8 4 19 25 63 7,7 - 8 4 .008 [
10 9 22 30 72 95 - 10 4 .010 °
12 6 26 35 83 115 - 12 4 .012 °
16 8 32 40 92 18 - 16 4 .016 [
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2504A
0 d r lo I3 l4 0d3 g g dy YA Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
6 3 40 60 100 58 - 6 4 .006 )
8 4 40 60 100 7,7 - 8 4 .008 °
10 5 40 319 100 95 = 10 4 .010 )
12 6 45 50 100 11,5 - 12 4 012 °
16 8 65 90 150 133 = 16 4 .016 °
" E - m Multi-Cut Hartmetall-Kugelfraser Multi-Cut solid carbide ball nose end mills,
- siehe Seite 24 see pages 24

108 ENN=E Bestell-Beispiel - Ordering example: 2502A.002
[FRANKEN|



Hartmetall-Micro- und Mini-Torusfréser - Solid Carbide Micro and Mini Torus End Mills FRANKEN

Nicro
- Multifunktionales Werkzeug - Multi-functional tool
- Kurze Schaftldngen - Short shank lengths
- Spezielle Halsausfiihrungen - Special neck designs
- Hochgenauer Eckenradius - High-precision corner radius
- 3 Halslangen verflighar - 3 neck lengths available
S Q/
= < 4 —F— | =
| 2\
2
I3
lg
I Allround Aliround Allround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P 11-51 ) ||P[11-51 ) [|P[ 1151 ) J
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-21 | 3.1-41 | 1.1-21 | 3.1-41 | 1.1-21 | 3.1-41 | Al
- Zum Bearbeiten kleinster Gravuren - For machining smallest engravings (11-42 | (11-42 | (11-42 |
und Bauteile and components K G J| K G J | G )
N (1.1-42,52-53] ||N (1.1-42,52-53] ||N(1.1-42,52-53] |
S ] 1.1-21 ||S ] 1121 ||S ] 1121 |
H | ) 11-1.2 | [H | ) 1.1-1.2 | |H | ) 1.1-1.2 |
I3:dy = 2,2:1-Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2780A
0 dq r lo I3 l4 0d; g 0do a B z Dimens.-
=0,01 =0,005 h5 (Flutes) Code
05 01 03 11 38 04 58 3 15° 13° 2 .0005 °
1 02 06 22 43 08 78 4 15°  11° 2 .001 °
15 03 09 33 43 1.2 8 4 15 9 2 .0015 °
2 05 12 44 57 16 11,9 6 15° 10° 2 .002 [
I3:dy = 5:1-Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2781A
9 dq r lo I3 l4 0d3 g 0dy a B z Dimens.-
0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
05 01 05 25 38 04 78 3 15° 10° 2 .0005 °
1 0,2 1 5 43 08 116 4 15° 8° 2 .001 )
15 03 15 75 43 12 137 4 15° 6° 2 .0015 °
2 0,5 2 10 57 16 197 6 15° 6° 2 .002 [
I3:dy = 10:1 - Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2782A
0 d4 r lo I3 l4 0ds g 0do a B Z Dimens.-
=0,01 +0,005 h5 (Flutes) Code
05 01 0,5 5 38 04 107 3 13° 6° 2 .0005 °
1 02 1 10 43 08 183 4 8° 5° 2 .001 °
15 03 15 15 43 12 181 4 135° 4° 2 .0015 °
2 05 2 20 57 16 32 6 9,5° 4° 2 .002 °
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list 109
[FRANKEN]

o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request



HM

NFrcro

- Multifunktionales Werkzeug
- Spezielle Halsausfiihrungen
- Hochgenauer Eckenradius
- 3 Halslangen verflighar

- Multi-functional tool

- Special neck designs

- High-precision corner radius
- 3 neck lengths available

M

FRAINIKEIN Hartmetall-Micro- und Mini-Torusfriser - Solid Carbide Micro and Mini Torus End Mills

DIN 6535
CIHA
{ O IHB
—
30° Torus
U~ el
N q35-137
Optional
; g i
-§ Q/ e
I e Y
< — =
4 b 2\ '
I3
Iy
I Aliround Aliround Aliround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P (1151 | [P [ 1151 ) |IP (1151 ) J
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-21 | 31-41 | 1.1-21 | 3.1-41 | 1.1-21 | 3.1-41 |
- Zum Beark_)eiten Kleinster Gravuren - For machining smallest engravings K (11-22 ||k (1142 ||k (1142 ]
und Bauteile and components
N (11-42,52-53] ||N [11-42,52-53] ||N [11-42,5253] |
S ] 1.1-21 ||S ] 1.1-21 ||S ] 1.1-21 |
H | ) 1112 | [H | ) 1112 | [H | ] 1.1-12 |
I3:dy = 2,2:1 - Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2783A
0 d r lo I3 l4 g ds g g do [ed B z Dimens.-
=0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
o5 o1 03 11 50 04 58 3 15° 13° 2 .0005 °
1 02 06 22 60 08 78 4 15° 11° 2 .001 °
15 03 09 33 60 12 8 4 15°  9° 2 .0015 °
2 05 12 44 70 16 119 6 15° 10° 2 .002 [
I3:dy = 5:1-Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2784A
0 dy r lo I3 l4 9 d3 g 9 dp a § z Dimens.-
0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
05 01 05 25 50 04 78 3 15° 10° 2 .0005 o
1 02 1 5 60 08 116 4 15° 8 2 .001 °
15 03 15 75 60 12 137 4 15° 6° 2 .0015 °
2 05 2 10 70 16 197 6 15° 6° 2 .002 ]
I3:dy = 10:1 - Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2785A
0 dy r lo I3 l4 g ds g 0 dp a B z Dimens.-
=0,01 +0,005 h5 (Flutes) Code
05 01 05 5 50 04 145 3 13° 6° 2 .0005 °
1 02 1 10 60 08 237 4 102° 4° 2 .001 °
15 03 15 15 60 12 292 4 78° 3° 2 .0015 °
2 05 2 20 70 16 414 6 85° 3 2 .002 °
110 Bestell-Beispiel - Ordering example: 2783A.0005

EMUGE
[FRANKEN|



Hartmetall-Micro- und Mini-Torusfréser - Solid Carbide Micro and Mini Torus End Mills FRANKEN

Nicro
- Multifunktionales Werkzeug - Multi-functional tool
- Spezielle Halsausfiihrungen - Special neck designs
- Hochgenauer Eckenradius - High-precision corner radius |
- 3 Halslangen verflighar - 3 neck lengths available l
|
L 1
S Q/
e e
< *\R =
lo E
I3
lg
I Allround Aliround Allround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P 11-51 ) ||P[11-51 ) [|P[ 1151 ) J
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-21 | 3.1-41 | 1.1-21 | 3.1-41 | 1.1-21 | 3.1-41 | Al
- Zum Bearbeiten kleinster Gravuren - For machining smallest engravings (11-42 | (11-42 | (11-42 |
und Bauteile and components K GEe N J| K - J
N (1.1-42,52-53) ||N [1.1-42,52-53) ||N(1.1-42,52-53] |
S | 1121 ||S | 11-21 ||S ) 1.1-21 |
H | ) 11-1.2 | [H | ) 1.1-1.2 | |H | ) 1.1-1.2 |
I3:dy = 2,2:1-Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2786A
0 dq r lo I3 l4 0d; g 0do a B z Dimens.-
+0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
05 01 03 1.1 80 04 114 6 15°  14° 2 .0005 [
1 02 06 22 8 08 11, 6 15°  13° 2 .001 °
1 03 09 33 8 12 117 6 15°  11° 2 .0015 [
2 05 12 44 80 16 119 6 15°  10° 2 .002 °
I3:dy = 5:1-Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2787A
9 dq r lo I3 l4 0d3 g 0dy a B z Dimens.-
0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
05 01 0,5 25 80 04 134 6 15°  12° 2 .0005 (]
1 0,2 1 5 80 08 153 6 15° 10° 2 .001 °
15 03 1,5 75 80 12 174 6 15° 8° 2 .0015 )
2 0,5 2 10 80 16 197 6 15° 6° 2 .002 °
I3:dy = 10:1 - Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2788A
0 d4 r lo I3 l4 0ds g 0do a B Z Dimens.-
=0,01 +0,005 h5 (Flutes) Code
05 01 0,5 5 80 04 20,2 6 15° 8° 2 .0005 )
1 0,2 1 10 80 08 287 6 13° 6° 2 .001 °
15 03 15 15 80 1,2 358 6 102° 4° 2 .0015 °
2 0,5 2 20 80 16 414 6 8,5° 3° 2 .002 °
Sie haben Fragen zu einem unserer Produkte? Do you have questions about one of our products?

Sprechen Sie doch einfach den fiir Sie zustandigen Just ask your EMUGE-FRANKEN sales contact.
EMUGE-FRANKEN Vertriebspartner an.

www.emuge-franken.com/vertrieb www.emuge-franken.com/sales
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price st EMUGE IRREI
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request



HM

FRAINIKEIN Hartmetall-Torusfriser - Solid Carbide Torus End Mills

70/ ,-Cuwt
- Multifunktionales Hochleistungswerkzeug - Multi-functional, high performance tool
- Hochgenauer Eckenradius - High-precision corner radius
|
|
i
< |2 1
I3
[
Design |,
<)
5 t S
°J7 -t = <55
E gj E o HRC
I3 —
lg
’ Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-4.1
- Zum Schruppen, Schlichten sowie zum - Suitable for roughing, finishing and HSC finishing K
HSC-Schlichten geeignet
N (21-28,52 ]1.2-14
s [21-23 | 24-28
H 11-1.2 |
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1986A
g dq r lo I3 I g ds g 0do a B z Dimens.-
0,01  =0,005 h5 (Flutes) Code
0,5 0,1 1 2 57 0,45 20 6 10° 8,5° 2 .0005 °
1 0,25 2 4 57 0,95 20 6 10° 8° 2 .001 °
1,5 0,3 2,5 7,5 57 14 20 6 125° 7° 2 .0015 °
2 0,5 3 8 57 18 20 6 12° 6,5° 2 .002 °
3 0,5 8ia 10 57 2,8 20 6 11,5°  5° 2 .003 °
4 1 4 12 57 3,8 20 6 11° 3,5° 2 .004 °
4 0,5 4 12 57 3,8 20 6 11° 56 2 104 °
5 15 5 14 57 4,7 20 6 10° 2° 2 .005 °
T 5 1 9 14 57 47 20 6 10° 2° 2 105 °
£ 6 2 6 20 57 5,6 - 6 - - 2 .006 °
— 6 1 6 20 57 5,6 - 6 - - 2 .106 °
8 2 7 25 63 7,6 - 8 - - 2 .008 °
8 1 7 25 63 7,6 - 8 - - 2 .208 °
10 3 8 30 72 9,6 - 10 - - 2 .010 °
10 15 8 30 72 9,6 - 10 - = 2 210 °
12 4 10 35 83 11,5 - 12 - - 2 .012 °
12 15 10 85 83 11,5 - 12 - = 2 112 °
12 4 10 35 92 11,5 40 16 35° 3,5° 2 .01216 °
16 5 12 40 92 155 - 16 - - 2 .016 °
£0.0004  +0.0002
/64 0.0039 1/32 e 2 0.0142 12 1/a 18.5°  14.5° 2 .00156 °
1/32 0.0078 1/ 1/8 2 0.0295 12 1/4 20.5°  14° 2 .003125 °
116  0.0156  3/32 516 2 0.0551  1/2 1/4 42° 12.5° 2 .00625 °
332 00234 /s 3/8 2 0.0866 /2 1/4 60.5° 11° 2 .009375 °
= 1/s 0.0312  5/32 he 2 0.1181 1/2 1/4 - 9° 2 .0125 °
346 00469 36 1/2 2 0.1771 1/2 1/4 - 5° 2 .01875 °
= 1 0.0625 /4 1/2 2 0.2362 - 1/a - - 2 .0250 °
516 0.0781 932 1 21/2  0.2953 - 5/16 - - 2 .03125 °
3/s 0.0937 516 1 1/8 23/4  0.3583 - 3/8 - - 2 .0375 °
76 01094 /32 1 1/8 3 0.4173 - 7/16 - — 2 .04375 °
1/2 0.1250  3/8 13/8 31/4 0.4803 - 1/2 — = 2 .0500 °

—_—

Werkzeug mit seitlicher Mitnahmefldche: Bestell-Code 1985A
Tool with side-lock clamping: order code 1985A

Bestell-Beispiel - Ordering example: 1986A.0005



Hartmetall-Torusfraser - Solid Carbide Torus End Mills FRANKEN

70/ - Cuwrt
- Multifunktionales Hochleistungswerkzeug - Multi-functional, high performance tool
- Hochgenauer Eckenradius - High-precision corner radius N
—
HM
DIN6535| =~ ASME
{—JHa| B94.19
HB S
—  —
30° Torus
T~— & s U~ el
RS EEE:
< |2
Is Optional
h \\C &
Design I: ; é .
=
-EI S t S <55
= — = HRC
< Iy 2 & —
I3
lg
I Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P HM
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-4.1
- Zum Schruppen, Schlichten sowie zum - Suitable for roughing, finishing and HSC finishing L
HSC-Schlichten geeignet K (42
N (21-2:8,5.2 J1.2-14
s (2123 ) 2426
H 11412
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 1980A
0 d r lo I3 l4 0d; g 9 dy a [§} YA Dimens.-
=0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
1 0,25 2 4 80 0,95 40 6 4,5° 4° 2 .001 °
1,5 0,3 2,5 7,5 80 1,4 40 6 4,5° 3,5° 2 .0015 °
2 0,5 3 8 80 1,8 40 6 4° 3° 2 .002 °
3 0,5 3,5 12 80 2,8 40 6 3,5° 2,5° 2 .003 °
4 1 4 20 80 3,8 40 6 4° 1,5° 2 .004 °
4 0,5 4 20 80 3,8 40 6 4° 1,5° 2 104 °
5 1,5 5 25 80 4,7 40 6 3 1° 2 .005 °
5 1 5 25 80 47 40 6 3° 1° 2 105 °
6 2 6 40 80 5,6 = 6 = = 2 .006 °
6 1 6 40 80 5,6 - 6 — — 2 .106 °
6 2 6 25 100 5,6 60 8 2° 1° 2 .00608 °
6 2 6 25 100 5,6 50 8 3° 1,5° 2 .10608 °
8 2 7 60 100 7,6 - 8 - = 2 .008 °
T 8 2,5 7 60 100 7,6 - 8 - - 2 .108 °
£ 8 1 7 60 100 7,6 = 8 = - 2 .208 °
== 8 2 7 30 120 7,6 75 10 2° 1° 2 .00810 °
8 2 4 32 120 7,6 60 10 2,5° 1° 2 .10810 °
10 3 8 75 120 9,6 - 10 - - 2 .010 °
10 2,5 8 75 120 9,6 - 10 - - 2 110 °
10 1,5 8 75 120 9,6 - 10 - - 2 .210 °
10 8 8 50 100 9,6 = 10 = = 2 310 °
10 3 8 40 160 9,6 110 12 1° 1° 2 .01012 °
10 3 6 30 120 9,6 70 12 2° 1° 2 11012 °
12 4 10 70 160 11,5 - 12 — — 2 .012 °
12 1,5 10 70 160 11,5 = 12 = = 2 112 °
12 4 8 70 120 11,5 — 12 — — 2 212 °
12 4 10 50 200 11,5 150 16 1,5° 1° 2 .01216 °
12 4 8 35 150 11,5 70 16 4° 2° 2 11216 °
16 B 12 80 200 155 - 16 = = 2 .016 °
+0.0004  +0.0002
1/6a  0.0039 /32 The 312 0.0142 2 1/4 SIoN 315 2 .00156 °
132 0.0078 /16 /8 312 0.0295 2 1/ 3.5° 3.5° 2 .003125 °
116 00156 3/ 516 312 0.0551 2 1/4 35" 3° 2 .00625 °
3/32  0.0234 /8 3/ 31/ 0.0866 2 1/4 3° 2.5° 2 .009375 °
= 1/8 00312 53 7he 371/2 01181 2 1/4 2.5° 2° 2 .0125 °
2 3he 00469 36 o 312 01771 2 1/ 156°  1° 2 .01875 °
i= 14 00625 /4 2 31/2 0.2362 = 1/4 = = 2 .0250 °
56 0.0781 93 212 4 0.2953 - 5/16 - - 2 .03125 °
3/g 00937 She 278 412 0.3583 = 3/8 = = 2 .0375 °
716 01094 11/32 318 5 0.4173 - 7/16 — — 2 .04375 °
1/2 01250 3/8 418 6 0.4803 = 1/2 = = 2 .0500 ()
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list ——5— Werkzeug mit seitl. Mitnahmefldche: Bestell-Code 1981A ENINI=1T 14
0 = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request wccs Tool with side-lock clamping: order code 1981A 3



FRAINIKEIN Hartmetall-Torusfriser - Solid Carbide Torus End Mills

70 - Cuwt
- Multifunktionales Hochleistungswerkzeug - Multi-functional, high performance tool
- Mit 4 und 6 Schneiden - With 4 and 6 flutes N
_ - Hochgenauer Eckenradius - High-precision corner radius
—
=
HM
DIN 6535
T JHA
HB
—
30° Torus
—  —
,5} N ¢ E /s
1-2°
< I —
I3 &5) - Vc/fz
Iy E
N\
) 138
Design I Optional
= &
TES T E K | &
s / = >
'/ b é’ d‘ —) )
s | <55
4 HRC
I Allround Allround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
HM Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P 1.1-5.1 1P [ 11-541 )
- In schwer zerspanbaren Materialien einsetzbar - For difficult to cut materials 1.1-21 | J 1.1-21 | J
- Zum Schruppen, Schlichten sowie zum - Suitable for roughing, finishing and HSC finishing K[ 11-42 | || k (a2 |
HSC-Schlichten geeignet — —
N (22-28,52]) 21 ||N(22:2852] 21
S [ 1.1-26 | Ils[11-26 | )
H 11-1.2 | ||H [ 1112 ) J
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1945A
0 d4 r lo I3 l4 0ds g ¢ do a B VA Dimens.-
0,01  =0,005 h5 (Flutes) Code
3 0,5 &5 10 57 2,8 20 6 11,5° 5 4 .003 °
4 0,5 4 12 57 3,8 20 6 11° 3,5° 4 .004 [
5 0,5 5 14 57 47 20 6 10° 1,5° 4 .005 °
6 0,8 6 20 57 56 - 6 - - 4 .006004 °
6 0,8 6 20 57 5,6 - 6 = - 6 .006 °
8 1 7 25 63 7,6 - 8 - - 4 .008004 °
8 1 7 25 63 7,6 - 8 - = 6 .008 °
10 1 8 30 72 9,6 - 10 - - 4 .010004 °
10 1 8 30 72 9,6 - 10 - = 6 .010 °
12 15 10 35 83 11,5 - 12 — - 4 .012004 °
12 15 10 35 83 11,5 - 12 - = 6 .012 °
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 1947A
0 dy r lo I3 l4 0 ds g g dp o B Z Dimens.-
0,01 +0,005 h5 (Flutes) Code
3 0,5 3 12 80 2,8 40 6 35" 2,5° 4 .003 °
4 0,5 4 20 80 38 40 6 4° 1,5° 4 .004 °
5 05 5 25 80 47 40 6 3° 1° 4 .005 °
6 0,8 6 40 80 5,6 - 6 - - 4 .006 °
6 0,8 6 40 80 5,6 - 6 - - 6 .006006 °
8 1 7 40 80 7,6 - 8 - - 4 .008 °
8 1 7 60 100 7,6 - 8 - - 6 .108006 °
10 1 8 55 100 9,6 - 10 - - 4 .010 °
10 1 8 75 120 9,6 - 10 - - 6 .110006 °
12 1,5 10 70 120 11,5 - 12 - - 4 .012 °
12 15 10 70 160 11,5 - 12 - - 6 .112006 °

—F Werkzeug mit seitlicher Mitnahmeflache: Bestell-Code 1946A (kurze Ausfiihrung) und 1948A (extra lange Ausfiihrung)
st Tool with side-lock clamping: order code 1946A (short design) and 1948A (extra long design)

. ' Turbine Hartmetall-Torusfraser Turbine solid carbide torus end mills

. mit 5-9 Schneiden siehe Seite 189 with 5-9 flutes, see page 189

114 Bestell-Beispiel - Ordering example: 1945A.003




Hartmetall-Kugelfriser - Solid Carbide Ball Nose End Mills FRANKEN

/HEro-Curt
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Patentierte Querschneide - Patented chisel edge H
- 3 Bauléngen verflighar - 3 lengths available
—
HM r
DIN6535| =~ ASME |
{)HA| B94.19
HB S *
—  — ?
TN |
30 Kugel i |
@_, v /f, l f-
S| S N\ ] |
Y| 8 Optional ﬁ
I3 ® '
[ \Q <63
.| HRC
Design I,:
=
ST 60 A S
s%%m \f\ S
R = st
L2 |
I3
la Hard Hard
h materials materials
Beschichtung - Coating TIALN TIALN HM
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P (3151 | 11-21 ||P [ 3451 ] 1121 |
- In geharteten Werkstoffen einsetzbar - For hardened materials K[11-42 ) I|K[11-42 ) )
- Zum Schruppen, Schlichten sowie zum - Suitable for roughing, finishing and HSC finishing ﬁ_ ﬁ_
HSC-Schlichten geeignet H 11-14 J| 1 i )
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1976A
0 dy r lo I3 I 0ds g 0 dp o B 7 Dimens.-
0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
0,5 0,25 1 2 57 0,45 20 6 10° 8,5° 2 .0005 °
1 0,5 2 4 57 0,95 20 6 10° 8° 2 .001 °
1,5 0,75 2,5 7,5 57 1,4 20 6 125° 7° 2 .0015 °
2 1 3 8 57 1,8 20 6 12° 6,5° 2 .002 °
8 1,5 35 10 57 2,8 20 6 11,5° 5° 2 .003 °
T 4 2 4 12 57 38 20 6 11° 3,5° 2 .004 °
g 5 2,5 5 14 57 47 20 6 10° 2° 2 .005 °
= 6 3 6 20 57 5,6 - 6 - - 2 .006 °
8 4 7 25 63 7,6 - 8 - - 2 .008 °
10 5 8 30 72 9,6 - 10 - - 2 .010 °
12 6 10 35 83 11,5 - 12 = = 2 .012 °
12 6 10 35 92 11,5 40 16 35° 3,5° 2 .01216 )
16 8 12 40 92 15,5 - 16 - = 2 .016 °
+0.0004 +0.0002
14 01250 /4 2 2 0.2362 - 1/4 - = 2 .0250 °
= 516 01562 93 1 212 0.2953 — 5/16 — — 2 .03125 °
Q 3 01875 546 118 231 03583 - 3/8 - - 2 .0375 °
= 7he 02188 11/32 118 2 0.4173 — /16 — — 2 .04375 °
1/2 02500 3/s 138  31/4 0.4803 - 1/2 - - 2 .0500 [
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 1974A
0 dy r lo I3 I 0ds g 0do o 8] 7 Dimens.-
0,01  =0,005 h5 (Flutes) Code
—_— 8 4 7 40 90 7,6 - 8 - - 2 .008 °
g 10 5 8 50 100 9,6 - 10 - - 2 .010 °
E 12 6 10 65 120 11,5 - 12 - - 2 .012 )
16 8 12 80 140 15,5 - 16 - - 2 .016 [
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE IR
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 5



HM

FRAINKEIN Hartmetall-Kugelfraser - Solid Carbide Ball Nose End Mills

/e rao-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Patentierte Querschneide - Patented chisel edge H
- 3 Bauléngen verfiighar - 3 lengths available
=
= HM
DIN6535| ~ASME
T JHA| B94.19
HB 1
—  —
30° Kugel
-~ v 1t.
E NS H N ERE
v J J
< o
> = Optional
I3 &
I \Q =63
W HRC
Design I,:
=
sl 650 i S
s% = \f\ ESY
YAwl s ot
2
I3
b Hard
h materials
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P (3151 ) 1.1-21
- In geharteten Werkstoffen einsetzbar - For hardened materials K
- Zum HSC-Schlichten geeignet - Suitable for HSC finishing Hl11-1.4
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 1963A
[4] d1 r |2 |3 |1 (4] d3 |4 [0] d2 o B VA Dimens.-
=0,01  =0,005 h5 (Flutes) Code
1 0,5 2 4 80 0,95 40 6 4,5° 4° 2 .001 °
1,5 0,75 2,5 75 80 14 40 6 4,5° 3,5° 2 .0015 °
2 1 3 8 80 1,8 40 6 4° & 2 .002 °
3 1,5 35 12 80 2,8 40 6 3,5° 2,5° 2 .003 °
4 2 4 20 80 3,8 40 6 4° 1,5° 2 .004 °
5 2,5 5 25 80 47 40 6 3° 1° 2 .005 °
T 6 3 6 40 80 5,6 - 6 - - 2 .006 °
£ 6 3 6 25 100 56 60 8 2° 1° 2 .00608 °
—_ 8 4 7 60 100 7,6 - 8 - - 2 .008 °
8 4 7 30 120 7,6 75 10 2° 1° 2 .00810 ®
10 6 8 75 120 9,6 - 10 - - 2 .010 °
10 5 8 40 160 9,6 110 12 1° 1° 2 .01012 °
12 6 10 70 160 11,5 - 12 - - 2 .012 °
12 6 10 50 200 11,5 150 16 1,5° 1° 2 .01216 °
16 8 12 80 200 155 - 16 - - 2 .016 °
+0.0004  =0.0002
/s 01250 /4 2 312 0.2362 - 1/4 - - 2 .0250 °
= 5he 01562 93 212 4 0.2953 - 5/16 - — 2 .03125 °
e 38 01875 e 278 412 03583 - 38 = - 2 .0375 o
= 7he 02188 11/32 318 5 0.4173 - /16 - — 2 .04375 °
1/2 02500 38 41/8 6 0.4803 - 1/2 - - 2 .0500 °
— —— F\_'
— — CBN-Micro- und Mini-Kugelfraser CBN micro and mini ball nose end mills,
— siehe Seite 159 see pages 159
— =

Bestell-Beispiel - Ordering example: 1963A.001



Hartmetall-Kugelfriser - Solid Carbide Ball Nose End Mills FRANKEN

/HEro-Curt
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Spezielle Halsausfilhrung - Special neck design H
- Patentierte Querschneide - Patented chisel edge
—
B3]
= HM
DIN 6535
CJHA '
HB
R |
S S 5 30° Kugel
= = = — ~—
S lp @ - vC/fZ
I3 N B
I R
Optional
Design I, ®
ol % <66
5 t _ 1 .| HRC
= - = v 3 J
< lo 'g
I3
ly Hard
I materials
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P 1.1-21 |
- In gehérteten Werkstoffen einsetzbar - For hardened materials K
- Frésen von zylindrischen Kavitaten bis 16 x d4 - Milling of cylindrical cavities up to 16 x d1 }
- Zum HSC-Schiichten geeignet - Suitable for HSC finishing : %‘2 28,52 | HM
L |
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2806A
0 d r lo I3 l4 0d3 4 gdo B z Dimens.-
0,01 +0,005 h5 (Flutes) Code
0,4 0,2 0,3 2 57 0,35 8,5 6 18° 2 .1004 °
0,4 0,2 0,3 3.2 57 0,35 9,5 6 16° 2 .2004 °
0,4 0,2 0,3 4 57 0,35 10,5 6 15° 2 .3004 °
0,4 0,2 0,3 48 57 0,35 11,5 6 14° 2 .4004 °
0,5 0,25 0,5 2,5 57 0,45 9,5 6 17° 2 .0005 °
0,5 0,25 0,5 4 57 0,45 1 6 15° 2 .1005 °
0,5 0,25 0,5 5 57 0,45 12 6 13,5° 2 .2005 °
0,5 0,25 0,5 6 57 0,45 13 6 12,5° 2 .3005 °
0,6 0,3 0,5 1,5 57 0,55 8 6 19° 2 .0006 °
0,6 0,3 0,5 3 57 0,55 9,5 6 16° 2 .1006 °
0,6 0,3 0,5 48 57 0,55 1 6 18,5° 2 .2006 °
0,6 0,3 0,5 6 57 0,55 12,5 6 12,5° 2 .3006 °
0,6 0,3 0,5 7,2 57 0,55 135 6 11,5° 2 .4006 °
0,8 0,4 0,5 2 57 0,75 8,5 6 18° 2 .0008 °
0,8 04 0,5 4 57 0,75 10,5 6 14,5° 2 .1008 °
0,8 04 0,5 6,4 57 0,75 13 6 12° 2 .2008 °
0,8 04 0,5 8 57 0,75 14,5 6 10,5° 2 .3008 °
0,8 04 0,5 9,6 57 0,75 16 6 9,5° 2 .4008 °
1 0,5 1 2,5 57 0,95 9 6 17° 2 401 °
1 0,5 1 5 57 0,95 11,5 6 13° 2 101 °
1 0,5 1 8 57 0,95 14,5 6 10,5° 2 .201 °
1 0,5 1 10 57 0,95 16,5 6 9° 2 .001 °
1 0,5 1 12 57 0,95 18,5 6 8° 2 .301 °
1 0,5 1 16 57 0,95 20,5 6 9,5° 2 .501 °
1,2 0,6 1 6 57 1,15 12 6 12,5° 2 .0012 °
1,2 0,6 1 12 57 1,15 18,5 6 8,5° 2 .2012 °
1,5 0,75 1,25 75 57 14 135 6 10° 2 1015 °
1,5 0,75 1,25 12 57 14 18 6 7,5° 2 .0015 °
1,5 0,75 1,25 18 57 14 21 6 55" 2 .2015 °
2 1 15 5 57 19 10,5 6 14° 2 .302 °
2 1 1.5 10 57 1,9 14 6 9° 2 102 °
2 1 15 16 57 19 20 6 6° 2 .002 °
2 1 1,5 24 57 1,9 28 6 4,5° 2 .202 [
2 1 15 32 80 19 37,5 6 4° 2 .402 °
3 15 2 15 57 2,9 20,5 6 35° 2 103 °
3 15 2 20 80 2,9 34,5 6 3° 2 .003 °
3 15 2 24 80 2,9 38,5 6 2,5° 2 .203 °
3 15 2 36 80 2,9 42,5 6 2° 2 .303 °
4 2 2,5 22 80 39 35 6 2° 2 .004 °
4 2 2,5 32 80 39 42 6 1,5° 2 104 °
4 2 2,5 48 100 39 61 6 1° 2 .204 °
5 2,5 3 25 80 49 35 6 1° 2 .005 °
5 2,5 3 40 80 49 43 6 1° 2 105 °
5 2,5 3 60 100 49 63 6 0,5° 2 .205 °
6 3 35 29 80 59 - 6 = 2 .006 °
6 3 35 48 100 59 - 6 — 2 .106 °
6 3 35 72 100 59 - 6 = 2 .206 [
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 17



FRAINKEIN Hartmetall-Kugelfraser - Solid Carbide Ball Nose End Mills

/e rao-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Patentierte Querschneide - Patented chisel edge H
- Ausfiihrung ohne Hals - Design without neck
- 2 Bauléngen verfiighar - 2 lengths available
[ —
DIN6535| ~ASME
{JHA| B94.19
HB| 3 i
— — 1
s 2 :( §J 30 Kugel
] @ - | Ve/f;
l2 N B
f )
Optional
Design I: Py
% 44-66
3 By 13[ .| HRC
< —  —
l2
ls Hard Hard
h materials materials
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P | 31-51 ||P | 31-51 |
- In geharteten Werkstoffen einsetzbar - For hardened materials K[11-42 ) | K (1.1-42 ) ]
- Zum Schlichten sowie zum HSC-Schlichten geeignet - Suitable for finishing and HSC finishing H (1115 | ) |H (ii=5) [
HM
Extra kurze Ausfiihrung - Extra short design
Bestell-Code - Order code 1877A
0 d4 r lo 4 4 0 do VA Dimens.-
0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
1 0,5 4 40 12 4 2 .001 °
1 0,5 4 50 13 6 2 .00106 °
1,5 0,75 4 40 12 4 2 .0015 °
1,5 0,75 4 50 13 6 2 .001506 °
2 1 4 50 14 6 2 .002 °
3 1,5 5 50 14 6 2 .003 °
4 2 8 54 17 6 2 .004 °
T 5 2,5 9 54 17 6 2 .005 °
£ 6 3 10 54 - 6 2 .006 °
— 7 35 11 58 21 8 2 .007 °
8 4 12 58 - 8 2 .008 °
10 5 14 66 - 10 2 .010 °
12 6 16 73 - 12 2 .012 [
14 7 18 75 - 14 2 .014 °
16 8 22 82 - 16 2 .016 °
18 9 24 84 - 18 2 .018 °
20 10 26 92 - 20 2 .020 °
+0.0004 £0.0002
1/g 0.0625 1/4 2 1/a /8 1/4 2 .0125 °
3/16 0.0938 3/8 2 1/a /8 1/4 2 .01875 °
—_ 1/4 0.1250 3/8 2 1/a - 1/a 2 .250 °
T 5/16 0.1563 1/2 2 1/ — 5/16 2 .03125 °
£ 3/8 0.1875 9/16 2 34 - 3/8 2 .0375 °
= 1/2 0.2500 5/8 3 - 1/2 2 .0500 °
5/8 0.3125 /8 3 1/a - 5/8 2 .0625 °
3/4 0.3750 1 3 34 - 3/4 2 .0750 [
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 1879A
0 dy r lo 4 g 9 dp z Dimens.-
0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
2 1 4 60 22 6 2 .002 °
3 1,5 5 60 22 6 2 .003 °
4 2 8 75 38 6 2 .004 °
5 2,5 9 75 38 6 2 .005 °
6 3 10 100 - 6 2 .006 °
T 7 35 1 100 63 8 2 .007 °
£ 8 4 12 100 - 8 2 .008 °
=] 10 5 14 100 - 10 2 .010 °
12 6 16 100 - 12 2 .012 °
14 7 18 120 - 14 2 .014 °
16 8 22 150 - 16 2 .016 °
18 9 24 150 - 18 2 .018 °
20 10 26 150 - 20 2 .020 °

_j_ Werkzeug mit seitlicher Mitnahmeflache: Bestell-Code 1977A (extra kurze Ausfiihrung) und 1979A (extra lange Ausfiihrung)
st Tool with side-lock clamping: order code 1977A (extra short design) and 1979A (extra long design)

118 EYN=E Bestell-Beispiel - Ordering example: 1877A.001
[FRANKEN|



Hartmetall-Kugelfriser - Solid Carbide Ball Nose End Mills FRANKEN

/HEro-Curt
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Patentierte Querschneide - Patented chisel edge H
- Ausfiihrung ohne Hals - Design without neck
- Extra kurze, stabile Schneidenlénge - Extra short, stable flute length —
- 2 Bauléngen verfiighar - 2 lengths available
HM
|
DIN6535, =~ASME
{—JHa| B94.19
HB S| |
—  — [
4R |
30° | Kugel [ ,
@-| wit|| W
= — L3 N l
SI\ ISy 132 I :
k " Optional
: &
% 44-66
Design | %.| HRC
e I
= = _r | S
= \' S
AN H’B
l2
la Hard Hard
h materials materials
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P } 3151 ||P | 31-51 |
- In geharteten Werkstoffen einsetzbar - For hardened materials K[11-42 ) 1K [1.1-42 ) J Ll
- Zum Schruppen, Schlichten sowie - Suitable for roughing, finishing and HSC finishing 11415 | 11415 |
zum HSC-Schlichten geeignet H 1115 J|H 1S )
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1973A
0 d r lo l4 g 0do B Z Dimens.-
=0,01 +0,005 h5 (Flutes) Code
2 1 15 38 33 3 9° 2 .002 °
3 15 2 57 75 6 12° 2 .003 °
4 2 2,5 57 6 6 9° 2 .004 °
T 5 2,5 3 57 5 6 6° 2 .005 °
£ 6 3 35 57 - 6 - 2 .006 °
— 8 4 45 63 - 8 - 2 .008 °
10 5 5,5 72 - 10 - 2 .010 °
12 6 6,5 83 - 12 - 2 .012 °
+0.0004 +0.0002
3/32 0.0468 1/16 2 3/8 1/4 3° 2 .009375 °
1/8 0.0625 5/64 2 3/8 1/4 2.5° 2 .0125 °
—_— 3/16 0.0938 /64 2 1/4 1/4 1.5° 2 .01875 °
S 1/a 0.1250 964 2 - 1/4 - 2 .0250 °
£ 5/16 0.1562 11/64 21/2 - 5/16 - 2 .03125 °
= 3/8 0.1875 13/64 234 - 3/8 - 2 .0375 °
716 0.2188 15/64 3 - /16 - 2 .04375 °
1/2 0.2500 17/64 31/4 - 1/2 - 2 .0500 [
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2819A
0 dy r lo 4 g 0dyp B Z Dimens.-
0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
— 6 3 35 80 - 6 - 2 .006 °
] 8 4 45 90 - 8 - 2 .008 °
£ 10 5 50 100 - 10 - 2 .010 °
12 6 6,5 120 — 12 - 2 .012 [
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE IR
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 9



HM

FRAINKEIN Hartmetall-Kugelfraser - Solid Carbide Ball Nose End Mills
/HEro-Cut

- Hochleistungswerkzeug

- Patentierte Querschneide

- Mit 4 Schneiden

- 2 Schneiden zur Mitte

- Kurze, stabile Schneidenlénge

- High performance tool

- Patented chisel edge

- With 4 flutes

- 2 centre cutting edges

- Short, stable flute length

=

- 2 Baulangen verfiigbar - 2 lengths available == HM
DIN6535| ~ASME 5
T JHA| B94.19
HB S| '
—
. ; 30 Kugel !
I3 / Z‘ |
h
3-5°
—
@ o | v/t
o X
- 133
Optional
% T
T T.mc Hard
i v | materials
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P (3151 ) 1.1-21
- Zur Bearbeitung harter Werkstoffe - For machining hard materials K
- Zur Schlichtbearbeitung mit - For finishing with very high surface quality N
sehr guter Oberflachenqualitét - Suitable for HSC finishing
- Zum HSC-Schlichten geeignet N 22,2425
Hl11-15 |
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2834A
0 dq r lo I3 l4 g ds g 0 dyp a B Z Dimens.-
0,01  x0,005 h5 (Flutes) Code
3 i85 3 10 57 2,8 20 6 11,5° 5" 4 .003 ()
4 2 4 12 57 3,8 20 6 11° 3,5° 4 .004 °
T 5 2,5 5 14 57 4,7 20 6 10° 2° 4 .005 °
= 6 3 6 20 57 5,6 - 6 - - 4 .006 [
= 8 4 7 25 63 7,6 = 8 = = 4 .008 [
10 5 8 30 72 9,6 - 10 — - 4 .010 °
12 6 10 o 83 11,5 = 12 = = 4 012 [
Bestell-Code - Order code 2942A
0 dq r lo I3 l4 g ds g 0dyp a B Z Dimens.-
£0.0004 =0.0002 h5 (Flutes) Code
1/8  0.0625 5/32 he 2 0.1181 12 1/4 - 9° 4 .0125 °
316 0.0938 316 2 2 01772 1/ 1/a - 5° 4 01875 °
= s 01250 /4 2 2 02362 - 1/4 = = 4 0250 °
2 She 01563 Y32 1 212 0.2953 - 5/16 — - 4 .03125 °
= 38 01875 9516 11/8 2 3/4 0.3583 = 3/8 = = 4 .0375 (]
7he 0.2188 11/32 11/8 3 0.4173 — /16 — - 4 .04375 °
1/2 02500 38 13/ 31/4 0.4803 - 1/2 - - 4 .0500 °

:—_3: Werkzeug mit seitlicher Mitnahmefl&che: Bestell-Code 2835A
s ToOI With side-lock clamping: order code 2835A

. 15-90° Alle Schneiden effektiv im Einsatz
All cutting edges in operation

| ¥
0-15° 2 Schneiden effektiv im Einsatz

2 cutting edges in operation

"

Bestell-Beispiel - Ordering example: 2834A.003



Hartmetall-Kugelfriser - Solid Carbide Ball Nose End Mills FRANKEN

/HEro-Curt
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool i
- Patentierte Querschneide - Patented chisel edge H
- Mit 4 Schneiden - With 4 flutes
- 2 Schneiden zur Mitte - 2 centre cutting edges —
- Kurze, stabile Schneidenlange - Short, stable flute length
- 2 Bauléngen verfiigbar - 2 lengths available HM
DIN6535| =~ ASME
{—JHa| B94.19
HB S
—  —
A _30° j Kugel |
I3 %&
h
3-5°
@ - Vcéfz
| ‘3 N 133
Optional
\Q ¥l < 66
. T.mc Hard
| v (D materials
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P (3151 ] 1.1-21
- Zur Bearbeitung harter Werkstoffe - For machining hard materials K
- Zur Schlichtbearbeitung mit - For finishing with very high surface quality N
sehr guter Oberflachenqualitat - Suitable for HSC finishing HM
- Zum HSC-Schlichten geeignet N 22,2425
H|11-15
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2842A
0 dy r lo I3 l4 0ds g 0 dp a 8] Z Dimens.-
0,01  =0,005 h5 (Flutes) Code
6 3 6 30 80 5,6 = 6 = = 4 .006 °
'E' 8 4 7 35 80 7,6 — 8 — — 4 .008 °
£ 10 5 8 45 100 9,6 - 10 - = 4 .010 °
= 12 6 10 50 100 11,5 - 12 - - 4 .012 °
Bestell-Code - Order code 2943A
0 dy r lo I3 4 0ds g 0 dp a 8] Z Dimens.-
+0.0004 +0.0002 h5 (Flutes) Code
1/ 0.0625 95/32 he 312 0.1181 2 1/4 2,5° 2° 4 .0125 °
316  0.0938  3/16 1/2 312 01772 2 1/4 1,5° 1° 4 .01875 °
= 14 01250 /4 2 312 0.2362 = 1/4 = = 4 .0250 °
e 56 01563 92z 21/ 4 0.2953 - 5/16 - - 4 .03125 °
= 38 01875 516 27/8 41/2  0.3583 - 3/8 - = 4 .0375 °
716 0.2188 11/32 3 1/s 5 0.4173 - /16 — — 4 .04375 °
1/2 02500 3/s 4 1/8 6 0.4803 = 1/2 = = 4 .0500 ()
_—3—___ Ty Werkzeug mit seitlicher Mitnahmefléche: Bestell-Code 2843A
st Tool With side-lock clamping: order code 2843A
. 15-90° Alle Schneiden effektiv im Einsatz
All cutting edges in operation
| ¥
0-15° 2 Schneiden effektiv im Einsatz
2 cutting edges in operation
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price st P=VW= 121
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request



HM

FRAINKEIN Hartmetall-Kugelfraser - Solid Carbide Ball Nose End Mills

/2 o-Cest

- Hochleistungswerkzeug

- Patentierte Querschneide

- Mit 6 und 8 Schneiden

- 2 Schneiden zur Mitte

- Kurze, stabile Schneidenlénge
- 2 Bauléngen verfiighar

- High performance tool

- Patented chisel edge

- With 6 and 8 flutes

- 2 centre cutting edges

- Short, stable flute length
- 2 lengths available

Tk

ﬂ

9

Kugel
S

1-2°
RE——
@ - Vcéfz
N\ \
5 = S| SLCE
< = = Optional
o/ | 44-66
3 HRC Hard Hard
i - materials materials
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P | 31-51 ||P | 31-51 |
- Zur Bearbeitung harter Werkstoffe - For machining hard materials K (1142 ) K (11-42 ) )
- Zur Schlichtbearbeitung mit - For finishing with very high surface quality
sehr guter Oberflachenqualitat - Suitable for HSC finishing N J23267) N | ) 23,26 |
- Zum HSC-Schlichten geeignet S [1.226 ) J| S [ 12-26 | J
H 11-15 | JIH[ 11415 ) J
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2836A
0 dy r lo I3 l4 0ds 0 dp VA Dimens.-
=0,01 +0,005 h5 (Flutes) Code
10 5 6 30 72 9,6 10 6 .010 ®
12 6 7 35 83 11,5 12 8 012 [
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2837A
9 dq r lo I3 l4 0d; 9 do VA Dimens.-
=0,01 0,005 h5 utes) Code
10 5) 6 45 100 9,6 10 6 .010 )
12 6 7 50 100 11,5 12 8 .012 )
16 8 8 60 120 11515 16 8 .016 [

v

15-90° Alle Schneiden effektiv im Einsatz
All cutting edges in operation

0-15° 2 Schneiden effektiv im Einsatz
2 cutting edges in operation

Bestell-Beispiel - Ordering example: 2836A.010



Hartmetall-Torusfréaser - Solid Carbide Torus End Mills

FRANKEN

e raod-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Hochgenauer Eckenradius - High-precision corner radius H
- 3 Bauléngen verflighar - 3 lengths available
—
= HM
i
DIN 6535 =~ ASME |
JHA| B94.19 i
HB| |
—  —
« b 30° Torus ‘
I3 | &} — Vcé f;
1
N\
) 132
Dt | Optional
O === 00 =
5 > \(\ .| HRC
<|_2> s 3 D 4 Ny
I3
la Hard Hard
h materials materials
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P (3151 | 11-21 ||P [ 3451 ] 1121 |
- In geharteten Werkstoffen einsetzbar - For hardened materials K(11-42 ) | K (1.4-4.2 ) |
- Zum Schruppen, Schlichten sowie zum - Suitable for roughing, finishing and HSC finishing - (11.
HSC-Schlichten geeignet Ho 1114 ) |1 (4 J HM
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1996A
0 dy r lo I3 l4 0ds g 0 dp a 8] Z Dimens.-
0,01  =0,005 h5 (Flutes) Code
0,5 0,1 1 2 57 0,45 20 6 10° 8,5° 2 .0005 °
1 0,25 2 4 57 0,95 20 6 10° 8° 2 .001 °
1,5 0,3 2,5 7,5 57 1,4 20 6 12,5°  7° 2 .0015 °
2 0,5 3 8 57 1,8 20 6 12° 6,5° 2 .002 °
3 0,5 85 10 57 2,8 20 6 11,5° 5° 2 .003 )
'E' 4 1 4 12 57 3,8 20 6 11° 3,5° 2 .004 [
g 5 1,5 B 14 57 4,7 20 6 10° 2° 2 .005 °
= 6 2 6 20 57 5,6 - 6 - - 2 .006 °
8 2 7 25 63 7,6 - 8 - - 2 .008 °
10 3 8 30 72 9,6 - 10 - - 2 .010 °
12 4 10 85 83 11,5 - 12 - - 2 .012 °
12 4 10 35 92 11,5 40 16 35° 3,5° 2 .01216 °
16 B 12 40 92 155 - 16 - - 2 .016 °
+0.0004  =0.0002
/s 00625 /4 2 2 0.2362 - 1/a - - 2 .0250 °
= 516 00781 93 1 212 0.2953 - 5/16 - - 2 .03125 °
e 38 0097 56 118 234 03583 - 3/8 - - 2 .0375 °
= 7he 01094 /32 11/8 3 0.4173 - /16 - - 2 .04375 °
/2 01250  3/8 13/ 31/4 0.4803 - 1/2 - - 2 .0500 [
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 1993A
0 dy r lo I3 l4 0ds g 0 dp [¢3 [§ VA Dimens.-
0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
— 8 2 7 40 90 7,6 - 8 - - 2 .008 °
g 10 3 8 50 100 9,6 - 10 - - 2 .010 °
E 12 4 10 65 120 11,5 - 12 - - 2 .012 °
16 5 12 80 140 15,5 - 16 - - 2 .016 °
Kaltluftdiise und Zubehor Cold-air nozzle and accessories,

siehe Seite 392 -394 see pages 392 -394

EMUGE
E

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request



HM

FRANKEN

/2 o-Cest

- Hochleistungswerkzeug
- Hochgenauer Eckenradius
- 3 Bauléngen verfiighar

- High performance tool

- High-precision corner radius
- 3 lengths available

Hartmetall-Torusfréaser - Solid Carbide Torus End Mills

HM |
=~ ASME |
B94.19 [
1 |
— '
Torus
ve/f;
= R =y 2
s IO s = 132
S I2 Optional
I3 ®
Iy \Q <63
e HRC
A D 4 | G
Design I,:
=
8% = \f\ S
S _'_J = ot
2
I3
Iy Hal‘d
h materials
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P (3151 ) 1.1-21
- In geharteten Werkstoffen einsetzbar - For hardened materials K
- Zum HSC-Schlichten geeignet - Suitable for HSC finishing H {:1_1_1 a4
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 1983A
9 dq r lo I3 l4 gds g 0do o B z Dimens.-
0,01  =0,005 h5 (Flutes) Code
1 0,25 2 4 80 0,95 40 6 4,5° 4° 2 .001 [
1,5 0,3 2,5 7,5 80 1,4 40 6 4,5° 3,5° 2 .0015 °
2 0,5 3 8 80 1,8 40 6 4° ON 2 .002 ()
3 0,5 3,5 12 80 2,8 40 6 3,5° 2,5° 2 .003 [
4 1 4 20 80 38 40 6 4° 1,5° 2 .004 °
5 1,5 5 25 80 4,7 40 6 3° 1° 2 .005 [
6 2 6 40 80 56 - 6 - - 2 .006 °
'E‘ 6 2 6 25 100 5,6 60 8 2° 1° 2 .00608 °
= 8 2 7 60 100 7,6 - 8 = = 2 .008 )
— 8 2 7 30 120 7,6 75 10 2° 1° 2 .00810 ®
8 2,5 7 60 100 7,6 = 8 = = 2 .108 °
10 2,5 8 75 120 9,6 - 10 - - 2 110 )
10 3 8 75 120 9,6 = 10 = = 2 .010 [
10 3 8 40 160 9,6 110 12 1° 0,5° 2 .01012 [
12 4 10 70 160 11,5 = 12 = = 2 012 ®
12 4 10 50 200 11,5 150 16 1,5° 1° 2 .01216 °
16 5 12 80 200 15,5 = 16 = = 2 .016 [
+0.0004 _0.0002
1/a 0.0625 /4 2 312  0.2362 = 1/4 = = 2 .0250 [
= 5he 00781 93 21/2 4 0.2953 — 5/16 — - 2 .03125 [
e 38 0097 5w 278 412 03583 - 38 = = 2 0375 °
= 7he 0.1094 11/3 318 5 0.4173 - /16 - - 2 .04375 °
1/2 0.1250 3/ 41/8 6 0.4803 = 1/2 = = 2 .0500 [

Bestell-Beispiel - Ordering example: 1983A.001



Hartmetall-Torusfraser - Solid Carbide Torus End Mills FRANKEN

/HEro-Curt
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Spezielle Halsausfilhrung - Special neck design H
- Hochgenauer Eckenradius - High-precision corner radius
—
HM
DIN 6535
T HA
HB
—
30° Torus
/N
— o o 3-50
I . : U-| vt
2
I3 b 132
I T
: Optional
Design I, * <66
P S .| HRC
DS —— $ s
Je] —F
I3
Y Hard
h materials
Beschichtung - Coating TIALN HM
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P (3151 )] 1.1-21
- In gehérteten Werkstoffen einsetzbar - For hardened materials K
- Frésen von zylindrischen Kavitdten bis 12 x d1 - Milling of cylindrical cavities of up to 12 x d1 N 20.08 59
- Zum HSC-Schlichten geeignet - Suitable for HSC finishing —
H 11415
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2807A
0 dq r lo I3 4 0d3 g g do B z Dimens.-
=0,01 +0,005 h5 (Flutes) Code
0,5 0,1 0,5 2,5 57 0,45 9,5 6 17° 2 .0005 °
0,5 0,1 0,5 4 57 0,45 11 6 15° 2 .1005 °
0,5 0,1 0,5 5 57 0,45 12 6 13,5° 2 .2005 °
0,5 0,1 0,5 6 57 0,45 13 6 12,5° 2 .3005 °
1 0,2 1 5 57 0,95 11,5 6 13° 2 01 °
1 0,2 1 8 57 0,95 14,5 6 10,5° 2 .201 °
1 0,2 1 10 57 0,95 16,5 6 9° 2 .001 °
1 0,2 1 12 57 0,95 18,5 6 8° 2 .301 °
1,5 0,3 1,25 75 57 14 13,5 6 10° 2 1015 °
1,5 0,3 1,25 12 57 1,4 18 6 7,5° 2 .0015 [
1,5 0,3 1,25 18 57 14 21 6 5)f5° 2 .2015 °
2 0,4 15 10 57 1,9 14 6 9° 2 102 °
2 04 1,5 16 57 1,9 20 6 6° 2 .002 °
2 04 15 24 57 19 28 6 4,5° 2 .202 °
8 0,5 2 15 57 2,9 20,5 6 315 2 103 °
3 0,5 2 20 80 2,9 34,5 6 3° 2 .003 °
3 0,5 2 24 80 2,9 38,5 6 2,5° 2 .203 °
3 0,5 2 36 80 2,9 42,5 6 2° 2 .303 °
4 0,6 2,5 22 80 39 35 6 2° 2 .004 °
4 0,6 2,5 32 80 39 42 6 1,5° 2 104 °
4 0,6 2,5 48 100 318 61 6 1° 2 .204 °
5 0,8 3 25 80 49 35 6 1° 2 .005 °
5 0,8 3 40 80 49 43 6 1° 2 105 °
5 0,8 3 60 100 49 63 6 - 2 .205 °
6 1 35 29 80 59 - 6 - 2 .006 °
6 1 35 48 100 59 - 6 - 2 .106 °
6 1 3k 72 100 59 - 6 — 2 .206 °
: — — F‘ .
—_— CBN-Micro- und Mini-Torusfraser CBN micro and mini torus end mills,
il siehe Seite 160 - 161 see pages 160-161
————
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list V= 192
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 5



FRAINIKEIN Hartmetall-Torusfriser - Solid Carbide Torus End Mills

/e rao-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Mit 4 Schneiden - With 4 flutes H |
- Hochgenauer Eckenradius - High-precision corner radius
- Kurze, stabile Schneidenlange - Short, stable flute length ;
- 2 Bauldngen verfiigbar - 2 lengths available i
i
DIN6535| ~ASME |
T JHA| B94.19 | 4
HB| (‘ ,
— |
| |
_ m : /¢ |
o 7 = I e 0° Torus !
< <|_2.‘ -
I3 %‘&
I 3-5°
—
Design I; &i} - | Vve/f;
ay N
'EI 1 T _é,I R i
. S «\/\ = Optional
< | #
'ﬂ I3 : \Q <66
%.| HRC
la 1 Hard Hard
l materials materials
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P 11-5.1 ||P [11-51 |
- Zur Bearbeitung harter Werkstoffe - For machining hard materials K (1142 ) ||k [(1.1-42 ) ]
- Zur Schlichtbearbeitung mit - For finishing with very high surface quality Y v
i sehr guter Oberfldchenqualitét - Suitable for HSC finishing N (23,2628 N (23,2628
- Zum HSC-Schlichten geeignet N [ J22,2425]|N [ J22,24-25)
H 1115 | J|H (1115 ) ]
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1936A
9 dy r lo I3 l4 9 d3 g 9 do o § z Dimens.-
0,01  =0,005 h5 (Flutes) Code
3 0,75 2 10 57 2,8 20 6 11,5° 5" 4 .003 ()
4 1 2,5 12 57 3,8 20 6 11° 3,5° 4 .004 )
5 1,25 3 14 57 4,7 20 6 10° 2° 4 .005 ()
6 1,5 4 20 57 5,6 - 6 - - 4 .006 °
'E' 8 2 5 25 63 7,6 = 8 = = 4 .008 ®
= 8 1 5 25 63 7,6 — 8 — - 4 .008010 °
— 10 2,5 6 30 72 9,6 = 10 = = 4 .010 ()
10 1 6 30 72 9,6 — 10 — — 4 .010010 [
12 3 7 35 83 11,5 - 12 - = 4 012 [
12 1 7 35 83 11,5 - 12 - - 4 .012010 [
16 4 8 40 92 1585 = 16 = = 4 .016 [
+0.0004  +0.0002
3/32  0.023 0.0850 3g 2 0.0866 1/2 1/4 353”88 4 .009375 (]
1/8 0.031  0.1000 e 2 0.1181 1/2 1/4 46.9° 7.6° 4 .0125 [
3/16  0.047 0.1299 12 212 01772 /8 1/a 55° 22° 4 .01875 )
1/a 0.063 0.1693 12 212 02362 - 1/4 — - 4 .0250 °
= 5/16 0.078 0.2008 1 21/2  0.2953 = 5/16 = = 4 .03125 [
g 3/s 0.094 0.2283 11/8 23/2 0.3583 - 3/8 - - 4 .0375 °
= 76 0109 02500 11/8 234 04173 = /16 = = 4 .04375 ®
1/2 0.125 0.2500 138 31/ 0.4803 - 1/2 - - 4 .0500 °
5/8 0.156 0.3102 112 312 0.6051 = 5/g = = 4 .0625 (]
3/a 0.188 03799 17/8 4 0.7303 — 3/a — - 4 .0750 )
1 0.250 0.5000 158 4 0.9803 - 1 - - 4 1000 °
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2832A
0 dq r lo I3 l4 g ds g 0 dyp a B Z Dimens.-
0,01  x0,005 h5 (Flutes) Code
6 15 4 30 80 5,6 = 6 = = 4 .006 )
8 2 5 35 80 7,6 — 8 — — 4 .008 °
—_— 8 1 5 35 80 7,6 - 8 - - 4 .008010 °
£ 10 2,5 6 45 100 9,6 - 10 - - 4 .010 °
_§‘ 10 1 6 45 100 9,6 - 10 - - 4 .010010 )
12 3 7 50 100 11,5 — 12 - — 4 .012 )
12 1 7 50 100 11,5 - 12 = - 4 .012010 )
16 4 8 60 120 15,5 - 16 - - 4 .016 °

—T Werkzeug mit seitlicher Mitnahmefl&che: Bestell-Code 1937A (kurze Ausfiihrung) und 2833A (lange Ausfiihrung)
st ToOI With side-lock clamping: order code 1937A (short design) and 2833A (long design)

126 ENN=E Bestell-Beispiel - Ordering example: 1936A.003
[FRANKEN|



Hartmetall-Torusfraser - Solid Carbide Torus End Mills FRANKEN

/HEro-Curt
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Mit 6 und 8 Schneiden - With 6 and 8 flutes H
- Hochgenauer Eckenradius - High-precision corner radius
- Kurze, stabile Schneidenlange - Short, stable flute length —
- 2 Bauléngen verfiighar - 2 lengths available
HM
DIN 6535
T HA
HB
—
0° Torus
/N
1-2°
&) - vC/fZ
B
b 133
S|4 N I I Optional
=) =) = *
o] % 44-66
- %.| HRC
I3 Hard Hard
h materials materials
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P | 31-51 ||P | 31-51 |
- Zur Bearbeitung harter Werkstoffe - For machining hard materials K(11-42 ) | K (1.1:42)) J
- Zur Schlichtbearbeitung mit - For finishing with very high surface quality
sehr guter Oberflachenqualitit - Suitable for HSC finishing N J 23,26 | |N J 23,26 | il
- Zum HSC-Schlichten geeignet s (1226 J|s 1.2:26 | J
H[ 1115 | ||H [11-15 ) |
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2876A
0 dq r lo I3 l4 0d3 9 do z Dimens.-
0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
10 1 6 30 72 9,6 10 6 .010010 °
10 2,5 6 30 72 9,6 10 6 .010 °
12 1 7 35 83 11,5 12 8 .012010 °
12 3 7 35 83 11,5 12 8 .012 °
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2877A
0 dy r lo I3 4 0 ds 0 dp Z Dimens.-
0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
10 1 6 45 100 9,6 10 6 .010010 °
10 2,5 6 45 100 9,6 10 6 .010 °
12 1 7 50 100 11,5 12 8 .012010 °
12 3 7 50 100 11,5 12 8 .012 °
16 4 8 60 120 185 16 8 .016 °
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price st EMUGE IRy
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request



FRAINKEIN Hartmetall-Kugelfraser - Solid Carbide Ball Nose End Mills

Aler-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Patentierte Querschneide - Patented chisel edge
- Scharfe Schneidkanten - Sharp cutting edges
- Sehr glatte CRN-Beschichtung - Very smooth CRN coating
- 3 Bauléngen verfiighar - 3 lengths available
DIN 6535 | = ASME
{JHA| B94.19
HB 1
—  —
4R |
30° Kugel
— |
=) NS s @ - | Ve/f;
< =) \ @
k| 3 ' 134 \
I3 — |
5 T
Design I,:
a S’
St i s
@%ﬁw‘m — 7 <
S =) ot
lo ;
I3
lg
; Al Al/Cu
Beschichtung - Coating CRN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) N (1351.3) |IN (1114 ) )
- Fiir Aluminium-Knetlegierungen - For wrought aluminium alloys N(41-42) 53 ||N[21-23) 2428 |
- Fiir Aluminium-Legierungen mit - For aluminium alloys with -_J
einem Siliziumgehalt bis 7% a silicon content of up to 7% N [31-44,63
- Mit CRN-Beschichtung auch - With CRN coating also for copper alloys s (21 2223
in Kupfer-Legierungen einsetzbar
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1921 1921R
g dq r lo I3 I g ds g gdo a B z Dimens.-
0,01  =0,005 h5 (Flutes) Code
0,5 0,25 1 2 38 0,45 9 3 10° 8° 2 .0005 ° °
0,5 0,25 1 2 57 0,45 20 6 10° 8,5° 2 .000506 ° °
1 0,5 2 4 38 0,95 9 3 12,5°  6,5° 2 .001 ° °
1 0,5 2 4 57 0,95 20 6 10° 8° 2 .00106 ° °
1,5 0,75 2,3 7,5 38 i, 9 8 32° 5 2 .0015 ° °
1,5 0,75 2,5 75 57 14 20 6 125° 7° 2 .001506 ° °
T 2 1 8 8 38 1,8 9 3 31° 35 2 .002 ° °
£ 2 1 3 8 57 1,8 20 6 12° 6,5° 2 .00206 ° °
- 3 15 35 10 57 2,8 20 6 11,5°  5° 2 .003 ° °
4 2 4 12 57 38 20 6 11° 3,5° 2 .004 ° °
5 2,5 5 14 57 4,7 20 6 10° 2° 2 .005 ° °
6 3 6 20 57 5,6 - 6 - - 2 .006 ° °
8 4 7 25 63 7,6 - 8 - - 2 .008 ° °
10 5 8 30 72 9,6 - 10 - - 2 .010 ° °
12 6 10 85 83 11,5 - 12 - - 2 .012 ° °
+0.0004 +0.0002
332 0.0469 /s 516 21/4 0.0866  3/4 1/4 13° 7° 2 .009375 ° °
/8 0.0625 /32 3/g  21/4 01181 34 /4 12.5° 6° 2 .0125 ° °
316 0.0937 316 S 214 01771 34 1/4 18.5° 3° 2 .01875 ° °
—_ a 01250 /4 34 214 0.2362 - 1/4 - — 2 .0250 ° °
S She 01562 Y2 1 212 0.2953 - 5/16 - - 2 .03125 ° °
S 38 01875 S 1 23/4 0.3583 - 3/8 - — 2 .0375 ° °
= 7ne 02188 /32 118 3 0.4173 - /16 - - 2 .04375 ° °
1/2 0.2500  3/s 138 314 0.4803 - 1/2 - - 2 .0500 [ °
5 03125 1)2 112 312 0.6053 - 5/8 - - 2 .0625 ° °
3/ 03750 9 178 4 0.7303 - 3/4 - - 2 .0750 [ [

j: Werkzeug mit seitlicher Mitnahmeflache: Bestell-Code 1922/1922R
s Tool With side-lock clamping: order code 1922/1922R

128 A= Bestell-Beispiel - Ordering example: 1921.0005
[FRANKEN|



Hartmetall-Kugelfréser - Solid Carbide Ball Nose End Mills

- Hochleistungswerkzeug

- Patentierte Querschneide

- Scharfe Schneidkanten

- Sehr glatte CRN-Beschichtung
- 3 Bauléngen verflighar

- High performance tool

- Patented chisel edge

- Sharp cutting edges

- Very smooth CRN coating
- 3 lengths available
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FRANKEN

Aler-Cest

@G| velf:
S| S X
s@/\\g S } 134
AN o
7 =
I3
i
Design I,:
=
ST 60 A S
s% = \f‘ 1)
oLl s st
2]
I3
lg
; Al Al/Cu
Beschichtung - Coating CRN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) N(13-13 ) |IN[(11-14 )
- Fiir Aluminium-Knetlegierungen - For wrought aluminium alloys N[41-42 ) 53 ||N[21-23]) 2428 |
- Fiir Aluminium-Legierungen mit - For aluminium alloys with __J
einem Siliziumgehalt bis 7% a silicon content of up to 7% N m
- Mit CRN-Beschichtung auch - With CRN coating also for copper alloys S (1421 2223
in Kupfer-Legierungen einsetzbar
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2830 2830R
9 dq r lo I3 l4 g d3 g 0do [¢) B Z Dimens.-
0,01  =0,005 h5 (Flutes) Code
8 4 7 40 90 7,6 = 8 = = 2 .008 [ ()
10 5 8 50 100 9,6 - 10 - - 2 .010 [ °
12 6 10 65 120 11,5 - 12 - - 2 .012 [ °
16 8 12 80 140 15,5 — 16 — - 2 .016 [ °
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 1943 1943R
9 dq r lo I3 l4 9 d3 g 9dy a § Z Dimens.-
0,01  =0,005 h5 (Flutes) Code
3 1,5 319 12 80 2,8 40 6 35 2,5° 2 .003 [ )
4 2 4 20 80 3,8 40 6 4° 1,5° 2 .004 ° °
5 2,5 5 10 100 4,7 40 6 1,5° 1° 2 .005 ) )
6 3 6 40 100 5,6 — 6 - - 2 .006 ° )
8 4 7 60 120 7,6 = 8 = = 2 .008 [ °
10 5 8 60 120 9,6 - 10 - - 2 .010 ° °
12 6 10 70 160 11,5 = 12 = = 2 .012 [ ®

==

siehe

Induktionsschrumpfgerat SHRINK-MASTER HL-2,
Schrumpf-Aufnahmen und -Zubehor

Seite 362-374

Induction shrink-fit work station

SHRINK-MASTER HL-2, shrink-fit chucks
and accessories, see pages 362 - 374

Werkzeug mit seitlicher Mitnahmefléche: Bestell-Code 2831/2831R (lange Ausfiihrung) und 1843/1843R (extra lange Ausfiihrung)
Tool with side-lock clamping: order code 2831/2831R (long design) and 1843/1843R (extra long design)

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request

EMUGE
[FRANKEN|




FRAINKEIN Hartmetall-Torusfriser - Solid Carbide Torus End Mills

Aler-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Scharfe Schneidkanten - Sharp cutting edges
- Hochgenauer Eckenradius - High-precision corner radius
- Sehr glatte CRN-Beschichtung - Very smooth CRN coating
- 3 Bauléngen verfiighar - 3 lengths available
DIN6535| ~ASME
T JHA| B94.19
HB 1
—  —
Q| m |
30° Torus
—
&j} - VCéfZ , ’
3 ho~—7°% E PN e | 5
L — | !
5 Io | |
I3 | ‘L
5 :
Design |,
_ =) N V
8% = \f\ = \
S _'_J = ot
2
I3
lg
; Al Al/Cu
Beschichtung - Coating CRN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) N 1113 |IN{11-1.4 )
- Fiir Aluminium-Knetlegierungen - For wrought aluminium alloys N(41-42) 53 ||N[21-23) 2428 |
- Fiir Aluminium-Legierungen mit - For aluminium alloys with -_J
einem Siliziumgehalt bis 7% a silicon content of up to 7% N m
- Mit CRN-Beschichtung auch - With CRN coating also for copper alloys s (@217 2223
in Kupfer-Legierungen einsetzbar
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1942 1942R
9 dq r lo I3 l4 gds g 0do o B z Dimens.-
0,01  =0,005 h5 (Flutes) Code
0,5 0,1 1 2 38 0,45 9 3 10° 8° 2 .0005 ° °
0,5 0,1 1 2 57 0,45 20 6 10° 8,5° 2 .000506 ° °
1 0,25 2 4 38 0,95 9 3 12,5°  6,5° 2 .001 o o
1 0,25 2 4 57 0,95 20 6 10° 8° 2 .00106 ° °
1,5 0,25 2,5 7,5 38 14 9 3 32° G5 2 .0015 ° °
1,5 0,25 2,5 7,5 57 14 20 6 12,5° 7° 2 .001506 ° °
T 2 0,5 3 8 38 1,8 9 3 31° Biok 2 .002 o o
= 2 0,5 3 8 57 1,8 20 6 12° 6,5° 2 .00206 ° °
—_ 3 0,5 815 10 57 2,8 20 6 11,5°  5° 2 .003 ° °
4 0,5 4 12 57 3,8 20 6 11° 3,5° 2 .004 ° °
5 0,5 5 14 57 4,7 20 6 10° 2° 2 .005 ° °
6 0,8 6 20 57 5,6 - 6 - - 2 .006 ° °
8 1 7 25 63 7,6 = 8 = = 2 .008 ° °
10 1 8 30 72 9,6 - 10 - - 2 .010 ° °
12 1,5 10 35 83 11,5 - 12 - - 2 .012 ° °
+0.0004  +0.0002
332 0.0078 /s 516 21/4  0.0866 3/4 1/4 13° 6.5° 2 .009375 ° °
1/8 0.0156  5/32 3/8 21/4  0.1181 3/4 /4 125°  55° 2 .0125 ° °
36 0.0156 /16 %6 21/4 01771 3/4 1/4 185°  3° 2 .01875 ° °
—_ 4 0.0234 /4 34 214 0.2362 — /4 — — 2 .0250 ° °
S St 00312 932 A 212 02953 - 5/16 = = 2 .03125 ° °
S 3 0.0391  5/16 1 23/4 0.3583 - 3/8 - - 2 .0375 ° °
= 7he 0.0469 11/32 11/8 8 0.4173 - /16 - - 2 .04375 ° °
1/2 0.0547 3/ 13/8 31/4  0.4803 - 1/2 - - 2 .0500 ° °
5/g 0.0625 1/2 11/2 312 0.6053 - 5/8 - - 2 .0625 ° °
3/a 0.0781 916 1758 4 0.7303 - 3/4 - — 2 .0750 [ °

—3—_ Werkzeug mit seitlicher Mitnahmefléche: Bestell-Code 1944/1944R
i Tool with side-lock clamping: order code 1944/1944R

130 EY=E Bestell-Beispiel - Ordering example: 1942.0005
[FRANKEN|



Hartmetall-Torusfréaser - Solid Carbide Torus End Mills

- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Scharfe Schneidkanten - Sharp cutting edges W
- Hochgenauer Eckenradius - High-precision corner radius
- Sehr glatte CRN-Beschichtung - Very smooth CRN coating
- 3 Bauléngen verfiighar - 3 lengths available
DIN 6535
CJHA
HB
—
30°
U~
S ~x— s Y
= = =)
A |2
I3
i
Design I,:
<
S t S
sJ7 = \f\ =
< S a‘
lp =
I3
lg
T Al Al/Cu
Beschichtung - Coating CRN HM
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) N(13-13 ) |IN(11-14 ) |

- Fiir Aluminium-Knetlegierungen - For wrought aluminium alloys N[41-42 ) 53 ||N[21-23]) 2428 |
- Fiir Aluminium-Legierungen mit - For aluminium alloys with __J
einem Siliziumgehalt bis 7% a silicon content of up to 7% N m
- Mit CRN-Beschichtung auch - With CRN coating also for copper alloys S (1421 2223
in Kupfer-Legierungen einsetzbar
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2838 2838R
9 dq r lo I3 l4 g d3 g 0do [¢) B Z Dimens.-
£0,01  =0,005 h5 (Flutes) Code
8 1 7 40 90 7,6 = 8 = = 2 .008 [ )
10 1 8 50 100 9,6 - 10 - - 2 .010 [ °
12 1,5 10 65 120 11,5 - 12 - - 2 .012 [ °
16 2 12 80 140 15,56 — 16 — - 2 .016 [ °
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 1941 1941R
9 dq r lo I3 l4 9 d3 g 9dy a § Z Dimens.-
=0,01 =0,005 h5 (Flutes) Code
3 0,5 219 12 80 2,8 40 6 35 2,5° 2 .003 [ )
4 0,5 4 20 80 3,8 40 6 4° 1,5° 2 .004 ° °
5 0,5 5) 10 100 4,7 40 6 1,5° 1° 2 .005 ) )
6 0,8 6 40 100 5,6 - 6 - - 2 .006 ° °
8 1 7 60 120 7,6 = 8 = = 2 .008 [ °
10 1 8 60 120 9,6 - 10 - - 2 .010 ° °
12 1,5 10 70 160 11,5 = 12 = = 2 .012 [ ®

Werkzeug mit seitlicher Mitnahmefléche: Bestell-Code 2839/2839R (lange Ausfiihrung) und 1841/1841R (extra lange Ausfiihrung)
Tool with side-lock clamping: order code 2839/2839R (long design) and 1841/1841R (extra long design)

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request

EMUGE
E



FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

/Eraod-Cut
— Hartmetall-Kugel- und Torusfréser — extra kurze, kurze, lange und extra lange Ausfiihrung (mit 2 Schneiden)

Solid carbide ball nose and torus end mills — extra short, short, long and extra long design (with 2 flutes) Giiltig fiir - Valid for
\ 1877A 1974A 1996A
' H 18797  1976A  2806A

1963A 1983A 2807A
Schruppen Schlichten Schruppen Schlichten 1973A 1993A 2819A
Roughing Finishing Roughing Finishing
" ‘
]
ag A
5 o
‘ @ dy ‘ % dy
Ve f, a ap Ve f, Ve f, a ap Ve f, % 2 ¢l| mms i
[m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] )| ML)
1.1 240 | 0014xdy | 02xdy | 0,075xdy 320 0,010xd; | 240 |0,014xdy | 04xd; | 0,05xdy 320 0,010 x d4 a n o ]
2.1 220 | 0,013xd; | 0,2xdy | 0,075xdy 280 0,009xd; | 220 |0,013xdy | 04xdy | 0,05xd 280 0,009 x d o u o "
P 3.1 180 | 0,011xdy | 0,2xdq | 0,075xdy 240 0,008xd; | 180 |0,011xdy | O4xdy | 0,05xdy 240 0,008 x d4 a n o
HM 4.1 150 | 0,010xdy | 02xd; | 0,075xd; 200 0,007 xdy | 150 | 0,010xdy | 04xdy | 0,05xd; 200 0,007 x d o u o
5.1 130 | 0,008xdy | 02xd; |0,075xd; 160 0,006 xd; | 130 |0,008xd; | 04xd; | 0,05xd 160 0,006 x d o L] o
1.1
M[ 21
31
4.1
1.1 240 | 0,014xdq | 0,2xdy | 0,075xdy 320 0,010xd; | 240 | 0,014xdy | 04xdy | 0,05xd 320 0,010 x d O [ O
1.2 240 | 0,014xdq | 0,2xdy | 0,075xdy 320 0,010xd; | 240 | 0,014xdy | 0,4xdy | 0,05xdy 320 0,010 x dy O [ O
2.1 210 | 0,011xdy | 0,2xdy | 0,075 xdy 280 0,008xd; | 210 | 0,011xdy | 0,4xdy | 0,05xdy 280 0,008 X dy E [ 0
K[ 22 210 | 0,011xdy | 0,2xdy | 0,075 xdy 280 0,008xdy | 210 | 0,011xdy | 0,4xdy | 0,05xdy 280 0,008 X d 0 [ 0
[ 180 | 0,011 xdy | 0,2xdqy | 0,075xdy 240 0,008xd; | 180 | 0,011xdy | O4xdq | 0,05xd; 240 0,008 x dy 0 u
[ 180 | 0,011 xdy | 0,2xdqy | 0,075 x dy 240 0,008xd; | 180 | 0,011xdy | O4xdq | 0,05xdy 240 0,008 x d 0 u
: 150 | 0,008xd; | 0,2xdy | 0,075xdq 180 0,006 xd; | 150 | 0,008xd; | 0,4xdy | 0,05xd; 180 0,006 x dy O [
4. 130 | 0,008xdy | 0,2xdy | 0,075xdq 160 0,006 xd; | 130 | 0,008xd; | 0,4xdy | 0,05xdy 160 0,006 X d O [
1.1
2
4
5
16
) 220 | 0,014xdq | 0,2xdy | 0,075xd; 280 0,010xd; | 220 | 0,014xdy | 0,4xd; | 0,05xd; 280 0,010 x d 0 u
§ 220 | 0,014xdq | 0,2xdy | 0,075xdj 280 0,010xd; | 220 | 0,014xdy | 0,4xdy | 0,05xd; 280 0,010 x dy O O 0 [
4 180 | 0,011xdy | 0,2xdy | 0,075xdy 240 0,008xd; | 180 | 0,011xdy | 0,4xdy | 0,05xdy 240 0,008 X d 0 [
25 180 | 0,011xdy | 0,2xdy | 0,075xdy 240 0,008xdy | 180 | 0,011xdy | 0,4xdy | 0,05xdy 240 0,008 X d 0 [
N[ 26 180 | 0,011xdy | 0,2xdy | 0,075xdy 240 0,008xdy | 180 | 0,011xdy | 0,4xdy | 0,05xdy 240 0,008 x dy 0 g 0 u
27 110 | 0,008xdy | 0,2xdqy | 0,075 x dy 150 0,006xd; | 110 | 0,008xdy | 0,4xd; | 0,05xd; 150 0,006 x dy 0 u
238 110 [ 0,008xd; | 0,2xdy | 0,075xdy 150 0,006 xd; | 110 | 0,008xd; | 0,4xd; | 0,05xd; 150 0,006 x dy 0 u
[31
[ 32
4.
4,
4.
4./
1
2 130 [ 0,008xdy | 02xdy | 0,075xdy 170 0,006xd; | 130 | 0,008xdq | O,4xdq | 0,05xd; 170 0,006 X d 0 u
3
1.1
1.2
1.3
S 2.1
22
23
24
25
26
1.1 110 | 0,008xdy | 0,1xdy | 0,05xd; 150 0,006xd; | 110 | 0,008xd; | 0,4xd; | 0,05xd; 150 0,006 X d O [
HI 12 100 | 0,007 xdy | 0,7xdy | 0,05xdy 130 0,005xd; | 100 | 0,007xdy | 0,4xd; | 0,05xd; 130 0,005 X dy O [
13 120 0,005 x dy 90 | 0,006xdq | 0,2xdy | 0,02xdy 120 0,005 X d E [
1.4 100 0,004 x dy 70 [ 0,005xd; | 0,2xdy | 0,02xdy 100 0,004 x dy 0 [
15 80 0,003 x d 60 | 0,004xd; | 02xd; | 0,01xdy 80 0,003 x d 0 u

V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed
f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



Schnittwerte - Cutting Conditions FHANKEN

/HEro-Curt
Hartmetall-Kugel- und Torusfréser — kurze und lange Ausfiihrung (4 - 8 Schneiden)
Solid carbide ball nose and torus end mills — short and long design (4 - 8 flutes) Giiltig fiir - Valid for
1936A 2837A 2942A
H 28324 2842A  2943A
2834A 2876A
Schruppen (4 Schneiden) Schlichten (4 - 8 Schneiden) Schruppen (4 Schneiden) Schlichten (4 - 8 Schneiden) | 2836A 2877A
Roughing (4 flutes) Finishing (4 - 8 flutes) Roughing (4 flutes) Finishing (4 - 8 flutes)
i
S 4
5 5
‘ ¢ dq ‘ ¢ dq
Ve f, a ap Ve f, Ve f, 3 ap Ve f, % 2 4| mms = S
[m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] ) )| MaL
11 280 | 0,011xdy | 0,1xdy | 0,05xd4 360 0,008 x d4 280 | 0,011xdy | 04xdy | 0,03xd4 360 0,008 x d4 u} u m] u
21 240 | 0,011 xdy | 0,1xdq 0,05 x d4 320 0,008 x d4 240 | 0,011 xdy | 0,4xdq 0,03 x dq 320 0,008 x dq O [ ] m} [ ]
Pl 54 210 | 0,009xd; | 0,1xd; | 0,05xd; 270 0,007xd; | 210 |0009xds | 0,4xdy | 0,03xd 270 0,007 x dy o " o
41 170 | 0,008xd; | 0,1xd4 0,05 x d4 220 0,006 x d4 170 | 0,008 xdy | 0,4xd4 0,03 x dq 220 0,006 x dq O [ ] m} HM
5.1 140 | 0,006xd; | 0,1xd; | 0,05x dy 180 0,0054xd; | 140 |0006xds | 0,4xdy | 0,03xd 180 0,005 x d o " o
1.1
M[ 21
3.1
4.1
11 280 | 0,011xdy | 0,1xd; | 0,05xd4 360 0,008 x d4 280 | 0,011xdy | 04xd; | 0,03xd4 360 0,008 x d4 [u] [ [m]
12 280 | 0,011xdy | 0,1xd4 0,05 x dq 360 0,008 x d4 280 | 0,011 xdy | 0,4xd4 0,03 x dq 360 0,008 x d4 ] ] =]
2.1 250 | 0,009xdy | 0,1xd4 0,05 x dq 320 0,006 x d4 250 | 0,009xdy | 0,4xd4 0,03 x dq 320 0,006 x d4 [E] ] =]
K[ 22 250 | 0,009xdy | 0,1xd4 0,05 x dy 320 0,006 x d4 250 | 0,009xdy | 0,4xd4 0,03 x dq 320 0,006 x d4 [E] ] =]
210 | 0,009xdy | 0,1xdy | 0,05xd4 270 0,006 x d4 210 | 0,009xdy | 0,4xdy | 0,03xd4 270 0,006 x d4 [u] [
210 | 0,009xdy | 0,1xd; | 0,05xd4 270 0,006 x d4 210 | 0,009xdy | 0,4xd; | 0,03xd4 270 0,006 x d4 [u] [
B 170 | 0,006 xd¢ | 0,1xdy | 0,05xdq 220 0,005 x d4 170 | 0,006 xdy | 0,4xdy | 0,03xd4 220 0,005 x d4 [u] [
4. 150 | 0,006xd; | 0,1xdy | 0,05x0d; 180 0,005 x dq 150 | 0,006xd; | 0,4xd; | 0,03xd; 180 0,005 x dq 0 u
1.1
2
&
4
5
1.6
. 250 | 0,011 xdy | 0,1xd; | 0,05xd4 320 0,008 x d4 250 | 0,011 xdy | 04xd; | 0,03xd4 320 0,008 x d4 5] [
18! 250 | 0,011 xdy | 0,1xd; | 0,056xd4 320 0,008 x d4 250 | 0,011xdy | 04xdy | 0,03xd4 320 0,008 x d4 =] [u] 5] [
4 210 | 0,009xd; | 0,1xdy | 0,05xdy 270 0,007xdy | 210 | 0,009xdy | 04xd; | 0,03xd; 270 0,007 x dq O n
25 210 | 0,009xdy | 0,1xd4 0,05 x dy 270 0,007 x d4 210 | 0,009xdy | 0,4xd4 0,03 x dq 270 0,007 x d4 m] ]
N[ 26 210 | 0,009xdy | 0,1xd4 0,05 x dy 270 0,007 x d4 210 | 0,009xdy | 0,4 xd4 0,03 x dq 270 0,007 x d4 [E] =] [u] [
2.7 130 | 0,006xd¢ | 0,1xdy | 0,05xd4 170 0,006 x d4 130 | 0,006xdy | 0,4xdy | 0,03xd4 170 0,005 x d4 5] [
28 | 130 | 0,006xdq | 0,1xdq | 0,05xdy 170 0,005xd; | 130 | 0,006xd;y | 0,4xdy | 0,03xdy 170 0,005 X dy o u
[ 31
[ 32
4.
4.
43
44
bl
.2
18!
1.1 150 0,007 x dy 150 0,007 x d4 m] []
12 120 0,006 x d4 120 0,006 x d4 [m] []
13 70 0,005 x d4 70 0,005 x d4 5] [
S 21 110 0,006 x d4 110 0,006 x d4 5] ]
22 50 0,004 x d4 50 0,004 x d4 =] ]
23 40 0,004 x d4 40 0,004 x d4 m] []
24 40 0,004 x d4 40 0,004 x d4 [m] []
25 30 0,004 x d4 30 0,004 x d4 5] [
26 40 0,004 x d4 40 0,004 x d4 5] [
1.1 130 | 0,008 xd¢ | 0,05xdy | 0,02 xdq 180 0,006 x d4 130 | 0,008 xdy | 0,4xdy | 0,03xd4 180 0,006 x d4 [u] [
H 12 120 | 0,007 xdq | 0,05xdy | 0,02 x dy 160 0,005 x d4 120 | 0,007 xdy | 0,4 xdq 0,03 x dq 160 0,005 x d4 ] ]
13 140 0,005xd; | 110 | 0,006xdy | 02xdy | 0,02xdy 140 0,005 X dy & u
14 110 0,004 x dq 80 | 0,005xd; | 0,2xdy | 0,02xdy 110 0,004 x dy & u
15 90 0,003 x d4 70 [ 0,004xdy | 02xdy | 0,01xdq 90 0,003 x d4 [u] [
W = sehr gut geeignet - very suitable 133

O = gut geeignet - suitable



HM

FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions
AN A /- CutE

Hartmetall-Kugel- und Torusfréser — kurze, lange und extra lange Ausfiihrung

- Solid carbide ball nose and torus end mills — short, long and extra long design Giiltig fiir - Valid for
SS 1921 1942 2830
S w I 1921R 1942R 2830R
1941 1943 2838
Schruppen Schlichten Schruppen Schlichten 1941R 1943R 2838R
Roughing Finishing Roughing Finishing
dg dg
= =
ol > ol =
S e “y g Achtung:
<o = Bei unbeschichteter Ausfiihrung
‘ ad ﬁ ‘ 9 d4 i ist die Schnittgeschwindigkeit v
I & 5 um 30% zu reduzieren!
Please note:
2. =0,2x%4d4 2 = 0,4 xdy For uncoated design, please reduce
cutting speed v, by 30%!
Ve f; Ve fz Ve fz Ve f; % \{A “I mms %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] %) | MaL
1.1
M[ 21
3.1
4.1
900 0,022 x d4 1200 0,016 x d4 900 0,022 x d4 1200 0,016 x dy 0 []
900 0,020 x d4 1200 0,014 x d4 900 0,020 x d4 1200 0,014 x d4 [m] []
900 0,017 x d4 1200 0,012 x d4 900 0,017 x d4 1200 0,012 x dy 5] []
600 0,020 x d4 800 0,014 x d4 600 0,020 x d4 800 0,014 x dy 5] []
200 0,014 x d4 260 0,010 x d4 200 0,014 x d4 260 0,010 x dy [m] []
200 0,014 x d4 260 0,010 x d4 200 0,014 x d4 260 0,010 x d4 5] []
200 0,014 x d4 260 0,010 x d4 200 0,014 x d4 260 0,010 x dy [u] ] 5] []
160 0,011 x dy 220 0,008 x d4 160 0,011 x dy 220 0,008 x d4 5] [
160 0,011 xdy 220 0,008 x dy 160 0,011 xdy 220 0,008 x d O [
160 0,011 x d4 220 0,008 x d4 160 0,011 x d4 220 0,008 x d4 [u] [u] [u] []
100 0,008 x d4 140 0,006 x d4 100 0,008 x d4 140 0,006 x dy [u] []
100 0,008 x d4 140 0,006 x d4 100 0,008 x d4 140 0,006 x dy 5] []
450 0,025 x d4 600 0,018 x dy 450 0,025 x d4 600 0,018 x dy 5] [
450 0,020 x dy 600 0,014 xdy 450 0,020 x dy 600 0,014 xdy 0
350 0,021 x d4 450 0,015 x d4 350 0,021 x d4 450 0,015 x dy ] 5] []
500 0,021 x d4 650 0,015 x d4 500 0,021 x d4 650 0,015 x dy ] [u] u
200 0,017 x d4 250 0,012 x d4 200 0,017 x d4 250 0,012 x dy ] 5] u
140 0,017 x dy 180 0,012 x dy 140 0,017 x dy 180 0,012 x dy [i] 5] u
220 0,017 x d 300 0,012 x d 220 0,017 x d 300 0,012 xd [a] [] []
110 0,010 x dy 150 0,007 x dy 110 0,010 x dy 150 0,007 x dy O [
90 0,010 x dy 120 0,006 x d4 90 0,010 x dy 120 0,006 x d4 0 []
50 0,008 x d4 70 0,005 x d4 50 0,008 x d4 70 0,005 x dy 5] []
80 0,008 x d4 110 0,006 x d4 80 0,008 x d4 110 0,006 x dy 5] []
30 0,006 x d4 50 0,004 x d4 30 0,006 x d4 50 0,004 x d4 5] [
20 0,006 x dy 40 0,004 x dy 20 0,006 x dy 40 0,004 x dy O [
1.1
1.2
H 1.3
1.4
15

o

V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed
f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



FRANKEN

Schnittwerte - Cutting Conditions

Nicro
= Hartmetall-Micro- und Mini-Kugelfraser und -Torusfréser — kurze, lange und extra lange Ausfiihrung
Solid carbide micro and mini ball nose and torus end mills — short, long and extra long design Giiltig fiir - Valid for
I d 29:1 2770A 2776A 2783A
i 3:-W1 =464 2773A 2780A 2786A
N
Richtwerte fiir die Richtwerte fiir die
Schruppbearbeitung | Schlichtbearbeitung
Standard values Standard values
for roughing for finishing
Achtung: 2 %
Beim Schruppen ist die e da
Vorschubgeschwindigkeit
Vs zu halbieren e &
Please note:
For roughing, please ‘ o d 2 dy ‘ @ dy 2 dy
reduce feed speed v
by half
Vi = 50% vi = 100% dy =0,2mm dy =0,5mm dy=1,0mm dy=1,5mm dy =2,0mm
ap A ap A n \% n Vi n Vi n Vi n Vi % \Q “1| mMs %
[mm] [mm] [mm] [mm] [min-1 | [(mm/min] | [min-1] | [mm/min] | [min-1] | [mm/min] | [min-1] | [mm/min] | [min-1] | [mm/min] ) maL
11 0,030xdy [0,3-1xd¢| 0,060xdy | 0,060xd; | 50000 300 50000 550 50000 900 33000 1320 25000 1500 [u] [ ] o [ ]
21 0,030xd¢ |0,3-1xdy| 0,060xd; | 0,060xd; | 50000 300 50000 550 50000 900 33000 1320 25000 1500 [} [ ] u} [ ]
P 31 0,030xdy [0,3-1xd¢| 0,060xdy | 0,060xd; | 50000 300 50000 550 50000 900 33000 1320 25000 1500 [u] [ ] o
41 0,020xd¢ |0,3-1xdy| 0,045xd¢ | 0,045xdy | 50000 250 50000 500 38000 760 25000 1000 19000 1140 [} [ ] u} HM
5.1 0,020 xdy [0,3-1xd¢| 0,045xdy | 0,045xd; | 50000 250 50000 500 38000 760 25000 1000 19000 1140 [u] [ ] o
1.1 0,030 xdy [ 0,3-1xdy | 0,060xdy [ 0,060xd; | 50000 300 50000 550 38000 760 25000 1000 19000 1140 [u] ]
M[ 21 0,030xd4 [ 0,3-1xdy | 0,060xdy [ 0,060xd; | 50000 300 50000 550 32000 640 21000 840 15000 900 [u] ]
3.1 0,045xdy | 0,045xd¢y | 50000 250 50000 500 32000 580 21000 700 15000 800 [u] []
4.1 0,040 x dy | 0,040 xdy | 50000 200 50000 350 25500 400 16000 480 12000 520 [a] [
1.1 0,030xdy | 0,3-1xdq | 0,060xd¢ | 0,060xd; | 50000 300 50000 550 50000 900 38000 1520 28000 1680 8] [] [a]
12 0,030 xdy [ 0,3-1xdq | 0,060xdy [ 0,060xd; | 50000 300 50000 550 50000 900 38000 1520 28000 1680 [} u [5]
2.1 0,025xd4 [ 0,3-1xdq [ 0,050xdy [ 0,060xd; | 50000 250 50000 500 50000 760 25000 850 19000 900 5] u []
K[ 22 0,025xd¢ [ 0,3-1xdy | 0,050xdy [ 0,050xd; | 50000 250 50000 500 50000 760 25000 850 19000 900 ] u []
0,020 xdy [ 0,3-1xdy | 0,040xdy | 0,040xdy | 50000 200 50000 400 38000 600 21000 630 15000 660 5] []
0,020 xdy | 0,3-1xdy | 0,040 xdy | 0,040xdy | 50000 200 50000 400 38000 600 21000 630 15000 660 8] []
3 0,025xdy | 0,3-1xdq | 0,050xdy | 0,050xdy | 50000 300 50000 550 50000 900 38000 1520 28000 1680 8] []
4. 0,025xdy | 0,3-1xdq | 0,050 xdy [ 0,050xd; | 50000 250 50000 500 50000 760 25000 850 19000 900 [} u
1.1 0,030xd4 [ 0,3-1xdq | 0,060xdy | 0,060xd; | 50000 300 50000 800 50000 1200 50000 2000 38000 2280 [u] ]
2 |0,030xd; |0,3-1xdq | 0,060xd; | 0,060xdy | 50000 300 50000 800 50000 1200 50000 2000 38000 2280 [a] [
3 [0,025xdy |0,3-1xdq | 0,060xdy | 0,050xd; | 50000 300 50000 800 50000 1200 42000 1680 31000 1860 [a] [
4 10,025xdy |0,3-1xdq | 0,060xdy | 0,050xd; | 50000 250 50000 600 50000 880 38000 1250 27500 1450 5] [
5 0,040 x d4 | 0,040 xd¢ | 50000 200 50000 500 44000 620 29000 870 22000 960 [u] ]
16 0,040 x d4 | 0,040 xdy | 50000 200 50000 500 31000 620 21000 630 15000 660 [u] ]
0,030xd4 [ 0,3-1xdq | 0,060xdy [ 0,060xd; | 50000 250 50000 600 44000 1050 29000 1160 22000 1320 [a] [
. 0,030xd¢ | 0,3-1xdq | 0,060xd¢ | 0,060xdy | 50000 250 50000 600 44000 1050 29000 1160 22000 1320 [a] [
.3 | 0,030xdy |03-1xdq|0,060xdy | 0,060xd; | 50000 250 50000 600 44000 1050 29000 1160 22000 1320 8] 5] 5] [
.4 ] 0,025xdy | 0,3-1xdq | 0,060xdq | 0,050 xdy [ 50000 200 50000 450 38000 910 25000 1000 19000 1160 [u] ]
25 0,025xdy [ 0,3-1xdy | 0,050xdy [ 0,050xd; | 50000 200 50000 450 38000 910 25000 1000 19000 1160 [u] ]
N[ 26 0,025xd4 [ 0,3-1xdq | 0,050xdy [ 0,050xd; | 50000 200 50000 450 38000 910 25000 1000 19000 1160 ] 5] [u] [
27 |0,020xdy [0,3-1xdqy | 0,040xd; | 0,040 xdy [ 50000 150 50000 350 25000 450 16000 500 12000 650 [a] [
2.8 |0,020xds |03-1xdq | 0,040xdy | 0,040xdy | 50000 150 38000 300 19000 350 12000 370 9000 420 [a] [
[ 31 0,025xdy [ 0,3-1xdq | 0,050xdy [ 0,0650xd; | 50000 300 50000 800 50000 1200 38000 1520 28000 1680 [u] ]
[ 32 0,025xdy [ 0,3-1xdy | 0,050xdy | 0,050 xd; | 50000 300 50000 800 44000 1050 29000 1160 22000 1320 ]
4. 0,030xd4 [ 0,3-1xdy | 0,060xdy | 0,060xd; | 50000 300 50000 800 50000 1200 38000 1520 28000 1680 [a] [a] [
4. 0,030 xdy | 0,3-1xdy | 0,060xdy | 0,060xd; | 50000 300 50000 800 50000 1200 33000 1320 25000 1500 [a] [a] [
43
44
bl
.2 | 0,025xdy | 0,3-1xdq | 0,050xd; | 0,050 xdy [ 50000 200 50000 500 31000 620 21000 630 15000 660 [a] [
.3 | 0,025xdy | 0,3-1xdq | 0,060xdy | 0,050xd; [ 50000 200 50000 500 38000 760 25000 750 19000 830 [a] [] [
1.1 0,025xd4 [ 0,3-1xdq | 0,050xdy [ 0,060xd; | 50000 250 50000 500 50000 900 38000 1000 29000 1140 [u] ]
12 0,025xdy [ 0,3-1xdq | 0,050xdy [ 0,050xd; | 50000 200 50000 400 44000 750 29000 870 22000 960 [u] ]
13 |0,020xdy [0,3-1xdqy | 0,040xdq | 0,040 xdy [ 50000 200 50000 400 38000 620 25000 750 19000 830 5] [
S 2.1 0,025xdy | 0,3-1xdq | 0,060xd¢ | 0,050xd¢ | 50000 250 50000 500 50000 900 38000 1000 29000 1140 5] [
2.2
23
2.4
25
2.6
1.1 0,045xdq | 0,045xdy | 50000 250 50000 500 38000 760 25000 900 19000 1050 8] []
H 12 0,040 x d4 | 0,040 xd¢ | 50000 200 50000 350 25500 400 16000 480 12000 520 [} u
1.3
14
15

W = sehr gut geeignet - very suitable
O = gut geeignet - suitable

v; = Vorschubgeschwindigkeit - Feed speed
n = Drehzahl - Speed/rpm

B



FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

NFrcro

Hartmetall-Micro- und Mini-Kugelfraser und -Torusfréser — kurze, lange und extra lange Ausfiihrung
Solid carbide micro and mini ball nose and torus end mills — short, long and extra long design

Gy
i
duul

Giiltig fiir - Valid for

e l:d 5:1 2771A 277TA 2784A
3:-U1=9. 2774A 2781A 2787A
N
Richtwerte fiir die Richtwerte fiir die
Schruppbearbeitung | Schlichtbearbeitung
Standard values Standard values
for roughing for finishing
Achtung: % %
Beim Schruppen ist die A de
Vorschubgeschwindigkeit
Vs zu halbieren a o
<
Please note:
For roughing, please ‘ @ dy 2 dy ‘ 2 dy o dy
reduce feed speed v¢
by half
Vi = 50% Vi = 100% dy =0,2mm dy=0,5mm dy=1,0mm dy =1,5mm dy=2,0mm
ap de ap de n Vg n Vg n Vg n Vf n V¢ MMS %
[mm] [mm] [mm] [mm] [min-1] | (mm/min] | [min-1] | [mm/min] | [min-1] | [mm/min] | [min-] | (mm/min] | [min-1] | [mm/min] maL
11 | 0,030xds|03-1xd;|0,045xds | 0,045xdy | 50000 250 50000 450 44000 760 29000 | 1080 22000 | 1320 o [ ] o (]
21 |0,030xdy|03-1xdq | 0,045xd¢ | 0,045xd; | 50000 250 50000 450 44000 760 29000 | 1080 22000 | 1320 o [ ] o ]
P 31 |0,030xdy|03-1xdqy|0,045xdy | 0,045xdy | 50000 250 50000 450 44000 760 29000 | 1080 22000 | 1320 o [ ] o
HM 41 |0,020xdy |0,3-1xdq | 0,035xdy | 0,035xd; | 50000 200 50000 400 31000 620 21000 820 15000 940 o [ ] o
51 |0,020xdy | 0,3-1xdqy | 0,035xdy | 0,035xdy | 50000 200 50000 400 31000 620 21000 820 15000 940 o [ ] o
1.1 ]0,030xds [0,3-1xdq | 0,045xds | 0,045xdy | 50000 250 50000 450 31000 680 21000 820 15000 920 o [
M| 27 [0,030xd; |[0,3-1xd; | 0,045xdy | 0,045xd; | 50000 200 50000 360 25000 550 16000 660 12000 720 5] ]
3.1 0,035 xdy | 0,035xd; [ 50000 180 50000 320 25000 500 16000 550 12000 650 5] []
4.1 0,030 xd4 | 0,030 xdy | 50000 160 44000 280 22000 340 14000 400 11000 450 5] ]
11 |0,030xds|0,3-1xd;|0,045xds | 0,045xd; | 50000 250 50000 450 50000 740 33000 | 1150 25000 | 1280 o [] =]
12 | 0,030xds|0,3-1xdq|0,045xds | 0,045xdy | 50000 250 50000 450 50000 740 33000 | 1150 25000 | 1280 o [] =]
21 [0,020xd4 |0,3-1xdq | 0,035xdy | 0,035xd; | 50000 200 50000 420 31000 640 21000 740 15000 860 o [] 5]
K| 22 [0,020xd; [0,3-1xd;|0,035xdy | 0,035xd; | 50000 200 50000 420 31000 640 21000 740 15000 860 o [] 5]
g 0,020xd¢ | 0,3-1xdq | 0,030xd¢ | 0,030 xd; | 50000 180 44000 320 25000 460 16000 500 12000 520 o []
g 0,020xd¢ | 0,3-1xdq | 0,030 xdy | 0,030 xdy | 50000 180 44000 320 25000 460 16000 500 12000 520 o []
5 0,020xd¢ | 0,3-1xdq | 0,035xd¢ | 0,035xd¢ | 50000 250 50000 450 50000 740 33000 | 1150 25000 | 1280 o []
4. 0,020 xdy | 0,3-1xdq | 0,035xd¢ | 0,035xd¢ | 50000 200 50000 420 31000 640 21000 740 15000 860 o []
1.1 | 0,030xds [0,3-1xdq[0,045xds | 0,045xd4 | 50000 250 50000 650 50000 980 42000 | 1450 31000 | 1750 5] []
2 10,030xdy[0,3-1xd;|0,045xd; | 0,045xdy | 50000 250 50000 650 50000 980 42000 | 1450 31000 | 1750 5] ]
3 10,020xdy|0,3-1xdq|0,035xd¢ | 0,035xdy | 50000 250 50000 650 50000 860 38000 | 1280 28000 | 1520 5] (]
A4 10,020xdy|0,3-1xdq|0,035xdy | 0,035xdy | 50000 200 50000 500 50000 740 38000 | 1000 28000 | 1220 5] (]
.5 0,030xdy | 0,030xdy | 50000 150 50000 420 38000 580 25000 800 19000 810 o ]
1.6 0,030xdy | 0,030 xdy | 50000 150 50000 420 25000 560 16000 600 12000 700 5] ]
X 0,030xdy | 0,3-1xdq | 0,045xd¢ | 0,045xd¢ | 50000 200 50000 500 38000 820 25000 980 19000 | 1180 5] ]
¥ 0,030xdy | 0,3-1xdq | 0,045xd¢ | 0,045xd¢ | 50000 200 50000 500 38000 820 25000 980 19000 | 1180 5] (]
b 0,030xdy | 0,3-1xdq | 0,045xd¢ | 0,045xd¢ | 50000 200 50000 500 38000 820 25000 980 19000 | 1180 o =] 5] ]
4 0,020xdy | 0,3-1xdq | 0,035xdy | 0,035xd¢ | 50000 150 50000 360 31000 720 21000 820 15000 940 o ]
25 [0,020xd4 |0,3-1xdq | 0,035xdy | 0,035xd; | 50000 150 50000 360 31000 720 21000 820 15000 940 5] ]
N[ 26 [0020xd; |[0,3-1xd;|0,035xdy | 0,035xd; | 50000 150 50000 360 31000 720 21000 820 15000 940 o =] 5] []
2.7 |0,020xd4 | 03-1xdq | 0,030xd¢ | 0,030xd; | 50000 120 44000 280 22000 370 14000 560 11000 520 5] ]
28 |0,020xd4 |0,3-1xdq | 0,030xd¢ | 0,030xdy | 50000 100 31000 240 15000 300 10000 300 7000 320 5] (]
| 31 ]0,020xd; |0,3-1xd;|0,035xd; | 0,035xd; | 50000 250 50000 650 50000 950 33000 | 1160 25000 | 1300 o ]
| 32 ]0,020xd; [0,3-1xd;][0,035xdy [ 0,035xd; [ 50000 250 50000 650 38000 850 25000 950 19000 | 1080 5] ]
4. 0,030xdy | 0,3-1xdq | 0,045xd¢ | 0,045xd¢ | 50000 250 50000 650 44000 950 29000 | 1200 22000 | 1300 5] 5] ]
4. 0,030xdy | 0,3-1xdq | 0,045xd¢ | 0,045xd¢ | 50000 200 50000 600 31000 850 21000 840 15000 | 1000 o o ]
4.
4./
Hl
.2 | 0,020xdy [ 0,3-1xdq|0,035xd;4 | 0,035xdy | 50000 180 50000 380 25000 500 16000 500 12000 520 5] ]
.3 1 0,020xdy [ 0,3-1xdq | 0,035xd4 | 0,035xdy | 50000 200 50000 400 44000 520 25000 620 19000 620 o [] ]
1.1 | 0,030xds[0,3-1xdq[0,040xds | 0,040xdy | 50000 200 50000 450 38000 620 25000 760 19000 850 5] ]
12 | 0,030xds[0,3-1xd;[0,040xds | 0,040xds | 50000 150 50000 350 31000 580 21000 660 15000 720 5] ]
13 | 0,020xds [ 0,3-1xdq|0,030xds | 0,030xdy | 50000 150 50000 350 31000 520 21000 600 15000 650 o [l
S 21 [0,030xdy|03-1xdq| 0,040xd¢ | 0,040xdy | 50000 200 50000 450 38000 620 25000 760 19000 850 5] (]
2.2
23
2.4
25
2.6
1.1 0,035xd4 | 0,035xd¢ | 50000 250 50000 450 31000 600 21000 700 15000 850 o []
H 1.2 0,030xdy | 0,030xdy | 50000 180 44000 280 22000 340 14000 400 11000 450 o []
13
14
15

vi = Vorschubgeschwindigkeit - Feed speed

n = Drehzahl - Speed/rpm



Schnittwerte - Cutting Conditions

FRANKEN

Nicro
= Hartmetall-Micro- und Mini-Kugelfraser und -Torusfréser — kurze, lange und extra lange Ausfiihrung
Solid carbide micro and mini ball nose and torus end mills — short, long and extra long design Giiltig fiir - Valid for
I d 10:1 2772A 2778A 2785A
g 3:-U1 = . 2775A 2782A 2788A
N
Richtwerte fiir die Richtwerte fiir die
Schruppbearbeitung | Schlichtbearbeitung
Standard values Standard values
for roughing for finishing
Achtung: 2 %
Beim Schruppen ist die e da
Vorschubgeschwindigkeit
Vs zu halbieren e &
Please note:
For roughing, please ‘ o d 2 dy ‘ @ dy 2 dy
reduce feed speed v
by half
Vi = 50% vi = 100% dy =0,2mm dy =0,5mm dy=1,0mm dy=1,5mm dy =2,0mm
ap A ap A n \% n Vi n Vi n Vi n Vi % \Q “1| mMs %
[mm] [mm] [mm] [mm] [min-1 | [(mm/min] | [min-1] | [mm/min] | [min-1] | [mm/min] | [min-1] | [mm/min] | [min-1] | [mm/min] ) maL
11 0,030xdy | 0,3-1xd¢ | 0,030xdy | 0,030xdy | 50000 250 50000 400 38000 620 25000 860 19000 1140 [u] [ ] o [
21 0,030xd¢ | 0,3-1xdq | 0,030xd¢ | 0,030xdy | 50000 250 50000 400 38000 620 25000 860 19000 1140 [} [ ] u} [ ]
P 31 0,030xdy | 0,3-1xd¢ | 0,030xdy | 0,030xdy | 50000 250 50000 400 38000 620 25000 860 19000 1140 [u] [ ] o
41 0,025xd¢ | 0,3-1xdq | 0,025xd¢ | 0,025xdy | 50000 200 50000 350 25000 500 16000 640 12000 720 [} [ ] u} HM
5.1 0,025xdy | 0,3-1xdy | 0,025xdy | 0,025xdy | 50000 200 50000 350 25000 500 16000 640 12000 720 [u] [ ] o
1.1 0,030 xdy [ 0,3-1xdq | 0,030xdy [ 0,030xdy | 50000 250 50000 400 25000 600 16000 640 12000 720 [u] ]
M[ 21 0,030xd4 [ 0,3-1xdq | 0,030xdy [ 0,030 xdy | 50000 200 38000 280 19000 450 12000 480 9000 540 [u] ]
3.1 0,025xdy | 0,025 xdy | 50000 160 38000 240 19000 320 12000 360 9000 420 [u] ]
4.1 0,020 x d4 | 0,020 x d4 | 50000 140 34000 200 15000 260 10000 300 7000 350 [a] [
1.1 0,030xdy | 0,3-1xdq | 0,030xdy | 0,030 xdy | 50000 250 50000 400 44000 580 29000 780 22000 900 8] [] [a]
12 0,030xdy [ 0,3-1xdq | 0,030xdy [ 0,030xdy | 50000 250 50000 400 44000 580 29000 780 22000 900 [} u [5]
2.1 0,025xd4 [ 0,3-1xdq [ 0,025xdy [ 0,025xd; | 50000 200 50000 400 25000 520 16000 620 12000 780 5] u []
K[ 22 0,025xdy [ 0,3-1xdy | 0,025xdy | 0,025xd; | 50000 200 50000 400 25000 520 16000 620 12000 780 ] u []
0,020 xdy | 0,3-1xdy | 0,020 xdy | 0,020 xdy | 50000 180 38000 250 19000 320 12000 340 9000 360 5] []
0,020 xdy | 0,3-1xdy | 0,020 xdy | 0,020 xdy | 50000 180 38000 250 19000 320 12000 340 9000 360 8] []
3 0,025xdy | 0,3-1xdq | 0,025xd¢ | 0,025xd¢ | 50000 250 50000 400 44000 580 29000 780 22000 900 8] []
4. 0,025xd¢ | 0,3-1xdq | 0,025xdy | 0,025xd; | 50000 200 50000 280 25000 480 16000 580 12000 720 [} u
1.1 0,030xd4 [ 0,3-1xdq | 0,030xdy [ 0,030 xdy | 50000 250 50000 500 50000 750 38000 970 28000 1260 [u] ]
2 |0,030xd; |03-1xdq | 0,030xdq | 0,030xdy | 50000 250 50000 500 50000 750 38000 970 28000 1260 [a] [
3 [0,025xdy |0,3-1xdq | 0,025xdy | 0,025xd¢ | 50000 250 50000 500 50000 700 33000 900 25000 1170 [a] [
4 10,025xdy |0,3-1xdq | 0,025xdy | 0,025xd¢ | 50000 200 50000 400 50000 600 33000 780 25000 1000 5] [
5 0,020 x d4 | 0,020 x d; | 50000 150 50000 350 31000 520 21000 640 15000 660 [u] ]
16 0,020 x d4 | 0,020 xdy | 50000 150 38000 350 19000 500 12000 530 9000 560 [u] ]
0,030xd4 [ 0,3-1xdq | 0,030xdy [ 0,030 xdy | 50000 200 50000 400 31000 600 21000 800 15000 1050 [a] [
. 0,030xd¢ | 0,3-1xdq | 0,030xdy | 0,030 xdy | 50000 200 50000 400 31000 600 21000 800 15000 1050 [a] [
.3 | 0,030xdy |03-1xdq|0,030xdy | 0,030xdy | 50000 200 50000 400 31000 600 21000 800 15000 1050 8] 5] 5] [
.4 1 0,025xdy | 0,3-1xdq | 0,025xdq | 0,025 xdy [ 50000 150 50000 300 25000 550 16000 660 12000 720 [u] ]
25 0,025xdy [ 0,3-1xdy | 0,025xdy | 0,025xd; | 50000 150 50000 300 25000 550 16000 660 12000 720 [u] ]
N[ 26 0,025xd¢ [ 0,3-1xdq | 0,025xdy | 0,025xd; | 50000 150 50000 300 25000 550 16000 660 12000 720 ] 5] [u] [
27 |0,020xdy [0,3-1xdqy|0,020xd; | 0,020 xdy | 50000 120 38000 220 19000 300 12000 360 9000 390 [a] [
28 |0,010xds|03-1xdq|0,020xdy | 0,020 xd¢ | 50000 100 25000 180 12000 240 8000 240 6000 260 [a] [
[ 31 0,010xdy [ 0,3-1xdq | 0,020 xdy | 0,020 xdy | 50000 250 50000 500 44000 700 29000 800 22000 950 [u] ]
[ 32 0,010xdy [ 0,3-1xdy | 0,020 xdy | 0,020 xdy | 50000 250 50000 500 31000 650 21000 740 15000 840 ]
4. 0,020 xdy [ 0,3-1xdq | 0,030xdy [ 0,030 xdy | 50000 250 50000 500 38000 700 25000 800 19000 950 [a] [a] [
4. 0,020 x d4 | 0,3-1xdy | 0,030xdy | 0,030xdy | 50000 200 50000 400 25000 500 16000 480 12000 520 [a] [a] [
43
44
bl
.2 | 0,010xdq | 0,3-1xdq | 0,020xdq | 0,020 xdy [ 50000 150 38000 280 19000 380 12000 360 9000 390 [a] [
.3 | 0,010xdy |0,3-1xdq | 0,020xdy | 0,020 xdy | 50000 180 50000 300 38000 480 25000 580 19000 600 [a] [] [
1.1 0,020 xdy [ 0,3-1xdq | 0,025xdy [ 0,025xd; | 50000 200 50000 400 31000 520 21000 540 15000 560 [u] ]
12 0,020 xdy [ 0,3-1xdq | 0,025xdy | 0,025xd; | 50000 150 50000 300 25000 420 16000 460 12000 480 [u] ]
13 |0,010xdy [0,3-1xdqy | 0,020xd; | 0,020 x dy | 50000 150 50000 300 25000 400 16000 440 12000 460 5] [
S 2.1 0,020xdy | 0,3-1xdq | 0,025xd¢ | 0,025xd¢ | 50000 200 50000 400 31000 520 21000 540 15000 560 5] [
2.2
23
2.4
25
2.6
1.1 0,025xdq | 0,025 xdy | 50000 250 50000 400 25000 450 16000 500 12000 650 8] []
H 12 0,020 x d4 | 0,020 x d; | 50000 180 38000 240 19000 260 12000 300 9000 350 [} u
1.3
14
15

W = sehr gut geeignet - very suitable 137

O = gut geeignet - suitable



FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

70F-Cut
== Hartmetall-Kugel- und Torusfréser — kurze und extra lange Ausfiihrung
Solid carbide ball nose and torus end mills — short and extra long design Giiltig fiir - Valid for
\ 1935A 1960A 1986A
' N 1945 1966A
1947A 1980A
Schruppen Schlichten Schruppen Schlichten
Roughing Finishing Roughing Finishing
.
D 3
= =
& S| =
5 2
I3 fa)
‘ g d I ‘ ¢ dq ”Q
& 3
2. =0,2x%4d4 2. = 0,4 x4dy
Vg f, Vg f, Vg f, v f, % 2 ¢l mms I
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] )| MaL )
1.1 220 0,014 x dq 300 0,010 x d 220 0,014 x dy 300 0,010 x d o N o M
2.1 190 0,013 x d 260 0,009 x d 190 0,013 x d 260 0,009 x d o ] o "
P 3.1 160 0,011 x dq 220 0,008 x d 160 0,011 x d 220 0,008 x d o ] o
HM 4.1 130 0,010 x d 180 0,007 x d 130 0,010 x d 180 0,007 x d o ] o
5.1 110 0,008 x d 150 0,006 x d 110 0,008 x d 150 0,006 x d o L] o
1.1 110 0,008 x d 150 0,006 x dy 110 0,008 x d 150 0,006 x d B u
M[ 21 90 0,008 x dy 120 0,006 x dy 90 0,008 x d 120 0,006 x dy 0 (]
3.1 70 0,006 x dy 90 0,005 x d 70 0,006 x d 90 0,005 x d 0 u
4.1 50 0,006 x dy 70 0,005 x dy 50 0,006 x dy 70 0,005 x dy 0 u
1.1 220 0,014 x dq 300 0,010 x d 220 0,014 x dq 300 0,010 x d o [ o
1.2 220 0,014 x dy 300 0,010 x d 220 0,014 x dy 300 0,010 x d o [ 5]
2.1 200 0,011 x dy 260 0,008 x dy 200 0,011 x dy 260 0,008 x d & [ 5]
K[ 22 200 0,011 x dy 260 0,008 x d 200 0,011 x dy 260 0,008 x d E] [ 5]
; 160 0,011 x dy 220 0,008 x d 160 0,011 x dy 220 0,008 x d 5] u
[ 160 0,011 x dy 220 0,008 x d 160 0,017 x dy 220 0,008 x d 5] [
: 130 0,008 x d 180 0,006 x dy 130 0,008 x d 180 0,006 x dy o [
4. 110 0,008 x d 150 0,006 x dy 110 0,008 x d 150 0,006 x dy o [
1.1
2 900 0,020 x d; 1200 0,014 x dy 1000 0,020 x d 1350 0,014 x dy 0 [
3 900 0,017 x dy 1200 0,012 x dy 1000 0,017 x dy 1350 0,012 x dy 0 [
4 600 0,020 x d 800 0,014 x dy 600 0,020 x d 800 0,014 x dy O [
B
1.6
I 200 0,014 x dy 260 0,010 x d 200 0,014 x dy 260 0,010 x dy 0 [
3 200 0,014 x dy 260 0,010 x d 200 0,014 x dy 260 0,010 x d 0 [
§ 200 0,014 x dy 260 0,010 x d 200 0,014 x dy 260 0,010 x d O o 0 [
4 160 0,011 x d 220 0,008 x d 160 0,011 x d 220 0,008 x d B [
25 160 0,011 x dy 220 0,008 x d 160 0,011 x dy 220 0,008 x dy B (]
N[ 26 160 0,011 x dy 220 0,008 x dy 160 0,011 x dy 220 0,008 x d 5] B O [
27 100 0,008 x dy 130 0,006 x dy 100 0,008 x d 130 0,006 X dy 0 [
238 100 0,008 x d 130 0,006 x dy 100 0,008 x d 130 0,006 x dy 0 [
[31
[ 32
4.
4,
4.
4./
1
2 10 0,008 x d; 150 0,006 x d; 110 0,008 x d 150 0,006 X d 0 [
3
1.1 110 0,010 x d 150 0,007 x d 110 0,010 x d 150 0,007 x dy 0 (]
1.2 90 0,008 x d 120 0,006 x dy 90 0,008 x d 120 0,006 x dy 0 []
1.3 50 0,007 x dy 70 0,005 x dy 50 0,007 x dy 70 0,005 x dy B u
S 2.1 80 0,008 x d 110 0,006 x d 80 0,008 x d 110 0,006 x d 0 [
22 30 0,006 x dy 50 0,004 x dy 30 0,006 x dy 50 0,004 x dy B [
23 30 0,006 x dy 40 0,004 x dy 30 0,006 x dy 40 0,004 x dy 0 []
24 30 0,006 x dy 40 0,004 x dy 30 0,006 x dy 40 0,004 x dy 0 []
25 20 0,006 x dy 30 0,004 x dy 20 0,006 x dy 30 0,004 x dy 0 (]
26 30 0,006 x dy 40 0,004 x dy 30 0,006 x dy 40 0,004 x dy 0 []
1.1 150 0,006 x d 150 0,006 x d O [
HI 12 130 0,005 x d 130 0,005 x d o [
13
1.4
1.5

V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed
f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



Schnittwerte - Cutting Conditions

i

Hartmetall-Kugelfraser — extra kurze, lange und extra lange Ausfiihrung
Solid carbide ball nose end mills — extra short, long and extra long design

Ly

FRANKEN

Giiltig fiir - Valid for

1820A 1967A 2504A
1867A 2502A

Schruppen Schlichten
Roughing Finishing
dp
=
€ 5
=1
fa)
‘ ¢ dy "
o
=02 %
Ve f, Ve f, % “I1 mMms
[m/min] [mm] [m/min] [mm] \z&a: maL R
200 0,014 x dy 270 0,010 x dy o [ ] o [
170 0,013 x dy 230 0,009 x d4 [u] [ ] u} [ ]
140 0,011 x dy 200 0,008 x d4 o [ ] m]
110 0,010 x d4 160 0,007 x d4 [u] [ ] u} HM
100 0,008 x dy 130 0,006 x d4 o [ ] m]
11 100 0,008 x d4 130 0,006 x d4 5] [
M| 21 30 0,008 x d 110 0,006 x dq 5] u
3.1 60 0,006 x dq 80 0,005 x d4 [u] [
4.1 40 0,006 x d 60 0,005 x d [u] [
200 0,014 x dq 270 0,010 x d4 [a] [ 5]
200 0,014 x dy 270 0,010 x dy [a] [ 5]
180 0,011 x dy 230 0,008 x d4 [5] [] [5]
180 0,011 x dq 230 0,008 x d4 [a] [ 5]
140 0,017 x dq 200 0,008 X dq E u
140 0,011 x dq 200 0,008 x d4 o ]
110 0,008 x dy 160 0,006 x d4 [a] ]
100 0,008 x d 130 0,006 x d [a] ]
180 0,014 x dq 230 0,010 x d4 [u] [
180 0,014 x dq 230 0,010 x d4 [a] ]
180 0,014 x dq 230 0,010 x d4 [a] [a] [a] [
140 0,011 x dy 200 0,008 x d4 5] [
140 0,011 x dy 200 0,008 x d4 [u] []
140 0,011 x dq 200 0,008 x d4 [a] [a] 5] [
90 0,008 x dy 120 0,006 x d4 [u] [
90 0,008 x dy 120 0,006 x d4 [a] [
400 0,025 X d4 500 0,018 x dy [a] [a] [u] [
400 0,020 X d4 500 0,014 x dy [5] [a] [u] [
290 0,020 x dy 400 0,015 x dy [a] [u] [
430 0,020 x dy 580 0,015 x dy [a] [a] ]
100 0,008 x dy 130 0,006 x d4 [u] [
180 0,017 x d 270 0,012 x d [a] [ ]
100 0,010 x d4 130 0,007 x d4 [u] [
80 0,008 x d4 110 0,006 x d4 [u] [
40 0,007 x dy 60 0,005 x d4 [u] [
70 0,008 x dy 100 0,006 x d4 5] [
25 0,006 X d4 40 0,004 x d4 5] [
25 0,006 X d4 30 0,004 x d4 [u] []
25 0,006 x d4 30 0,004 x d4 [u] [
15 0,006 x dq 25 0,004 x d4 [u] ]
25 0,006 x dq 30 0,004 x d4 [a] ]
11
12
H 1.3
14
15

W = sehr gut geeignet - very suitable
O = gut geeignet - suitable
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PKD-, CBN- und diamantbeschichtete Fraser - PCD, CBN and Diamond Coated End Mills FRANKEN

PKD-, CBN- und diamantbeschichtete Fraser
PCD, CBN and Diamond Coated End Mills
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FRAINKEIN rKp-, cBN- und diamantbeschichtete Friser - PCD, CBN and Diamond Coated End Mills

Wegweiser Product finder
Bitte beachten: Please note:
Die Eignung der PKD-, CBN- und diamantbeschichteten Fréaser ist folgendermaBen The suitability of the PCD, CBN and diamond coated end mills is indicated
gekennzeichnet: as follows:
m = sehr gut geeignet W = very suitable
O = gut geeignet O = suitable

Die zugehdrigen Schnittwerte sind auf den Seiten 162 - 170 zu finden. Please find the cutting conditions on pages 162 - 170.

Internationaler Werkstoffvergleich siehe Seite 416 - 429. International comparison of materials, see page 416 - 429.

Einsatzgebiete — Material
Applications — material

Material-Beispiele
Material examples

Material-Nummern
Material numbers

Stahlwerkstoffe Steel materials
KaltflieBpressstahle, Cold-extrusion steels, Cql15 1.1132
1.1 |Baustahle, Construction steels, <600 N/mm2 S235JR (St37-2) 1.0037
Automatenstéhle, u.a. Free-cutting steels, etc. 10SPh20 1.0722
Baustahle, Construction steels, E360 (St70-2) 1.0070
2.1 |Einsatzstahle, Case-hardened steels, < 800 N/mm2 16MnCr5 1.7131
Stahlguss, u.a. Steel castings, etc. GS-25CrMo4 1.7218
P Einsatzstahle, Case-hardened steels, 20MoCr3 1.7320
3.1 | Vergitungsstéhle, Heat-treatable steels, < 1000 N/mm2 42CrMo4 1.7225
Kaltarbeitsstahle, u.a. Cold work steels, etc. 102Cr6 1.2067
Vergiitungsstéhle, Heat-treatable steels, 50CrMo4 1.7228
4.1 |Kaltarbeitsstéhle, Cold work steels, < 1200 N/mm2 X45NiCrMo4 1.2767
Nitrierstahle, u.a. Nitriding steels, etc. 31CrMo12 1.8515
Hochlegierte Stahle, High-alloyed steels, X38CrMoV5-3 1.2367
5.1 |Kaltarbeitsstéhle, Cold work steels, < 1400 N/mm2 X100CrMoV8-1-1 1.2990
Warmarbeitsstéhle, u.a. Hot work steels, etc. X40CrMoV5-1 1.2344
Nichtrostende Stahlwerkstoffe Stainless steel materials
1.1 |Ferritisch, martensitisch Ferritic, martensitic < 950 N/mm?2 X2CrTi12 1.4512
PKD/CBN M [ 21 [Austenitisch Austenitic < 950 N/mm?2 X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571
Diamant 3.1 |Austenitisch-ferritisch (Duplex) Austenitic-ferritic (Duplex) < 1100 N/mm2 X2CrNiMoN22-5-3 1.4462
4.1 |Austenitisch-ferritisch hitzebestandig (Super Duplex) Austenitic-ferritic heat-resistant (Super Duplex) < 1250 N/mm?2 X2CrNiMoN25-7-4 1.4410
Gusswerkstoffe Cast materials
X 2 -GJL- JL-
:; Gusseisen mit Lamellengrafit (GJL) Cast iron with lamellar graphite (GJL) ;ggigg wmmz Emgjtggg Egggg; E“jﬂggg
K g; Gusseisen mit Kugelgrafit (GJS) Cast iron with nodular graphite (GJS) gggggg m;mm; EE’\:\‘_G(;J Jssg%%jzs(ggee;(g) E“ﬁ}ggg
} ) ’ . ’ . . . I 300-400 N/mm2 GJV 300
i Gusseisen mit Vermiculargrafit (GJV) Cast iron with vermicular graphite (GJV) 200-500 N/mm?2 GV 450
) . 250-500 N/mm2_| EN-GJMW-350-4 (GTW-35) EN-JM-1010
4o | Temperguss (GTMW, GTMB) Malleable cast iron (GTMW, GTMB) 500-800 N/mm? | EN-GJMB-450-6 (GTS-45) EN-JM-1140
Nichteisenwerkstoffe Non-ferrous materials
Aluminium-Legierungen Aluminium alloys
1.1 < 200 N/mm2 EN AW-AIMn1 EN AW-3103
.2__|Aluminium-Knetlegierungen Wrought aluminium alloys < 350 N/mm2 EN AW-AIMgSi EN AW-6060
.3 < 550 N/mm?2 EN AW-AIZn5Mg3Cu EN AW-7022
4 Si< 7% EN AC-AIMg5 EN AC-51300
.5 | Aluminium-Gusslegierungen Aluminium cast alloys 7% < Si<12% EN AC-AISi9Cu3 EN AC-46500
1.6 12% <Si<17% GD-AISi17Cu4FeMg
Kupfer-Legierungen Copper alloys
i Reinkupfer, niedriglegiertes Kupfer Pure copper, low-alloyed copper < 400 N/mm2 E-Cu 57 EN CW 004 A
¥ Kupfer-Zink-Legierungen (Messing, langspanend) Copper-zinc alloys (brass, long-chipping) < 550 N/mm2 CuZn37 (Ms63) EN CW 508 L
K Kupfer-Zink-Legierungen (Messing, kurzspanend) Copper-zinc alloys (brass, short-chipping) < 550 N/mm2 CuZn36Pb3 (Ms58) EN CW 603 N
.4 | Kupfer-Aluminium-Legierungen (Alubronze, langspanend) | Copper-aluminium alloys (alu bronze, long-chipping) < 800 N/mm?2 CuAl10Ni5Fe4 EN CW 307 G
2.5 [Kupfer-Zinn-Legierungen (Zinnbronze, langspanend) Copper-tin alloys (tin bronze, long-chipping) < 700 N/mm?2 CuSn8P EN CW 459 K
N [ 26 |[Kupfer-Zinn-Legierungen (Zinnbronze, kurzspanend) Copper-tin alloys (tin bronze, short-chipping) < 400 N/mm2 CuSn7 ZnPb (Rg7) 2.1090
- } = 2 ®
g; Kupfer-Sonderlegierungen Special copper alloys =1 ggg m;mmz (XAI\’/IVIPPCCOO® 55))
Magnesium-Legierungen Magnesium alloys
| 3.1 |Magnesium-Knetlegierungen Magnesium wrought alloys < 500 N/mm?2 MgAl6Zn 3.5612
|32 [Magnesium-Gusslegierungen Magnesium cast alloys < 500 N/mm?2 EN-MCMgAI9Zn1 EN-MC21120
Kunststoffe Synthetics
4. Duroplaste (kurzspanend) Duroplastics (short-chipping) Bakelit, Pertinax
4. Thermoplaste (langspanend) Thermoplastics (long-chipping) PMMA, POM, PVC
4. Faserverstarkte Kunststoffe (Faseranteil < 30%) Fibre-reinforced synthetics (fibre content < 30%) GFK, CFK, AFK
4.4 |Faserverstarkte Kunststoffe (Faseranteil > 30%) Fibre-reinforced synthetics (fibre content > 30%) GFK, CFK, AFK
Besondere Werkstoffe Special materials
1 [ Grafit Graphite C 8000
.2 |Wolfram-Kupfer-Legierungen Tungsten-copper alloys W-Cu 80/20
.3 |Verbundwerkstoffe Composite materials Hylite, Alucobond
Spezialwerkstoffe Special materials
Titan-Legierungen Titanium alloys
1.1 |Reintitan Pure titanium < 450 N/mm?2 Tid 3.7025
12 | ) - < 900 N/mm2 TIAIBV4 3.7165
13 Titan-Legierungen Titanium alloys < 1250 \/mm? TIAIMoASH2 37185
S Nickel-, Kobalt- und Eisen-Legierungen Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
2.1 |Reinnickel Pure nickel < 600 N/mm?2 Ni 99,6 2.4060
gg Nickel-Basis-Legierungen Nickel-base alloys f 1233 m;mm; InMc%r:l?s!ILﬁ% giggg
gg Kobalt-Basis-Legierungen Cobalt-hase alloys f 1233 m;mm; Lll-ld;;’?](?sszog -
2.6 |Eisen-Basis-Legierungen Iron-base alloys < 1500 N/mm?2 Incoloy 800 1.4958
Harte Werkstoffe Hard materials
1.1 44 - 50 HRC Weldox 1100
H 1.2 50 - 55 HRC Hardox 550
1.3 |Hochfeste Stdhle, gehartete Stahle, Hartguss High strength steels, hardened steels, hard castings 55 - 60 HRC Armox 600T
1.4 60 - 63 HRC Ferro-Titanit
15 63 - 66 HRC HSSE




Diamantbeschichtete Hartmetall-Fréaser
Diamond coated solid carbide end mills
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Product
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PKD/CBN
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PKD-Fraser

PCD end mills
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CBN-Fraser
CBN end mills

Torus Torus
Hard materials
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FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - Solid Carbide End Mills

- Diamantbeschichtet - Diamond coated
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting N I
_ - 3 Bauldngen verfiigbar - 3 lengths available |
=] r
HM F
|
DIN 6535 E
C_JHA L
HB
—
30° | KBx45° |
Vs ve 1t
AT
Optional
———————
i
= | N\ £
I lé‘)
I3 . . .
I Graphite Graphite Graphite
Beschichtung - Coating DIAMANT DIAMANT DIAMANT
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 142)  Applications — material (see page 142) N( 51 }1416,41 ||N[ 51 ) 141641 ||N[ 51 | 141641 |
PKD/CBN - Fiir die Grafitbearbeitung - For machining graphite
Diamant - Fiir Aluminium-Legierungen mit - For aluminium alloys with
einem Siliziumgehalt bis 12% a silicon content of up to 12%
- Zum HSC-Schlichten geeignet - Suitable for HSC finishing
DIN 6527 - Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2901D
0 dy lo I3 l4 0 ds ) KB z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
2 3 13 50 - 6 0,04 2 .002 °
3 4 14 50 - 6 0,07 2 .003 °
4 5 18 54 - 6 0,07 2 .004 °
5 6 18 54 - 6 0,12 2 .005 °
DIN 6527 — Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2903D
0 d lo I3 l4 g d3 g do KB z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
6 10 - 57 - 6 0,12 2 .006 °
8 16 - 63 - 8 0,12 2 .008 °
10 19 - 72 - 10 0,2 2 .010 °
12 22 - 83 - 12 0,2 2 .012 °
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2802D
0 dq lo I3 l4 0 ds g do KB Z Dimens.-
h10 he (Flutes) Code
2 8 31 60 1,8 2 0,04 2 .002 °
3 12 4 70 2,8 3 0,07 2 .003 °
4 15 51 80 38 4 0,07 2 .004 °
5 20 71 100 438 5 0,12 2 .005 °
6 20 63 100 58 6 0,12 2 .006 °
8 20 83 120 7,8 8 0,12 2 .008 [
10 25 99 140 9,8 10 0,2 2 .010 °
12 25 104 150 11,8 12 0,2 2 .012 °

EMUGE Bestell-Beispiel - Ordering example: 2901D.002
146 AN p g p



Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills

FRANKEN

- Diamond coated
- With 2 and 3 flutes
- Centre cutting

- Diamantbeschichtet
- Mit 2 und 3 Schneiden
- Schneiden zur Mitte

5

I3 ve/f;
l4 @
162
Design I,
2 \ =

0 d3

l4 AI
Beschichtung - Coating DIAMANT
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 142)  Applications — material (see page 142) N

- Fiir Aluminium-Knetlegierungen
- Fiir Aluminium-Legierungen mit
einem Siliziumgehalt bis 7%
- Gut zum Bohrfrasen geeignet
- Zum Schruppen und Schlichten geeignet

- For wrought aluminium alloys
- For aluminium alloys with
a silicon content of up to 7%
- Suitable for z-axis milling
- Suitable for roughing and finishing

DIN 6527 - Lange Ausfiihrung - Long design

Bestell-Code - Order code 1934G PKD/CBN
- Diamant
0 dq lo I3 l4 0 ds g g dp KB Z Dimens.-
€8 h5 (Flutes) Code
2 6 10 57 19 20 6 0,04 2 .002 °
2 4 18 55 - - 6 0,04 2 .002001 °
3 7 14 57 2,9 20 6 0,07 2 .003 °
3 4 17 54 - - 6 0,07 2 .003001 °
4 8 18 57 3,8 20 6 0,07 2 .004 °
5 10 18 57 4.8 20 6 0,12 2 .005 [
6 10 20 57 616) - 6 0,12 2 .006 °
8 16 25 63 77 - 8 0,12 2 .008 [
10 19 30 72 9,5 - 10 0,2 2 .010 °
10 19 30 72 9,5 - 10 0,2 3 .010003 °
12 22 35 83 115 - 12 0,2 2 .012 °
12 22 35 83 15 - 12 0,2 3 .012003 °
16 26 40 92 156 - 16 0,2 3 .016 °
20 32 50 104 19,5 - 20 0,3 3 .020 °

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request

EMUGE



PKD/CBN
Diamant

FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - Solid Carbide End Mills

- Diamantbeschichtet
- Mit 3, 4 und 6 Schneiden
- Schneiden zur Mitte

- Diamond coated
- With 3, 4 and 6 flutes
- Centre cutting

0 dq

gds[ L

HM
KBx45°
/S

3-5°

v /f;
B

d
A

-

0 do

162

0 ds

K Al
Beschichtung - Coating DIAMANT
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 142)  Applications — material (see page 142) N

- Fiir Aluminium-Knetlegierungen

- Fiir Aluminium-Legierungen mit
einem Siliziumgehalt bis 7%

- Mit 3 Schneiden zum HPC-Schruppen
geeignet

- Mit 4 und 6 Schneiden zum HSC-Schlichten
geeignet

- For wrought aluminium alloys
- For aluminium alloys with
a silicon content of up to 7%
- With 3 flutes suitable for HPC roughing
- With 4 and 6 flutes suitable for HSC finishing

DIN 6527 — Lange Ausfiihrung - Long design

Bestell-Code - Order code 1939G
9 dq lo I3 l4 9 d3 g 9 dp KB Z Dimens.-
h10 h5 (Flutes) Code
2 7 10 57 1,9 20 6 0,04 3 .002 )
2 4 18 55 - - 6 0,04 3 .002001 °
3 8 14 57 29 20 6 0,07 3 .003 )
3 4 17 54 — — 6 0,07 3 .003001 )
4 11 18 57 3,8 20 6 0,07 3 .004 °
5 13 18 57 4.8 20 6 0,12 3 .005 )
6 13 20 57 5,8 - 6 0,12 3 .006 )
8 19 25 63 7,7 - 8 0,12 3 .008 °
10 22 30 72 9,5 - 10 0,2 3 .010 [
10 22 30 72 9,5 - 10 0,2 4 .010004 °
12 26 85 83 11,5 - 12 0,2 4 012 )
12 26 35 83 11,5 - 12 0,2 6 .012006 °
16 32 40 92 15,9 - 16 0,2 6 .016 °
20 38 50 104 19,5 - 20 0,3 6 .020 °

E— 9

Induktionsschrumpfgerat SHRINK-MASTER HL-2,
Schrumpf-Aufnahmen und -Zubehor
siehe Seite 362- 374

Induction shrink-fit work station
SHRINK-MASTER HL-2, shrink-fit chucks
and accessories, see pages 362 - 374
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Bestell-Beispiel - Ordering example: 1939G.002



Hartmetall-Kugelfraser - Solid Carbide Ball Nose End Mills

- Diamantbeschichtet
- Kurze, stabile Ausfiihrung
und extra lange Ausfiihrung

- Diamond coated
- Short, stable design
and extra long design

163
Optional

9 dq

[

)
h=}
s

I

e ———————————

FRANKEN

I Graphite Graphite
Beschichtung - Coating DIAMANT DIAMANT
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 142)  Applications — material (see page 142) N : : | 1.4-16,4.1 N 1.4-1.6,4.1

- Fiir die Grafitbearbeitung

- Fir Aluminium-Legierungen mit
einem Siliziumgehalt bis 12%

- Zum HSC-Schlichten geeignet

- Mit extra langer Ausfiihrung ist die
Bearbeitung tiefer Konturen maglich

- For machining graphite

- For aluminium alloys with
a silicon content of up to 12%

- Suitable for HSC finishing

- Machining of deep contours is possible
with extra long design

Kurze Ausfiihrung - Short design

Bestell-Code - Order code 2921D
0 d r o I3 l4 0d; g dy z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
0,5 0,25 1,5 8 38 = 3 2 .0005 °
1 0,5 2 7 38 - 3 2 .001 °
2 1 3 6 38 = 3) 2 .002 °
3 1,5 5 - 38 - 3 2 .00303 °
3 1,5 5 14 50 = 6 2 .003 °
4 2 8 18 54 — 6 2 .004 °
5 2,5 9 18 54 - 6 2 .005 °
6 3 10 - 54 - 6 2 .006 °
8 4 12 - 58 - 8 2 .008 )
10 5 14 - 66 - 10 2 .010 °
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2800D
0 dq r lo I3 l4 0d; gdy z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
2 1 8 31 60 1,8 2 2 .002 °
3 1,5 12 4 70 2,8 3 2 .003 °
4 2 15 51 80 3,8 4 2 .004 )
5 2,5 20 71 100 4.8 5 2 .005 °
6 3 20 63 100 5,8 6 2 .006 °
8 4 20 83 120 7,8 8 2 .008 °
10 5 25 99 140 9,8 10 2 .010 °
12 6 25 104 150 11,8 12 2 .012 °

Extra lange Ausflihrung mit Halsfreischliff auf Anfrage lieferbar
Extra long design available with neck relief on request

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request

EMUGE
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PKD/CBN
Diamant

- Diamantbeschichtet - Diamond coated
- Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
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FRAINKEIN Hartmetall-Torusfriser - Solid Carbide Torus End Mills

——————— e ———

I Graphite
Beschichtung - Coating DIAMANT
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 142)  Applications — material (see page 142) N : : | 1.4-1.6,4.1
- Fiir die Grafitbearbeitung - For machining graphite
- Fir Aluminium-Legierungen mit - For aluminium alloys with
einem Siliziumgehalt bis 12% a silicon content of up to 12%
- Zum HSC-Schlichten geeignet - Suitable for HSC finishing
- Bearbeitung tiefer Konturen méglich - Machining of deep contours is possible
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2801D
g dq r o I3 I g ds g do Z Dimens.-
h10 =0,01 h6 (Flutes) Code
2 0,3 8 31 60 1,8 2 2 .002 °
3 0,5 12 41 70 2,8 3 2 .003 °
4 0,5 15 51 80 3,8 4 2 .004 °
T 5 0,5 20 71 100 438 5 2 .005 °
= 6 0,8 20 63 100 58 6 2 .006 °
= 8 1 20 83 120 78 8 2 .008 °
10 1 25 99 140 9,8 10 2 .010 °
12 1,5 25 104 150 11,8 12 2 .012 °
h10  +0.0004
1/8 0.0234 12 0594 234 01171 1/8 2 .0125 °
36 0.0312 34 0328 312 01796  3/16 2 .01875 °
= 1/ 0.0391 /s 0594 4 0.2421 1/4 2 .0250 °
2 5he  0.0469 7/s 0328 434 03046  5/16 2 .03125 °
= 3 0.0547 1 0.875 512 0.3671 3/8 2 .0375 °
76 0.0625 1 0875 512 04296 716 2 .04375 °
1/2 0.0703 1 0188 6 0.4921 1/2 2 .0500 °

150 EELLE=S

Bestell-Beispiel - Ordering example: 2801D.002



PKD-Schaftfraser - PCD End Mills

- Eingelotete PKD-Schneiden
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr,
Austritt axial (ICA)

- PCD-tipped cutting edges
- Internal coolant supply,
axial exit (ICA)
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l4 AI
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 142)  Applications — material (see page 142) N
- Fiir Aluminium-Legierungen mit - For aluminium alloys with N

einem Siliziumgehalt bis 17%

- Auch fiir Verbundwerkstoffe und
Grafitbearbeitung geeignet

- Zum HSC-Schlichten geeignet

a silicon content of up to 17%
- Also suitable for composites and graphite
- Suitable for HSC finishing

Extra lange Ausfiihrung - Extra long design

Bestell-Code - Order code 2805_2
0 d lo I3 l4 g ds g 0dyp KB z Dimens.-
+0,02 h6 (Flutes) Code
4 8 35 75 38 40 6 0,15 2 .004 °
T 6 10 40 100 55 45 8 0,15 2 .006 °
£ 8 15 40 100 75 45 10 0,15 2 .008 °
= 10 15 40 100 95 45 12 0,15 2 .010 °
12 20 40 100 11,5 50 16 0,15 2 .012 °
+0.0008
— 316 56 11/ 3 0.1677 138 /4 0.006 2 .01875 °
S N 3/8 1172 4 02303 134 38 0.006 2 .0250 °
S 3 5/8 11/ 4 0.3553 13/ 12 0.006 2 .0375 °
= 1 3/4 11/2 4 04803 13/4 58  0.006 2 .0500 [

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request

EMUGE
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PKD/CBN
Diamant

FRANIKEIN Pkb-schaftiriser - PCD End Mills

- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Eingelotete PKD-Schneiden - PCD-tipped cutting edges N
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply,
Austritt radial (ICR) radial exit (ICR) S—
ICR
—
S
==—| PKD
NSNS
DIN 6535
C_1HA
HB | KBx45°
—
2856_7: 2857_Z:
4 0°
—  ~—
/N
HER < — z 3-5°
e ] ]~ | velts
I3 N B
I 164 Al Al
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 142)  Applications — material (see page 142) N N
- Fiir Auminium-Legierungen mit - For aluminium alloys with N N
einem Siliziumgehalt bis 17% a silicon content of up to 17%
- Auch fiir Verbundwerkstoffe und - Also suitable for composites and graphite
Grafitbearbeitung geeignet - Suitable for HSC finishing
- Zum HSC-Schlichten geeignet
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2856_Z
9 dq lo I3 l4 9 d3 9 dp KB z Dimens.-
0,02 h6 (Flutes) Code
10 15 50 100 9,6 10 0,2 3 .010 °
12 20 50 100 11,6 12 0,2 3 .012 °
14 20 50 100 13,6 14 0,2 3 .014 °
16 20 60 120 15,6 16 0,2 3 .016 °
18 25 60 120 17,6 18 0,2 8 .018 °
20 30 60 120 19,6 20 0,2 3 .020 °
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2857 7
0 d lo I3 4 0 ds g do KB z Dimens.-
0,02 h6 (Flutes) Code
14 10 50 100 13,6 14 0,2 5 .014 °
16 10 60 120 15,6 16 0,2 5 .016 °
18 10 60 120 17,6 18 0,2 5 .018 °
20 10 60 120 19,6 20 0,2 5 .020 °

www.emuge-franken.com/vertrieb

Sie haben Fragen zu einem unserer Produkte?
Sprechen Sie doch einfach den fiir Sie zustandigen
EMUGE-FRANKEN Vertriebspartner an.

Do you have questions about one of our products?
Just ask your EMUGE-FRANKEN sales contact.

www.emuge-franken.com/sales

"

Bestell-Beispiel - Ordering example: 2856_Z.010



PKD-Kugelfraser - PCD Ball Nose End Mills FRANKEN

- Eingelotete PKD-Schneiden - PCD-tipped cutting edges
- Innere Kiihischmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply,
Austritt axial (ICA) axial exit (ICA)
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Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 142)  Applications — material (see page 142) N
- Fiir Aluminium-Legierungen mit - For aluminium alloys with N
einem Siliziumgehalt bis 17% a silicon content of up to 17%
- Auch fiir Verbundwerkstoffe und - Also suitable for composites and graphite
Grafitbearbeitung geeignet - Suitable for HSC finishing

- Zum HSC-Schlichten geeignet
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2803 _Z

9 dy r lo I3 l4 9 d3 g 0dy z Dimens.- PKD/CBN

0,02 0,01 h6 (Flutes) Code Diamant
4 2 4 88 75 38 40 6 2 .004 °

T 6 3 6 40 100 55 45 8 2 .006 °
£ 8 4 7 40 100 7,5 45 10 2 .008 °
— 10 5 8 40 100 9,5 45 12 2 .010 °

12 6 9 40 100 115 50 16 2 .012 °

+0.0008 =0.0004
— 3he 0.0937 She 11/4 3 01677 138 1/4 2 .01875 °
S s 01250 38 11/2 4 02303 134 3 2 .0250 °
S 38 01875 5/8 1172 4 0.3553 13/4 1/2 2 .0375 °
= 12 0.2500 3/4 11/2 4 04803 13/4 5/g 2 .0500 °
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE i
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 53



FRAINKEIN rxp-Torusfriser - PCD Torus End Mills

- Eingelotete PKD-Schneiden
- Innere Kiihischmierstoff-Zufuhr,

_ Austritt axial (ICA)

- PCD-tipped cutting edges
- Internal coolant supply,
axial exit (ICA)
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Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 142)  Applications — material (see page 142) N
- Fiir Auminium-Legierungen mit - For aluminium alloys with N

einem Siliziumgehalt bis 17%

- Auch fiir Verbundwerkstoffe und
Grafitbearbeitung geeignet

- Zum HSC-Schlichten geeignet

a silicon content of up to 17%
- Also suitable for composites and graphite
- Suitable for HSC finishing

Extra lange Ausfiihrung - Extra long design

Bestell-Code - Order code 2804 7
PKD/CBN 9 dq r lo I3 l4 9 d3 g 9 dp VA Dimens.-
Diamant +0,02 +0,01 h6 (Flutes) Code
4 0,8 4 35 75 3,8 40 6 2 .004 °
T 6 1,2 6 40 100 55 45 8 2 .006 °
£ 8 14 7 40 100 7,5 45 10 2 .008 °
— 10 16 8 40 100 9,5 45 12 2 .010 °
12 1,8 9 40 100 11,5 50 16 2 .012 °
+0.0008 =0.0004
— 36 0.0375 516 11/a 3 0.1677 13/8 1/4 2 .01875 °
S /a4 00500 38 11/2 4 02303 132 38 2 .0250 °
S 38 00750 5/8 11/2 4 03553 13/2 1) 2 .0375 °
= 12 01000 3/4 11/2 4 04803 13/2 5/ 2 .0500 [

™

Bestell-Beispiel - Ordering example: 2804_Z.004



PKD-Plan- und Eckfréser - PCD Side and Face Milling Cutters

- Eingelotete PKD-Schneiden - PCD-tipped cutting edges
- Schwingungsgedampft durch - Vibration absorbing due to solid N
massiven Stahlgrundkérper steel base body
- hohe Wuchtgiite - High balance quality —
- hohe Schneidenanzahl - Large number of inserts enables
ermdglicht hohe Vorschubwerte high feed rates ICR PKD
- Kegel-Hohlschaft nach DIN 69893-1 - Hollow taper shank acc. DIN 69893-1
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply,
Austritt radial (ICR) axial exit (ICA) HSK-A k’*
ER
[
N ( i | —
1-3°
—— —
_ ZA - | Ve/f;
N\
— L
g i~ Do
v L
l2
I3
4
s
I
’ Al
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 142) Applications — material (see page 142) N
- Fiir Aluminium-Legierungen mit - For aluminium alloys with N
einem Siliziumgehalt bis 17% a silicon content of up to 17% __J
- Auch fiir Verbundwerkstoffe - Also suitable for composites and graphite N (43-51,53] 52
und Grafitbearbeitung geeignet
- Zum HSC-Schruppen und -Schlichten geeignet - Suitable for HSC roughing and finishing
- Erméglicht sehr hohe Oberflachengiiten - Enables to achieve very high surface qualities PKD/CEN
Diamant
Monoblock-Ausfiihrung - Monobloc design
Bestell-Code - Order code 2885_7
0 d4 r lo l4 0 ds I3 0dy g I5 0 do A Mma?d Z Dimens.-
#0,03 0,02 mint  (Flutes) Code
32 02 10 132 31 50 52 60 74 HSK-A63 100 25000 8 .032 °
40 02 10 132 39 50 52 60 74 HSK-A63 100 25000 10 .040 °
50 0.2 10 132 49 50 52 60 74 HSK-A63 100 25000 12 .050 °
63 02 10 132 62 25 52 51 74 HSK-A63 100 25000 14 .063 °
80 0.2 10 132 79 25 G2 52 74 HSK-A63 100 25000 16 .080 °
100 072 10 132 9 22 52 40 74 HSK-A63 100 25000 18 .100 °
125 0.2 10 132 124 22 52 41 74 HSK-A63 100 20000 22 125 °
160 0,2 10 132 159 22 52 4 74 HSK-A63 100 15000 28 160 °

2) Maximal zulassige Drehzahl
Maximum permissible revolution

Auf Anfrage auch mit anderen Schaftausfiihrungen lieferbar
Other shank designs available on request

Auf Anfrage auch mit reduzierter Zahnezahl lieferbar
Also available with a reduced number of inserts on request

Aufsteckfraskorper flir rhombische Indexable milling cutters for rhombic inserts, .
Wendeschneidplatten siehe Seite 223 see page 223 .

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list J=VI¥=H 155
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request




PKD/CBN
Diamant

FRAINKEIN cBn-schaftfraser - CBN End Mills

- Hochleistungswerkzeug
- Eingelotete CBN-Schneiden
- Stabile Ausfiihrung

- High performance tool
- CBN-tipped
- Stable design

2 |Un

= Ve

# i =
& (00UU0

{ o JHB

eS|

-
KBxd5”
/S
2

ZA - vcéfl |
X 166 '
B 217 - B :l Optional
&
|2|3 \Q <66
.| HRC
b Hard
h materials
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 142)  Applications — material (see page 142) K[31-42 ) 1122
- Zur Bearbeitung harter Werkstoffe und zur - Suitable for machining hard Hl11-15 |

Gussbearbeitung hervorragend geeignet
- Zum HSC-Schlichten geeignet

and cast materials

- Suitable for HSC finishing

Extra lange Ausfiihrung - Exira long design

Bestell-Code - Order code 2810
0 dy lo I3 l4 0 ds g g do KB VA Dimens.-
£0,02 h6 (Flutes) Code
4 6 8 75 4 9 6 0,15 2 .004 °
'E' 6 9 12 100 6 13 8 0,15 2 .006 °
= 8 12 16 100 8 17 10 0,15 2 .008 )
= 10 15 20 100 10 21 12 0,15 2 .010 )
12 18 24 100 12 26 16 0,15 2 012 [
+0.0008
—_ 36 932 3/8 3 3/16 13/32 1/4  0.006 2 .01875 °
S 3/8 2 4 1/a 96 38 0006 2 .0250 °
S 3 9/16 3/4 4 3/s 13416 12 0.006 2 .0375 °
= 1p 3/4 1 4 12 116 58 0006 2 .0500 °
156 Bestell-Beispiel - Ordering example: 2810.004

EMUGE
[FRANKEN|



CBN-Kugelfriser - CBN Ball Nose End Mills FRANKEN

- Hochleistungswerkzeug - High performance tool

- Eingelotete CBN-Schneiden - CBN-tipped H

- Kurze, stabile Schneidenlange - Short, stable flute length
=)
=

0° Iggjel

S

1-2°

_—

()~ vcéfz
’I&‘L - ; b
5 N Optional
7% % & < 66

7,

oy
b

Uil

=]
=
a
&

==
o>

|

HRC

] Hard
h materials
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 142)  Applications — material (see page 142) K(31-42 ) 1122
- Zur Bearbeitung harter Werkstoffe und zur - Suitable for machining hard H 11-15
Gussbearbeitung hervorragend geeignet and cast materials
- Zum HSC-Schlichten geeignet - Suitable for HSC finishing
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2808
" PKD/CBN
0 d r lo I3 l4 0 ds g 0do Z Dimens.- Diamant
0,02 0,01 h6 (Flutes) Code
4 2 4 8 75 3,8 9 6 2 .004 °

T 6 3 6 12 100 55 13 8 2 .006 °
£ 8 4 8 16 100 7,5 17 10 2 .008 °
= 10 5 10 20 100 9,5 21 12 2 .010 °

12 6 12 24 100 115 26 16 2 .012 °

+0.0008 +0.0004
— 3he 0.0937 36 3/8 3 0178 13/32 /4 2 .01875 °
S s 01250 /4 12 4 0237 916 s 2 .0250 °
S 38 01875 38 3/4 4 0355 1346 /2 2 .0375 °
= 12 02500 /2 1 4 0474 1116 /8 2 .0500 [
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list =V =H 157
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 5



PKD/CBN
Diamant

FRAINIKEIN cBn-Torusfraser - CBN Torus End Mills

- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Eingelotete CBN-Schneiden - CBN-tipped H
- Kurze, stabile Schneidenlénge - Short, stable flute length
——
CBN \
DIN 6535
C_JHA
HB
—
| J |
0° Torus
/N
1-2°
o & - vC/fZ
Vil <| B
S 3177777,;; 166
< Optional
I3 \Q L 66
- , .| HRC Hard
i 3| materials
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 142)  Applications — material (see page 142) K
- Zur Bearbeitung harter Werkstoffe und zur - Suitable for machining hard H
Gusshearbeitung hervorragend geeignet and cast materials
- Zum HSC-Schlichten geeignet - Suitable for HSC finishing
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2809
9 dq r lo I3 l4 9 d3 g 9 dp VA Dimens.-
=0,02  -0,04 h6 (Flutes) Code
4 0,8 3 8 75 3,8 9 6 2 .004 )
'E' 6 1,2 45 12 100 57 13 8 2 .006 °
= 8 1,6 6 16 100 7,6 17 10 2 .008 [
= 10 2 7,5 20 100 9,5 21 12 2 .010 )
12 2,4 9 24 100 11,4 26 16 2 .012 °
+0.0008 -0.0016
— 316 0.0375 964 3/8 3 0178 1332 1/a 2 .01875 °
S 1/ 00500 36 1/2 4 0237 %6 3 2 .0250 °
S 38 00750 932 3/4 4 0.355 1316 1/2 2 .0375 °
= 12 01000 3/ 1 4 0474 1176 5/8 2 .0500 [
Kaltluftdiise und Zubehor Cold-air nozzle and accessories,

siehe Seite 392 -394

see pages 392 - 394

158 EENLL=S

Bestell-Beispiel - Ordering example: 2809.004



GBN-Micro- und Mini-Kugelfraser - CBN Micro and Mini Ball Nose End Mills

- Hochleistungswerkzeug

- VerschleiBfester Schneidstoff

- Schaftdurchmesser-Toleranz h4
- Stabile Schneidenausfiihrung

- 3 Halslangen verflighar

- High-performance tool

- Wear-resistant cutting material
- Shank diameter tolerance h4

- Stable cutting edge design

- 3 neck lengths available

| =

FRANKEN

NFrcro

==— CBN
===
=SS
DIN 6535 U
& CHA
HB |  Kugel
<sp1mm >¢1mm
0° L] } 180° 30° 0°
pdy=1mm -3pm ||| +3pm '
0 > ' !
A2 i 1 .
()~ Vel | |
8| < ™ | 167-168 1‘ v v
= sw% .g[ . ——— |
S - ;‘K 2 Optional
s <66
HRC
la Hard Hard Hard
h materials materials materials
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 142)  Applications — material (see page 142) K(31-42 ) 1122 ||K[31-42 ) 11-22 || K[31-42 | 1122 |
- Fiir hochgenaue Bearbeitungen - For high precision machining N( 21 ) 2228 ||N[ 21 ) 2228 ||N[ 21 ] 22-28 |
- Hartbearbeitung bis 66 HRC mdglich - Hard machining possible of up to 66 HRC 'ﬁ_ ﬁ_ ﬁ_
- Zum HSC-Schlichten von 2D-Konturen und - For HSC finishing of 2D and 3D contours H ST J |1 S J| v S J
3D-Konturen mit hoher Oberflachengiite with high surface quality
- Auch zum Polierfrasen von Kupferelektroden - Also for mirror-surface milling copper electrodes
I3:dy = 1,5:1-Kurze Ausfiihrung - Short design .
Bestell-Code - Order code 2618 Diamant
0 dy r I I3 4 0ds 4 0 do o B z Dimens.-
0,006 =0,003 h4 (Flutes) Code
03 015 03 045 50 027 11 4 10° 10° 2 .030 °
04 02 03 06 50 036 109 4 10° 10° 2 .040 °
05 025 035 075 50 045 108 4 10° 95° 2 .050 °
08 04 06 12 50 075 104 4 10° 95° 2 .080 °
1 05 08 15 50 095 101 4 10°  9° 2 100 °
I3:dy = 3:1-Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2619
0 dy r lo I3 l4 0ds g 0d) o B 7 Dimens.-
+0,006 +0,003 h4 (Flutes) Code
03 015 03 09 50 027 79 4 15° 14° 2 .030 °
04 02 03 12 50 036 8 4 15° 135° 2 .040 °
05 025 035 15 50 045 81 4 15° 13° 2 .050 °
08 04 06 24 50 075 85 4 15° 115° 2 .080 °
1 05 08 3 50 09 87 4 15° 105° 2 100 °
15 075 11 45 50 145 93 4 15° 85° 2 .150 °
2 1 13 6 50 1,95 98 4 15° 7° 2 .200 °
I3:dy = 4,5:1-Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2620
9 dq r lo I3 l4 0d3 g 0dy a B z Dimens.-
0,006 0,003 h4 (Flutes) Code
03 015 03 13 50 027 83 4 15° 13° 2 .030 °
04 02 03 18 50 036 86 4 15° 125° 2 .040 °
05 025 035 225 50 045 89 4 15° 12° 2 .050 °
08 04 06 36 50 075 97 4 15° 10° 2 .080 °
1 05 08 45 50 09 102 4 15° @° 2 100 °
15 075 11 675 50 145 115 4 15° 7° 2 150 °
2 1 13 9 50 1,95 128 4  15° 5° 2 .200 °

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request

B



PKD/CBN
Diamant

FRANKEN

Nicro
- Hochleistungswerkzeug - High-performance tool
- VerschleiBfester Schneidstoff - Wear-resistant cutting material H
- Schaftdurchmesser-Toleranz h4 - Shank diameter tolerance h4
- Stabile Schneidenausfiihrung - Stable cutting edge design
- 3 Halslangen verfiigbar - 3 neck lengths available
- Verschiedene Eckenradien - Viarious corner radii for = CBN
pro Schneidendurchmesser each cutting diameter
DIN 6535 u
90°  90° CHA
O 1HB
‘ Torus
\ %27 S
0° 1-2°
' ————— —
0° ‘ 180°
r 1 &_, v/,
+3um ||| -3pm g di=1mm =3pm ||| +3pm N B
0 r  =0,03mm 0 169-170
Optional
g <66
s = HRC
© it ZI -
e :‘(\
I3

I

|

|

|

Hard
materials

CBN-Micro- und Mini-Torusfraser - CBN Micro and Mini Torus End Mills

1

Hard
materials

Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 142)  Applications — material (see page 142)

K (3142 ) 1122 |

K [(3142 ) 1122 |

- Fiir hochgenaue Bearbeitungen - For high precision machining N[ 21 ) 2228 |[N[ 21 | 22-28 |
- Hartbearbeitung bis 66 HRC mdglich - Hard machining possible of up to 66 HRC H (1115 | ) [H (i8] [
- Zum HSC-Schlichten von 2D-Konturen und - For HSC finishing of 2D and 3D contours — —
3D-Konturen mit hoher Oberflachengiite with high surface quality
- Auch zum Polierfrasen von Kupferelektroden - Also for mirror-surface milling copper electrodes
I3:dy = 1,5:1-Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2638
0 dy r lo I3 l4 g ds g 0 dp a B z Dimens.-
+0,006 0,003 h4 (Flutes) Code
04 003 03 06 5 036 109 4 10° 95° 2 .040030 °
04 005 03 06 50 036 109 4 10° 95° 2 .040050 °
04 01 03 06 5 036 109 4 10° 95° 2 .040100 °
05 003 03 075 50 045 108 4 10° 95° 2 .050030 °
05 005 03 075 50 045 108 4 10° 95° 2 .050050 °
05 01 03 075 50 045 108 4 10° 95° 2 .050100 °
1 003 08 15 50 09 101 4 10° 85° 2 .100030 °
1 005 08 15 50 09 101 4 10° 85° 2 .100050 °
1 0ot 08 15 50 09 101 4 10° 9° 2 .100100 °
1 02 08 15 50 09 101 4 10> 9 2 .100200 °
I3:dy = 3:1-Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2639
0 dy r lo I3 l4 g ds g 0 dp a B z Dimens.-
+0,006 0,003 h4 (Flutes) Code
04 003 03 12 5 036 8 4 15° 13° 2 .040030 °
04 005 03 12 50 036 8 4 15° 13° 2 .040050 °
04 01 03 12 50 036 8 4 15° 13° 2 .040100 °
05 003 03 15 50 045 8,1 4 15° 125° 2 .050030 °
05 005 03 15 50 045 8,1 4 15° 125° 2 .050050 °
05 01 03 15 50 045 8,1 4 15° 125° 2 .050100 °
1 003 08 3 50 09 87 4 15° 10° 2 .100030 °
1 005 08 3 50 09 87 4 15° 10° 2 .100050 °
1 01 08 3 50 09 87 4 15° 10° 2 .100100 °
1 02 08 3 50 0,9 87 4 15° 105° 2 .100200 °
15 01 11 45 50 145 93 4 15° 8° 2 .150100 °
15 02 11 45 50 145 93 4 15° 8° 2 .150200 °
15 03 11 45 50 145 93 4 15° 8° 2 .150300 °
2 01 13 6 50 1,9 98 4 15° ¢6° 2 .200100 °
2 02 13 6 50 1,9 98 4 15° 6° 2 .200200 °
2 03 13 6 50 195 98 4 15° 6° 2 .200300 °

160 EELL=S

Bestell-Beispiel - Ordering example: 2638.040030



GBN-Micro- und Mini-Torusfraser - CBN Micro and Mini Torus End Mills

- Hochleistungswerkzeug

- VerschleiBfester Schneidstoff
- Schaftdurchmesser-Toleranz h4
- Stabile Schneidenausfiihrung

- 3 Halslangen verflighar

- High-performance tool
- Wear-resistant cutting material
- Shank diameter tolerance h4
- Stable cutting edge design
- 3 neck lengths available

FRANKEN

NFrcro

- lerschiedene Eckenradien - Various corner radii for CBN
pro Schneidendurchmesser each cutting diameter
90°  90° u
‘ Torus l
‘ /N |
‘ 1-2° !
0° 180°
1 ‘ 1 Ve /fz '
+3pum ||| -3 pm o di =1mm =3um ||| +3pum B |
0 r o =003mm 0 169-170 {
Optional '
8| = <66 "
| s| . 5 HRC I
h=] " N ‘K sl —
72 El
I3
ls Hard
h materials
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 142)  Applications — material (see page 142) K[ 3142 ) 1122
- Fiir hochgenaue Bearbeitungen - For high precision machining N 2228
- Hartbearbeitung bis 66 HRC méglich - Hard machining possible of up to 66 HRC H ‘m]
- Zum HSC-Schlichten von 2D-Konturen und - For HSC finishing of 2D and 3D contours —_—
3D-Konturen mit hoher Oberfldchengiite with high surface quality
- Auch zum Polierfrasen von Kupferelektroden - Also for mirror-surface milling copper electrodes
I3:dy = 4,5:1-Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2640
0 d4 r lo I3 4 0ds g 0do a B Z Dimens.-
+0,006 +0,003 h4 (Flutes) Code
04 003 03 18 50 036 86 4 15° 12° 2 .040030 °
04 005 03 18 50 036 86 4 15° 12° 2 .040050 °
04 01 03 18 50 036 86 4 15° 12° 2 .040100 °
05 003 03 225 50 045 89 4 15° 115° 2 .050030 °
05 005 03 225 50 045 89 4 15° 115° 2 .050050 °
05 01 03 225 50 045 89 4 15° 115° 2 .050100 °
1 003 08 45 50 09 102 4 15°  85° 2 .100030 °
1 005 08 45 50 09 102 4 15°  85° 2 .100050 °
1 01 08 45 50 09 102 4 15°  9° 2 .100100 °
1 02 08 45 50 09 102 4 15°  9° 2 .100200 °
15 01 11 675 50 145 115 4 15°  65° 2 .150100 °
15 02 11 675 50 145 115 4 15°  65° 2 .150200 °
15 03 11 675 50 145 115 4 15°  65° 2 .150300 °
2 01 13 9 50 195 128 4 15°  5° 2 .200100 °
2 02 13 9 50 195 128 4 157 &° 2 .200200 °
2 03 13 9 50 195 128 4 15°  5° 2 .200300 [

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request

EMUGE
E

PKD/CBN
Diamant



FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

Diamantbeschichtete Hartmetall-Schaftfraser — kurze, lange und extra lange Ausfiihrung
Diamond coated solid carbide end mills — short, long and extra long design

L)

1934G
1939G

2802D
2901D

Giiltig fiir - Valid for

2903D

oy = =
Il Il 11
& & <
g dq < o dy & 8 dy o
EN ag d
2. = 0,4 x4y a: =0,2x4d4 2. = 0,02 x dy
Ve fz Ve f Ve f % I mms || 3 %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] \i&s: maL
1.1
pkocaN M2
Diamant :
4.1
580 0,010 x d 680 0,012xd; 800 0,014 x dq m [
450 0,008 x d 550 0,010 x dy 650 0,012 xdq u [
300 0,006 x dy 350 0,008 x d 400 0,010 x dq n n
320 0,010 x d 380 0,012 x d 450 0,014 x dy E O 0 ]
420 0,010 x d 500 0,015 x d 600 0,020 x dq O O u
200 0,008 x d 250 0,010 x d 300 0,012 xd 0 O [
1.1
1.2
H 1.3
1.4
1.5

o

V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed
f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



Schnittwerte - Cutting Conditions FHANKEN

Diamantbeschichtete Hartmetall-Kugel- und Torusfraser — kurze und extra lange Ausfiihrung

Diamond coated solid carbide ball nose and torus end mills — short and extra long design Giiltig fiir - Valid for
2800D 2801D 2921D
) N I
Schruppen Schlichten Schruppen Schlichten
Roughing Finishing Roughing Finishing

3

o
@

ap
&

a = 0,05 x dy

‘ 8 d4 ‘ g dy

de=02%d4 3 =0,4%1d4

Ve f, Ve f, Ve f, Ve f, % “I| mms
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] \KA\&: maL %

a;=0,05-0,1xd;

11
Byl PKD/CBN
B Diamant

500 0.020 X 500 0,014 X, 500 0,020 X 500 0,014 X d 0 =
250 0017 x dy 550 0012 X dy 250 0017 x 0y 650 0012 Xy = c
300 0014 % dy 20 0010 % dy 300 0014 % dy 200 0070 % 0y = c
350 0.021 X 0y 750 0,015 X 0y 350 0,021 X 0 750 0015 xd; o o o =
750 0.028 X 0y 500 0,020 X 0 750 0,028 X 0 500 0,020 X0 o o o 0
1
12
Hi—3
14
15
m — sehr gut geeignet - very suitable 163

O = gut geeignet - suitable



PKD/CBN
Diamant

FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

PKD-Schaft-, Kugel- und Torusfraser — extra lange Ausfiihrung
PCD end mills, ball nose and torus end mills — extra long design Giiltig fiir - Valid for
2803_Z 280572 2857 _Z
— N | 28047  2856_7
Schruppen Schlichten Schruppen Schlichten
Roughing Finishing Roughing Finishing
=
>
©
W
&
k de g
- = =
ooy || ° sl 3 5 3
=1 S
o o
|ed " Lo I
dg o~ B
2e = 0,01 xd4 = 0,2 xdq de = 0,4 x4
Ve f, Vg f, Vg f, Vg f, Ve f, % ?&* MMS %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] A3 maL
1.1
M[ 21
3.1
4.1
850 0,010 x d4 1000 0,022 x d4 1350 0,016 x dy 1000 0,022 x dq 1350 0,016 x dy [] u
850 0,010 x d4 1000 0,020 x d4 1350 0,014 x d4 1000 0,020 x dy 1350 0,014 x dy [] u
850 0,008 x d4 1000 0,017 x dy 1350 0,012 x dy 1000 0,017 x dq 1350 0,012 x dy [] []
500 0,010 x d4 600 0,020 x d4 800 0,014 x dy 600 0,020 x dyq 800 0,014 x dy [] []
420 0,008 x d4 500 0,017 x dy 650 0,012 x dy 500 0,017 x dy 650 0,012 x dy [ []
260 0,007 x d4 300 0,014 x dy 400 0,010 x dq 300 0,014 x dq 400 0,010 x dy u [
500 0,010 x d4 600 0,020 x d4 800 0,014 x d4 600 0,020 x dy 800 0,014 x dy ] u []
850 0,008 x d4 1000 0,017 x dy 1350 0,012 x dy 1000 0,017 x dq 1350 0,012 x dy ] [] u
420 0,008 x d4 500 0,017 x dy 650 0,012 x dy 500 0,017 x dq 650 0,012 x dy ] [] u
260 0,007 x d4 300 0,014 x d4 400 0,010 x d4 300 0,014 x d4 400 0,010 x dy [i] [ u
500 0,010 x d4 600 0,020 x d4 800 0,014 x d4 600 0,020 x dy 800 0,014 x dy [m] 5] []
260 0,007 x d 300 0,014 x d 400 0,010 x d 300 0,014 x d 400 0,010 x d =] [] u
1.1
1.2
H 1.3
1.4
1.5

o

V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed
f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



Schnittwerte - Cutting Conditions FHANKEN

PKD-Plan- und Eckfraser
PCD side and face milling cutters Giiltig fiir - Valid for

2885 7
N -

Schruppen Schlichten
Roughing Finishing

ap = max. 8 mm
a,=0,1-05mm

dy

do =ty de = (4

Ve f; Ve f; % “I1 mms
[m/min] [mm] [m/min] [mm] I\KA maL %

11
By el PKD/CBN
B Diamant

2500 - 5000 0,08-0,12 2500 - 5000 0.03-0,12 = o =

2500 - 5000 008-0.12 2500 - 5000 003-012 c 5 c

2500 - 5000 008-012 2500 - 5000 003-012 . 5 c

2500 - 5000 008-0.12 2500 - 5000 003-012 . 5 c

2500 5000 008-0.12 2500 - 5000 003-012 c g c

1000 - 2000 008-0.12 1000 - 2000 003-012 c g c

1000 - 2000 0,08-0,12 7000 - 2000 0.03-008 o =

1000 - 2000 008-012 1000 - 2000 0.03-008 5 c

1000~ 2000 008-0.12 1000 - 2000 0.03-008 5 c

1000~ 2000 008-0.12 1000~ 2000 003-008 g c

1000 - 2000 008-012 1000 - 2000 003-008 g c

1000 - 2000 008-012 1000 - 2000 003-008 5 c

1000~ 2000 008-0.12 1000 - 2000 003-008 5 c

1000 - 2000 008-012 1000 - 2000 003-008 5 c

2500 - 5000 0,08-0,12 2500 - 5000 0.03-008 g m

2500 - 5000 008-0.12 2500 - 5000 003-008 g c

1500 - 3000 0,08-0,12 7500 - 3000 0.03-008 o =

1500 - 3000 008-0.12 1500 - 3000 003-008 5 c

1500 - 3000 008-0.12 1500 - 3000 0.03-008 5 c

1500 - 3000 008-0.12 1500 - 3000 003-008 g c

1000 - 2000 0,08-0,12 7000 - 2000 0.03-008 o =

1000~ 2000 008-012 1000 - 2000 003-008 5 c

1000 - 2000 008-0.12 1000 - 2000 003-008 5 c
1
12
Hi—3
14
15

m — sehr gut geeignet - very suitable 165

O = gut geeignet - suitable



FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

CBN-Schaft-, Kugel- und Torusfraser — extra lange Ausfiihrung
CBN end mills, ball nose and torus end mills — extra long design

m
i

Giiltig fiir - Valid for

2808 2809 2810
)
Schruppen Schlichten Schruppen Schlichten
Roughing Finishing Roughing Finishing
k=3
I
&
de g
= =
o || & sl 5 §] &
=) =
o o
‘ @ dy i ‘ 4 i
EN 5 &
2e = 0,01 xdy 2. = 0,05 x dq de= 10,2 X 44
Ve fz Ve fz Ve f Ve f Ve f % \i&* MMS || %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] A3 maL
1.1
pkocaN M2
Diamant -
4.1
450 0,008 x d4 450 0,010 x d4 600 0,008 x dy 450 0,010 x dq 600 0,008 x d4 [u] []
450 0,008 x d4 450 0,010 x dy 600 0,008 x d4 450 0,010 x d4 600 0,008 x d4 [E] [
400 0,006 x d4 400 0,008 x d4 550 0,006 x d4 400 0,008 x d4 550 0,006 x d4 [E] ]
400 0,006 x d4 400 0,008 x dy 550 0,006 x dy 400 0,008 x dq 550 0,006 x d4 [u] []
350 0,006 x d4 350 0,008 x d4 500 0,006 x dy 350 0,008 x dy 500 0,006 x d4 [a] []
350 0,006 x d4 350 0,008 x d4 500 0,006 x dy 350 0,008 x dy 500 0,006 x d4 [m] []
300 0,005 x d4 300 0,006 x dy 350 0,005 x dy 300 0,006 x dyq 350 0,005 x d4 [u] []
250 0,005 x d 250 0,006 x d 300 0,005 x d 250 0,006 x d 300 0,005 x d ] []
1.1 400 0,006 x d4 400 0,007 x dy 500 0,006 x dy 400 0,007 x d4 500 0,006 x d4 =] [] []
H 1.2 300 0,006 x d4 300 0,007 x d4 350 0,006 X d4 300 0,007 x d4 350 0,006 x dy =] [ [
1.3 250 0,005 x d4 250 0,006 x d4 300 0,005 x d4 250 0,006 X d4 300 0,005 x dy [E] ] ]
14 160 0,004 x d4 160 0,005 x d4 200 0,004 x d4 160 0,005 x dq 200 0,004 x d4 [u] [] []
1.5 120 0,003 x d4 120 0,004 x d4 160 0,003 x dy 120 0,004 x dy 160 0,003 x d4 [m] [] u
o EMUGE v; = Vorschubgeschwindigkeit - Feed speed
[FRANKEN] i 9 o P

n = Drehzahl - Speed/rpm



Schnittwerte - Cutting Conditions FHANKEN
A NArero

CBN-Micro- und Mini-Kugelfraser — kurze Ausfiihrung
CBN micro and mini ball nose end mills — short design Giiltig fiir - Valid for

H I 2618 2619 2620

7
.
i}

%
dg
&
‘ ¢ dy 6 dy
dy =0,3mm dy = 0,4 mm dy =0,5mm dy =0,8 mm
ap R n Vi n Vi n Vi n Vi % ‘k* MMS %
[mm] [mm] [min-1] [mm/min] [min-1] [mm/min] [min-1] [mm/min] [min-1] [mm/min] *. maL
1.1
e PKD/CBN
[ Diamant
4.1
0,025 x d4 0,025 x dy 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 5] []
0,025 x d4 0,025 x d4 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 5] []
0,025 x dy 0,025 x dy 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 [a] ]
0,025 x d4 0,025 x d4 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 5] []
0,017 x d4 0,017 x d4 50000 400 50000 520 50000 650 50000 1000 5] []
0,017 x dy 0,017 x d4 50000 400 50000 520 50000 650 50000 1000 5] []
0,025 x d4 0,025 x dy 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 5] []
0,025 x d 0,025 x d 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 5] []
0,025 x d4 0,025 x d4 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 [] 5]
0,025 x d4 0,025 x d4 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 (] 5]
0,025 x d4 0,025 x dy 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 (] 5]
0,025 x dy 0,025 X dy 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 ] 5]
0,025 x d4 0,025 x d4 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 u =]
0,025 x d4 0,025 x d4 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 [] 5]
0,025 x dy 0,025 x d4 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 [] 5]
0,025 x d4 0,025 x d4 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 (] 5]
1.1 0,025 x d4 0,025 x d4 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 5] [] u
H 1.2 0,025 x d4 0,025 X d4 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 5] [] n
1.3 0,025 x d4 0,025 x d4 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 =] ] u
14 0,017 x dy 0,017 x d4 50000 400 50000 520 50000 650 50000 1000 5] [] [l
15 0,013 x dy 0,013 x dy 50000 320 50000 420 50000 530 50000 850 5] u u
; - EMUGE
W = sehr gut geeignet - very suitable 167

O = gut geeignet - suitable



PKD/CBN
Diamant

FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions
A i NArero

7
i

CBN-Micro- und Mini-Kugelfrdser — kurze Ausfiihrung
CBN micro and mini ball nose end mills — short design

2618

2619

Giiltig fiir - Valid for

2620

V== H I
2
dg
&
‘ 8 dy ¢ dy
dy=1,0mm dy=1,5mm dy =2,0mm
ap 2 n Vi n Vi n Vi % ?&* MMS %
[mm] [mm] [min-1] [mm/min] [min-1] [mm/min] [min-1] [mm/min] %/ MaL
1.1
M[ 21

31

41
0,025 x d 0,025 x dy 50000 2000 50000 3000 50000 4000 O [
0,025 x dq 0,025 x d; 50000 2000 50000 3000 50000 4000 O [
0,025 x dq 0,025 x d; 50000 2000 50000 3000 50000 4000 E [
0,025 x d 0,025 x dy 50000 2000 50000 3000 50000 4000 = u
0,017 x dy 0,017 x dy 50000 1300 50000 2000 40000 2100 O u
0,017 x dy 0,017 x dy 50000 1300 50000 2000 40000 2100 0 [
0,025 x dq 0,025 x dy 50000 2000 50000 3000 50000 4000 O [
0,025 x d 0,025 x d 50000 2000 50000 3000 50000 4000 O [
0,025 x d 0,025 x d 50000 2000 50000 3000 50000 4000 [ O
0,025 x dq 0,025 x dy 50000 2000 50000 3000 50000 4000 [ E
0,025 x dq 0,025 x d; 50000 2000 50000 3000 50000 4000 [ O
0,025 x dq 0,025 x d; 50000 2000 50000 3000 50000 4000 [ E
0,025 x dq 0,025 x d; 50000 2000 50000 3000 50000 4000 [ E
0,025 x d 0,025 x dy 50000 2000 50000 3000 50000 4000 [ O
0,025 x dy 0,025 x dy 50000 2000 50000 3000 50000 4000 [ O
0,025 x dq 0,025 x dy 50000 2000 50000 3000 50000 4000 [ E

1.1 0,025 x dq 0,025 x dy 50000 2000 50000 3000 40000 3200 O [ m

HL 12 0,025 x dq 0,025 x d; 50000 2000 50000 3000 40000 3200 O [ u

1.3 0,025 x dq 0,025 x d; 50000 2000 50000 3000 40000 3200 0 [ n

1.4 0,017 x dy 0,017 x dy 50000 1300 50000 2000 40000 2100 O u [

1.5 0,013 x d 0,013 x d 50000 1100 50000 1600 40000 1700 E u n

o

vi = Vorschubgeschwindigkeit - Feed speed
n = Drehzahl - Speed/rpm



Schnittwerte - Cutting Conditions FHANKEN
A NArero

CBN-Micro- und Mini-Torusfraser — kurze Ausfiihrung
CBN micro and mini torus end mills — short design Giiltig fiir - Valid for

H I 2638 2639 2640

7
.
i}

%
dg
&S
‘ ¢ dy 8 dy
dy =0,4mm dy =0,5mm
a a n v, n v, % “I1 mMms
p e f f = %
[mm] [mm] [min-1] [mm/min] [min-1] [mm/min] I \KA\E: maL I I
1.1
L PKD/CBN
: Diamant
41
0,015 x dq 0,175 x dy 50000 600 50000 750 O [
0,015 x dy 0,175 x dy 50000 600 50000 750 O n
0,015 x d; 0,175 xd; 50000 600 50000 750 0 n
0,015 x d 0,175x dy 50000 600 50000 750 0 u
0,012 x dy 0,125 x dy 50000 500 50000 600 0 u
0,012 x dy 0,125 x dy 50000 500 50000 600 0 u
0,015 x dy 0,175 x dy 50000 600 50000 750 O n
0,015 x d 0,175 xd 50000 600 50000 750 0 n
0,015 x d 0,175 x dq 50000 600 50000 750 [ E
0,015 x dy 0,175 x dy 50000 600 50000 750 [ E
0,015 x dy 0,175 x dy 50000 600 50000 750 [ E
0,015 x dy 0,175 x d; 50000 600 50000 750 [ E
0,015 x d; 0,175 xd; 50000 600 50000 750 n E
0,015 x d 0,175x dy 50000 600 50000 750 u E
0,015 x d 0,175 x dy 50000 600 50000 750 [ E
0,015 x d 0,175 x dy 50000 600 50000 750 [ E
1.1 0,015 x dy 0,175 x dy 50000 600 50000 750 O ] [
H 12 0,015 x dy 0,175x dq 50000 600 50000 750 O n [
13 0,015 x d; 0,175 xdy 50000 600 50000 750 0 n n
14 0,012 x d 0,125 x dy 50000 500 50000 600 0 u u
15 0,010 x d 0,100 x d 50000 350 50000 450 0 [ u
- ' EMUGE
W = sehr gut geeignet - very suitable 169

O = gut geeignet - suitable



PKD/CBN
Diamant

FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions
A i NArero

CBN-Micro- und Mini-Torusfraser — kurze Ausfiihrung
CBN micro and mini torus end mills — short design Giiltig fiir - Valid for
[N
== 2638 2639 2640
—
2
de
&
‘ 8 dy g dy
dy=1,0mm dy=1,5mm dy =2,0mm
ap a n Vi n Vi n Vi % \i&* MMS %
[mm] [mm] [min-1] [mm/min] [min-1] [mm/min] [min-1] [mm/min] %/ MaL
1.1
M[ 21
3.1
4.1
0,015 x dy 0,175 x dy 50000 1500 50000 2200 50000 3000 O [
0,015 x dy 0,175 x dy 50000 1500 50000 2200 50000 3000 O [
0,015 x dy 0,175 x dy 50000 1500 50000 2200 50000 3000 E [
0,015 x d 0,175 x dy 50000 1500 50000 2200 50000 3000 0 u
0,012 x dy 0,125 x dy 45000 1100 30000 1100 23000 1200 0 []
0,012 x dy 0,125 x dy 45000 1100 30000 1100 23000 1200 0 [
0,015 x dy 0,175 x dy 50000 1500 50000 2200 50000 3000 O [
0,015 x d 0,175 x d 50000 1500 50000 2200 50000 3000 O []
0,015 x d 0,175 x dy 50000 1500 50000 2200 50000 3000 [ O
0,015 x dy 0,175 x dy 50000 1500 50000 2200 50000 3000 [ O
0,015 x dy 0,175 x dy 50000 1500 50000 2200 50000 3000 [ O
0,015 x d 0,175 x dy 50000 1500 50000 2200 50000 3000 [] O
0,015 x dy 0,175 x dy 50000 1500 50000 2200 50000 3000 [ 0
0,015 x d 0,175 x dy 50000 1500 50000 2200 50000 3000 [ O
0,015 x dy 0,175 x dy 50000 1500 50000 2200 50000 3000 [ O
0,015 x dy 0,175 x dy 50000 1500 50000 2200 50000 3000 [ O
1.1 0,015 x dy 0,175 x dq 45000 1300 30000 1300 23000 1400 O [ [
HL 12 0,015 x dy 0,175x dq 45000 1300 30000 1300 23000 1400 O [ [
1.3 0,015 x dy 0,175 x dy 45000 1300 30000 1300 23000 1400 0 [ [
1.4 0,012 x d 0,125 x dy 45000 1100 30000 1100 23000 1200 0 [ [
1.5 0,010 x d 0,700 x d 32000 800 21000 550 16000 600 0 u u
W = sehr gut geeignet - very suitable V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting spee
170 % hr gut geeignet jtab Schnittgeschwindigkeit - Cutti d

O = gut geeignet - suitable

f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



Kreissegment- und konische Hartmetall-Friser - Circle Segment and Solid Carbide Tapered End Mils  FFRLAINIKIEN

i

Kreissegment- und konische Hartmetall-Fraser
Circle Segment and Solid Carbide Tapered End Mills

Seite - Page
Wegweiser Product finder 172 -175
Produktseiten Product pages 176 - 191
Schnittwerte Cutting conditions 192 - 206

EMUGE
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FHANKEN Kreissegment- und konische Hartmetall-Fréser - Circle Segment and Solid Carbide Tapered End Mills

Wegweiser

Bitte beachten:
Die Eignung der Kreissegment- und konischen Hartmetall-Fréser ist folgendermaBen

gekennzeichnet: as follows:

|
O

sehr gut geeignet
gut geeignet

Die zugehdrigen Schnittwerte sind auf den Seiten 192 - 206 zu finden.

Internationaler Werkstoffvergleich siehe Seite 416 - 429.

Product finder

Please note:
The suitability of the circle segment and solid carbide tapered end mills is indicated

|
O

very suitable
suitable

Please find the cutting conditions on pages 192 - 206.

International comparison of materials, see page 416 - 429.

Einsatzgebiete — Material
Applications — material

Material-Beispiele
Material examples

Material-Nummern
Material numbers

Stahlwerkstoffe Steel materials
KaltflieBpressstahle, Cold-extrusion steels, Cq15 1.1132
1.1 |Baustahle, Construction steels, <600 N/mm2 S235JR (St37-2) 1.0037
Automatenstéhle, u.a. Free-cutting steels, etc. 10SPh20 1.0722
Baustahle, Construction steels, E360 (St70-2) 1.0070
2.1 |Einsatzstahle, Case-hardened steels, < 800 N/mm2 16MnCr5 1.7131
Stahlguss, u.a. Steel castings, etc. GS-25CrMo4 1.7218
P Einsatzstahle, Case-hardened steels, 20MoCr3 1.7320
3.1 | Vergitungsstéhle, Heat-treatable steels, <1000 N/mm2 42CrMo4 1.7225
Kaltarbeitsstahle, u.a. Cold work steels, etc. 102Cr6 1.2067
Vergiitungsstéhle, Heat-treatable steels, 50CrMo4 1.7228
4.1 |Kaltarbeitsstéhle, Cold work steels, < 1200 N/mm2 X45NiCrMo4 1.2767
Nitrierstahle, u.a. Nitriding steels, etc. 31CrMo12 1.8515
Hochlegierte Stahle, High-alloyed steels, X38CrMoV5-3 1.2367
5.1 |Kaltarbeitsstéhle, Cold work steels, < 1400 N/mm2 X100CrMoV8-1-1 1.2990
Warmarbeitsstéhle, u.a. Hot work steels, etc. X40CrMoV5-1 1.2344
Nichtrostende Stahlwerkstoffe Stainless steel materials
1.1 |Ferritisch, martensitisch Ferritic, martensitic < 950 N/mm?2 X2CrTi12 1.4512
M [ 21 [Austenitisch Austenitic < 950 N/mm?2 X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571
3.1 |Austenitisch-ferritisch (Duplex) Austenitic-ferritic (Duplex) < 1100 N/mm2 X2CrNiMoN22-5-3 1.4462
4.1 |Austenitisch-ferritisch hitzebestandig (Super Duplex) Austenitic-ferritic heat-resistant (Super Duplex) < 1250 N/mm?2 X2CrNiMoN25-7-4 1.4410
Gusswerkstoffe Cast materials
X 2 -GJL- -JL-
:; Gusseisen mit Lamellengrafit (GJL) Cast iron with lamellar graphite (GJL) ;ggigg wmmz Emgjtggg Egggg; E“jﬂggg
K g; Gusseisen mit Kugelgrafit (GJS) Cast iron with nodular graphite (GJS) gggggg m;mm; EE’\:\‘_G(;J Jssg%%]zs(gsgee;o(;) E“ﬁ}ggg
b ) ! . ’ . . . I 300-400 N/mm2 GJV 300
i Gusseisen mit Vermiculargrafit (GJV) Cast iron with vermicular graphite (GJV) 200-500 N/mm?2 GV 450
) . 250-500 N/mm2_| EN-GJMW-350-4 (GTW-35) EN-JM-1010
4o | Temperguss (GTMW, GTMB) Malleable cast iron (GTMW, GTMB) 500-800 N/mm? | EN-GJMB-450-6 (GTS-45) EN-JM-1140
Nichteisenwerkstoffe Non-ferrous materials
Aluminium-Legierungen Aluminium alloys
1.1 < 200 N/mm2 EN AW-AIMn1 EN AW-3103
.2__|Aluminium-Knetlegierungen Wrought aluminium alloys < 350 N/mm2 EN AW-AIMgSi EN AW-6060
.3 < 550 N/mm?2 EN AW-AIZn5Mg3Cu EN AW-7022
4 Si< 7% EN AC-AIMg5 EN AC-51300
.5 | Aluminium-Gusslegierungen Aluminium cast alloys 7% < Si<12% EN AC-AISi9Cu3 EN AC-46500
1.6 12% <Si<17% GD-AISi17Cu4FeMg
Kupfer-Legierungen Copper alloys
X Reinkupfer, niedriglegiertes Kupfer Pure copper, low-alloyed copper < 400 N/mm2 E-Cu 57 EN CW 004 A
¥ Kupfer-Zink-Legierungen (Messing, langspanend) Copper-zinc alloys (brass, long-chipping) < 550 N/mm2 CuZn37 (Ms63) EN CW 508 L
K Kupfer-Zink-Legierungen (Messing, kurzspanend) Copper-zinc alloys (brass, short-chipping) < 550 N/mm2 CuZn36Pb3 (Ms58) EN CW 603 N
.4 | Kupfer-Aluminium-Legierungen (Alubronze, langspanend) | Copper-aluminium alloys (alu bronze, long-chipping) < 800 N/mm?2 CuAl10Ni5Fe4 EN CW 307 G
2.5 [Kupfer-Zinn-Legierungen (Zinnbronze, langspanend) Copper-tin alloys (tin bronze, long-chipping) < 700 N/mm?2 CuSn8P EN CW 459 K
N | 2.6 [Kupfer-Zinn-Legierungen (Zinnbronze, kurzspanend) Copper-tin alloys (tin bronze, short-chipping) < 400 N/mm2 CuSn7 ZnPb (Rg7) 2.1090
, ) = 2 ®
g; Kupfer-Sonderlegierungen Special copper alloys =1 ggg m;mmz (XAI\’/IVIPPCCOO® 55))
Magnesium-Legierungen Magnesium alloys
| 3.1 |Magnesium-Knetlegierungen Magnesium wrought alloys < 500 N/mm?2 MgAl6Zn 3.5612
|32 [Magnesium-Gusslegierungen Magnesium cast alloys < 500 N/mm?2 EN-MCMgAI9Zn1 EN-MC21120
Kunststoffe Synthetics
4. Duroplaste (kurzspanend) Duroplastics (short-chipping) Bakelit, Pertinax
4. Thermoplaste (langspanend) Thermoplastics (long-chipping) PMMA, POM, PVC
4. Faserverstarkte Kunststoffe (Faseranteil < 30%) Fibre-reinforced synthetics (fibre content < 30%) GFK, CFK, AFK
4.4 |Faserverstarkte Kunststoffe (Faseranteil > 30%) Fibre-reinforced synthetics (fibre content > 30%) GFK, CFK, AFK
Besondere Werkstoffe Special materials
1 [ Grafit Graphite C 8000
.2 | Wolfram-Kupfer-Legierungen Tungsten-copper alloys W-Cu 80/20
.3 |Verbundwerkstoffe Composite materials Hylite, Alucobond
Spezialwerkstoffe Special materials
Titan-Legierungen Titanium alloys
1.1 |Reintitan Pure titanium < 450 N/mm?2 Tid 3.7025
12 | ) - < 900 N/mm?2 TIAIBV4 3.7165
13 | "an-Legierungen Titanium alloys = 1250 N/mm2 TIAIAM0AS2 37185
S Nickel-, Kobalt- und Eisen-Legierungen Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
2.1 |Reinnickel Pure nickel < 600 N/mm?2 Ni 99,6 2.4060
. . . . < 2
%g Nickel-Basis-Legierungen Nickel-base alloys ; 1233 m;mmz InMc%r:l(ﬂI‘ﬁ% giggg
. . < 2 i
gg Kobalt-Basis-Legierungen Cobalt-base alloys > 1233 m;mmz %2%2362055 24964
2.6 |Eisen-Basis-Legierungen Iron-base alloys < 1500 N/mm?2 Incoloy 800 1.4958
Harte Werkstoffe Hard materials
1.1 44 - 50 HRC Weldox 1100
H 1.2 50 - 55 HRC Hardox 550
1.3 |Hochfeste Stahle, gehartete Stahle, Hartguss High strength steels, hardened steels, hard castings 55 - 60 HRC Armox 600T
1.4 60 - 63 HRC Ferro-Titanit
15 63 - 66 HRC HSSE




Hartmetall-Kreissegment-Fréser
Solid carbide circle segment end mills

(]

Fraser fiir die Impeller- und Schaufelblattbearbeitung
Milling cutters for machining of impellers and turbine blades
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Fréser fiir die Impeller- und Schaufelblattbearbeitung
Milling cutters for machining of impellers and turbine blades

=) )
Product - =
Finder
Allround
NF fein - fine N
a/y=3-8° afy=3-8° Afp=3-17,5° Gfp=3-17,5° a/p=3-8° a/y=3-8° afp=3-8° Gfp=3-8°
r=0,5-2mm r=0,5-2mm r=0,5-3mm r=0,5-3mm r=1,5-3mm r=1,5-3mm 9di=3-5mm pd;=3-5mm
Z (Flutes) 2 2 3 3 2 2 2 2
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