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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
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 Prazision
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
Adaptierungsmdglichkeiten.

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

FRANKEN

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

™ Tofind your EMUGE-FRANKEN contact person, please see www.emuge-franken.com/sales




FRANKEN

o BaumaBe - Dimensions

Bestell-Beispiel - Ordering Example

e Ausfiihrung - Design

FRANIKEIN Hartmetall-Schattfriser - Solid Carbide End Mills

AT SNIu/tr-Cut
- Multifunktionales - Multi-functional,
Hochleistungswerkzeug high performance tool
- Sehr niedrige Schnittkréfte - Very low cutting forces
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting
- 2 Bauldngen verfiigbar - 2 lengths available
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Beschichtung - Coating TIALN | TIALN |
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) P __J [ L
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-21 ] 11-21
- Zum Schruppen bei labilen Verhaltnissen - Suitable for roughing K 3142 K 3142
hervorragend geeignet under unstable conditions N N
s ) ) s () )
H ] 11 H ] 11
DIN 6527 — Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code pLL L 2897A
0dy Iy I Iy 0ds 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 4.8 18 6 18 3 .005 °
6 10 16 54 58 - 6 18 4 .006 °
8 12 20 58 77 8 22 4 .008 L]
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 L]
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 e o1 (Flutes) Code
3 8 14 57 29 20 6 21 3 .003 ° °
4 " 18 57 38 20 6 21 3 .004 o °
5 13 18 57 48 20 6 21 3 .005 L] °
6 13 20 57 58 - 6 21 4 .006 o °
8 19 25 63 77 8 27 4 .008 ° °
10 22 30 72 97 — 10 32 4 .010 ° °
12 26 35 83 116 = 12 38 4 012 o .o
14 26 35 83 13,6 — 14 38 4 .014 ° °
16 32 40 92 16,5 = 16 44 4 .016 ° °
20 38 50 104 195 - 20 54 4 .020 [ °

‘ @ = Lagerwerkzeug, Preis siehe Preisliste

Stock tool, price see price list

Bei Bestellung bitten wir Sie, den Dimensions-Code

dem Bestell-Code anzufiigen.

Beispiel: 2897A.008

In your order, please add to the order code

the dimension code.

Example: 2897A.008
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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 Langlochfréaser 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, Cql5 1.1132
1.1 |Baustahle, Construction steels, <600 N/mm2 S235JR (St37-2) 1.0037
Automatenstéhle, u.a. Free-cutting steels, etc. 10SPbh20 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
Kaltarbeitsstéhle, 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- -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%;) E“ﬁ}ggg
X . ) - ) ) ) ) . 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/mm?2 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
i 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/mm2 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/mm2 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
gé 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

@

Rap

-

Allround Steel
fein - fine
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03-20mm 83-20mm ¢1-20mm 93-20mm 93-20mm 93-20mm 96-20mm 03-20mm 06-16mm 98-16mm 95-20mm
dia.1/s-1" dia.1/s-1" dia.1/8-1" dia.1/s-1"

3-4 3-4 3-5 3-6 3-5 3-5 4 3-4 4 4 3-4 Z (Flutes)
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1819A
33
89

2765A
32
85

2764A
32
84

Aliround
2763A
32
83

2762A
31
85

2761A
31
84

31
83

00,2-2mm|@0,2-2mm [90,2-2mm |¢0,2-2mm|@¢0,2-2mm |90,2-2mm |¢0,5-2mm
2760A

Steel

2855A

2854A
30
91

NF mittel - medium
06-20mm

2658TZ

2659TZ
29
75

2656TZ

2657TZ
29
75

2670TZ

267172
28
75

Inox

NF fein - fine
06-20mm |¢12-20mm| 96-20mm [@12-20mm| 66-20mm | 6-20mm
dia.1/2-1"
264812
2649172
28
75

264272
2643TZ
27
75

2646TZ

2647TZ
27
75

EMUGE

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

2.1
4.1
5.1
1.1
2.1
4.1
1.1

11

v/,
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13
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Seite - Page
1.2

1.1

2.1
3.1
4.1
3.1
3.2

1.1
21
4.1
5.1
1.1

v/,
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83-20mm
2698AZ
2699AZ
43
87

2698A

2699A
42
87

03-20mm | 93-20mm
1998AZ
1999AZ
4
87

86-20mm
2528A
2529A
40
88

2526A

2527A
40
88

03-20mm | 93-20mm
1998A
1999A
39
87

dia.1/4-1"

03-20mm
dia.1/4-3/4"
1916A
1917A
39
86

Allround

2520A

2521A
38
88

2518A

2519A
37
87

2516A

2517A
37
86

2514A

2515A
36
88

2512A

2513A
36
87

2510A

2511A
35
86

34

89
sehr gut geeignet - very suitable

gut geeignet - suitable

2821A
1805A

90,5-12mm|00,3-20mm| ¢2-20mm | ¢3-20mm |¢1,5-20mm| ¢2-20mm | 93-20mm

| |
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Product
Finder

Allround Hard materials Al Al/Cu Al Al/Cu
grob - coarse
N H WR "~
05-20mm 06-20mm 85-16mm 96-20mm 96-25mm @5-16mm 06-16mm 06-20mm 93-20mm 93-20mm 06-25mm 06-25mm
dia.1/4-1" dia.1/4-1" dia.1/4-3/4" | dia.516-3/4" | dia.1/4-3/4" dia.1/4-1" dia.1/4-1"
6-8 6-8 6-8 6-10 6-10 6-8 6-8 6-18 3 3 3 3 Z (Flutes)
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Product
Finder

Al Al/Cu Al/Cu Al Al Al/Cu Al Al/Cu Al Al/Cu
grob - coarse grob - coarse
WR "~ WF ——= W
912-25mm | 912-25mm 96-20mm 02-12mm 92-12mm 92-20mm 92-20mm 06-20mm 06-20mm 96-25mm 96-25mm
dia.1/4-1" dia./4-1"
Z (Flutes) 3 3 3 1 1 2-3 2-3 3 3 3-4 3-4
— 2890_27 2890RZ 2871R 1909 1909R 2544 2544K 2546 2546K 2889 7 2889RZ
= 2883 7 2883RZ 2870R 2545 2545K 2547 2547K 2882 7 2882RZ
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O O O O O
O 0 0 O O
O O O O O
O O O O O
[] []
[] []
[] []
| | | |
O | |
1.1
1.2
H 1.3
1.4
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Al Al/Cu Al/Cu CFK/GFK
W w MAAL
012-25mm 012-25mm 02-20mm 02-20mm 03-20mm 05-12mm 05-12mm 05-12mm 05-12mm 04-8mm 04-8mm
4 4 3 3 3 2 2 2 2 3 3 Z (Flutes)
2891_7 2891RZ 1824A 1818A 1956A 1931 1931A 1932 1932A 2818 2818A =
2884 7 2884RZ 1806A 1856A 1957A =
64 64 65 65 66 67 67 68 68 69 69 Seite - Page
82 82 89 90 91 92 92 92 92 92 92 B v/f,
u u u
] ] ]
[] [] [] .
] ] ] 1 M
4.
[] [] [] [] []
[] [] [] [] []
u u u u | |
m] u [m] [m] a
5] 5] 5]
5] 5] 5]
5] [] [] []
m] u u | |
] u u u
5] [] [] []
5] [] [] []
5] [] [] []
5] [] [] []
u | | | |
[] [] []
[] [] []
[] [] [] ] O 5] 5]
u u u O O m] a
| | u u u u u
[] [] (] (] [] []
| | | | u u u | |
[] [] []
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5] 5]
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4
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| = sehr gut geeignet - very suitable

O = gut geeignet - suitable
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FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - Solid Carbide End Mills

N7e//er-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 i |
. T | J
~lh DIN 6535
=T | "
5 \) N 5 — &=l =
e A \ J) a M |
[ § ‘ i |
» 45° 45° _
R N 1
I
h %&
Design I,: 3-5°
=~ -
] ZA - | v/f;
5 SRS N S \ %
s DK \ Jj s
L |S | Optional
| va il
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 : :
s Q) s Q)
H( | 11 H( | 11
DIN 6527 — Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2896A 2897A
0 d lo I3 l4 9 d3 g g do 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 do 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 o )
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

( \ S
\__V =
||
l2 g
I3
h
Design I,
=Ip
S Wy AN 5
s S3X N s

fein
NR fine
ADANNNY
HM
DIN6535| ASME
__JHA| B94.19
o 1HB
_ 4%

= |
-
45
/S
_35° |
ZA_, vo/f

Optional

ga il

FRANKEN

N7e//tr-Cest

I 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
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2869A
9 dy lo I3 l4 9 d3 g 9dy I z Dimens.-
hi1 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 3/ 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 2233 5 1000 o
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

B




FRAINIKEIN Hartmetall-Schaftiriser -

Solid Carbide End Mills

N7e//er-Cut
- 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
HM
~Ia DIN6535, ASME {
C Jna| B9419 .
EHs |
5 ) TN 5 e et |
= X ) 2 ZQ
E| |
B 45 45
|
h %&
Design I, | 3-5°
=1A
ZA - Vc/fz
5 SRS N S \ %
= AN N\ =
L |S | Optional
Is \Q #
: ; é v Allround
I V. 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 m 41
hervorragend geeignet under unstable conditions LR
DIN 6527 - Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2873A
0 d4 I I3 l4 0 ds g g do I Z Dimens.-
h11 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 4.8 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 1516 3 .0125 °
36 s Mhe 212 0177 /8 38 1546 3 .01875 °
o 17/32 34 212 0236 /s 38 1516 4 .0250 °
= 516 3 ls 21 0295 156 38 15016 4 .03125 °
e 3 7 118 231 0358 - 3 1 316 4 0375 °
= 12 118 138 314 0480 - 12 11532 4 .0500 °
5/ 114 112 312 0605 - 58 11932 4 .0625 °
3 112 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



Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills

- Multifunktionales - Multi-functional,
Hochleistungswerkzeug high performance tool
- Niedrige Schnittkrafte - Low cutting forces

- Kurze Schneidenlénge
- Schneiden zur Mitte
- 3 Bauléngen verflighar

- Short flute length
- Centre cutting
- 3 lengths available

FRANKEN

N7e/tr-Cest

TN =)
\__V = .
I § ‘
I3
It
Design I,
= Ip
5 e I\ =
s I K \ Jj =
L | S | Optional
I3 \Q %
lg X
I ; é e Allround
—ad
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
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2875A
0 4 lo |3 I 0 d3 g 0do In 7 Dimens.-
n h6 (Flutes) Code
3 5 19 62 29 23 6 26 3 .003 )
4 8 23 62 3,8 25 6 26 3 .004 °
5 9 24 62 48 25 6 26 3 .005 °
—_ 6 10 25 62 5,8 - 6 26 4 .006 °
e 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 11,5 = 12 48 4 .012 )
14 21 50 99 13,5 - 14 54 4 014 °
16 24 55 108 5,5 = 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 38 1 3 0.236 1 1/4 38 1 7/16 4 .0250 °
= 5he 153 114 3 0295 138 38 176 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/g 7l 214 41/4 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 [

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 °




FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - Solid Carbide End Mills

NTe//tr-Cest

- Multifunktionales
Hochleistungswerkzeug

- Niedrige Schnittkrafte

- Kurze Schneidenlidnge

- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr,
Austritt axial (ICA)

- Multi-functional,

high performance tool

- Low cutting forces
- Short flute length
- Internal coolant supply,

axial exit (ICA)

( \ <
LV =
lp ’; ‘
I3
[
Design I,:
=Ip
5 Y (I S
s SIAX N s

fein
fine

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 (a2
hervorragend geeignet under unstable conditions N [21-28 | 1214
N 4.1
S 1.1-1.3
Hi 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 °
36 932 e 212 0177 78 3/ 15/16 3 .01875 °
1/a 3/8 34 212 0236 /s 38 15/16 4 .0250 °
= 516 15/ /g 212 0295 1516 3 1516 4 .03125 °
g s 916 118 234 0358 - 3/8 1 3/16 4 .0375 °
= 12 3/4 13/ 314 0.480 - /2 115/32 4 .0500 °
5/g 7fg 112 312 0605 - 58 119/32 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)

fein
NR fine

-
ICA

-
HM

FRANKEN

N7e/tr-Cest

L IHA
foHB
r| @
45° ER
/S
3-5°
= Ip ZA - Vc/fz
N &
= 3 N =) —_—
= i’ \ ] =
P lp é’ ‘
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 -—‘|
- Zum Schruppen bei labilen Verhaltnissen - Suitable for roughing K (42
hervorragend geeignet under unstable conditions N[ 2128 1214
N 4.1
S 1.1-1.3
Hi 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 58 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 g8 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 1189 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 ) 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-Kugelfraser - Solid Carbide Ball Nose End Mills

NTe//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

gt E
° 5= & IIHI ~

fein
fine

Kugel
Gl W 1 = uge’
< o ‘ QL‘
I ’;
A 3-5°
\ _— 18
: @ - vcéfl
Design I,: b 72
~|
N : 7 Optional
5 TERLY () & % \Q *
1 ﬂ\ X N = -
< - Vi
h | S | J ¥
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 )
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2667A
0 d r lo I3 l4 g d3 g gdy 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 °
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 fine

- Mit DUPLEX-Geometrie - With DUPLEX geometry

- Kombination aus Schaft- - Combination of HPC-

und Hochvorschubfraser

- 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

M
J

SAFE-LOCK™

FRANKEN

N7e/tr-Cest

SAFE-LOCK™

DIN 6535
C_JHA
{oJHB
—_—
4 ) Ra )
/R
3-5°
3 =Ip ZA - vc/fz
Yf " N %
s ) () 5 —
= S’ \ ] =
l2 f ‘
I3
I Allround Allround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) [ [
- 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_14a 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 o I3 i eds edy 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

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

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

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

EMUGE
[FRANKEN|

25



FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - Solid Carbide End Mills
- Niedrige Schnittkréfte - Low cutting forces fein
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting fine ’

=T HM
-

il

ZA - vcéfl
b 89

Optional

\Q &
=4 ;é \
e

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 dq lo l4 g 0 dp 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 ° ®

26 Bestell-Beispiel - Ordering example: 1929A.006



Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills FRANKEN

77/\Nox-Cwt
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Feine Schruppschlicht-Verzahnung - Fine semi-finishing profile
flir zahe Werkstoffe for tough materials
- Verschiedene Eckenradien - Several corner radii
pro Schneidendurchmesser per cutting diameter
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply, m
Austritt axial (ICA) axial exit (ICA)
- 3 Bauléngen verflighar - 3 lengths available
SAFE-LOCK™ SAFE-LOCK™
=Ip ZA — vC/fz
N R
= 3 N 5
= S’ \ ) =
p l2 é’ ‘
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 l 1.1-4.1 l
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 ° ° [$)
8 12 20 58 7,7 8 22 4 .008 ° ° o
10 14 24 66 9,5 10 26 4 .010 ° ° )
12 16 26 73 11,5 12 28 4 012 [ ) (e}
16 22 32 82 1618 16 34 4 .016 ° ° o
20 26 40 92 19,5 20 42 4 .020 [ [ (e}
DIN 6527 - Kurze Ausfiihrung - Short design Eckenradius - Corner radius
Bestell-Code - Order code 2642TZ | 2643TZ | 2642TT
0 dq r lo I3 l4 0ds g do 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 ° ° [}
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 EMUGE 27
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request



FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - 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
DIN6535, ASME
{—JHA| B94.19
{CoJHB
/ \ S —  —
— |
45° 45°
—  —
I Z
! + -
Design I,: ER 3-5°
=Ip
ZA - Vc/fz
£3 ) { \ 5 N\ %
= AN NI s
AN |2 f
I3
lg
I Inox Inox
Beschichtung - Coating TIN / TIALN TIN / TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) [ m P m
- Speziell fiir schwer zerspanbare - Especially suitable for difficult to cut materials 1.1-4.1 l 1.1-4.1 l
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 0ds g g dp I VA Dimens.-
h11 h6 (Flutes) Code
6 i3 20 57 58 - 6 21 4 .006 ° ° o
8 19 25 63 7,7 - 8 27 4 .008 ° ° o
T 10 22 30 72 9,5 - 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 ° ° ¢}
s 17/32 34 212 0236 /s 38 1516 4 .0250 ° ° o
516  3/4 /s 212 0295 1516 38 1516 4 .03125 ° ° o
= 3 /g 118 234 0358 - 3 1316 4 .0375 ° ° o
g 12 11 13 311 0480 - 12 11532 4 .0500 ° ° o
= 58 114 112 312 0.605 - S8 11932 4 .0625 ° ° o
3a 112 178 4 0.730 - 34 13132 4 .0750 ° ° o
1 134 258 5 0969 - 1 2283 5 .1000 [ ° o
DIN 6527 - Lange Ausfiihrung - Long design Eckenradius - Corner radius
Bestell-Code - Order code 2670TZ | 2671TZ | 2670TT
0 dy r lo I3 l1 0ds 9 dp I 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 ° ° o
12 4 26 35 83 115 12 38 4 .012040 ° ° o
T 16 2,5 32 40 92 155 16 44 4 .016025 ° ° o
s 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
. ~—-:n TiNox-Cut HSS-Schaftfraser TiNox-Cut HSS end mills,
. — : siehe Seite 264, 271 und 277 see pages 264, 271 and 277

28 Bestell-Beispiel - Ordering example: 2648TZ.006



Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills FRANKEN

77/\Nox-Cwt
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool fein
- Feine Schruppschlicht- - Fine semi-finishing profile NF fine
Verzahnung fiir zéhe Werkstoffe for tough materials
- Verschiedene Eckenradien - Several corner radii =
pro Schneidendurchmesser per cutting diameter ICA
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply, ek e m
Austritt axial (ICA) axial exit (CA) SAFE-LOCK _ SAFE-LOCK
- Extra lange Ausfiihrung mit - Extra long design with 1 L
langer Schneidenlange long flute length
- 3 Bauléngen verflighar - 3 lengths available HM
DIN 6535
C0HA
{oHB
—_—
45° 45°
— —
ER 3-5°
—
= Ip ZA — VC/fz
N R
= 3 N =) —_—
= S’ \ ) =
< | 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 l 1.1-4.1 l
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 ° ° )
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.-
h1 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 ° ° [}
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 3 80 gis 10 40 4 .010020 ° ° o
10 2,5 22 35 80 9,5 10 40 4 .010025 ° ° o
12 2 26 45 93 11,5 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 5 108 135 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 ° ° 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 EMUGE 29
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request



FRAINIKEIN Hartmetall-Schaftiriser -

- Schruppschlicht-Verzahnung

- Schneiden zur Mitte

- Semi-finishing profile
- Centre cutting

( \ S
\__V =
]
[ =
I3
i
Design I,
=~
S Ty 1N S
s SAX N s

Solid Carbide End Mills

]

Optional

8 BOE [l7n,. | =
<55 |558 1|

e

mittel
medium
HM \

v /f;
B

91
—_—

I 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 m 31-4.2
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-Schaftfréiser - Solid Carbide Micro and Mini End Mills FRANKEN

Nicro
- Multifunktionales Werkzeug - Multi-functional tool
- Kurze Schaftldngen - Short shank lengths N
- Spezielle Halsausfiihrungen - Special neck designs
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting —
- 3 Halslangen verfiighar - 3 neck lengths available
HM
DIN 6535
CIHA
Lo ]HB
el
L~ | veLt
™| g3es
= Q/ Optional
= ) \Q &
sHag==r—t—=_ 5
— ‘sI § § “. '
| zs\ L
2
I3
lg
I Allround Allround Allround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) P 11-5.1 | /1P [ 11-51 | ||P[11-51 | )
- 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 | 31-41 |
- Zum Bearbeiten kleinster Gravuren - For machining smallest engravings K[ 11-42 | |1 K (1242 ) ) K Ci42) )
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 ) 1.1-21 |
H( ) 1112 ||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
0,2 0,016 012 044 38 016 57 3 15° 14° 2 .0002 °
0,5 -0,025 03 11 38 04 58 3 15° 13° 2 .0005 °
0,8 -0,034 048 176 38 064 59 3 15° 11° 2 .0008 °
1 0040 06 22 38 08 59 3 15° 10° 2 .001 °
1,5 -0,040 09 33 38 12 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 Z 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 3 15° 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 A4 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 d4 lo I3 l4 0ds g 0dy @ B VA Dimens.-
h5 (Flutes) Code
0,2 0016 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 18 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 EMUGE 1
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 3



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

NTrcro
- 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
[
CJHA
{ o IHB
—
30°
L~ | vl
N
\ 83-85
= Q/ Optional
s ) \Q &
S s
—— s‘I ; é ©. '
b 2 =)
I3
lg
I Allround Allround Allround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) P[1.1-51 | [P (1151 ) /[P [11-51 ) 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 | 11K (1442 ) ||k (12-42 ) ]
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
) ] 1121 |[S ] 1121 |[S ] 1.1-21 |
H( ) 1112 ||H | ) 1112 ||H | ) 1112 |
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 o
0,8 -0,034 08 176 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 o
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 5 08 97 3 15° 6° 2 .001 °
1,5 -0,040 1,5 75 50 12 11,8 3 14° 4° 2 .0015 )
1,8 -0,040 1,8 9 5 1,44 129 3 12° 3° 2 .0018 °
2 0,040 2 10 5/ 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 15 15 50 12 22 3 6,2° 2° 2 .0015 [
1,8 -0,040 18 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
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting

- Extra lange Schneidenldnge - Extra long flute length

‘\ 1Y
I
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 1.1-21
- Zum Bearbeiten kleiner Gravuren - For machining small engravings -_J
und Bauteile and components K Q2]
N
N
s
H | ) 1.1-1.2 |
Kurze Ausfiihrung - Short design Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 1819A
9 dq lo l4 g 9 dp z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
0,5 3 38 9 3 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, -Cuwrt
- Multifunktionales Werkzeug - Multi-functional tool
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting N
- Extra kurze, stabile Ausfiihrung - Extra short, stable design
=]
HM
===
[ =
C_JHA
o 1HB
h
30°
V|~ el .
PN | g '
Optional
- R f
S \ S —
= ; \ )i =Y
lo ‘
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 22,24
H 14 ) |
Extra kurze Ausfiihrung - Extra short design Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 2821A 1805A
0 d4 lo 4 ¢ 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 3 - 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 1315 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 °

34 Bestell-Beispiel - Ordering example: 2821A.0005



Hartmetall-Langlochfriser - Solid Carbide Slot Drills FRANKEN

70/ ,-Cuwt
- Multifunktionales - Multi-functional,
Hochleistungswerkzeug high performance tool N
- Neuentwickelte Geometrie - Newly developed geometry
- Vibrationsarme Bearbeitung - Low-vibration machining e
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting
- 3 Bauldngen verfiigbar - 3 lengths available HM
DIN 6535
C_JHA
Lo ]HB
=h 90,3-1,8mm:
T~ O ¢ i =
s \ / s 30
‘l—zj gl 92 -20 mm:
N < B
[
35/38° | KBx45°
Design |
~
: ZA —p Vcéfz
SE TN S PN 86
= { \ ) =
b | S| | Optional
I3 \Q .
lg h .
I A Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) P
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-4.1
- Zum Schruppen und Schlichten geeignet - Suitable for roughing and finishing K
N(1113] 14
N
s
H(11-12) |
DIN 6527 — Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2510A 2511A
(] d1 |2 |3 |1 [} d3 |4 0 d2 |A KB VA Dimens.-
e8 h10 h6 (Flutes) Code
03 1 8 38 - - 8 - - 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 - - 3 - - 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 - - 8 - - 2 .0018 °
0 dy lo I3 l4 0ds lg ody I KB 7 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 14 007 2 .0025 ° °
2,8 4 7 50 2,7 14 6 14 0,07 2 .0028 ) °
3 4 7 5 29 14 6 14 007 2 .003 ° °
&3 4 7 50 33 14 6 14 007 2 .0035 ° °
3,8 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 0,12 2 .0045 ° °
438 6 11 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 02 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 list EMUGE
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 3



FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - Solid Carbide End Mills

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 verfiigbar - 3 lengths available HM
[ | Il
CJHA . F i
(o 1HB | |
I 3
61— ~ 5 35/38° | KBx45° | . 1 |
: () - W~ vt )| ) | |
l2 lg ‘ ‘ N @ | | | |
A 87-88 |
h Optional '
®
Design |,: % \Q
~| Ve
.—A.‘ 14
EI ] AN 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
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-4.1 1.1-4.1
- Zum Schruppen und Schlichten geeignet - Suitable for roughing and finishing K K
N(1113) 14 N
N N
s s
H(11-12) ]
DIN 6527 — Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2512A 2513A
0 d lo I3 I 0d; g g do I KB Z 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 VA 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

M

FRANKEN

70/~ Cust

5[ N s o |
; e | & |
L g 34-38° | KBx45°
3 —
L L~ | veLt
Design I PN 86-87
~
B : " Optional
S Nl ( \ S 5% 2 é *
=) \ \ , = e
b | S| | S R
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 1.1-4.1 1.1-4.1
- Zum Schruppen und Schlichten geeignet - Suitable for roughing and finishing K K
N N
N (21-2.8,5.2 J4.1-4.2 N (21-2.8,5.2 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 14 004 3 .0015 ° °
2 3 5 50 19 14 6 14 0,04 3 .002 ° °
2,5 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 4,6 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 d4 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 27 012 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

B




FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - Solid Carbide End Mills

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

- Schneidenlange 3 x d4 - Flute length 3 x d4

- 3 Bauléngen verfiighar - 3 lengths available |
|

CJHA

34-38°
—_—

Sk

0 d3

HM ’

Q| B
KB x45°
—_—
/S

1-2°
—

h V]~ | velt:
Design | b %

r 7 Optional

£

= = g %
AT .
= —_—

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
S 1.2-1.3
S 22,24
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2520A 2521A
0 d lo I3 I 0d; g 0do I KB Z 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 26 012 3 .005 ° °
6 18 25 62 58 - 6 26 0,12 3 .006 ° °
8 24 30 68 7,7 - 8 32 012 3 .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 0,2 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 N HM
- Mit ENORM-Geometrie - With ENORM geometry SAFE-LOCK™
- Vibrationsarme Bearbeitung - Low-vibration machining e
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting ‘ 2, SAFE-LOCK™ '
- 3 Bauléngen verflighar - 3 lengths available
| 3-5° l
=~ 1A
_ ~
= = C_JHA g
5 4D 2 (olte| &l |
3 § ‘
I3
h 35-38° | KBx45°
Design I,: ZA - Vcéfz
,:—'A.‘ N 86-87
EE TN S Optional
I = ‘ % %.
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 s
H 14 ] 1213 | HC 14 ) 1213 |
DIN 6527 - Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1916A 1917A | 1916AS
0 d4 lo I3 4 0 ds g 0 dy I KB Z 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 [ ) o
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 S8 2 1/8 0242 - 1/4 — 0.005 4 .0250 ° ° o
— 96 12 34 214 0301 - 516 —  0.005 4 .03125 ° [ @)
S 3 7 78 21/ 0358 - 38 154 0.008 4 .0375 ° ° o
g 12 58 1 278 0480 - /21332 0008 4 .0500 ° ° o
= 5/ 7/s 11/a 314 0605 - 5/8  111/32 0.008 4 .0625 ° ° )
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] d1 |2 |3 |1 (0] d3 |4 (0] dQ |A KB A Dimens.-
8 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 77 - 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 0.2 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/ 34 214 0242 - /a4 1 1/8  0.005 4 .0250 ° ° o
5/6 34 1 212 0301 - 516 1 1/8 0.005 4 .03125 ° ° o
= 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 - 58 119/32 0.008 4 .0625 ° ° o
3a 112 17 4 0730 - 34 131/32 0.012 4 .0750 ° ° o
1 11/ 258 4 0968 - 1 12332 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
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request

B



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

70 -Curt
- 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
- 3 Bauléngen verfiigbar - 3 lengths available

e

38-42° | KBx45°
—_—t —— 4

° ZA_, v/, ,

_—
Opt
#®
Design I,: \Q
=~ \
—_—

O

0
L

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 1.1-4.1 1.1-4.1
- 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 Z 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 0,3 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 - Cuwrt
- Multifunktionales - Multi-functional,
Hochleistungswerkzeug high performance tool N ICA
- Mit ENORM-Geometrie - With ENORM geometry
- Vibrationsarme Bearbeitung - Low-vibration machining — ' ———
- Innere Kiihischmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply,
Austritt axial (ICA) axial exit (ICA) HM
DIN 6535 @‘ SAFE-LOCK
C_JHA
COHB| 3-5° i
— —
| .
35-38° | KBx45°
S { \ S ———
g \ LV ° ZA_, vo/f,
la =S ‘ N B
I3 87
—
[
Design |
=~ |p
EI 4N S
lo e ‘
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
- 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
0 dq lo I3 4 0d3 [ gdy I KB z Dimens.-
18 h5 (Flutes) Code
3 8 14 57 29 20 6 21 0,07 4 .003 ° ° o
4 11 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 7.7 - 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 -Curt
- 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 me e
CJHA
.g[ ,2 o 1HB 3-5
AT | €
I3 o
’ 35-38 ER
ZA - | v/t
Design I;: “ B
~ha 87
Optional
5 - H AN
) 2 é: ‘ % Ve
|3 e
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
H_ 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 Sfy = 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 7 - 8 27 4 .008001 ° °
8 0,5 19 25 63 7 - 8 27 4 .008005 ° °
8 1 19 25 63 7 - 8 27 4 .008010 ° °
8 1,5 19 25 63 7 - 8 27 4 .008015 ° °
8 2 19 25 63 - 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 9= 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 8 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 32 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 1956 - 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 - 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 ICA
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply,
Austritt axial (ICA) axial exit (ICA)
=Ia HM
‘—W
NSNS
S q N s
- (V. s DIN 6535 ¢ 2_,
o C_JHA
P I> | s | {OJHB| 3-5°
3
.1 €
Design |,: 35-38° | ER
,=—'A.‘ ZA | v/t
S ( ) S N 87
) = \I_V =
I 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 ) 1213 |
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  £o1  (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 15 13 20 57 Sf = 6 21 4 .006015 ° °
8 0,5 19 25 63 7 - 8 27 4 .008005 ° °
8 1 19 25 63 7 - 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 1,5 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 1,5 38 50 104 195 - 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 V= 4
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 3



FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - Solid Carbide End Mills

77/\NVox-LCwt
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Schlicht-Verzahnung - Finishing end mill
flir zahe Werkstoffe for tough materials
- Keine Vibrationen durch - Special geometry
spezielle Geometrie prevents vibration
- Verschiedene Eckenradien - Several corner radii per 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
= Ip
S (I S
s N N =
lp § ‘
I3
I Inox Inox
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) [ 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 152852 1.4
geeigne s s
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2650AZ | 2651AZ | 2650AT
0 dy lo I3 4 g ds 0 dp I KB VA Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
6 13 25 62 58 6 26 0,12 4 .006 ° ° o
8 19 30 68 7,7 8 32 0,12 4 .008 ° ° o
10 22 35 80 9,5 10 40 0,2 4 .010 ° ° o
12 26 45 93 11,5 12 48 0,2 4 .012 ° ° o
16 32 B85 108 15,5 16 60 0,2 4 .016 ) ° o
20 38 70 126 19,5 20 76 0,3 4 .020 [ ° o
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 do I Z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
6 0,5 13 25 62 58 6 26 4 .006005 ° ° o
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 36 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 ) 11,5 12 48 4 .012020 L] [ (9]
12 2,5 26 45 93 11,5 12 48 4 .012025 ° ° o
12 8 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 56 108 15,5 16 60 4 .016020 ° ° o
16 2,5 32 55 108 15,5 16 60 4 .016025 ° ° o
16 3 32 5 108 18,5 16 60 4 .016030 ° ° o
16 4 32 55 108 15,5 16 60 4 .016040 ° ° ¢}
20 2 38 70 126 19,5 20 76 4 .020020 ° ° o
20 2,5 38 70 126 19,5 20 76 4 .020025 ° ° ¢}
20 3 38 70 126 19,5 20 76 4 .020030 ° ° o
20 4 38 70 126 19,5 20 76 4 .020040 ° ° o

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 _
- Verschiedene Eckenradien - Several corner radii per HM '
pro Schneidendurchmesser cutting diameter ‘
Schneidenlénge 3 x d1 Flute length 3 x d4 DIN 6535
CJHA
HB
—_—
38-42° | KBx45°
S S —

el
o ds é
]
&

[
- | Ve/f
Desicn 1 4 \ 2
esign I 77
EI\ B =
I ::i\i \
2 -

lg

7%
d2
=}
=
=
o
=
a

0 d3

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 11-41 | 1.1-41 |
Werkstoffe geeignet - For all tough materials -—‘| -_J
- In allen zahen Werkstoffen einsetzbar - Suitable for HSC finishing K (42 K (42
- Zum HSC-Schlichten geeignet N N
s s
3 x d¢ — Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2644T | 2644TS
0 dq lo I3 l4 0ds g g dp KB z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
3 9 12 62 2,9 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 ° )
6 18 25 62 58 - 6 0,12 4 .006 ° [0)
8 24 30 68 7,7 - 8 0,12 5 .008 ° (o)
10 30 35 80 9,5 - 10 0,2 5 .010 ° o)
12 36 45 93 11,5 = 12 0,2 5 .012 ° o
16 43 60 112 15,5 - 16 0,2 5 .016 ° o
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 0 ds 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 ) )
16 2,5 48 60 112 15,5 - 16 5 .016025 ° o)
16 3 48 60 112 115, = 16 5 .016030 ) )
16 4 48 60 112 15,5 — 16 5 .016040 ° o
20 2,5 60 75 130 195 - 20 5 .020025 ° o
20 3 60 75 130 19,5 — 20 5 .020030 ° o)
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 EMUGE 45
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request



FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - Solid Carbide End Mills

77/\Nox-LCwt
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool . .
- Schlicht-Verzahnung - Finishing end mill N ) SAFE-LOCKT™ ) SAFE-LOCK
fiir zahe Werkstoffe for tough materials i i
- 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 DIN 6535
- Schneidenlénge 4 x d1 - Flute length 4 x d4 & A
HB
—
38-42° | KBx45°
+
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
- Speziell fiir schwer zerspanbare - Especially suitable for difficult to cut materials 11-41 | 11-41 |
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 0 do KB z Dimens.-
h10 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 8}/3 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 dy r lo |3 I 0 d3 0 do z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
12 2,5 48 60 107 11,5 12 5 .012025 ° [¢)
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 Jis 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 ° o
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

D=

Bestell-Beispiel - Ordering example: 2645T.006



Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills

FRANKEN

Je-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Spanwinkel +10° - Rake angle +10° N
- Abgesetzter Spanraum - Modified chip space
- Ungleiche Teilung - Variable spacing
- Eingeschrankte Schneiden- - Tighter cutting diameter tolerance
durchmesser-Toleranz - Centre cutting HM
- Schneiden zur Mitte
“h DING535| ASME _ |
.—.‘ CIHA B94.19 e E
Lo ]HB fal
; = | &
D |3 § ‘
h 50° | KBx45°
[ @
Design I, ER 3-5°
~ g
ZA —p Vc/fz
S AN ( \ 5 N ?
= Ly s — )
p I H ‘ Optional
| XN
lg
y e 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
s (111221 13 S 1141221 13
HCAd ) 12 | HC1a4 ) 12 |
DIN 6527 - Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 1926A 2820A
0 dy lo I3 l4 pds g odp 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 ° °
ﬁ 1/2 00016 1 - 3 - - 12 1730006 4 .0500 ° °
£ 5B 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 ly  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 1 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/ 00016 004371124 - 312 - - 55 1193 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



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
- Eingeschrankte Schneiden- - Tighter cutting diameter tolerance
durchmesser-Toleranz - Centre cutting HM
- Schneiden zur Mitte
[
C_JHA 3 P
{olHB l ‘
——d
& '
50° '
— |

0
i

~|
A Optional

/
H
X

l::'&;

'3| <55
4
’ HRG 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
Hl11-12 | 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

Je-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Spanwinkel -10° - Rake angle -10° N
- Abgesetzter Spanraum - Modified chip space
- Ungleiche Teilung - Variable spacing
- Eingeschrankte Schneiden- - Tighter cutting diameter tolerance
durchmesser-Toleranz - Centre cutting HM
- Schneiden zur Mitte
DIN6535| ASME
__JHA| B94.19
Lo ]HB aj
| & -
50° ER
S TN S T
) E [ g*
\: lo S ‘
— 3-5°
3 —
b ZA —p Vc/fz
E
Design I b 78
=
2 Optional
&
5 AN i\ S % Q
S X — \ } = » .
o/ S LR
I2
'3| <60
4
I 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 N

- Fiir HPC-Bearbeitungen geeignet
H{11-13 | 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 1 18 57 38 20 6 21 4 .004 °
5 0,02 0,5 13 18 57 48 20 6 21 4 .005 °
6 -0,02 0,5 13 20 57 58 - 6 21 4 .006 °
T 8 004 0,5 19 25 63 7,7 - 8 27 4 .008 °
= 10 0,04 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 0,04 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 - 312 - - 58 11932 4 .0625 °
3/ -0.0016 0.0500 112 - 4 - - 34 131/32 4 .0750 °
1 -0.0016 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 EMUGE
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 4



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

Je-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Mit DUPLEX-Geometrie - With DUPLEX geometry
- 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) -
- Extra lange Ausfilhrung mit - Extra long design with SAFE-LOCK
_ langer Schneidenldnge long flute length SAFE-LOCK™ l
|
|
% =~ |
S (I S
= N UV s
l2 f ‘
I3
[
Design |,
&1 .
5}} N V(I Ry
I < ‘
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(12:1.3 ) 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 ° ° o
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 ° ° ¢}
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
odi  Rsp r1/ro tmax o I3 11 ody Iy odo Ia z Dimens.-
-0,04 h5 (Flutes) Code
8 10 39/08 03 19 30 68 77 - 8 32 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 ° ° ¢}

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”

- Multifunktionales
Hochleistungswerkzeug

- Mit ENORM-Geometrie

- Vibrationsarme Bearbeitung

- Schneidenlénge bis 3 x dy

- Multi-functional,

high performance tool
- With ENORM geometry
- Low-vibration machining
- Flute length up to 3 x d1

FRANKEN

70/~ Cust

- 2 Bauléngen verflighar - 2 lengths available

|
|
-EJ NN TN ) [ .
= AN\ LV = .
lo 'g ‘ i
| 87-88
3 — —
I Optional 1
®
Design I,: %
= p *:E
-EI AN &
lp < ‘
I3
lg
I Allround Allround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)  Applications — material (see page 10) P [
- In allen zéhen Werkstoffen einsetzbar - For all tough materials 1.1-21 | 3.1-41 1.1-21 | 3.1-41
- Zum HSC-Schlichten geeignet - Suitable for HSC finishing K[1421] 22 K
K(B1a1) o K
N N 214 ) 1516
N (21-32)4.1-42,52 N
s(Li22]) 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 dy 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 5,8 — 6 21 0,12 6 .006 ° °
8 19 25 63 7,7 = 8 27 0,12 6 .008 ° )
10 22 30 72 9,7 - 10 32 0,2 6 .010 ° °
12 26 89 83 11,6 = 12 38 0,2 6 .012 ° °
16 32 40 92 155 - 16 44 0,2 6 .016 ° °
20 38 50 104 195 = 20 54 0,3 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 7,7 - 8 32 0,12 6 .008 ° °
10 30 g9 80 9,7 = 10 40 0,2 6 .010 ) )
12 36 45 93 11,6 - 12 48 0,2 6 .012 ° °
16 48 659 108 155 = 16 60 0,2 6 .016 ) °
20 60 70 126 195 - 20 76 0,3 8 .020 [ °

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

B



FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - Solid Carbide End Mills

/Eraod-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 - 3 lengths available
- Eingeschrénkte Schneiden- HM
durchmesser-Toleranz
- 3 Bauléngen verfiigbar DING535| = ASME
CJHA| B9419 . 2
o 1HB S|
[ et Il [
i || M | R
50° | KBx45° -
5 NN TN ) ——— i
Lg&\ N = V]~ | velfz .
I2 = | B !
k 80
h Optional
®
Design l,: \Q
,z—'A.‘ 5.
5 S 44-66
] = 9 o o
In = ‘ —d
I3
b 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 mdglich - Hard machining of up to 66 HRC H ":1 115 H {:1 1-15
- 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 0ds g 0dyp I KB VA Dimens.-
h5 (Flutes) | Code
5 -002 9 16 54 48 18 6 18 0,08 6 .005 ° °
—_ 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 ° )
.§. 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 0d3 g 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 ol 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/ 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 - - 58 — 0007 8 .0625 °
= 33 00016 112 - 4 - - 3 - 0008 8 | .0750 °
1 00016 134 — 41 - - 1 — 0.010 10 .1000 [

52 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 Bauléngen verflighar ~ ASME i i
B94.19 | |
1
ol N .
KB x45° l
_— | |
Vc/fz 1
B
80
—
Optional
; é i
~Ia SN 5 [
44-66
€J NN N s HRC
= NN (R s
3 é’ ‘
ls Hard
I 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 mdglich - Hard machining of up to 66 HRC H(11-15
- 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 In KB VA Dimens.-
hs ol (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 0,12 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 66 072 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 - 14— 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

/Eraod-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 -
{—JHa| B94.19
o 1HB
—  —
=Ip w k+ |
2 | e -
s NN () gy — |
Lg&\ SN = V]~ | velfz
lo : ‘ @ |
k 80
h Optional
®
Design l,: % \Q
~| .,
.—A.‘ o
-:'SI { \ S 44-66
. = I = HRC
In = ‘ —d
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 ":1.1_1 5 H {:1.1_1.5

- 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 0,02 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 -0,04 1 6 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 - - 51 - 6 .03125 °
= 38 00016 0025 58 - 214+ - - 38 - 6 .0375 °
g 7he-00016 0025 S8 - 272 - - The - 6 .04375 °
= 1/2 00016 0050 58 - 212 - - 12 - 6 .0500 °
5/ -0.00t6 0.050 34 - 3 - - 5 - 8 .0625 °
3/a -00016 0.050 7/8 - 3 - - 3 - 8 .0750 °
DIN 6527 — Lange Ausfiihrung - Long design Eckenradius - Corner radius
Bestell-Code - Order code 2817A 2816A
0 d4 r lo I3 l4 pds Iy @dy I VA Dimens.-
h5 (Flutes) Code
6 -0,02 05 13 20 57 58 - 6 21 6 .006 ° °
'E' 8 004 05 19 25 63 77— 8 27 6 .008 [ °
= 10 004 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 - - 916 - 6 .03125 °
— 38 00016 0025 7/8 - 234 - - 3 - 6 .0375 °
S 7he 00016 0.025 156 - 3 - - The - 6 .04375 °
£ 12 -0001t6 0.050 1 - 34 - - 1 - 6 .0500 °
= 5/ 0o00t6 0050 114 - 312 - — 58 — 8 .0625 °
3/a -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

Je-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Vielzahnfraser - Multi-tooth end mill H
- Neuentwickelte, - Newly developed,
vibrationsarme Geometrie low-vibration geometry —
- Sehr stabile - Very stable tool design
Werkzeugausfiihrung - Tighter cutting diameter tolerance HM
- Eingeschrénkte Schneiden-
durchmesser-Toleranz DING535] = ASME SAFE-LOCK™
C_JHA| B94.19 i 3
Lo ]HB 1
i | 1-
40° KB x45°
—— —
ZA_, ve/f, \ '
B |
78 |
———  — $ 1
Optional
va S
‘ 44-66
EEE NN\ i) S HRC
= NN LV = )
3 é’ ‘
ls Hard
h materials
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 | 3.1-41
- Hartbearbeitung bis 66 HRC méglich - 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 | ]
DIN 6527 — Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2887A 2886A | 2887AS
0 d4 lo I3 l4 od3 ody In KB VA Dimens.-
hs ol (Flutes) Code
6 -002 8 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 ° o
— 96 -00016 3/4 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 1/ - 0004 12 .0500 ° o
= 5/ 00016 114 112 312 0605 5/ - 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



FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - 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
HM
DIN 6535

-

Design |
=z
ZA - Vc/fz
st SN ( \ S N B2
= 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 |3 I 0 d3 l4 0 do In 7 Dimens.-
n11 h6 (Flutes) Code
3 7 14 57 2,9 20 6 21 3 .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 77 = 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

- Hochleistungswerkzeug
- Spezielle Geometrie fiir
die Volumenzerspanung

- High performance tool
- Special geometry for

high-volume machining

of aluminium
- Low-vibration machining
- Very smooth CRN coating
- Internal coolant supply,
radial and axial exit (ICRA)
- Short flute length

von Aluminium
- Vibrationsarme Bearbeitung
- Sehr glatte CRN-Beschichtung
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr,
Austritt radial und axial (ICRA)
- Kurze Schneidenlange

N, {— {
one | 9 =
nunie | =

MERE

grob
coarse

S
)
3

0d3
]
=
’

HM

DIN6535| ~ ASME
IHA| B94.19
folHe| T3
40° 45°
’ n é‘&
¢ 3-5°
ve/f,

E

82

SAFE-LOCK™

FRANKEN

Aler-Cest

SAFE-LOCK™

Beschichtung - Coating

Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)

- Fiir Aluminium-Knetlegierungen
- Fiir Aluminium-Legierungen mit
einem Siliziumgehalt bis 7%
- Mit CRN-Beschichtung auch
in Kupfer-Legierungen einsetzbar

- For wrought aluminium alloys
- For aluminium alloys with
a silicon content of up to 7%

Applications — material (see page 10)

- With CRN coating also for copper alloys

Lange Ausfiihrung - Long design

Bestell-Code - Order code 2888 7 | 2881_Z | 2888_T | 2888RZ | 2881RZ | 2888RT
0 d lo I3 l4 g ds 0 dp In Nmax. 2 z Dimens.-
h11 h5 @1 min! (Flues) Code
610 8 20 57 5,6 6 21 30000 3 .006 ° ° o ° ° o
8 10 25 63 7,6 8 27 25000 3 .008 ° ° e} ° ) [¢)
T 10 13 30 72 95 10 32 20000 3 .010 ° ° o ° ° o
£ 12 15 35 83 11,4 12 38 15000 3 012 ° ° e} ) ° [¢)
= 16 20 46 9% 152 16 48 12500 3 .016 ° ° o ° ° o
20 25 58 110 19 20 60 10000 3 .020 ° ) (e} ° ° [¢)
25 30 73 125 24 2539) 69 8000 3 .025 ° [ [e) ) ° [0)
1/41) /32 1346 21/a 0.234 1/4 - - 3 .0250 ° o ° o
5/16 25/p4 1 212 0.297 516 - - 3 .03125 ° o ° o
= 3 e 118 23/ 0354 3/8 - - 3 .0375 ° o ° o
e 12 58 138 314 0476 1/2 - - 3 .0500 ° o ° o
= 58 34 178 334 0594 5/8 - - 3 .0625 ° o ° o
3/a 1516 2 41/4  0.711 3/a - - 3 .0750 ° o ° o
1 114 258 5 0960 1 = = 3 .1000 (] e} [ [©)

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
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FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - Solid Carbide End Mills

Aler-Cest

- Hochleistungswerkzeug
- Spezielle Geometrie fiir
die Volumenzerspanung
von Aluminium
- Vibrationsarme Bearbeitung
- Sehr glatte CRN-Beschichtung
- Verschiedene Eckenradien
pro Schneidendurchmesser
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr,
Austritt radial und axial (ICRA)
- Kurze Schneidenlange

- High performance tool
- Special geometry for
high-volume machining
of aluminium
- Low-vibration machining
- Very smooth CRN coating
- Several corner radii
per cutting diameter S
- Internal coolant supply,
radial and axial exit (ICRA)
- Short flute length

grob
WR coarse ’
—

1}

HM
NSNS
—

DIN 6535
C_1HA
{CoJHB
S
|
40° ER
= > | e
max. 3.5
S (A S
= = B = ZA - | Ve/f;
la = % B
I3 82
I Al Al/Cu
Beschichtung - Coating CRN
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 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 Z 2890RZ | 2883RZ
0 dy r lo I3 l4 0 ds 0dy In Nmax. 2) z Dimens.-
nt1 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 43 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
n Alu-Cut HSS-Schaftfraser Alu-Cut HSS end mills,
siehe Seite 280 und 283 see pages 280 and 283

Bestell-Beispiel - Ordering example: 2890_Z.012020



Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills

- Schruppschlicht-Verzahnung
- Flexibel einsetzbar

- Vibrationsarme Bearbeitung
- Schneiden zur Mitte

- Semi-finishing profile

- Versatile usage

- Low-vibration machining
- Centre cutting

FRANKEN

/(I s
\__V =
i 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
04 lo l4 0dy In z Dimens.-
h11 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
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FRAINKEIN Hartmetall-Einzahnfriser - Solid Carbide Single-Tooth Milling End Mills

- Drilling edge over centre
- Lowest cutting forces
- Very smooth CRN coating

- Bohrschneide iiber Mitte
- Geringste Schnittkrafte
- Sehr glatte CRN-Beschichtung

nn,
Iy =

7
e
Ut

DIN 6535

CIHA
Lo ]HB

=5

|

S

ﬂJ

ZA_, v/,
T QDIJ’

Al
Stirnausfiihrung - Face design @
Beschichtung - Coating CRN

Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10)

- Flir Aluminium-Knetlegierungen
- Fiir Aluminium-Legierungen mit

einem Siliziumgehalt bis 7%
- Bohren und Frésen in Aluminium-Profilen
- Zum Schruppen und Schlichten geeignet
- Gratfreie Bearbeitung

Applications — material (see page 10)

- For wrought aluminium alloys
- For aluminium alloys with
a silicon content of up to 7%
- Drilling and milling in aluminium profiles
- Suitable for roughing and finishing
- Burr-free machining

Lange Ausfiihrung - Long design

Bestell-Code - Order code 1909 1909R
0 dy lo 4 0 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 ° °

o=

Bestell-Beispiel - Ordering example: 1909.002



Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills

- Hochleistungswerkzeug
- Spezielle Geometrie fiir
die Aluminiumzerspanung
- Vibrationsarme Bearbeitung

- High performance tool

- Special geometry for the
machining of aluminium

- Low-vibration machining

?ﬂrv
M| =
Jadil

FRANKEN

Aler-Cest

- Mit 2 und 3 Schneiden - With 2 and 3 flutes
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting HM
=l DIN 6535 ‘
C_JHA
{olHB |
S s ——
: O ¢ -
4 W= | |
I3 45° 38-40° | |
h | |
Design I, KB x45°
~Ia —
] v~ Vel
) x Y g by 81
I § ‘
I3
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I Al Al/Cu
Beschichtung - Coating GLT
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 GLT-Beschichtung auch - With GLT coating also for copper alloys
in Kupfer-Legierungen einsetzbar - Suitable for z-axis milling
- Zum Bohrfrdsen 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
9dq 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 9,5 - 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
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request
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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 | i
DIN 6535 '
CJHA
o 1HB

{fr

s
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s
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S TN s
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I3
. 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 Bohrfrdsen geeignet - Suitable for roughing and finishing

- Zum Schruppen und Schlichten geeignet

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 58 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 15 19 25 63 77 8 27 3 .008015 ° ° ° °
8 2 19 25 63 77 8 27 3 .008020 ° ° ° °
10 1 22 30 72 95 10 32 3 .010010 ° ° ° °
10 15 22 30 72 95 10 32 3 .010015 ° ° ° °
10 2 22 30 72 95 10 32 3 .010020 ° ° ° °
12 1 26 35 83 115 12 38 3 012010 ° ° ° °
12 15 26 35 83 115 12 38 3 012015 ° ° ° °
12 2 26 35 83 115 12 38 3 .012020 ° ° ° °
12 25 26 35 83 115 12 38 3 1012025 ° ° ° °
12 3 26 35 83 115 12 38 3 .012030 ° ° ° °
12 4 26 35 83 115 12 38 3 .012040 ° ° ° °
16 1 32 40 92 155 16 44 3 .016010 ° ° ° °
16 1,5 32 40 92 155 16 44 3 .016015 ° ° ° °
16 2 32 40 92 155 16 44 3 .016020 ° ° ° °
16 25 32 40 92 155 16 44 3 .016025 ° ° ° °
16 3 32 40 92 155 16 44 3 .016030 ° ° ° °
16 4 32 40 92 155 16 44 3 .016040 ° ° ° °
20 1 38 50 104 195 20 54 3 .020010 ° ° ° °
20 15 38 50 104 195 20 54 3 .020015 ° ° ° °
20 2 38 50 104 195 20 54 3 .020020 ° ° ° °
20 25 38 50 104 195 20 54 3 .020025 ° ° ° °
20 3 38 50 104 195 20 54 3 .020030 ° ° ° °
20 4 38 50 104 195 20 54 3 .020040 ° ° ° °

Andere Eckenradien auf Anfrage lieferbar
Other corner radii available on request

62 Bestell-Beispiel - Ordering example: 2546.006005



Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills

- Hochleistungswerkzeug
- Spezielle Geometrie fiir
die Volumenzerspanung

- High performance tool
- Special geometry for

high-volume machining

von Aluminium of aluminium
- Vibrationsarme Bearbeitung - Low-vibration machining
- Sehr glatte CRN-Beschichtung - Very smooth CRN coating

- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr,
Austritt radial und axial (ICRA)

- Internal coolant supply,
radial and axial exit (ICRA)

,,
W, | &
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SAFE-LOCK™

FRANKEN

Aler-Cest

SAFE-LOCK™

- Kurze Schneidenlénge - Short flute length HM
DIN6535| ~ASME
IHA| B94.19
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Beschichtung - Coating
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10)
- 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 l4 pds ody In nmaX_Q) KB z Dimens.-
h5 min-1 (Flutes) Code
61 -002 8 20 57 56 6 21 30000 0,12 3 .006 ° ° o ° ° o
8 004 10 25 63 76 8 27 25000 0,12 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 11,4 12 38 15000 0,2 4 .012 ° ° o ° ° o
— 16 004 20 46 9% 152 16 48 12500 0,2 4 .016 ° ° o ° ) o
20 004 25 58 110 19 20 60 10000 0,3 4 .020 ° ° o ° ° o
25 004 30 73 125 24 253 69 8000 0,3 4 .025 ° ° o ° ° o
1/a1) 00016 11/32 1316 2 1/4 0234 /4 - - 0.005 3 .0250 ° o ° o
5/16 -0.0016 25/64 1 212 0297 516 - - 0005 3 .03125 ° o ° o
= 3/8 00016 7/16 11/8 23/4 0354 38 - - 0.008 3 .0375 ° o ° o
e 12 00016 58 13/8 314 0476 12 - - 0008 4 .0500 ° o ° o
i= S5/8 -00016 3/4 17/8 33/4 0594 58 - - 0.008 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



FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - 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 exit (CRA) HM
- Kurze Schneidenlange - Short flute length
DIN 6535
C_1HA
{CoJHB
S
ir| @
40° ER
J— > | e
max.
35 ||~ S
5 N TN S
: | A\ S V]| velfs
Iy N B
I3 82
I Al Al/Cu
Beschichtung - Coating CRN
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 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 0 ds 0dy 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 9% 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

Alu-Cut HSS-Schaftfraser
siehe Seite 280 und 283

Alu-Cut HSS end mills,
see pages 280 and 283

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 W
- 3 Bauléngen verflighar - 3 lengths available
HM 1 '
- DIN 6535 (
o — ol "
{olHB
S S |
s \ / = @ |
I2| g 45° | KBx45°
3
! L~ | veLt
Design I PN 89-90
~
B : " Optional
S Nl ( \ S %
. | 8| | =5
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 1.1-21 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 9 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 15,5 = 16 34 02 3 .016 ° °
18 24 34 84 17,5 — 18 36 02 3 .018 ° °
20 26 40 92 19,5 = 20 42 03 3 .020 ° °
DIN 6527 - Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 1818A 1856A
[4] d1 |2 |3 |1 (0] d3 |4 (0] d2 |A KB VA 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 7,7 - 8 34 012 3 .008 ° °
9 23 28 72 8,7 31 10 32 02 3 .009 ° [
10 25 31 72 9,7 - 10 32 02 3 .010 ° °
12 28 37 83 11,6 - 12 38 0,2 3 .012 ) °
14 30 37 83 136 - 14 38 02 3 .014 ° °
16 35 43 92 155 - 16 44 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
S
=)
= HM ’
o DIN 6535
=i C_JHA
o 1HB
—[ T 5 .
: - | &
s 15° | KkBx45®
3
h ZA o | ve/f,
Design I g%
4-
= —
r i Optional
-EI S ( \ S §:§
l2 é’ ‘ e
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
sQa21]) 12
Extra lange Ausfiihrung - Exira long design
Bestell-Code - Order code 1956A 1957A
0 dy lo |3 I [0] d3 lg 0 do In KB VA Dimens.-
h10 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 85 75 48 38 6 39 012 3 .005 ° °
6 40 60 100 58 - 6 64 0,12 3 .006 ° °
8 40 60 100 7.7 - 8 64 0,12 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 90 150 155 - 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-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills FRANKEN

- Ohne Stirnverzahnung - Without cutting face

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

- Kein FaserausreiBen - No delamination

=6

m
s =
!I!!i

=]
=
a
&

| 5%|-ns |0

ve/f;
2
92

g

¥
|
0 do

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 E—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 d4 lo l4 0dyp 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 o °
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE 7
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 6



FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - Solid Carbide End Mills

- Mit Bohrerspitze

- Gegenlaufiger Scherenschnitt
- Keine Gratbildung

- Kein FaserausreiBen

- With drill tip
- Alternating tooth helix direction W
- No burr formation
- No delamination e
HM \

o (7
= |0y
& (UL

CIHA
Lo ]HB

|

v /f;
B
92

odi
|

0 do

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

- Fiir Thermo- und Duroplaste

- Zum Bohren, Besaumen und
Beschnittfrasen

- For fibre-reinforced synthetics
- For thermoplastics and duroplastics
- For drilling, periphery milling and trimming

Wsa)

Nsa)

Lange Ausfiihrung - Long design

Bestell-Code - Order code 1932 1932A
0 dy lo 4 0 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 ° °

[

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
Fréaserstirn - Chip evacuation towards
- Eingeschrénkte Schneiden- cutting face
durchmesser-Toleranz - Tighter cutting diameter tolerance
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting HM ’ ‘
| |
@M |
KB x45°
ve/f;
B
92
I
K CFK/GFK CFK/GFK
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 10) Applications — material (see page 10) N N[4344]) 41
- Fiir faserverstirkte 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 l4 0 do KB z 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



FRAINIKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

N7e/er-Cut
Hartmetall-Schaftfraser — kurze und lange Ausfiihrung
Solid carbide end mills — short and long design Giiltig fiir - Valid for
2892A 2896A
; NR | 28937 2897A
[ |
= =
= I I
1 & &=
5
o dy
=S @ d‘] o ? dy <
EN ag 3
e =0y a: =0,4xdy a4, =0,2xdy
Ve f, Ve f, Vg f, % 2 ¢l mms X
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] J )| MaL |
1.1 120 0,005 x dy 140 0,006 x dy 170 0,007 x dq o u
2.1 110 0,004 x dy 130 0,005 x dq 150 0,006 x d o "
Pl s 90 0,004 x dy 110 0,005 x dy 130 0,005 x d o u "
4.1 70 0,003 x d 80 0,004 x dq 100 0,004 x dq o "
5.1 60 0,003 x dy 70 0,003 x dy 80 0,004 x dq o u
1.1 60 0,003 x d 70 0,004 x dq 80 0,004 x d; [
M[ 21 50 0,003 x dy 60 0,004 x dq 70 0,004 x dy [
3.1
4.1
1.1 120 0,005 x d 140 0,006 x dq 170 0,007 x dq [ u
1.2 120 0,005 x d 140 0,006 x dq 170 0,007 x dq [ u
2.1 110 0,004 x dy 130 0,005 x dq 150 0,006 x dq n u
K[ 22 110 0,004 x dy 130 0,005 x dy 150 0,006 x dq [ u
; 90 0,004 x dy 110 0,005 x dy 130 0,006 x d1 u u
I 90 0,004 x d; 110 0,005 x dy 130 0,006 x dq n [
: 70 0,003 x dy 80 0,004 x dy 100 0,004 x dq u n
4. 60 0,003 x d 70 0,004 x dq 80 0,004 x dq u []
1.1
2
4
5
16
I 110 0,005 x d 130 0,006 x dy 150 0,007 x dq [
2 110 0,005 x dy 130 0,006 x dy 150 0,007 x dy [
. 110 0,005 x dy 130 0,006 x dq 150 0,007 x dy B [
Y 100 0,004 x dy 120 0,005 x dq 140 0,006 x d; [
25 100 0,004 x dy 120 0,005 x dq 140 0,006 x dy [
N[ 26 100 0,004 x dy 120 0,005 x dq 140 0,006 x dy E [
2.7
2.8
[34d
[ 32
4. 240 0,008 x d 290 0,009 x dy 340 0,017 x dq o 0
4.2
4.
4.4
1
2 60 0,003 x dy 70 0,004 x dy 80 0,004 x dq [
B
1.1 60 0,004 x d 70 0,004 x dq 80 0,005 x dy [
12
1.3
S 2.1
22
23
24
25
2.6
1.1 60 0,003 x d 70 0,003 x dq 80 0,004 x dq o [
HI 12
13
14
15

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



FRANKEN

Schnittwerte - Cutting Conditions

N7e//er-Cut
= Hartmetall-Schaftfraser — lange Ausfiihrung mit kurzer Schneidenlénge
Solid carbide end mills — long design with short flute length Giiltig fiir - Valid for
2869A 2869AZ
NR
= =
= Il Il
I &5 5
5
o dy
& [} d1 © o dq <
ag dg dg
=y 2. = 0,4 xd4 2. =02 %44
Ve fz Ve f; Ve f; % % “I| mms %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] )| MaL | )
1.1 160 0,007 x dy 180 0,008 x dy 200 0,009 x d4 o o o u
2.1 150 0,006 x d 170 0,007 x dq 190 0,008 x d o o o n
Pl 3 140 0,005 x dy 160 0,006 x dy 180 0,007 x d4 o " o u
41 120 0,004 x dq 140 0,005 x d 150 0,005 X d o .
5.1 100 0,004 x dq 120 0,004 x d4 130 0,005 x d4 o "
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
1.1 160 0,007 x dy 180 0,008 x d 200 0,009 X d o [
1.2 160 0,007 x dy 180 0,008 x d 200 0,009 X d E u
21 140 0,006 x dy 160 0,006 x dy 180 0,007 X dy B u
K[ 22 140 0,006 x dy 160 0,006 x dy 180 0,007 X d o [
L 120 0,006 x dy 140 0,006 x dy 150 0,007 x dy O u
j 120 0,006 X dy 140 0,006 x d; 150 0,007 x dy o O]
: 100 0,004 x dy 120 0,005 x dy 130 0,005 X d O 0]
4 80 0,004 x dy 90 0,005 x d 100 0,005 X d E O]
1.1
2 480 0,009 x d; 550 0,010 x d 600 0,011 x dy u
3 480 0,009 x dy 550 0,010 x dy 600 0,012 x d; u
4 320 0,009 x dy 370 0,010 x dy 400 0,017 x dy u
5
1.6
140 0,007 x dy 160 0,008 x d; 180 0,009 x d o u
1 140 0,007 x dy 160 0,008 x dy 180 0,009 X dy o u
B 140 0,007 x dy 160 0,008 x dy 180 0,009 X d E] o u
4 130 0,006 x d 150 0,006 x d 160 0,007 X dy o u
25 130 0,006 x dy 150 0,006 x dy 160 0,007 X dy E] u
N[ 26 130 0,006 x dy 150 0,006 x dy 160 0,007 x d 0 E] u
2.7 80 0,004 x d; 90 0,005 x d; 100 0,005 X dy u
2.8 80 0,004 x dy 90 0,005 x dy 100 0,005 x d; u
[33
[ 32
4. 320 0,011 x dy 370 0,012 x dy 400 0,014 x dy o o [
4.
43
44
i
2 80 0,004 x d; 90 0,005 x d; 100 0,005 X d u
1B
1.1 80 0,005 x dy 90 0,006 x d 100 0,006 x d; u
1.2 60 0,004 x dy 70 0,005 x dy 80 0,005 x d u
13 40 0,004 x d; 50 0,004 x d; 50 0,005 X dy u
S 2.1
2.2
23
2.4
25
26
1.1 80 0,004 x dy 90 0,004 x dy 100 0,005 X d O 0]
HI 12
13
14
15

W = sehr gut geeignet - very suitable

O = gut geeignet - suitable

=l




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
NS NR
= =
> >
(Y] w
) - —
= \{\l ua =
— < < I
I &
&
o . . |
[ - g dq © o dy © P di =
<
dg dg dp dg
2. =dy 2 =10,4 X 04 2. =0,2%4d4 2= 0,5%d4
Ve fz Ve f; Ve f; Ve f; % Q “I| mms %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] ) )| MaL
1.1 140 0,006 x d4 160 0,007 x d4 180 0,008 x d4 140 0,004 x d4 o o o "
2.1 130 0,006 x d 150 0,006 x d 170 0,007 x dy 130 0,003 x d o o o .
Pl 3 120 0,005 x dq 140 0,005 x d4 160 0,006 x d 110 0,003 x d4 o u o "
4.1 110 0,004 x dq 130 0,004 x dy 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 [
3.1
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] [
21 120 0,005 x dy 140 0,006 x dy 160 0,007 x dy 130 0,003 X d 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 d 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 dy 480 0,009 x dy 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
1.6
I 120 0,007 x dy 140 0,007 x dy 160 0,008 x d 130 0,004 x dy o [
2 120 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 B B [
Y 110 0,005 x d 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 dy E] 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 dy 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 d o o [
4.2
4.
4./
1
2 70 0,004 x dy 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 dy 90 0,006 x d 70 0,003 X d [
12 60 0,004 x dy 70 0,004 x dy 80 0,005 x dy 60 0,002 X d [
1.3 40 0,003 x dy 50 0,004 x dy 50 0,004 x dy 40 0,002 x d [
S 2.
22
2.3
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

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

FRANKEN

N7e//tr-Cest

Giiltig fiir - Valid for

2875A
NR
) =)
= Il Il
I 5 =
&
o dy
& [} d1 © o dq <
A dg 4
=y 2. = 0,4 xd4 2. =02 %44
Ve fz Ve f; Ve f; % % “I| mms %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] )| MaL | )
11 130 0,005 x d4 140 0,005 x d4 160 0,006 x dy [u] o o [ ]
21 120 0,004 x dq 130 0,005 x dq 140 0,005 x dq u} o u} [ ]
P 31 110 0,004 x d4 120 0,004 x d4 130 0,005 x dy [u] ] o [ ]
41 90 0,003 x dq 100 0,003 x dq 110 0,004 x dq u} [ ]
5.1 80 0,003 x d4 90 0,003 x d4 100 0,003 x dy [u] ]
1.1
M[ 21
3.1
4.1
1.1 130 0,005 x d4 140 0,006 x d4 160 0,006 x dy [a] []
12 130 0,005 x d4 140 0,006 x d4 160 0,006 x dy [} ]
2.1 120 0,004 x d4 130 0,004 x d4 140 0,005 x dy [a] u
K[ 22 120 0,004 x d; 130 0,004 X dy 140 0.005 X dy o =
i 100 0,004 x d4 110 0,004 x d4 120 0,005 x d4 5] [
h 100 0,004 x d4 110 0,004 x d4 120 0,005 x d4 [a] []
B 80 0,003 x d4 90 0,003 x d4 100 0,004 x dy [a] []
4. 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 80 0,004 x dy [} ]
1.1
2
&
4
5
16
. 120 0,005 x d4 130 0,006 x d4 140 0,006 x d4 [a] ]
. 120 0,005 x d4 130 0,006 x d4 140 0,006 x d4 [a] ]
3 120 0,005 x d4 130 0,006 x d4 140 0,006 x dy 5] [a] ]
.4 110 0,004 x d4 120 0,004 x d4 130 0,005 x dy [u] [
25 110 0,004 x d4 120 0,004 x d4 130 0,005 x d4 [u] []
N 2.6 110 0,004 x d4 120 0,004 x d4 130 0,005 x d4 [u] [u] []
2.7 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 80 0,004 x d4 ]
28 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 80 0,004 x d4 ]
[ 31
[ 32
4. 270 0,008 x d4 300 0,008 x d4 320 0,009 x d4 o [u] [
4.
43
44
bl
.2 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 80 0,004 x d4 ]
18!
1.1
1.2
13
S 2.1
22
2.3
24
25
26
1.1 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 80 0,003 x dy [a) []
H 12
1.3
14
15

W = sehr gut geeignet - very suitable

O = gut geeignet - suitable

B




FRAINIKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

N7e/er-Cut
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
&
o dq &
2 < < ‘ g d1
ag dg dg
=1 2. = 0,4 xd4 2, =0,2x4d4
Ve f, Ve f, Vg f, Vg f, a ap % 2 ¢l mms -
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] J )| 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 x dq 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 =
P 3.1 130 0,004 x dy 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 d4 0,3 x dy o n o
5.1 110 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 dy 190 0,006 x dy 200 0,007 x dy 220 0,040 x dy 0,06 x dq 0,6 x dq 5] [] 5]
12 170 0,006 x dy 190 0,006 x dy 200 0,007 x dy 220 0,040 x dy 0,06 x 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 0,5xd; o u B
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 E]
B 130 0,005 x d4 140 0,005 x d4 160 0,006 x d4 170 0,032 x dy 0,05 x dq 0,5xdq 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 5] [] [a]
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 o [] 5]
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 dy 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 d; 0,05 ds 0,5 xdy O [
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 dy 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 d 100 0,004 x d; 100 0,020 x d; 0,03xd; 0,3xdy o u
13
14
15

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



FRANKEN

Schnittwerte - Cutting Conditions

77/\Vox-Cwt
Hartmetall-Schaftfréser — kurze, lange und extra lange Ausfiihrung
Solid carbide end mills — short, long and extra long design Giiltig fiir - Valid for
2642TT 2648TT 2658TT
NF 2642TZ  2648TZ 265817
264377 264977 2659TZ
2646TT 2656TT 2670TT
2646TZ  2656TZ  2670TZ
2647TZ 2657TZ 267177
= = =
= I I I
I & & &
&
] o & & &
<
dg dg dg dg
.= 4. = 0,4 xdq 2= 0,3 xd4 2= 10,2 X 04
Ve f Ve f Ve f Ve f
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm]
1.1 120 0,005 x d 140 0,006 x dq 170 0,007 x dq 190 0,008 x d4
2.1 110 0,004 x dq 130 0,005 x dy 150 0,006 x d 180 0,007 x d
P 3.1 90 0,004 x dq 110 0,005 x dq 130 0,005 x dq 140 0,006 x d4
4.1 70 0,003 x d 80 0,004 x d 100 0,004 x d 110 0,005 X d o .
5.1 60 0,003 x d 70 0,003 x dq 80 0,004 x dq 100 0,004 x d4 o "
1.1 100 0,004 x dq 120 0,004 x dq 140 0,005 x dy 160 0,006 X dq u
M[ 21 80 0,004 x dy 100 0,004 x dq 110 0,005 X dy 130 0,006 X d u
3.1 50 0,003 x dy 60 0,003 x dy 70 0,004 x dy 30 0,004 x dy u
4.1 40 0,003 x dq 50 0,003 x dy 60 0,004 x dy 60 0,004 x dy u
1.1 120 0,005 x dq 140 0,006 x dq 170 0,007 x dq 190 0,008 X d o [
12 120 0,005 x dq 140 0,006 x dq 170 0,007 x dy 190 0,008 X d E u
2.1 110 0,004 x dq 130 0,005 x dq 150 0,006 x dy 180 0,006 X d E u
K[ 22 110 0,004 x dy 130 0,005 x dq 150 0,006 X dq 180 0,006 X d E [
L 90 0,004 x dy 110 0,005 x dy 130 0,006 x dy 140 0,006 x dy O u
j 90 0,004 x dq 110 0,005 x dq 130 0,006 x dy 140 0,006 X d o O]
; 70 0,003 x dq 80 0,004 x dq 100 0,004 x dy 110 0,005 X dy O 0]
4. 60 0,003 x dq 70 0,004 x dq 80 0,004 x d 100 0,005 X d E O]
1.1
2
3
4
5
1.6
L 110 0,005 x dq 130 0,006 x dq 150 0,007 x dy 180 0,008 x d o u
L 110 0,005 x dq 130 0,006 x dq 150 0,007 x dy 180 0,008 x dy o u
3 110 0,005 x dq 130 0,006 x dq 150 0,007 x dy 180 0,008 X d E] o u
4 100 0,004 x dq 120 0,005 x dq 140 0,006 x dy 160 0,006 X d o u
25 100 0,004 x dy 120 0,005 x dq 140 0,006 x dy 160 0,006 X d E] u
N[ 26 100 0,004 x dy 120 0,005 x dy 140 0,006 x dy 160 0,006 X dy E] E] u
2.7 60 0,003 x dy 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy 100 0,005 X dy o u
238 60 0,003 x dq 70 0,004 x dq 80 0,004 x dy 100 0,005 X dy o u
[3d
[ 32
4.
4.
43
44
i
2 60 0,003 x dq 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy 100 0,005 X dy u
3
1.1 70 0,005 x dq 80 0,005 x dq 100 0,006 x dy 110 0,007 X dy u
12 60 0,004 x dq 70 0,004 x dq 80 0,005 x dy 100 0,006 X dy u
1.3 30 0,003 x dy 40 0,003 x dy 40 0,004 x dy 50 0,004 x dy u
S 2.1 70 0,004 x dq 80 0,004 x dq 100 0,005 x dq 110 0,006 X d u
22 20 0,003 x dq 20 0,004 x dq 25 0,004 x dy 30 0,005 X dy u
23 10 0,002 x dy 15 0,002 x dq 15 0,003 x dy 20 0,003 X dy u
24 20 0,003 x dq 25 0,003 x dq 35 0,004 x dy 30 0,004 x dy u
25 10 0,002 x dy 10 0,002 x dy 10 0,003 x dy 20 0,003 x dy O
26 10 0,003 x dq 10 0,003 x dy 10 0,004 x dy 20 0,004 x dy u
1.
12
H 13
1.4
15

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

B



FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

77\ ox-LCwE
Hartmetall-Schaftfréser — extra lange Ausfiihrung
Solid carbide end mills — extra long design Giiltig fiir - Valid for
\ 2650AT 2651AZ  2652AZ
2650AZ  2652AT 2653AZ
= = =
= Il I Il
I & & 5
&
o dy
ma[ g dq < [ B ody o
ag a ap ap
2 = d 2s = 0,4 xd; a=0,3xd 2 =02xd
Vg f, Vg f, Vg f, Ve f, % 2 ¢l mms -
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] J )| MaL )
1.1 110 0,004 x d 130 0,005 x dy 150 0,005 x dy 180 0,006 x d4 o " o "
2.1 100 0,003 x d 120 0,004 x dy 140 0,005 x d 160 0,005 x dy o " o "
Pl s 80 0,003 x dy 100 0,004 x d 110 0,004 x dy 130 0,005 x d4 o " o "
4.1 60 0,003 x d 70 0,003 x d 80 0,004 x dy 100 0,004 x dy o "
5.1 50 0,003 x dy 60 0,003 x dy 70 0,004 x dy 80 0,004 x d4 o u
1.1 90 0,003 x dy 110 0,004 x dy 130 0,004 x d 140 0,005 x d u
M[ 21 80 0,003 x dy 100 0,003 x dy 110 0,004 x d; 130 0,004 x d O
3.1 40 0,003 x d; 50 0,003 x dy 60 0,004 x dy 60 0,004 x dy [
4.1 30 0,002 x d; 40 0,003 x d; 40 0,003 x d; 50 0,004 x d [
1.1 110 0,004 x d 130 0,005 x d 150 0,006 x dy 180 0,006 x dy o u
1.2 110 0,004 x dy 130 0,005 x d 150 0,006 x d 180 0,006 x d; E] u
21 100 0,003 x dy 120 0,004 x dy 140 0,004 x dy 160 0,005 x d o u
K[ 22 100 0,003 x dy 120 0,004 x dy 140 0,004 x d; 160 0,005 x dy o u
; 80 0,003 x d; 100 0,004 x d 110 0,004 x d 130 0,005 x dy o u
; 80 0,003 x d; 100 0,004 x d; 110 0,004 x d; 130 0,005 X dy o n
: 60 0,002 x dy 70 0,003 x dy 80 0,003 x dy 100 0,004 x d; 5] n
4. 50 0,002 x dy 60 0,003 x d 70 0,003 x d 80 0,004 x d E] O
1.1
2
Y 290 0,006 x d 350 0,008 x dy 40 0,009 x dy 460 0,010 x d = [
5 230 0,006 x dy 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 d 200 0,007 x dy 220 0,008 x d E [
I 100 0,004 x d; 120 0,005 x d; 140 0,006 x d 160 0,006 x d o [
2 100 0,004 x dy 120 0,005 x dy 140 0,006 x dy 160 0,006 x d; o [
. 100 0,004 x dy 120 0,005 x dy 140 0,006 x dy 160 0,006 x d; o B [
Y 90 0,003 x dy 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 [
2.7 50 0,002 x d; 60 0,003 x d; 70 0,003 x dy 80 0,004 x d o [
2.8 50 0,002 x dy 60 0,003 x dy 70 0,003 x dy 80 0,004 x d; o [
[34d
[ 32
4.
4.2
4.
4./
1
2 50 0,002  d; 60 0,003 x d 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 u
12 50 0,002 x dy 60 0,003 x dy 70 0,003 x dy 80 0,004 x d u
13 30 0,002 x d; 40 0,002  d 40 0,003 x d 50 0,003  dy 0
S 2.1 60 0,003 x dy 70 0,003 x dy 80 0,004 x dy 100 0,004 x d; n
22 20 0,002 x dy 20 0,003 x d 25 0,003 x d 30 0,004 x dy u
23 10 0,002 x dy 15 0,002 x dy 15 0,003 x dy 20 0,003 x d O
24 20 0,002 x dy 25 0,003 x dy 35 0,003 x dy 30 0,004 x d u
25 10 0,002 x d 10 0,002 x dy 10 0,003 x dy 20 0,003 x dy O
26 10 0,002 x d; 10 0,003 x d; 10 0,003 x d; 20 0,004 x dy [
1.1
12
Hi—3
14
15

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



Schnittwerte - Cutting Conditions FHANKEN
77/\Nox-LCwt
Hartmetall-Schaftfraser — extra lange Ausfiihrung
Solid carbide end mills — extra long design Giiltig fiir - Valid for
26447  2645TS 26557
M 2644TS  2654T  2655TS
2645T 2654TS
3x d1 4x d1
= = = =
> > > >
o o < A
Il Il 1} Il
5 5 5 =
' Y - ' N
. ™~ «© o
< <
o dy o dy ¢ dy
8 ap ag 8
2. =01xd4 2. =002x4d; 2,=01Txd4 2, =0,02xd4
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 d 140 0,006 x dq 100 0,005 x dy 120 0,005 X dy o " o "
2.1 110 0,004 x dy 130 0,005 x dy 90 0,004 x d 110 0,005 X d o . o n
Pl 34 90 0,004 x dq 110 0,005 x dq 70 0,004 x dq 90 0,004 x d4 o " o n
4.1 70 0,003 x d 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 "
1.1 120 0,003 x d 140 0,004 x d; 100 0,003 x d; 120 0,003 X dq u
M[ 21 100 0,003 x dy 120 0,004 x dy 80 0,003 x d; 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 [
4.1 50 0,003 x dq 60 0,003 x dy 40 0,003 x d; 50 0,003 X d u
1.1 120 0,005 x dy 140 0,006 x dy 100 0,005 x dy 120 0,006 X d o [
1.2 120 0,005 x d 140 0,006 x d; 100 0,005 x d; 120 0,006 X d E u
2.1 110 0,004 x dy 130 0,005 x d; 90 0,004 x d; 110 0,004 X dy E u
K[ 22 110 0,004 x dy 130 0,005 x dy 90 0,004 x dy 110 0,004 x dy E [
L 90 0,004 x dy 110 0,005 x dy 70 0,004 x dy 90 0,004 x dy O u
j 90 0,004 x dq 110 0,005 x dq 70 0,004 x dy 90 0,004 x dy o O]
L 70 0,003 x dy 80 0,004 x dy 60 0,003 x dy 70 0,003 x dy = 0]
4, 60 0,003 x dy 70 0,004 x d; 50 0,003 x d; 60 0,003 X d E O]
1.1 360 0,009 x dq 430 0,011 x dy 300 0,009 x dy 430 0,009 x d E] u
2 360 0,008 x dy 430 0,010 x dy 300 0,008 x d; 430 0,009 x dy o u
3 360 0,007 x dy 430 0,008 x d; 300 0,007 x dy 430 0,008 X dy o "
4 240 0,008 x dy 290 0,010 x d; 200 0,008 x d; 290 0,009 X dy o u
5 230 0,007 x dy 280 0,008 x d; 180 0,007 x dy 280 0,008 X d o u
1.6 160 0,006 x dy 190 0,007 x dy 130 0,006 x d; 190 0,007 X dy E] u
L 110 0,005 x dq 130 0,006 x d; 90 0,005 x dy 110 0,006 X d o u
I 110 0,005 x dy 130 0,006 x dy 90 0,005 x dy 110 0,006 X d o "
3 110 0,005 x dy 130 0,006 x dy 90 0,005 x dy 110 0,006 X d o o u
4 100 0,004 x d; 120 0,005 x d 80 0,004 x d; 100 0,004 x dy o u
25 100 0,004 x dy 120 0,005 x d 80 0,004 x d; 100 0,004 X dy E] u
N[ 26 100 0,004 x dy 120 0,005 x d 80 0,004 x d; 100 0,004 x d; E E] u
2.7 60 0,003 x dy 70 0,004 x dy 50 0,003 x dy 60 0,003 x dy o u
238 60 0,003 x dy 70 0,004 x d; 50 0,003 x d; 60 0,003 x dy o u
[31
[ 32
4.
4.
43
44
i
2 60 0,003 x dy 70 0,004 x d; 50 0,003 x d; 60 0,003 x dy u
3
1.1 90 0,004 x d; 100 0,005 x d 70 0,004 x d; 80 0,004 X dy u
1.2 70 0,003 x dy 80 0,004 x d 60 0,003 x d; 70 0,003 X dy u
1.3 70 0,003 x dy 80 0,003 x d; 60 0,003 x dy 70 0,003 x dy u
S 2.1 70 0,004 x dy 80 0,004 x d; 60 0,004 x d; 70 0,004 x dy u
22 30 0,003 x dy 40 0,004 x d 15 0,003 x d; 30 0,003 X dy u
23 20 0,002 x dy 25 0,002 x d 25 0,002 x dy 20 0,002 X dy u
24 30 0,003 x dy 45 0,003 x dy 25 0,003 x d; 30 0,003 X dy u
25 20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 20 0,002 X dy =
26 20 0,003 x dq 20 0,003 x dy 20 0,003 x d; 20 0,003 x dy u
1.1
1.2
H 13
14
15

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

B




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
i
= =
> >
e o
= N i
=3 Il & &
I &
&
0 d1 o o
- o | ] «©
ma[ g dy < o dy ¢ dq
dg dg dp dg
=1 2, =04 xd; 2 =02%d4 2, =10,02xd,
Vg f, Vg f, Vg f, Ve f, % 2 ¢l mms -
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] J )| 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 dy 170 0,005 x d 220 0,005 x d o . o "
Pl s 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 dy 90 0,003 x dy 100 0,003 x dy 130 0,003 x d4 o u
1.1 80 0,003 x dy 90 0,003 x d 100 0,003 x d 130 0,004 x d; [
M[ 21 60 0,003 x dy 70 0,003 x dy 70 0,003 x d; 100 0,004 x d [
3.1 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 d; 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 dy 260 0,006 X d o u
1.2 160 0,005 x dy 180 0,005 x d 190 0,006 x d 260 0,006 X d E] u
21 140 0,004 x dy 150 0,004 x dy 170 0,004 x dy 220 0,005 X d o u
K[ 22 140 0,004 x dy 150 0,004 x dy 170 0,004 x d; 220 0,005 X d o u
j 120 0,004 x dy 130 0,004 x dy 140 0,004 x d 190 0,005 x dy 5] u
[ 120 0,004 x dy 130 0,004 x dy 140 0,004 x dy 190 0,005 X dy o [
: 100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 120 0,003 x dy 160 0,004 x dy 5] n
4. 80 0,003 x d 90 0,003 x d 100 0,003 x d 130 0,004 x d E] O
1.1
2 720 0,008 x d; 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 d [
4 430 0,008 x dy 470 0,008 x dy 520 0,009 x dy 690 0,010 x d [
B
1.6
I 140 0,005 x d; 150 0,005 x d; 170 0,006 x d 220 0,006 x d o [
2 140 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 0
Y 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 =
2.7 80 0,003 x d; 90 0,003 x d; 100 0,003 x dy 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 o [
[34d 320 0,009 x d 350 0,009 x d 380 0,010 x dy 510 0,011 x dy o E 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.
4.2
4.
4./
1
2 80 0,003 x d; 90 0,003 x d 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 d [
13 40 0,003 x dy 40 0,003 x d; 50 0,003 x d 60 0,003 x d [
S 2.1 60 0,002 x dy 70 0,002 x dy 70 0,002 x dy 100 0,003 x d; [
22 30 0,002 x dy 30 0,002 x dy 40 0,002 x d 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 d [
24 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 d 20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 30 0,003 x dy O
26 20 0,002 x d; 20 0,002 x d; 20 0,002 X dy 30 0,003 X d [
1.1 100 0,003 x d 110 0,003 x dy 120 0,003 x dy 160 0,003 x d o u
HI 12 80 0,003 x dy 90 0,003 x d 100 0,003 x dy 130 0,003 X d E] u
13 70 0,002 x dy 80 0,002 x dy 80 0,002 x dy 110 0,003 X d o u
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 d 60 0,002 x dy o [

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



Schnittwerte - Cutting Conditions FHANKEN

Je~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
s 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=)
> >
© £
i i
&
o dy &
- [=5 ©
o]
mgl o dy o dy ady
ag dp dg
2=y de = 0,25 X dy 2 = 0,02 xdy
Ve f, Vg f, Ve f, Ve f, ap 2 % 24| mms =
[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 dy 0,6 x dy [u] ] 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 dy 0,5xdy O 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 [u] ] 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 d4 0,4 x dy O 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 dy 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 d; 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] [] 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 [a] [] [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 xdy E [ E
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 d 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 o u
2.7
2.8
[ 31
[ 32
4.
4.
43
44
i
.2 80 0,003 x d4 90 0,004 x d4 100 0,004 x d4 110 0,024 x d4 0,03 x dq 0,4 x dy [a] [
i
1.1
12
13
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 x dq 0,4 x dy 8] []
HIL 12 80 0,003 x dy 90 0,003 x dy 100 0,004 x dy 110 0,020 x dy 0,03 x d; 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 d; 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 X0y 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] []
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
L H ) 1827A 1928A 2817A
1828A 2812A
1925A 2813A
1 1 : B
=
— >
= S o
= > i
[t o~ o
=3 ‘F 1 <
I . 5
NQ (o]
8 d4 | 8 = 8 d4 & ady
8 8 ag a
4. = 0,05 x 04 2= 0,05 x dy ag = 0,02 x dy 2, = 0,02 xdy
Vg f, Vg f, Vg f, Ve f, % 2 ¢l mms -
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] ) )| MaL
1.1 210 0,005 x d 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 dy 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 dy 100 0,003 x dy 150 0,003 x dy 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 dy 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] [
21 180 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 d; 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 21
22
23
24
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 d 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 80 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 80 0,002 x dy 50 0,002 x dy o u

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



Schnittwerte - Cutting Conditions

FRANKEN

LA /-Cus
= Hartmetall-Schaftfréser — lange Ausfiihrung
s~:= Solid carbide end mills — long design Giiltig fiir - Valid for
=
2544 2546 2548
== WR | w | 0544K  2546K  2548K
2545 2547 2549
2545K 2547K 2549K
= =
= J = I
I & [ &
& &
¢t o dy
— & — = Achtung:
& 8 dy mﬁj g dy 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; % 1| mms || 3 %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] \KA\&: maL
1.1
M[ 21
3.1
4.1
300 0,009 x d4 420 0,011 x dy 300 0,006 x d4 420 0,011 x d4 5] [
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 dy 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 dy 80 0,004 x d; 140 0,005 x d O o n
80 0,004 x d4 140 0,005 x d4 80 0,004 x d4 140 0,005 x d4 [a] 5] [
60 0,003 x d4 100 0,004 x d4 60 0,003 x d4 100 0,004 x d4 [
11
12
H 1.3
14
15

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

B o




FRAINIKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

AmmmnmAlS-Cus

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
= =
= I = I
I & I &5
< &
o dq o dq
1 = & Achtung:
c&[ g dy mﬂl 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 fz Ve fz Ve fz Ve fz % || mms || 3 %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] xs: 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] [
620 0,008 x d4 930 0,010 x d4 620 0,007 x d4 1120 0,010 x d4 [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 dy 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] [5] u
110 0,004 x dy 170 0,005 x dy 110 0,004 x dy 200 0,005 x dy 0 O u
110 0,004 x d4 170 0,005 x d4 110 0,004 x d4 200 0,005 x dy 5] 5] []
70 0,003 x d4 110 0,004 x d4 70 0,003 x d4 130 0,004 x d4 []
1.1
1.2
H 1.3
1.4
15

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
s 3-U1 =62
N
Richtwerte fiir die Richtwerte fiir die
Schruppbearbeitung | Schlichtbearbeitung
Standard values Standard values
for roughing for finishing
Achtung:
Beim Schruppen ist die de
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-T] | [mm/min] | [min-1] | [mm/min] | [min-T] | [mm/min] | [min-1] | [mm/min] )| MaL
1.1 | 0,030xd; |0,3-1xd¢| 0,060xd; | 0,060xd; | 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 |0,3-1xdq | 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 d4 [ 0,040 x d¢ | 50000 200 50000 350 25500 400 [ 16000 480 | 12000 520 0 []
1.1 | 0,030xdy | 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 xdy | 50000 250 50000 500 50000 760 25000 850 19000 900 [a] u [5]
K[ 22 {0025« dy [ 0,3-1xdy | 0,050 xdy [ 0,050xd; | 50000 250 50000 500 50000 760 25000 850 19000 900 [n] u []
0,020 xdy [ 0,3-1xdy | 0,040 xdy [ 0,040 xd¢ | 50000 200 50000 400 38000 600 [ 21000 630 | 15000 660 =] u
0,020 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 | 0,060 xdy | 0,050 xdy | 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 [0,025xd; [0,3-1xdq[0,050xd; | 0,050xdy [ 50000 300 50000 800 50000 [ 1200 | 42000 | 1680 | 31000 [ 1860 0 ]
4 10,025xdq [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 xd¢y | 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 = =] = []
.4 ] 0,025xdy | 0,3-1xd; | 0,060xdy | 0,050xd; | 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 [ 0,3-1xdy | 0,050 xdy [ 0,050xd; | 50000 200 50000 450 38000 910 25000 1000 19000 1160 [n] [u] [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¢ | 0,040xd | 0,040 xdy [ 50000 150 38000 300 19000 350 [ 12000 370 9000 420 O ]
[ 31 0,025xdy | 0,3-1xdq | 0,060 xdy | 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 ]
43
44
.1
.2 | 0,025xdq [0,3-1xdq[0,050xdq | 0,050 xdy [ 50000 200 50000 500 31000 620 | 21000 630 | 15000 660 0 [
.3 [ 0,025xdq [0,3-1xdq [ 0,050 xdq | 0,050 xdy [ 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; [ 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 O []
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
24
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 V¢ 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 ]
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 | 0,035xdy | 50000 200 50000 400 31000 620 21000 820 15000 940 ] [ ] o
5.1 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 [a] [
M[ 21 0,03xdy |0,3-1xdq | 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] []
4.1 0,030 xd4 | 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 | 0,035xdy | 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; | 0,030xd; | 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 o []
- 0,02xdy [0,3-1xdq|0,035xdy | 0,035xdy | 50000 200 50000 500 50000 740 38000 1000 28000 | 1220 2] []
.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] []
. 0,03xdy [0,3-1xdq|0,045xd; | 0,045xdy | 50000 200 50000 500 38000 820 25000 980 19000 1180 [a] []
.2 0,03xdy [0,3-1xdq|0,045xds | 0,045xdy | 50000 200 50000 500 38000 820 25000 980 19000 | 1180 o []
i 0,03xdy [0,3-1xdq|0,045xdy | 0,045xdy | 50000 200 50000 500 38000 820 25000 980 19000 | 1180 5] o [a] []
4 0,02xdy |[0,3-1xdq|0,035xdy | 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|0,030xds | 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|0,035xdy | 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¢ | 0,045xdy | 50000 200 50000 600 31000 850 21000 840 15000 | 1000 o 5] []
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] []
%) 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 | 0,040xds | 50000 150 50000 350 31000 580 21000 660 15000 720 5] []
13 0,02xdy {0,3-1xdq|0,030xd; | 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 de
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-T] | [mm/min] | [min-1] | [mm/min] | [min-T] | [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] ] u] []
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] ] 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 [u] ] 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 [m] [
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 [5]
K[ 22 0,025xd4 [ 0,3-1xdq | 0,025xdy | 0,025xd; | 50000 200 50000 400 25000 520 16000 620 12000 780 [a] 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. 0,025xdy | 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; |03-1xdq | 0,030xd; | 0,030 xdy | 50000 250 50000 500 50000 750 38000 970 28000 1260 [a] [
3 [0025xdy |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 x dy | 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] [
. 0,030xdy | 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] o 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 | 0,025xd; | 50000 150 50000 300 25000 550 16000 660 12000 720 [n] [u] [u] ]
27 |0,020xdy [0,3-1xdy|0,020xd; | 0,020 xdy | 50000 120 38000 220 19000 300 12000 360 9000 390 [a] [
28 |0,010xdy|03-1xdq|0,020xdy | 0,020 xdy | 50000 100 25000 180 12000 240 8000 240 6000 260 [a] [
[ 31 0,010xdy [ 0,3-1xdy | 0,020 xdy | 0,020 xdy | 50000 250 50000 500 44000 700 29000 800 22000 950 [u] ]
[ 32 0,010xdy [ 0,3-1xdq | 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 o [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
bl
.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 [0,3-1xdqy | 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
24
25
2.6
1.1 0,025xdq | 0,025 xd¢ | 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/, Lt
— Hartmetall-Schaft- und Langlochfréser — kurze Ausfiihrung
Solid carbide end mills and slot drills — short design Giiltig fiir - Valid for
1916A 2510A 2517A
- ) 1916AS 2511A
1917A 2516A
fi il il
iy = =
= I Il I
I & 5 &
&
o dy
ma[ g dy < o dy = ¢ dq ~
dg dg dp dg
2. =dy 2 =10,4 X 04 2. =0,2%4d4 2, = 0,02 xdy
Vg f, Vg f, Vg f, Ve f, % 2 ¢l mms -
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] ) )| MaL
1.1 170 0,005 x dq 190 0,006 x d 200 0,007 x d4 240 0,008 x d4 o u o "
2.1 150 0,004 x d 170 0,005 x d 180 0,006 x d 210 0,007 x d o . o u
P 3.1 130 0,004 x dq 140 0,005 x d4 160 0,005 x d4 180 0,006 x d4 o u o "
4.1 120 0,003 x d 130 0,004 x dq 140 0,004 x d 170 0,005 x d o .
5.1 100 0,003 x dq 110 0,003 x d4 120 0,004 x d4 140 0,004 x d o u
1.1 80 0,003 x d 90 0,004 x dy 100 0,004 x dy 110 0,005 X d E [
M[ 21 70 0,003 x dy 80 0,004 x dy 80 0,004 x dy 100 0,005 X d E [
3.1 50 0,002 x dy 60 0,003 x dy 60 0,003 x dy 70 0,004 x dy O u
4.1 30 0,002 X dy 30 0,003 X dy 40 0,003 x d 40 0,004 x dy o []
1.1 170 0,005 x dq 190 0,006 x d 200 0,007 x d 240 0,008 X d o []
1.2 170 0,005 x dy 190 0,006 x dy 200 0,007 x dy 240 0,008 X d o [
2.1 150 0,004 x dy 170 0,005 x dy 180 0,006 x dy 210 0,006 X d E] [
K[ 22 150 0,004 x dy 170 0,005 x dy 180 0,006 x dy 210 0,006 X d E] [
j 130 0,004 x dy 140 0,005 x dy 160 0,006 x dy 180 0,006 x dy 5] u
[ 130 0,004 x dy 140 0,005 X dy 160 0,006 X d 180 0,006 X dy 5] [
: 100 0,003 x dy 110 0,004 x dy 120 0,004 x dy 140 0,005 X dy o [
4. 80 0,003 x d 90 0,004 x dy 100 0,004 x dy 110 0,005 X d o []
1.1 220 0,009 x dy 250 0,010 x d 280 0,011 x dy 300 0,013 x dy O u
2 220 0,008 x dy 250 0,009 x dy 280 0,010 x dy 300 0,011 x dy o [
3 220 0,007 x dy 250 0,008 x d 280 0,009 x dy 300 0,010 x dy B [
4 200 0,008 x d 250 0,009 x d 280 0,010 x d 300 0,011 x dy B [
B
1.6
I 150 0,005 X dy 170 0,006 X d 180 0,007 x dy 210 0,008 x d o [
2 150 0,005 x dy 170 0,006 x dy 180 0,007 x dy 210 0,008 x d B [
§ 150 0,005 x dy 170 0,006 x dy 180 0,007 x dy 210 0,008 x d B B [
4 130 0,004 x dy 140 0,005 x d 160 0,006 x dy 180 0,006 X d E [
25 130 0,004 x dy 140 0,005 x dy 160 0,006 x dy 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 d B E []
27 80 0,003 x dy 90 0,004 x dy 100 0,004 x dy 110 0,005 X dy o [
238 80 0,003 x d 90 0,004 x dy 100 0,004 x dy 110 0,005 X d o [
[31 340 0,009 x dy 370 0,011 x d 410 0,013 x d 480 0,014 x dy E [
[32 340 0,007 x dy 370 0,008 x dy 410 0,010 x d 480 0,011 x dy E [
4. 340 0,008 x dy 370 0,009 x dy 410 0,011 x dy 480 0,012 x dy o E []
4.2 500 0,008 x d 550 0,009 x dy 600 0,017 x dy 700 0,012 x dy B [
4.
4.4
1
2 80 0,003 x d 90 0,004 x dy 100 0,004 x dy 110 0,005 X d [
3
1.1 80 0,004 x dy 90 0,004 x dy 100 0,005 x dy 110 0,006 X d [
1.2 70 0,003 x dy 80 0,004 x dy 80 0,004 x dy 100 0,005 X d [
13 40 0,003 x dy 40 0,003 x dy 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 [
22 30 0,002 x dy 30 0,002 x d 35 0,003 x d 40 0,003 X d [
23 20 0,002 x d 25 0,002 x dy 25 0,003 x d 30 0,003 X d [
24 20 0,002 x dy 25 0,002 x dy 25 0,003 x dy 30 0,003 x d [
25 20 0,002 X dy 20 0,002 x dy 20 0,003 x dy 30 0,003 x dy u
26 20 0,002 X dy 20 0,002 X dy 20 0,003 x dy 30 0,003 X d [
1.1 100 0,003 x d 110 0,003 x d 120 0,004 x d 140 0,004 x d o [
HI 12 80 0,003 x d 90 0,003 x d 100 0,004 x dy 110 0,004 x dy o [
13 90 0,003 x dy 100 0,003 x dy 110 0,004 x dy E] [
1.4
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
" i " 1999A7  2523A
= = =
> > >
! o )
W ? T
= & & &
1}
&
| © «© o
2 B dq o dy ¢ dy
ag g g kN
.= dy =04 xdy 2= 0,2xd 2, =0,02%4d4
Ve fz Ve f; Ve f; Ve f; % % “I| mms %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] J )| 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 n
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 dy 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 dy 80 0,003 X d 80 0,004 x dy 100 0,004 x dy & [
M| 21 60 0,003 X dy 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 dy O O
41 30 0,002 X d 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 0
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 d4 = =
[ 110 0,004 x d 120 0,005 x d 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 n
K] 220 0,009 X dy 250 0,010 X dy 280 0,011 x dy 300 0,013x d o [
2 220 0,008 x dy 250 0,009 x d 280 0,010x d; 300 0,011 x dy O u
3 220 0,007 x dy 250 0,008 x dy 280 0,009 x dy 300 0,010 x dy o u
4 200 0,008 x dy 250 0,009 x d 280 0,010x dy 300 0,011 x dy o 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 dy 160 0,006 x d 180 0,007 x dy o u
3 130 0,005 x dy 140 0,006 x d 160 0,006 x d 180 0,007 x dy o o u
4 120 0,004 x dy 130 0,005 X dy 140 0,005 x d 170 0,006 x d o u
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 0 o n
27 70 0,003 x dy 80 0,003 x d; 80 0,004 x d 100 0,004 x dy O u
238 70 0,003 x d 80 0,003 x d 80 0,004 x dy 100 0,004 x dy o u
[ 31 290 0,009 X d 320 0,010 X dy 350 0,011 x dy 410 0,013 x d o [
[ 32 290 0,007 X d 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 o & [
4, 430 0,008 x d 470 0,009 x d 520 0,009 x dy 600 0,011 x dy o u
43
4.4
q
2 70 0,003 d4 80 0,003 x d 80 0,004 x d; 100 0,004 x dy [
3
11 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 dy 70 0,003 X dy 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy u
1.3 40 0,003 x dy 40 0,003 x dy 50 0,003 x dy 60 0,004 x dy O
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 n
25 20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 20 0,003 dy 30 0,003 x dy [
26 20 0,002 x d 20 0,002 x d 20 0,003 x dy 30 0,003 x dy u
11 90 0,003 x dy 100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 130 0,004 x dy E n
H 12 70 0,003 x dy 80 0,003 X dy 80 0,003 x dy 100 0,004 x dy E 0
13 70 0,003 X dy 70 0,003 x dy 80 0,003 dy E 0
14
15

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

B v




FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

70/, Lt
Hartmetall-Schaftfréser — extra lange Ausfiihrung
Solid carbide end mills — extra long design Giiltig fiir - Valid for
\ 2514A 2524A 2528A
N 2515A  2525A 2529
2520A 2526A
3xdy 4 xdy 2521A  2527A
= = = =
> > > >
o3 o <t A
1} Il I I
& =5 & &
N & &
<
o dy o dy o dy 6 dy
dg dg dp dg
2= 0,1 x4d4 a = 0,02 x dy de = 0,05 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
1.1 120 0,005 x dq 140 0,006 x d 100 0,005 x d4 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 3 20 0,004 x dq 110 0,005 x d4 70 0,004 x d4 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 dy 70 0,003 x d4 50 0,003 x d4 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 dy 80 0,003 x d; 100 0,003 X d E [
3.1 70 0,003 x dy 30 0,003 x dy 60 0,003 x dy 70 0,003 x dy & u
4.1 50 0,003 X dy 60 0,003 X dy 40 0,003 x d; 50 0,003 X d o 0
11 120 0,005 x dy 140 0,006 x dy 100 0,005 x dy 120 0,006 X d o []
12 120 0,005 x d; 140 0,006 x d; 100 0,005 x d; 120 0,006 X d o [
2.1 110 0,004 x d; 130 0,005 x d; 90 0,004 x d; 110 0,004 x dy o [
K[ 22 110 0,004 x dy 130 0,005 x d 90 0,004 x d; 110 0,004 x dy = [
j 90 0,004 x dy 110 0,005 x dy 70 0,004 x dy 90 0,004 x dy 5] u
[ 90 0,004 x dy 110 0,005 X dy 70 0,004 x dy 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 [
4. 60 0,003 x d; 70 0,004 x d; 50 0,003 x d; 60 0,003 X d o []
1.1 360 0,009 x dy 430 0,011 x dy 300 0,009 x d 430 0,009 x d O u
2 360 0,008 x dy 430 0,010 x dy 300 0,008 x dy 430 0,009 x dy o [
3 360 0,007 x dy 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 d; 130 0,006 x d 190 0,007 X dy E [
I 110 0,005 x dy 130 0,006 X d 90 0,005 x d; 110 0,006 x d o [
2 110 0,005 x d; 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 B B 0
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 dy E [
N[ 26 100 0,004 x dy 120 0,005 x dy 80 0,004 x dy 100 0,004 x d E E 0
27 60 0,003 x dy 70 0,004 x dy 50 0,003 x dy 60 0,003 x dy o 0
238 60 0,003 x d; 70 0,004 x d; 50 0,003 x d; 60 0,003 X d o [
[31
[ 32
4.
4.
4.
4./
1
2 60 0,003 x dy 70 0,004 x dy 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 dy [
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 dy 30 0,003 x dy 60 0,003 x d 70 0,003 x d [
S 2.1 70 0,004 x d; 80 0,004 x d; 60 0,004 x d; 70 0,004 x d [
22 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 dy [
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 dy 20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 20 0,002 x dy u
26 20 0,003 x dy 20 0,003 x dy 20 0,003 X dy 20 0,003 X d [
11
12
Hi—3
14
15

V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed

f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



Schnittwerte -

Cutting Conditions

Hartmetall-Schaft- und Langlochfréser — extra kurze und kurze Ausfiihrung

Solid carbide end mills and slot drills — extra short and short design

FRANKEN

Giiltig fiir - Valid for

1805A 1824A 2821A
NR| N W N W 1806A  1929A
1819A 1930A
!
|
= = =3
= I I I
I & & 5
&
¢t
2 B dy B 7 dq B 8 dy <
8y 3 3 3
. = dq 4. = 0,4 xdq 2= 10,2 X dq e = 0,02 x dy
Ve f, Ve f, Ve f, Ve f, % 24| mms =
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] J )| MaL | )
11 140 0,005 x dy 160 0,006 x d4 180 0,007 x d4 200 0,008 x d4 [u] ] o [ ]
21 120 0,004 x d4 140 0,005 x d4 160 0,006 x dq 170 0,007 x dq u} [ ] u} [ ]
P 31 110 0,004 x d4 130 0,005 x d4 140 0,005 x d4 150 0,006 x d4 [u] ] o [ ]
41 80 0,003 x d4 90 0,004 x d4 100 0,004 x dq 110 0,005 x dq u} [ ] u}
5.1 70 0,003 x dy 80 0,003 x d4 90 0,004 x d4 100 0,004 x d4 [u] ] o
1.1 70 0,003 x d4 80 0,004 x d4 90 0,004 x d4 100 0,005 x d4 [u] [
M[ 21 60 0,003 x d4 70 0,004 x d4 80 0,004 x d4 80 0,005 x d4 [u] []
3.1
4.1
11 140 0,005 x d4 160 0,006 x d4 180 0,007 x d4 200 0,008 x d4 [} []
12 140 0,005 x d4 160 0,006 x d4 180 0,007 x d4 200 0,008 x d4 [} ]
2.1 120 0,004 x d4 140 0,005 x d4 160 0,006 x d4 170 0,006 x d4 5] u
K[ 22 120 0,004 x d4 140 0,005 x d4 160 0,006 x d4 170 0,006 x d4 [a] ]
b 110 0,004 x d4 130 0,005 x d4 140 0,006 x d4 150 0,006 x d4 5] []
b 110 0,004 x d4 130 0,005 x d4 140 0,006 x d4 150 0,006 x d4 [a] []
B 80 0,003 x d4 90 0,004 x d4 100 0,004 x d4 110 0,005 x d4 [} []
4. 70 0,003 x d4 80 0,004 x d4 90 0,004 x d4 100 0,005 x d4 [} ]
1.1 630 0,009 x d4 720 0,011 x dy 820 0,013 x d4 880 0,014 x d4 []
2 630 0,008 x d4 720 0,010 x d4 820 0,011 x d4 880 0,013 x d4 ]
3 630 0,007 x dy 720 0,008 x d4 820 0,010 x d4 880 0,011 x d4 ]
4 380 0,008 x d4 440 0,010 x d4 490 0,011 x d4 530 0,013 x d4 ]
5 300 0,007 x dy 350 0,008 x d4 390 0,010 x d4 420 0,011 x d4 [
16 190 0,006 x d4 220 0,007 x d4 250 0,008 x d4 270 0,010 x d4 []
. 120 0,005 x d4 140 0,006 x d4 160 0,007 x d4 170 0,008 x d4 [u] ]
. 120 0,005 x d4 140 0,006 x d4 160 0,007 x d4 170 0,008 x d4 [a] ]
3 120 0,005 x d4 140 0,006 x d4 160 0,007 x d4 170 0,008 x d4 [a] o [a] ]
.4 110 0,004 x d4 130 0,005 x d4 140 0,006 x d4 150 0,006 x d4 [u] [
25 110 0,004 x d4 130 0,005 x d4 140 0,006 x d4 150 0,006 x d4 [u] []
N 2.6 110 0,004 x d4 130 0,005 x d4 140 0,006 x d4 150 0,006 x d4 ] u] [u] [
2.7 70 0,003 x d4 80 0,004 x d4 90 0,004 x d4 100 0,005 x d4 [u] ]
28 70 0,003 x d4 80 0,004 x d4 90 0,004 x d4 100 0,005 x d4 [u] ]
[ 31 280 0,009 x d4 320 0,011 x dy 360 0,013 x d4 390 0,014 x d4 [} u] [u] ]
[ 32 280 0,007 x d4 320 0,008 x d4 360 0,010 x d4 390 0,011 x d4 [a] u] [u] []
4. 280 0,008 x d4 320 0,009 x d4 360 0,011 x d4 390 0,012 x d4 [u] [u] ]
4. 420 0,008 x d4 480 0,009 x d4 550 0,011 x d4 590 0,012 x d4 [a] ]
4.3
44
bl
.2 70 0,003 x d4 80 0,004 x d4 90 0,004 x d4 100 0,005 x d4 [u] ]
18! 140 0,006 x d4 160 0,007 x d4 180 0,008 x d4 200 0,010 x d4 [} []
1 70 0,004 x 80 0,004 x 90 0,005 x dq 100 0,006 x oy =
1.2 60 0,003 x d4 70 0,004 x d4 80 0,004 x d4 80 0,005 x d4 []
13 40 0,003 x d4 50 0,003 x d4 50 0,004 x d4 60 0,004 x d4 [
S 2.1 60 0,002 x d4 70 0,002 x d4 80 0,003 x d4 80 0,003 x d4 ]
22 20 0,002 x dy 20 0,002 x d 25 0,003 xdy 30 0,003 x dy u
23 15 0,002 X dy %5 0,002 X dy 2% 0.003 Xy 20 0.003x u
24 20 0,002 x d4 25 0,002 x d4 35 0,003 x d4 30 0,003 x d4 []
25
26
1.1 80 0,003 x d4 90 0,003 x d4 100 0,004 x d4 110 0,004 x d4 [} []
H 12 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 90 0,004 x d4 100 0,004 x d4 [} ]
1.3
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
> > >
0 o )
T N i
= & & &
11
&
o dy
— & & & Achtung:
c&[ pdy o dy 6 di Bei unbeschichteter Ausfiihrung
ist die Schnittgeschwindigkeit v
um 30% zu reduzieren!
4 4 4 % Please note:
For uncoated design, please reduce
a0=t 2e=04x0; 2e=0.2xd; 2e=0,02xd; cutting Speed v, by 30%!
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 d4 130 0,005 x d4 150 0,006 x dy 170 0,007 x dy o [ ] o []
21 110 0,004 x dq 120 0,005 x dq 140 0,005 x dq 150 0,006 x dq o ] [u} ]
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 [} [
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
4.
1.1 540 0,009 x d4 590 0,010 x d4 680 0,011 x dy 760 0,013 x dy u
2 540 0,008 x d4 590 0,009 x d4 680 0,010 x d4 760 0,011 x dy []
.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 u
1.6 160 0,006 x d4 180 0,007 x d4 200 0,008 x d4 220 0,008 x d4 ]
. 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] []
i 110 0,005 x d4 120 0,006 x d4 140 0,006 x d4 150 0,007 x dy o 5] [a] []
A 100 0,004 x d4 110 0,005 x d4 130 0,005 x dy 140 0,006 x dy [} [
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 dy 130 0,005 x d 140 0,006 x dy 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 [u] [u] [a] u
[ 32 240 0,007 x d4 260 0,008 x d4 300 0,009 x d4 340 0,010 x d4 [u] [u]
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 d4 []
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 19574 2855A
=1 =
> >
o0 o
= = I I
= IS $ S
Il Il
&5 &
&
ot & oy < pdy oy
dg dg dg dg
2. =0,1x4d4 2. = 0,02 x dy 2. = 0,02 x g4 2= 0,01 x dy
Ve f, Ve f, Ve f, Vg f, % 24| mms =
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] )| MaL | )
1.1 100 0,005 x d 120 0,006 x dq 110 0,006 x dq 130 0,006 x d4 o " o "
2.1 90 0,004 x dy 110 0,005 x d 100 0,005 x dy 120 0,005 X d o . o n
P 3.1 80 0,004 x d4 o [ ] o ]
4.1
5.1
1.1 50 0,003 x d 60 0,004 x d 60 0,004 x d; 70 0,004 X dq o u
M[ 21 40 0,003 x dy 50 0,004 x d 40 0,004 x d; 50 0,004 x dy E] u
3.1
4.1
1.1 100 0,005 x dy E n
1.2 100 0,005 x d E 0
2.1 90 0,004 x dy E 0
K[ 22 90 0,004 x dq E 0]
L 80 0,004 x dy E 0]
L 80 0,004 x dq E 0
L 60 0,003 x dy E 0
4, 50 0,003 x dy E 0
1.1 540 0,011 x dy 500 0,011 x dy 590 0,011 x dy u
2 540 0,010 x dy 500 0,010 x dy 590 0,010 x dy u
3 540 0,008 x d; 500 0,008 x d; 590 0,008 x dy u
4 320 0,010 x dy 300 0,010 x d; 350 0,010 x dy u
5 260 0,008 x d 240 0,008 x d; 290 0,008 X d u
1.6 160 0,007 x dy 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 d o u
I 110 0,006 x dy 100 0,006 x d; 120 0,006 X d o u
3 110 0,006 x dy 100 0,006 x d; 120 0,006 X d = E] o u
4 100 0,005 x d 90 0,005 x d; 100 0,005 X dy o u
25 100 0,005 x dy 90 0,005 x dy 100 0,005 X dy E] u
N[ 26 100 0,005 x dy 90 0,005 x dy 100 0,005 X dy E 5] E] u
2.7 60 0,004 x dy 60 0,004 x dy 70 0,004 x dy o u
238 60 0,004 x dy 60 0,004 x d; 70 0,004 x dy o u
[31 240 0,011 x dy 220 0,011 x dy 260 0,011 x dy E o o [
[32 240 0,008 x d 220 0,008 x d; 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 o u
4. 360 0,009 x dy 330 0,009 x dy 390 0,009 x dy o u
43
4.4
i
2
3
1.1 60 0,004 x d 60 0,004 x d; 70 0,004 X dy u
1.2 50 0,004 x d 40 0,004 x d; 50 0,004 x dy u
1.3
S 2.1 50 0,002 x dy 40 0,002 x d; 50 0,002 X d u
22
23
24
25
26
1.1
1.2
Hi—3
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

1931 1932 2818
1931A 1932A 2818A

k=3
1}
&
8 di o4 - Achtung:
g dy Bei unbeschichteter Ausfiihrung
ist die Schnittgeschwindigkeit v
um 30% zu reduzieren!
de de % Please note:
For uncoated design, please reduce
2=t 2= dy 2= 04xd cutting speed v by 30%!
Ve f, Vo f, % “1l Mms
[m/min] [mm] [m/min] [mm] xs: MaL R
1.1
M[ 21
3.1
4.1
210 0,008 x d 250 0,009 x dy E u
280 0,007 x dy 340 0,008 x d4 [a] [a] []
110 0,006 x dy 130 0,007 x d4 [a] u
80 0,006 X d4 100 0,007 x d4 [a] u
140 0,006 x d 170 0,007 x d [u] ]
1.1
1.2
H 1.3
1.4
1.5

2 [

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

FHANKEN Hartmetall-Kugel- und Torusfréser - 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, Cql5 1.1132
1.1 |Baustahle, Construction steels, <600 N/mm2 S235JR (St37-2) 1.0037
Automatenstéhle, u.a. Free-cutting steels, etc. 10SPbh20 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
Kaltarbeitsstéhle, 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- -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%;) E“ﬁ}ggg
X . ) - ) ) ) ) . 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/mm?2 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
i 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/mm2 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/mm2 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
gé 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
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Hartmetall-Torusfréser
Solid carbide torus end mills

Hartmetall-Kugelfréser

Solid carbide ball nose end mills
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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
T |2834A72942A|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 ] 0
] O ] ] O
[ ] ] ] ] ] [ O O
[ [] ] [ [
| | | | O || ||
]
[] [] ] [
[ ] ] ] ] [ [ ]
[ ] [ [ [ [ [ ]
| | || || || || | | | | ||
[] [] [] [] [] [] [] []
[ [] [] (] (] [ [ []
[ ] ] ] ] [ [ ]
[ [] ] ] ] [ [ []
[ [ [ [ [ [ [ [
1.1 | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | |
HL 12 [] [] [] [] [] [] [] [] [] [] [] []
1.3 [] [] (] (] [ [] [] (] (] [ [] []
1.4 [ ] (] ] [ [ ] (] ] [ [ ]
1.5 [] [] [] ] [] ] [] [] []
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Hartmetall-Kugelfraser Hartmetall-Torusfréser
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 | ¢0,5-12mm | ¢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 19M1R I —
===
128 128 129 129 129 129 130 130 131 131 131 131 Seite - Page
134 134 134 134 134 134 134 134 134 134 134 134 B v/f,
1M
Iy
] ] [ [] [] ] ] [ [] [] ] ]
[ [ [ [ ] [ [ [ [ ] [ [
|| || | | | | || || || | | | | || || ||
| | | | | | u | | | |
[ [] [ [ ] [
| | || || || || | |
| | | | | | u | | | |
] O O O O ]
] ] ] O O ]
] O ] O O ]
] O ] O O ]
O O O O O O
[] [] [] [] [] []
(] [] (] [ ] (]
[ [ [ [] [] [ [ [ [] [] [ [
|| || | | | | || || || | | | | || || ||
| | | | | | u | | | |
[] [] [] [] [] []
O | | O | | ] | | ] u O | | O | |
[] [] [] [ [] []
] [ ] [ (] ]
[ [ ] [ ] [
|| | | || || || ||
O ] O O O O
] ] ] 0 O ]
H
4
5

W = sehr gut geeignet - very suitable
O = gut geeignet - suitable
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FRAINKEIN Hartmetall-Micro- und Mini-Kugelfréser - Solid Carbide Micro and Mini Ball Nose End Mills

EMUGE
[FRANKEN|

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
=== ]
DIN 6535
CJHA
{ o IHB
—
30° Kugel
(-~ el
N
' 135-137
Optional
va N
-§ Q/ *
5 —+—_ | 3
< ——| = '
| 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 |1P [ 11-5.1 ||P [ 11-51 |
- 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 K (1142 | ||k (142 ||k (1a42) |
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 ] 1121 ||S } 1.1-21 |
H | ) 1112 |[H | ) 1112 |[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 °
18 09 108 39 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 (e} 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 15° 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 1,44 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 dy r lo I3 l4 9 d3 g ody « B 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 12 12 43 09 182 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 Bestell-Beispiel - Ordering example: 2770A.0002



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

ZEH =
ol

7
i
UU

=]
=
a
&

===
o>

5|

30°

|

~&3
'

B¢

FRANKEN

NFrcro

S Q/ o
5 - —— | S
< —f—| = Y
| 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 [ 1151 ) ||P[11-51 ) |

- In fast allen Werkstoffen einsetzbar

- For almost all materials

1121 | 3.1-41 |

11-21 | 3.1-41 |

11-21 | 3.1-41 |

- Zum Bearbeiten kleinster Gravuren - For the machining of smallest engravings K[ 11-42 | || k (=a2)) || k (i=a2)) ]
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 ] 1.1-21 ||S ] 1.1-21 |
H | ) 11-1.2 | [H | ) 1112 ||H | ) 1112 |
I3:dy = 2,2:1-Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2773A
0 d r lo I3 l4 0d; g 0do a B z Dimens.-
+0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
02 01 012 06 50 016 57 3 15°  14° 2 .0002 [
05 02 03 11 5 04 58 3 15°  13° 2 .0005 °
08 04 048 176 50 064 59 3 15°  11° 2 .0008 o
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 60 172 8 4 15° 9° 2 .0015 °
18 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 0,2 1 50 016 64 3 15°  18° 2 .0002 )
05 025 05 25 50 04 78 3 15° 10° 2 .0005 )
08 04 0,8 4 5 064 9 3 156° 8° 2 .0008 [
1 0,5 1 5 60 08 116 4 15° 8° 2 .001 °
1,2 06 1,2 6 60 09% 124 4 156° 7° 2 .0012 )
15 075 15 76 60 12 137 4 15° 6° 2 .0015 °
1,8 09 1,8 9 60 144 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 0,2 2 50 016 92 3 15° 9° 2 .0002 °
05 025 05 5 5 04 145 3 13° 6° 2 .0005 °
08 04 08 8 50 064 187 3 9,8° 4° 2 .0008 °
1 05 1 10 60 08 237 4 102° ¢4 2 .001 °
12 06 12 12 60 09 26,1 4 91° 4° 2 .0012 o
15 075 15 15 60 12 292 4 7,8° 3° 2 .0015 °
18 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



HM

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
- Spezielle Halsausfiihrungen - Special neck designs
- 3 Halslangen verflighar - 3 neck lengths available —
HM
DIN 6535
CJHA
HB
—
30° Kugel
- v 1t
N\
\ 135-137
Optional
; é )
S Q/ *
= —— | é“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 | |1P[11-51 ) [P [ 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 | 31-41 |
- Zum Bearbeiten kleinster Gravuren - For machining smallest engravings K (1142 | ||k (142 ||k (1a42) ]
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 ) 1121 |[S ] 1121 |
H | ) 1112 |[H | ) 1112 |[H | ) 1112 |
I3:dy = 2,2:1 - Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2776A
0 d r lo I3 l4 g ds g g do [ed B z Dimens.-
=0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
02 01 0,12 0,6 80 0,16 11,3 6 15°  15° 2 .0002 [
05 025 03 1,1 80 04 114 6 15°  14° 2 .0005 °
08 04 048 176 80 064 115 6 15°  13° 2 .0008 [
1 05 06 22 80 08 115 6 15°  13° 2 .001 °
1,2 06 072 264 80 09% 116 6 15°  12° 2 .0012 [
15 075 09 33 80 12 11,7 6 15°  11° 2 .0015 °
18 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 do (e} B z Dimens.-
=0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
02 01 0,2 1 80 0,16 12 6 15°  14° 2 .0002 )
05 025 05 25 80 04 134 6 15°  12° 2 .0005 °
08 04 0,8 4 80 064 146 ©6 15°  11° 2 .0008 )
1 0,5 1 5 80 08 153 6 15°  10° 2 .001 °
1,2 06 1,2 6 80 096 16,2 6 15° 9° 2 .0012 [
15 075 15 75 80 1.2 174 6 15° 8° 2 .0015 °
1,8 09 1,8 9 80 144 187 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 4 g ds g 0 dop o B z Dimens.-
=0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
02 01 0,2 2 80 0,16 148 6 15° 12° 2 .0002 °
05 025 05 5 80 04 202 6 15° 8° 2 .0005 °
08 04 0,8 8 80 064 259 6 148° 6° 2 .0008 °
1 0,5 1 10 80 08 287 6 13° 6° 2 .001 °
1,2 06 1,2 12 80 09% 318 6 11,7° 5° 2 .0012 ®
15 075 15 15 80 12 358 6 102° 4° 2 .0015 °
1,8 09 1,8 18 80 144 393 6 91° 4° 2 .0018 (]
2 1 2 20 80 16 414 6 85° 3 2 .002 °

2

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
—
I SO | U
< . § 30° Kugel |
s ()~ | velf: |
Iy N @
\ 139
Design ly; Optional
{;% %\ 5 % \Q ®
< =1 \
I2 e =)
I3
lg
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 g 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 18 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 °
1,4 0,7 2,4 7 38 - - 3 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 1,5 5 9 50 2,9 14 6 2 .003 °
35 1,75 6 20 50 34 22 4 2 .0035 °
4 2 8 12 54 38 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 18,3 - 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 Mitnahmeflache: 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 IR}
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

o

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
s
H(11-1.2 ) ]
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1966A
9 dq r lo I3 I g ds g 0do o B z 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 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 91,52 &7 2 .003 °
'E' 4 2 4 12 57 3,8 20 6 11° 3,5° 2 .004 °
£ 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
/64 0.0078 1/32 1he 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 °
= 18 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 2 12 0.2953 - 5/16 - - 2 .03125 [
3/s 0.1875 5/16 11/8 23/ 0.3583 - 3/8 - - 2 .0375 °
The 02188 11/32 118 3 0.4173 - /16 - - 2 .04375 °
1/2 0.2500 3/8 138 31/4 0.4803 — 1/2 - - 2 .0500 °

—'-T——' 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
{JHa| B94.19
HB S
—
30° Kugel
@ - | v/t
-:2;1@/\\.) E $ N 138
k I f Optional
I3 ®
h v
e
Design I,:
ul <55
ST~ e\ A S HRC
s% =R = il
R L | = st
I3
lg
r Aliround
Beschichtung - Coating TIALN HM
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P(1.1-51 |
- 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 -—‘|
HSC-Schlichten geeignet « EEE
N
S [ 21-23 | 2426
H (1112 ) |
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 1960A
0 d r lo I3 l4 0d; g 9dy [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 4,5° 3,5° 2 .0015 °
2 1 8 8 80 1,8 40 6 4° 3 2 .002 )
3 1,5 3,5 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 4,7 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 °
T 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 80 200 185 - 16 = = 2 .016 [)
+0.0004  +0.0002
1/6a  0.0078  1/32 The 312 0.0142 2 1/4 35" 315 2 .00156 °
1/32 00156 /16 /8 312 0.0295 2 1/4 3.5° 3.5° 2 .003125 °
116 0.0313  3/32 516 312 0.0551 2 1/4 BIoN 3° 2 .00625 °
332 0.0468 /8 3/ 312 0.0866 2 1/4 3° 2.5° 2 .009375 °
= 1/8 00625 5/3 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 °
56 01562 932 212 4 0.2953 - 5/16 — — 2 .03125 °
3/g 01875 St 278 412 0.3583 = 3/8 = = 2 .0375 °
76 02188 /32 318 5 0.4173 — /16 — — 2 .04375 °
1/2 02500 3/8 418 6 0.4803 = 1/2 = = 2 .0500 ()
——;— Werkzeug mit seitlicher Mitnahmefl&che: Bestell-Code 1961A
_ 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



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

700/~ Cut

- Multifunktionales Hochleistungswerkzeug
- Patentierte Querschneide

_ - Mit 220-240° Kugelschneide

HM

- Multi-functional, high performance tool
- Patented chisel edge
- With 220-240° ball nose

M

U

220-240°
——

v /f;

—d
<55
@) HRC
IS e —1¢ —
N lo = d‘
I3
g
: 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 : ELZ L
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 1935A
0 d r lo I3 l4 0d3 g g do o B z Dimens.-
=0,01 +0,005 h5 (Flutes) Code
2 1 1,3 17 80 1,8 40 6 6° BN 2 .002 [
3 1,5 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 4,3 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 [

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
- 2 Bauléngen verflighar - 2 lengths available

HM
—
| 9| W
30° Kugel
/S
3-5°

@-» Vcéfz
b 139

Optional

RN

0 d3

0 dq
d

A .

I3

I Allround Allround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN HM
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P [1.1-5.1 | ||P[11-51 ) |
- 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(1122 | 3142 ||K (1122 | 31-42

N (2.1-2.8,4.1-4.2 N [2.1-2.8,4.1-4.2
N [5.2-53 | |IN (5253 ]

s ) 1126 ||S | ] 1.1-26 |
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 1867A
0 dq r lo I3 l4 gd3 gdy z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
2 1 6 = 38 = 2 4 .002 °
3 1,5 10 — 38 — 3 4 .003 [
4 2 10 - 40 - 4 4 .004 [
5 2,5 13 20 50 4,8 5 4 .005 °
6 3 13 20 57 5,8 6 4 .006 o
8 4 19 25 63 7,7 8 4 .008 [
10 5 22 30 72 9,7 10 4 .010 [
12 6 26 35 83 11,6 12 4 012 °
14 7 26 88 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 l4 0 ds 0 dp Z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
6 3 40 60 100 5,8 6 4 .006 )
8 4 40 60 100 7,7 8 4 .008 °
10 5 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 [

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

Alle Ausfiihrungen lieferbar solange vorrétig
All designs available while stocks last

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list =VIE=H 107
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request



FRAINKEIN Hartmetall-Kugelfraser - Solid Carbide Ball Nose End Mills

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

_ - 2 Baulangen verfiigbar - 2 lengths available

?ﬁr
| =
guull

2

w 1

U \ J

35-38° Kugel
et e

e W

g 2 3-5°

A @: | vcéfz

e
T>

5|

0 d3

I 139
Design I Optional
s B ki3
L
l2
I3
lg
I Allround Allround
HM Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P 11-51 ) I[P [11-51 ) |
- 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(1122 | 3142 || K[ 1122 | 31-42

N (2.1-2.8,4.1-4.2 N (2.1-2.8,4.1-4.2
N[ 5.2-5.3 | |IN (5253 ) J

s ) 1126 ||S | ) 1126 |
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2502A
0 dq r lo I3 l4 0 d3 4 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 ihl 18 57 3,8 20 6 3 .004 ()
5 2,5 13 19 57 4,8 20 6 3 .005 [
6 3 13 20 57 58 - 6 4 .006 ()
8 4 19 25 63 7,7 - 8 4 .008 °
10 5 22 30 72 9,5 - 10 4 .010 )
12 6 26 35 83 11,5 - 12 4 012 °
16 8 32 40 92 188 = 16 4 .016 )
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2504A
0 d r lo I3 l4 0d3 4 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 3 40 58) 100 9,5 = 10 4 .010 )
12 6 45 50 100 115 - 12 4 .012 °
16 8 65 90 150 155 - 16 4 .016 [
— i  — ” 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 N
- Spezielle Halsausfiihrungen - Special neck designs
- Hochgenauer Eckenradius - High-precision corner radius
- 3 Halslangen verfiigbar - 3 neck lengths available
ST HM
DIN 6535
CJHA
HB
30° Torus
U~ Vel
N RESE
Optional
; é i
S Q/ ':;
s e
ST ——| s
| 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 (1151 ) ||P[11-51 ) |
- 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 | M
- Zum Bearbeiten kleinster Gravuren - For machining smallest engravings K[ 11-42 | || k (=a2)) || k (i=a2)) ]
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 ) 1421)|s ) 1121 ||S ] 1121 |

H | ) 11-1.2 | [H | ) 1112 ||H | ) 1112 |
I3:dy = 2,2:1-Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2780A
0 d r lo I3 l4 0d; g 0do a B z Dimens.-
=0,01 =0,005 h5 (Flutes) Code
05 01 03 1.1 38 0,4 58 3 15°  13° 2 .0005 °
1 02 06 22 43 0,8 78 4 15°  11° 2 .001 °
15 03 09 33 43 1,2 8 4 15° 9° 2 .0015 (]
2 0,5 12 44 57 16 119 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 [od B z Dimens.-
+0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
05 01 0,5 25 38 0,4 78 3 15°  10° 2 .0005 (]
1 0,2 1 5 43 08 116 4 15° 8° 2 .001 )
1,5 03 1,5 75 43 12 137 4 15° 6° 2 .0015 °
2 0,5 2 10 57 1,6 197 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 10,7 3 13° 6° 2 .0005 )
1 0,2 1 10 43 08 183 4 8° 5° 2 .001 °
1,5 03 1,5 15 43 1,2 181 4 135° 4° 2 .0015 )
2 0,5 2 20 57 16 32 6 9,5° 4° 2 .002 °
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE
o

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

ional

M

L

Torus
v /f;
E

135-137

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

S Q/
i ’s*’f\—/ G‘I
< — =

4 b 2 '
I3
lg
I Aliround Aliround Aliround

Beschichtung - Coating TIALN TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P (1151 ) |1P[11-51 ) |IP[ 1151 ) |

- In fast allen Werkstoffen einsetzbar

- For almost all materials

11-21 | 3.1-41 |

11-21 | 3.1-41 |

11-21 | 3.1-41 |

- Zum Beark_)eiten Kleinster Gravuren - For machining smallest engravings K (1142 | ||k (142 ||k (1142) ]
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 ] 1.1-21 ||S ] 1121 ||S } 1.1-21 |
H | ) 1112 |[H | ) 1112 |[H | ) 1112 |
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
05 01 03 11 5 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°  Q° 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 N 9 dp a § z Dimens.-
=0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
05 01 05 25 50 04 78 3 15° 10° 2 .0005 °
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 ¢ ds g g 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

NTrcro
- Multifunktionales Werkzeug - Multi-functional tool
- Spezielle Halsausfiihrungen - Special neck designs
- Hochgenauer Eckenradius - High-precision corner radius
- 3 Halslangen verflighar - 3 neck lengths available ‘
I
|
|
I I
|
|
|
S Q/
R e
ST ——| s
| 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 [ 1151 ) ||P[11-51 ) |
- 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 | M
- Zum Bearbeiten kleinster Gravuren - For machining smallest engravings K[ 11-42 | ) K (1142 ) || k (=42 ]
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 ) 1421)|s ) 1121 ||S ] 1121 |

H | ) 11-1.2 | [H | ) 1112 ||H | ) 1112 |
I3:dy = 2,2:1-Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2786A
0 d 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 80 08 11, 6 15°  13° 2 .001 °
15 03 09 33 80 1,2 117 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
0 dq r lo I3 l4 0d3 g 0dy [od 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 dy 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 2072 6 15° 8° 2 .0005 )
1 0,2 1 10 80 08 287 6 13° 6° 2 .001 °
15 03 15 15 80 12 358 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 list 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, -Cuwrt
- Multifunktionales Hochleistungswerkzeug - Multi-functional, high performance tool
- Hochgenauer Eckenradius - High-precision corner radius N
HM
DIN6535| ~ASME
T JHA| B94.19
HB 1
30° Torus
HIE H &B_, Ve éf,
|k YN o
|3 e
I Optional .
i& ®
Design |, % -
S t S
°J7 -t = <55
: Q E il HRC
I3 —
lg
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 1.1-4.1
- 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 [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.-
=001  =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 75 57 14 20 6 125°  7° 2 .0015 °
2 0,5 3 8 57 1,8 20 6 12° 6,5° 2 .002 °
3 0,5 3B 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° 35 2 104 °
5 1,5 5 14 57 47 20 6 10° 2° 2 .005 °
T 5 1 5 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 1,5 8 30 72 9,6 - 10 - = 2 210 °
12 4 10 35 83 11,5 - 12 - - 2 .012 °
12 1,5 10 35 83 11,5 - 12 - = 2 112 °
12 4 10 35 92 11,5 40 16 35° 3,5° 2 .01216 °
16 5 12 40 92 158 - 16 - - 2 .016 °
+0.0004  +0.0002
1/64  0.0039  1/32 he 2 0.0142 1/2 1/4 18.5° 14.5° 2 .00156 °
132 0.0078 /6 18 2 0.0295 1/2 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 0.0234 /s 3 2 0.0866 /2 1/4 60.5° 11° 2 .009375 °
= 18 00312 53 he 2 0.1181 1/2 1/4 - 9° 2 .0125 °
346 00469 36 12 2 0.1771 1/2 1/4 - 5° 2 .01875 °
= 14 00625 /4 2. 2 0.2362 - 1/4 - - 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 °
7he 01094 11/ 118 3 0.4173 - /16 - - 2 .04375 °
/2 01250  3/s 138 31/4 0.4803 - 1/2 - = 2 .0500 °
——_r— Werkzeug mit seitlicher Mitnahmeflache: 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~ & p U~ el
Y EEE:
AN |2
Is Optional
| XN
Design I, .‘53
=
-EI S t S <55
= — = HRC
S Ip g t‘,‘ e——
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 -_J
HSC-Schlichten geeignet K (42
N (21-258,5.2 J1.2-14
s (2123 ) 2426
H(11-1.2
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 1980A
0 d r lo I3 l4 0d; g 9dy a [§} VA 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 B 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  1/32 The 312 0.0142 2 1/4 SIoN 315 2 .00156 °
132 00078 /16 /8 312 0.0295 2 1/4 3.5° 3.5° 2 .003125 °
116 00156 3/ 516 3 1/2 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 31/2 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 —r— Werkzeug mit seitl. Mitnahmefldche: Bestell-Code 1981A TENIEI=1T 14
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request — . Tool with side-lock clamping: order code 1981A 3



FRAINIKEIN Hartmetall-Torusfriser - Solid Carbide Torus End Mills

70, -Cuwrt
- Multifunktionales Hochleistungswerkzeug - Multi-functional, high performance tool
- Mit 4 und 6 Schneiden - With 4 and 6 flutes N
_ - Hochgenauer Eckenradius - High-precision corner radius
—
,\‘4‘-\
=~ HM \
=SS
DIN 6535 | '
T JHA
HB
—d
30° Torus }
——  —
{BY : ol |
1-2° |
v Lk
I3 &i} - Vc/fz
l4 E
N\ -
_ —J =) N
I Optional
@ ®
TS g K | &
S { = e
/ I2 5 ol —_— ]
s | <55
4 HRC
I Allround Allround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
HM Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P 11-51 1P [(11-541
- In schwer zerspanbaren Materialien einsetzbar - For difficult to cut materials 1.1-21 | ] 1.1-21 |
- Zum Schruppen, Schlichten sowie zum - Suitable for roughing, finishing and HSC finishing 5 5
HSC-Schlichten geeignet K 1142 | J x Giaz)
N [2.2-28,5.2 | 2.1 N [2.2-28,5.2 | 2.1
S| 1.1-26 | /15[ 11-26 |
H(1.11.2) J|H [ 1112 )
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1945A
0 dy r lo I3 l1 0d; g 9do a B YA Dimens.-
0,01  =0,005 h5 (Flutes) Code
3 05 &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 - Exira long design
Bestell-Code - Order code 1947A
0 d4 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 6 315" 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 °

. ._I' ‘

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

Turbine solid carbide torus end mills
with 5-9 flutes, see page 189

Turbine Hartmetall-Torusfraser
mit 5-9 Schneiden siehe Seite 189

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
DIN6535| ~ASME
{JHa| B94.19
HB S
—
30° Kugel
(-~ el
S| . N\
AN o
l2 = Optional
I3 &
It \Q =63 E
Ve HRC
Design I,:
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ST~ e\ A s
s%ﬁ S R <
N s S
L |
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 ) 1K [11-42 ) ]
- Zum Schruppen, Schlichten sowie zum - Suitable for roughing, finishing and HSC finishing - B
HSC-Schlichten geeignet H 4 J| 1 Qi) J
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1976A
0 d r lo I3 l4 0d; g g dy [ed [§ z 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 932 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 dq r lo I3 I 0ds g 0 do 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

/Eraod-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
——  —
@~ | vt
H N : M ERE:
v —_— 2
< o
2 = Optional
I3 ®
I \Q <63
.| HRC
i R ——
Design I,:
=
s 6580 i S
s% i <
Yowl s st
2
I3
N 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 Hl11-1.4
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 1963A
9 dq r lo I3 I g ds g 0do o B 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 4,5° 3,5° 2 .0015 [
2 1 3 8 80 1,8 40 6 4° BN 2 .002 ()
3 1,5 3,5 12 80 2,8 40 6 3,5° 2,5° 2 .003 [
4 2 4 20 80 38 40 6 4° 1,5° 2 .004 °
5 2,5 5 25 80 4,7 40 6 3° 1° 2 .005 °
T 6 3 6 40 80 5,6 - 6 - - 2 .006 °
= 6 3 6 25 100 5,6 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 5 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 ()
= 516 01562 932 21/ 4 0.2953 — 5/16 — - 2 .03125 [
e 38 01875 56 278 472 03583 - 3/8 - - 2 .0375 °
i= 7he 02188 /32 318 5 0.4173 - e - - 2 .04375 °
/2 0.2500 3/8 418 6 0.4803 - 1/2 - - 2 .0500 °
=
— 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
—
HM
DIN 6535
CJHA
HB
—
S S ol 30° Kugel
= = = — e—
S Iy @ - vaZ
I3 \
I D N F I
Optional
Design I, ®
ol \Q <66
A e
I3
ly Hard
I materials
Beschichtung - Coating TIALN
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 Kavitaten bis 16 x d4 - Milling of cylindrical cavities up to 16 x d1 N 99-28 52
- Zum HSC-Schlichten geeignet - Suitable for HSC finishing —— HM
H [1.1-1.5 |
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2806A
9 dq r lo I3 l4 0d3 4 g do [§ 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 6 135 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 7,5 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 5,f3° 2 .2015 °
2 1 15 5 57 1,9 10,5 6 14° 2 .302 °
2 1 1.5 10 57 19 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 6 316 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 85 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

/Eraod-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 1
o :( é”J 30 Kugel
i = (| velt:
S l2 N B
I ) 1%
Optional
Design I: Py
% 44-66
5 SN gl W HRC
AN
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 (1142 ) 1K [(1.1-42 ) ]
- Zum Schlichten sowie zum HSC-Schlichten geeignet - Suitable for finishing and HSC finishing H{11-15 | ) |H (14-15 ) ]
HM
Extra kurze Ausfiihrung - Extra short design
Bestell-Code - Order code 1877A
0 dy r lo 4 4 0 dop 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
1/8 0.0625 1/4 2 1/4 /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 °
S 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 °

—'—F—" Werkzeug mit seitlicher Mitnahmeflache: Bestell-Code 1977A (extra kurze Ausfiihrung) und 1979A (extra lange Ausfiihrung)
_ 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
—
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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 ) | il
- Zum Schruppen, Schlichten sowie - Suitable for roughing, finishing and HSC finishing ~ ~
zum HSC-Schlichten geeignet H (15 ) J|H Qs ) J
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 YA Dimens.-
0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
— 6 3 30 80 - 6 - 2 .006 °
£ 8 4 45 90 - 8 - 2 .008 °
E 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

/2 o-Cest

- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Patentierte Querschneide - Patented chisel edge H
- Mit 4 Schneiden - With 4 flutes
- 2 Schneiden zur Mitte - 2 centre cutting edges
- Kurze, stabile Schneidenlinge - Short, stable flute length
- 2 Bauléingen verfiigbar - 2 lengths available HM
DIN6535| ~ASME
T JHA| B94.19
HB 1
——  —
O e — F|©
i A
I3 %‘%
h

3-5°
—t

ve/f,

-

Optional

T
0 do

133

% *l <66
T T.mc Hard
h el 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
H 1115 |
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 1,5 Bl5) 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 89 83 11,5 = 12 = = 4 012 [
Bestell-Code - Order code 2942A
04 r lo I3 l4 g ds g 0 do o 6 V4 Dimens.-
£0.0004 x0.0002 h5 (Flutes) Code
1/8  0.0625 5/32 e 2 0.1181 1/2 1/4 - 9° 4 .0125 °
316  0.0938 /16 1/2 2 01772 1/2 1/4 — 5° 4 .01875 °
= 14 01250 /4 1/2 2 0.2362 = 1/4 = = 4 .0250 ®
2 She 01563 Y32 1 212 0.2953 - 5/16 — - 4 .03125 °
= 38 01875 916 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 °
——_;— Werkzeug mit seitlicher Mitnahmefl&che: Bestell-Code 2835A

Tool 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

120

EMUGE
[FRANKEN|

Bestell-Beispiel - Ordering example: 2834A.003



Hartmetall-Kugelfriser - Solid Carbide Ball Nose End Mills FRANKEN

/HEro-Curt
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Patentierte Querschneide - Patented chisel edge H
- Mit 4 Schneiden - With 4 flutes
- 2 Schneiden zur Mitte - 2 centre cutting edges —
- Kurze, stabile Schneidenlinge - Short, stable flute length
- 2 Bauldngen verfiigbar - 2 lengths available HM
DIN6535| ~ASME
{JHa| B94.19
HB S
—  — '
A e —— | O &
30° Kugel
< In ‘ N .&4
I3 %&
h
3-5°
—
@ - Vcéfz
| ‘E N 133
Optional
% ¥l <68
| .| HRC Hard
1 5 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 4 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 °
T 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 l4 0ds g 0 dp a 8] Z Dimens.-
+0.0004 +0.0002 h5 (Flutes) Code
1/8 00625 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 92 21/ 4 0.2953 - 5/16 - - 4 .03125 °
= 38 01875 516 27/8 41/2  0.3583 - 3/8 - = 4 .0375 °
76 0.2188 11/32 3 1/s 5 0.4173 - /16 — - 4 .04375 °
1/2 02500 3/s 41/8 6 0.4803 = 1/2 = = 4 .0500 ()
—}_ Werkzeug mit seitlicher Mitnahmefl&che: Bestell-Code 2843A
_ 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 list EMUGE

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

M

9

Kugel
— I
E “-; |
1-2° 3
_—
@ - Vc/fz
N\ \
5| = S 18
< S © Optional
/] | 44-66
s HRC 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 (1142 ) |IK (14-42 ) ]
- Zur Schlichtbearbeitung mit - For finishing with very high surface quality
sehr guter Oberflachenqualitat - Suitable for HSC finishing N 23260 N | ] 23,26 |
- Zum HSC-Schlichten geeignet 5 1.2-26 | J|s (22260 J
H 11-15 | |IH[ 1115 ) J
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2836A
0 dy r lo I3 l4 0ds 0 dyp 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
[ r lo I3 l4 0d; 9 do VA Dimens.-
0,01 0,005 h5 (Flutes) 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 [

_—— 15-90° Alle Schnei

| ¥
0-15° 2 Schneide

den effektiv im Einsatz

All cutting edges in operation

n 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 i
- Hochgenauer Eckenradius - High-precision corner radius H
- 3 Bauléngen verflighar - 3 lengths available
——
= HM
|
DIN6535, ~ASME ‘ |
JHA| B94.19 |
HB S
— — |
= )N
N . orus
L U~ el
1 E
N\
€sIgn 1 | Optional
s — i s % <63
iJ7 ST = .| HRC
k| = el —_
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g 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 ) 1K [(1.1-42 ) |
- Zum Schruppen, Schlichten sowie zum - Suitable for roughing, finishing and HSC finishing _ _
HSC-Schlichten geeignet H (-4 ) | (4 ) J HM
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1996A
0 dq r lo I3 I 0ds g 0do o 8] 7 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 75 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 35 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 5 14 57 47 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 15,5 - 16 - - 2 .016 °
+0.0004  0.0002
/s 00625 /4 2 2 0.2362 - 1/a - - 2 .0250 °
= 51 00781 93 1 212 0.2953 - 5/16 - - 2 .03125 °
e 3s 00937 5S4 118 234 03583 - 3/8 - - 2 .0375 °
= 7he 01094 /32 11/8 3 0.4173 - /16 - - 2 .04375 °
1/2 01250  3/8 13/8  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 [§ Z 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

FRAINKEIN Hartmetall-Torusfriser - Solid Carbide Torus End Mills

/Eraod-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Hochgenauer Eckenradius - High-precision corner radius H
- 3 Bauléngen verfiighar - 3 lengths available
HM
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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 1983A
9 dq r lo I3 I g ds 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° Ok 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 °
5 1,5 5 25 80 4,7 40 6 3° 1° 2 .005 °
6 2 6 40 80 5,6 - 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 1/4 2 312 0.2362 = 1/4 = = 2 .0250 [
= 5H 00781 93 21/2 4 0.2953 — 5/16 — - 2 .03125 °
e 38 0097 5w 278 412 03583 - 38 = = 2 0375 °
= 7he 01094 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
——
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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 —
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2807A
0 dq r lo I3 l4 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 19 20 6 6° 2 .002 °
2 04 15 24 57 19 28 6 4,5° 2 .202 °
3 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 85 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 °
;._-_ ‘ .
- CBN-Micro- und Mini-Torusfraser GBN micro and mini torus end mills,
- 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



FRAINKEIN Hartmetall-Torusfriser - Solid Carbide Torus End Mills

/Eraod-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 Bauléngen verfiighar - 2 lengths available
[ =
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Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P 11-51 ||P[11-541 |
- Zur Bearbeitung harter Werkstoffe - For machining hard materials K[11-42 ) ||K (1.1-42 ) |
- Zur Schlichtbearbeitung mit - For finishing with very high surface quality Y ¥
i sehr guter Oberfldchenqualitét - Suitable for HSC finishing N (23,2628 N (23,2628
- Zum HSC-Schlichten geeignet N J22,24-25 | |N [ |22,24-25 |
H(11-15 | ||H[1.1-15 ) |
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1936A
9 dq 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 1,5°  5° 4 .003 °
4 1 2,5 12 57 3,8 20 6 11° 3,5° 4 .004 °
5 1,25 3 14 57 47 20 6 10° 2° 4 .005 °
6 15 4 20 57 5,6 — 6 - — 4 .006 °
T 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 15,5 - 16 - = 4 .016 °
+0.0004 +0.0002
3/32 0.023 0.0850 3 2 0.0866  1/2 14 333° 3.3° 4 .009375 °
1/ 0.031 0.1000 e 2 0.1181 1/2 /4 46.9° 76° 4 .0125 °
316 0.047 0.1299 2 212 01772 /8 1/4 55° 22° 4 .01875 °
1/4 0063 0.1693 12 212 0.2362 - 1/4 - - 4 .0250 °
= S5he 0078 02008 1 212 0.2953 - 5/16 - = 4 .03125 °
e 3/8 0094 02283 11/8 234 0.3583 - 3/8 - - 4 .0375 °
i= 7he 0109 02500 1718 23/4 04173 - 716 - = 4 .04375 °
12 0125 02500 138 314 04803 — 1/2 - - 4 .0500 °
5/g 0156 0.3102 112 312 0.6051 - 5/8 - - 4 .0625 °
3/4 0188 03799 178 4 0.7303 - 3/4 - — 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 1,5 4 30 80 5,6 - 6 - - 4 .006 °
8 2 5 35 80 7,6 - 8 - - 4 .008 °
—_— 8 1 9 35 80 7,6 - 8 - - 4 .008010 °
g 10 2,5 6 45 100 9,6 - 10 - - 4 .010 °
E 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 °
——"r— Werkzeug mit seitlicher Mitnahmeflache: Bestell-Code 1937A (kurze Ausfiihrung) und 2833A (lange Ausflihrung)
_ . Tool with side-lock clamping: order code 1937A (short design) and 2833A (long design)
126 Bestell-Beispiel - Ordering example: 1936A.003

EMUGE
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Hartmetall-Torusfréaser - 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 et
- 2 Bauléngen verfiighar - 2 lengths available
=T HM |
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Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P ) 3151 [P ) 3151 |
- Zur Bearbeitung harter Werkstoffe - For machining hard materials K(11-42 ) K (1.1-42 ) ]
- Zur Schlichtbearbeitung mit - For finishing with very high surface quality
sehr guter Oberflachenqualitit - Suitable for HSC finishing N ] 23,26 | |N ] 23.26 | il
- Zum HSC-Schlichten geeignet s [12-26 ) J|S 1226 | J
H(11415 | || H (11415 ) ]
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2876A
9 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 88 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
9 dq r I I3 l4 9 d3 9 do 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 60 120 158 16 8 .016 °

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

EMUGE



FRAINKEIN Hartmetall-Kugelfraser - Solid Carbide Ball Nose End Mills

Aler-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Patentierte Querschneide - Patented chisel edge W
- Scharfe Schneidkanten - Sharp cutting edges
- Sehr glatte CRN-Beschichtung - Very smooth CRN coating —
- 3 Bauléngen verfiighar - 3 lengths available
ST HM
DIN 6535 | = ASME
{JHA| B94.19
HB 1
—  —
4B AN |
30° Kugel
s‘\ \.:’ s @ - | Y é f, |
k | S S EEE |
I3
l4 -
Design I,:
=
s%ﬁw‘m — 7 <
S &8 ot
Iy
I3
lg
p Al Al/Cu
Beschichtung - Coating CRN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) N[11-13 ) |IN[11-14 ) |
- Fir Aluminium-Knetlegierungen - For wrought aluminium alloys N(41-42) 53 ||N[21-23) 2428 |
- Fiir Aluminium-Legierungen mit - For aluminium alloys with N (3.1-44 53
einem Siliziumgehalt bis 7% a silicon content of up to 7% —l
- 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 0do a B z Dimens.-
=001  =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 2,5 7,5 38 1, 8 3 32° 5" 2 .0015 () )
1,5 0,75 2,5 7,5 57 1,4 20 6 12,5° 7° 2 .001506 [ °
T 2 1 3 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 1,5°  5° 2 .003 ° °
4 2 4 12 57 3,8 20 6 11° 3,5° 2 .004 ° °
5 25 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  5/32 3/8 214  0.1181 3/4 1/4 12.5° 6° 2 .0125 ° °
36 0.0937 3/ 916 21/4 01771 3/4 1/4 18.5° BN 2 .01875 (] [
—_ s 01250  1/a 3/4 21/4  0.2362 — 1/4 — - 2 .0250 [ °
S She 01562 Y2 1 212 0.2953 - 5/16 - - 2 .03125 ° °
S 3 0.1875 5416 1 23/4 0.3583 — 3/8 — - 2 .0375 ° °
= 7ne 02188 /32 118 3 0.4173 - /16 - - 2 .04375 ° °
1/2 0.2500  3/8 13/8 31/4  0.4803 - 1/2 - - 2 .0500 ° °
5/8 03125 1/ 11/ 31/2  0.6053 - 5/8 - = 2 .0625 [ )
3/a 0.3750 916 17/8 4 0.7303 - 3/4 - - 2 .0750 [ (]

-—;— Werkzeug mit seitlicher Mitnahmefl&che: Bestell-Code 1922/1922R
_ Tool with side-lock clamping: order code 1922/1922R

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



Hartmetall-Kugelfraser - Solid Carbide Ball Nose End Mills

Aler-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool f i
- Patentierte Querschneide - Patented chisel edge W | |
- Scharfe Schneidkanten - Sharp cutting edges | |
- Sehr glatte CRN-Beschichtung - Very smooth CRN coating
- 3 Baulangen verfiigbar - 3 lengths available ) )
HM I |
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Beschichtung - Coating CRN HM
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) N[1.1-1.3 | I[N[11-1.4 ) J
- Fiir Aluminium-Knetlegierungen - For wrought aluminium alloys N| 41-42 53 N| 21-23 | 24-28
- 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 [Ad217) 2223
in Kupfer-Legierungen einsetzbar
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2830 2830R
9 dq r lo I3 l4 9 d3 g 0do a 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 dy r lo I3 l4 9 d3 g 9dy a § VA Dimens.-
=001  =0,005 h5 (Flutes) Code
3 1,5 35 12 80 2,8 40 6 BioN 2,5° 2 .003 ° °
4 2 4 20 80 3,8 40 6 4° 1,5° 2 .004 ° °
5 2,5 o 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 ° °

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)

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

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

A

EMUGE
[FRANKEN|

@ = 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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FRAINKEIN Hartmetall-Torusfriser - Solid Carbide Torus End Mills

Aler-Cut
- 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
HM
DIN6535| ~ASME
T JHA| B94.19
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Beschichtung - Coating CRN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) N 11-1.3 |IN[11-1.4 |
- Fiir Aluminium-Knetlegierungen - For wrought aluminium alloys N| 41-4.2 53 N| 21-23 | 24-28
- 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 (21 2223
in Kupfer-Legierungen einsetzbar
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1942 1942R
9 dq r lo I3 I g ds 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 3 125°  6,5° 2 .001 [ °
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° 5 2 .0015 ° °
1,5 0,25 2,5 7,5 57 1,4 20 6 12,5°  7° 2 .001506 ° °
= 2 0,5 3 8 38 1,8 9 3 31° BioN 2 .002 ° 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 47 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 21/2 0.0866 3/ 1/4 13° 6.5° 2 .009375 ° °
1/8 0.0156  5/32 3/8 214 0.1181 3/a 1/4 125°  55° 2 .0125 ° °
36 0.0156 /16 %6 21/4 01771 3/4 1/4 185°  3° 2 .01875 ° [
—_ s 0.0234 /4 34 21/a  0.2362 - 1/4 - — 2 .0250 ° °
S She 00312 932 A 212 02953 - 516 = = 2 .03125 ° °
S 38 0.0391  5/16 1 23/4 0.3583 - 3/8 - - 2 .0375 ° °
= The 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 ° °
5/8 0.0625 1/2 112 312 0.6053 - 5/8 - - 2 .0625 ° °
3/a 0.0781 916 1758 4 0.7303 - 3/4 - - 2 .0750 [ °

——;— Werkzeug mit seitlicher Mitnahmeflache: Bestell-Code 1944/1944R
_ Tool with side-lock clamping: order code 1944/1944R

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



Hartmetall-Torusfréaser - Solid Carbide Torus End Mills

Aler-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool i i
- Scharfe Schneidkanten - Sharp cutting edges W | |
- Hochgenauer Eckenradius - High-precision corner radius i |
- Sehr glatte CRN-Beschichtung - Very smooth CRN coating
- 3 Bauléngen verfiighar - 3 lengths available
HM
DIN 6535
C_JHA
HB
——
30° Torus
&) - | v/t
o = 3 B .
3 N~_—7F 3 I BEF
AN |2
I3
i
Design I,:
2|
S t S ‘:
sJ7 = \f\ =
< S 5\
3 =
I3
lg
T Al Al/Cu
Beschichtung - Coating CRN HM
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) N(11-13 ) I[N[11-1.4 ) J

- Fiir Aluminium-Knetlegierungen - For wrought aluminium alloys N| 41-42 53 N | 21-23 | 24-28
- 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 [Ad217) 2223
in Kupfer-Legierungen einsetzbar
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2838 2838R
9 dq r lo I3 l4 9 d3 g 0do a 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 15,5 - 16 - — 2 .016 [ °
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 1941 1941R
9 dy r lo I3 l4 9 d3 g 9dy a § VA Dimens.-
=001  =0,005 h5 (Flutes) Code
3 0,5 35 12 80 2,8 40 6 8ioN 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

/HEraod-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
dg dg
5 &
‘ @ dy ‘ 8 dy
Ve f; A A Ve f; Ve f; 8 A Ve f;
[m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm]
1.1 240 | 0,014xd; | 0,2xdy | 0,075xd; 320 0,010xd; | 240 |0,014xd; | 04xdy | 0,05xd; 320 0,010 x d o ] 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 | 0,011 xdy | 02xd; | 0,075xd; 240 0,008xd; | 180 |0,011xdy | O4xdy | 0,05xd; 240 0,008 x d o ] o
HM 4.1 150 | 0,010xdy | 02xdy | 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; | 04xdy | 0,05xd; 160 0,006 x d o ] o
1.1
M[ 21
31
4.1
1.1 240 | 0,014xdq | 0,2xdy | 0,075xdy 320 0,010xdy | 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 d 0 [ 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 | 02xdy | 0,075xdy 240 0,008xd; | 180 | 0,011xdy [ 0,4xd; | 0,05xd; 240 0,008 x d 0 u
180 [ 0,011 xdy | 02xdy | 0,075xdy 240 0,008xd; | 180 | 0,011xdy | 04xdy | 0,05xd; 240 0,008 x d O u
: 150 | 0,008xd; | 02xdy | 0,075xdq 180 0,006 xd; | 150 | 0,008xdy | 0,4xdy | 0,05xdy 180 0,006 x dy O [
4. 130 | 0,008xd; | 0,2xdy | 0,075xdq 160 0,006 xd; | 130 | 0,008xd; | 0,4xdy | 0,05xd; 160 0,006 x dy E [
1.1
2
4
5
16
220 | 0,014xdq | 0,2xdy | 0,075xdj 280 0,010xd; | 220 | 0,014xdy | 0,4xdy | 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 o [
4 180 | 0,011xdy | 0,2xdy | 0,075xdy 240 0,008xd; | 180 | 0,011xdy | 0,4xdy | 0,05xdy 240 0,008 x d B [
25 180 | 0,011xdy | 0,2xdy | 0,075xdy 240 0,008xd; | 180 | 0,011xdy | 0,4xdy | 0,05xdy 240 0,008 x d B [
N[ 26 180 | 0,011xdy | 02xdy | 0,075xd 240 0,008xdy | 180 | 0,011xdy | 0,4xdy | 0,05xdy 240 0,008 x dy O g 0 u
27 110 [ 0,008xd; | 02xdy | 0,075xdy 150 0,006xd; | 110 | 0,008xdy | 0,4xd; | 0,05xd; 150 0,006 x dy 0 u
238 110 [ 0,008xdy | 0,2xdy | 0,075xd 150 0,006 xd; | 110 | 0,008xd; | 0,4xd; | 0,05xd; 150 0,006 x dy O u
[31
[ 32
4.
4.2
4.
4.4
1
2 130 [ 0,008xd; | 02xd; | 0,075xdy 170 0,006 xd; | 130 | 0,008xd; | 0,4xd; | 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 | 0,05xd; 130 0,005xd; | 100 | 0,007xdy | 0,4xdy | 0,05xdy 130 0,005 x dy E [
13 120 0,005 x dy 90 | 0,006xdq | 0,2xdy | 0,02xdy 120 0,005 x dy 0 [
1.4 100 0,004 x dy 70 [ 0,005xd; | 0,2xdy | 0,02xdy 100 0,004 x dy 0 [
1.5 80 0,003 x d 60 | 0,004xd; | 02xd; | 0,01xdy 80 0,003 x d 0 u
132 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)
E i l| [ 1
d de
5 &
‘ @ dy ‘ ¢ dy
Ve f; 8 ap Ve f; Ve f; A ap Ve f;
[m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm]
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} L] m] u
21 240 | 0,011 xdy | 0,1xdq 0,05 x d4 320 0,008 x d4 240 | 0,011xdy | 0,4xdq 0,03 x dq 320 0,008 x dq O ] m} [ ]
P 31 210 | 0,009xdy | 0,1xdy | 0,05xd4 270 0,007 x dy 210 | 0,009xdy | 0,4xdy | 0,03xd4 270 0,007 x d4 u} L] m]
41 170 | 0,008xdqy | 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; | 0,1xdq | 0,05xd; 180 0,0054xd; | 140 | 0,006xd; | 0,4xdy | 0,03xd; 180 0,005 x d o " o
1.1
M| 21
3.1
4.1
1.1 280 | 0,011xdy | 0,1xd; | 0,05xd4 360 0,008 x d4 280 | 0,011xdy | 04xdy | 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] u =]
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] u =]
210 | 0,009xdy | 0,1xdy | 0,05xd4 270 0,006 x d4 210 | 0,009xdy | 0,4xdy | 0,03xd4 270 0,006 x d4 5] []
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 xdy | 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 | 0,006xdy | 0,1xdy | 0,05x0d; 180 0,005 x dq 150 | 0,006xd; | 0,4xdy | 0,03xd; 180 0,005 x dq O 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] [
3 250 | 0,011 xdy | 0,1xd; | 0,05xd4 320 0,008 x d4 250 | 0,011xdy | 04xd; | 0,03xd4 320 0,008 x d4 =] [u] 5] [
4 210 | 0,009xd; | 0,1xdy | 0,05xdy 270 0,007xd; | 210 | 0,009xdy | 04xd; | 0,03xd; 270 0,007 x dq 8] u
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 u] ]
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] =] [m] []
2.7 130 | 0,006xdy | 0,1xdy | 0,05xd4 170 0,006 x d4 130 | 0,006xdy | 04xdy | 0,03xd4 170 0,005 x d4 5] [
2.8 130 | 0,006xd; | 0,1xdy | 0,05x0d; 170 0,005xd; | 130 | 0,006xdy | 0,4xdy | 0,03xdy 170 0,005 X dq o u
[ 31
[ 32
4.
4.
43
44
bl
.2
18]
1.1 150 0,007 x dy 150 0,007 x d4 m] []
1.2 120 0,006 x d4 120 0,006 x d4 [u] []
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 5] [
23 40 0,004 x d4 40 0,004 x d4 m] []
24 40 0,004 x d4 40 0,004 x d4 [u] []
25 30 0,004 x d4 30 0,004 x d4 5] [
26 40 0,004 x d4 40 0,004 x d4 [u] ]
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 5] []
H 12 120 | 0,007 xd¢ | 0,05xdy | 0,02 x dy 160 0,005 x d4 120 | 0,007 xdy | 0,4xdq 0,03 x dq 160 0,005 x d4 ] ]
13 140 0,005xd; | 110 | 0,006xdy | 02xdy | 0,02xdy 140 0,005 X dq 0 u
14 110 0,004 x dq 80 | 0,005xd; | 0,2xdy | 0,02xdy 110 0,004 x dy 0 [
15 90 0,003 x d4 70 [ 0,004xdy | 0,2xdy | 0,01xdq 90 0,003 x d4 0 u
W = sehr gut geeignet - very suitable 133

O = gut geeignet - suitable



HM

FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

e
i
guul

Aler-Cest

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

e 1921 1942 2830
— w 1921R 1942 2830R
1941 1943 2838
Schruppen Schlichten Schruppen Schlichten 1941R 1943R 2838R
Roughing Finishing Roughing Finishing
u ¥
dg dg
= >
ol > ol =
S e “y g Achtung:
= = Bei unbeschichteter Ausfiihrung
‘ ad ﬁ ‘ 9 dq i ist die Schnittgeschwindigkeit v
o 5 um 30% zu reduzieren!
<_.“ F <—J 5 30% zu reduzieren!
Please note:
2. =0,2x%4d4 2. = 0,4 xdy For uncoated design, please reduce
cutting speed v, by 30%!
Vg f, Vg f, Vg f, Ve f, % 2 ¢l mms X
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] ;)| MaL
1.1
21
P 3.1
41
5.1
1.1
M[ 21
3.1
4.1
1.1
1.2
2.1
K[ 22
73
1.1 900 0,022 x d4 1200 0,016 x d4 900 0,022 x d4 1200 0,016 x dy ] L
2 900 0,020 x d4 1200 0,014 x d4 900 0,020 x d4 1200 0,014 x d4 [m] []
.3 900 0,017 x d4 1200 0,012 x d4 900 0,017 x d4 1200 0,012 x dy 8] []
A4 600 0,020 x d4 800 0,014 x d4 600 0,020 x d4 800 0,014 x d4 O []
B
1.6
. 200 0,014 x d4 260 0,010 x d4 200 0,014 x d4 260 0,010 x d4 [E] []
¥ 200 0,014 x d4 260 0,010 x d4 200 0,014 x d4 260 0,010 x d4 8] []
i 200 0,014 x d4 260 0,010 x d4 200 0,014 x d4 260 0,010 x dy [u] 5] O []
4 160 0,011 x d4 220 0,008 x d4 160 0,011 x dy 220 0,008 x dy O [
25 160 0,011 x d4 220 0,008 x d4 160 0,011 x dy 220 0,008 x d4 ] ]
N[ 26 160 0,011 x dy 220 0,008 x dy 160 0,011 x dy 220 0,008 x d O E] 0 u
27 100 0,008 x d4 140 0,006 x d4 100 0,008 x d4 140 0,006 x dy [m] []
28 100 0,008 x d4 140 0,006 x d4 100 0,008 x d4 140 0,006 x dy O []
3.1 450 0,025 x d4 600 0,018 x d4 450 0,025 x d4 600 0,018 x dy O
32 450 0,020 x d4 600 0,014 x d4 450 0,020 x d4 600 0,014 x d4 ]
4. 350 0,021 x d4 450 0,015 x d4 350 0,021 x d4 450 0,015 x dy 5] 5] []
4. 500 0,021 x d4 650 0,015 x d4 500 0,021 x d4 650 0,015 x dy 5] 5] []
4. 200 0,017 x d4 250 0,012 x d4 200 0,017 x dy 250 0,012 x dy 5] O u
4.4 140 0,017 x d4 180 0,012 x d4 140 0,017 x dy 180 0,012 x dy [u] O [
bl
.2
13 220 0,017 x d4 300 0,012 x d4 220 0,017 x d4 300 0,012 x dy [a] [] []
1.1 110 0,010 x d4 150 0,007 x d4 110 0,010 x d4 150 0,007 x dy ] ]
1.2 90 0,010 x d4 120 0,006 x d4 90 0,010 x d4 120 0,006 x d4 ] ]
1.3 50 0,008 x d4 70 0,005 x d4 50 0,008 x d4 70 0,005 x dy 5] []
S 2.1 80 0,008 x d4 110 0,006 x d4 80 0,008 x d4 110 0,006 x dy O []
22 30 0,006 x d4 50 0,004 x d4 30 0,006 x dy 50 0,004 x dy O ]
23 20 0,006 x dy 40 0,004 x dy 20 0,006 X dq 40 0,004 x dy 0 (]
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

Nicro
= Hartmetall-Micro- und Mini-Kugelfréser und -Torusfraser — 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
L I d 29:1 2770A 2776A 2783A
— 3:W1 =564 2773A 2780A 2786A
N
Richtwerte fiir die Richtwerte fiir die
Schruppbearbeitung | Schlichtbearbeitung
Standard values Standard values
for roughing for finishing
Achtung: % %
Beim Schruppen ist die de da
Vorschubgeschwindigkeit 1
Vs zu halbieren = =
Please note:
For roughing, please ‘ 0 dy 2 dy ‘ o dy 2 dq
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 % % “1| mms %
[mm] [mm] [mm] [mm] [min-1] | [mm/min] | [min-T] | [mm/min] | [min-1] | [mm/min] | [min-T] | [mm/min] | [min-1] | [mm/min] ) )| MaL | )
11 0,030xdy [0,3-1xdq| 0,060xdy | 0,060xd; | 50000 300 50000 550 50000 900 33000 1320 25000 1500 [u] ] u] [ ]
21 0,030xd¢ |0,3-1xd¢| 0,060xd; | 0,060xd; | 50000 300 50000 550 50000 900 33000 1320 25000 1500 [} [ ] u} [ ]
P 31 0,030xdy [0,3-1xdq| 0,060xdy | 0,060xd; | 50000 300 50000 550 50000 900 33000 1320 25000 1500 [u] ] u]
41 0,020xd¢ |0,3-1xdy| 0,045xd¢ | 0,045xd; | 50000 250 50000 500 38000 760 25000 1000 19000 1140 [} [ ] u} HM
&1 0,020 xdy [0,3-1xd¢| 0,045xdy | 0,045xd; | 50000 250 50000 500 38000 760 25000 1000 19000 1140 [u] ] u]
1.1 0,030xd4 [ 0,3-1xdq | 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 m] u
4.1 0,040 x d4 | 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 [ 0,3-1xdy | 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 [a]
K[ 22 0,025xd¢ [ 0,3-1xdq | 0,050xdy | 0,050xd; | 50000 250 50000 500 50000 760 25000 850 19000 900 [a] 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 | 0,040xdy | 0,040xdy | 50000 200 50000 400 38000 600 21000 630 15000 660 8] []
3 0,025xdy | 0,3-1xdq | 0,0650xdy | 0,050xdy | 50000 300 50000 550 50000 900 38000 1520 28000 1680 8] []
4. 0,025xd¢ | 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; |03-1xdq | 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 xd¢y | 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¢ | 0,060xd; | 50000 250 50000 600 44000 1050 29000 1160 22000 1320 [a] [
.3 [0,030xdy |0,3-1xdq|0,060xdy | 0,060xd; | 50000 250 50000 600 44000 1050 29000 1160 22000 1320 8] o 5] [
.4 1 0,025xdy | 0,3-1xdq | 0,060xdq | 0,060 xdy [ 50000 200 50000 450 38000 910 25000 1000 19000 1160 [u] ]
25 0,025xd¢ [ 0,3-1xdy | 0,050xdy [ 0,050xd; | 50000 200 50000 450 38000 910 25000 1000 19000 1160 [u] ]
N[ 26 0,025xd¢ [ 0,3-1xdq | 0,050xdy | 0,050xd; | 50000 200 50000 450 38000 910 25000 1000 19000 1160 [a] [u] [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 | 0,3-1xdq | 0,040xdy | 0,040xdy | 50000 150 38000 300 19000 350 12000 370 9000 420 [a] [
[ 31 0,025xdy [ 0,3-1xdy | 0,050xdy [ 0,060xd; | 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 o [a] [
4. 0,030 xd4 | 0,3-1xdy | 0,060xdy | 0,060xd; | 50000 300 50000 800 50000 1200 33000 1320 25000 1500 o [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] ]
1.2 0,025xdy [ 0,3-1xdy | 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 =] L]
S 2.1 0,025xdy | 0,3-1xdq | 0,050xd¢ | 0,050xd¢ | 50000 250 50000 500 50000 900 38000 1000 29000 1140 5] [
2.2
23
24
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 Giiltig fiir - Valid for
S S — la:d 5:1 2771A 2777TA 2784A
3:-01=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 e
Vorschubgeschwindigkeit 1 =
Vs zu halbieren & =
Please note:
For roughing, please ‘ @ dy 2 d L 2 dy o dq
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 3 ap 3 n Vi n Vi n Vi n Vi n V¢ % Q “ | 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] ) ’E:J maL ) )
1.1 0,030xdy | 0,3-1xd¢ | 0,045xdy | 0,045xdy | 50000 250 50000 450 44000 760 29000 1080 22000 1320 o [ ] o [ ]
21 0,030xd¢ | 0,3-1xdy | 0,045xd¢ | 0,045xdy | 50000 250 50000 450 44000 760 29000 1080 22000 1320 u} ] u} [ ]
P 3.1 0,030xdy | 0,3-1xd¢ | 0,045xdy | 0,045xdy | 50000 250 50000 450 44000 760 29000 1080 22000 1320 o [ ] o
HM 41 0,020xd¢ | 0,3-1xdy | 0,035xd¢ | 0,035xdy | 50000 200 50000 400 31000 620 21000 820 15000 940 u} ] u}
&l 0,020 xdy | 0,3-1xd¢ | 0,035xd¢ | 0,035xdy | 50000 200 50000 400 31000 620 21000 820 15000 940 o [ ] o
1.1 0,030 xdy | 0,3-1xdq | 0,045xdy | 0,045xd; | 50000 250 50000 450 31000 680 21000 820 15000 920 [} u
M[ 21 0,030xdy | 0,3-1xdq | 0,045xdy | 0,045xd; | 50000 200 50000 360 25000 550 16000 660 12000 720 [a] u
3.1 0,035xdy | 0,035xdy | 50000 180 50000 320 25000 500 16000 550 12000 650 5] []
4.1 0,030 x d4 | 0,030 xd¢ | 50000 160 44000 280 22000 340 14000 400 11000 450 [a] []
1.1 0,030 xdy | 0,3-1xdq | 0,045xdy | 0,045xd; | 50000 250 50000 450 50000 740 33000 1150 25000 1280 5] [] 5]
12 | 0,030xd; |0,3-1xdq | 0,045xdqs | 0,045xdy | 50000 250 50000 450 50000 740 33000 1150 25000 1280 u] ] 5]
2.1 0,020 xdy [ 0,3-1xd¢ [ 0,035xd¢ [ 0,035xd; | 50000 200 50000 420 31000 640 21000 740 15000 860 5] [ [u]
K| 22 [0,020x dy [ 0,3-1xdy | 0,035xd¢ [ 0,035xd; | 50000 200 50000 420 31000 640 21000 740 15000 860 [u] ] [u]
0,020 xdy | 0,3-1xd¢ | 0,030 xdy | 0,030 xdy | 50000 180 44000 320 25000 460 16000 500 12000 520 5] []
0,020 xdy | 0,3-1xdq | 0,030 xdy | 0,030 xdy | 50000 180 44000 320 25000 460 16000 500 12000 520 5] []
5 0,020 x dy | 0,3-1xdq | 0,035 xdy | 0,035xd; | 50000 250 50000 450 50000 740 33000 1150 25000 1280 5] []
4. 0,020 x dy | 0,3-1xdq | 0,035xd¢ | 0,035xd; | 50000 200 50000 420 31000 640 21000 740 15000 860 u] ]
1.1 0,030xdy | 0,3-1xdq | 0,045xdy | 0,045xd; | 50000 250 50000 650 50000 980 42000 1450 31000 1750 [a] ]
.2 |0,030xdy |03-1xdq | 0,045xdq | 0,045xdy | 50000 250 50000 650 50000 980 42000 1450 31000 1750 [a] []
.3 0,020 x dy | 0,3-1xdq | 0,035xdy | 0,035xd; | 50000 250 50000 650 50000 860 38000 1280 28000 1520 [a] []
A4 0,020 x dy | 0,3-1xdq | 0,035 xdy | 0,035xd; | 50000 200 50000 500 50000 740 38000 1000 28000 1220 [a] []
5 0,030 x d4 | 0,030 xdq | 50000 150 50000 420 38000 580 25000 800 19000 810 [} u
1.6 0,030 x dy | 0,030 xdy [ 50000 150 50000 420 25000 560 16000 600 12000 700 [a] u
. 0,030 xdy | 0,3-1xdq | 0,045xdy | 0,045xdy | 50000 200 50000 500 38000 820 25000 980 19000 1180 [a] []
.2 0,030 xdy | 0,3-1xdq | 0,045xdy | 0,045xd; | 50000 200 50000 500 38000 820 25000 980 19000 1180 [a] []
i 0,030 xdy | 0,3-1xdq | 0,045 xdy | 0,045xd; | 50000 200 50000 500 38000 820 25000 980 19000 1180 5] 5] [a] []
4 0,020 xdy | 0,3-1xdq | 0,035xd¢ | 0,035xd; | 50000 150 50000 360 31000 720 21000 820 15000 940 [} u
25 [0,020xdy | 0,3-1xdq | 0,035xdy | 0,035xd; | 50000 150 50000 360 31000 720 21000 820 15000 940 [a] u
N[ 26 [0,020x dy [ 0,3-1xdq | 0,035xd¢ [ 0,035xd; | 50000 150 50000 360 31000 720 21000 820 15000 940 [u] [a] [a] ]
27 |0,020xdy | 0,3-1xdy | 0,030xdy | 0,030 xdy | 50000 120 44000 280 22000 370 14000 560 11000 520 [a] []
28 | 0,020xdy | 0,3-1xdy | 0,030xdy | 0,030 xdy | 50000 100 31000 240 15000 300 10000 300 7000 320 [a] []
[ 34 0,020 xdy | 0,3-1xdq | 0,035xdy | 0,035xd; | 50000 250 50000 650 50000 950 33000 1160 25000 1300 [} u
| 32 ]0,020xd; [0,3-1xd;][0,035xdy [ 0,035xd; [ 50000 250 50000 650 38000 850 25000 950 19000 1080
4. 0,030 xdy | 0,3-1xdq | 0,045xdy | 0,045xd; | 50000 250 50000 650 44000 950 29000 1200 22000 1300 [a] [a] []
4.2 0,030 xdy | 0,3-1xdq | 0,045xdy | 0,045xd; | 50000 200 50000 600 31000 850 21000 840 15000 1000 [a] [a] []
4.
4./
bl
.2 | 0,020xd¢ | 0,3-1xdq | 0,035xd; | 0,035xdy | 50000 180 50000 380 25000 500 16000 500 12000 520 [a] []
.3 | 0,020xdq |0,3-1xdq | 0,035xdq | 0,035xdy | 50000 200 50000 400 44000 520 25000 620 19000 620 5] [] []
1.1 0,030 xdy [ 0,3-1xd¢ [ 0,040 xd¢ [ 0,040xd; | 50000 200 50000 450 38000 620 25000 760 19000 850 [a] ]
12 | 0,030xd; |[03-1xdq|0,040xd; | 0,040xdy | 50000 150 50000 350 31000 580 21000 660 15000 720 [a] u
13 |0,020xdy |0,3-1xdq | 0,030xd; | 0,030xdy | 50000 150 50000 350 31000 520 21000 600 15000 650 =] u
S 2.1 0,030 xdy | 0,3-1xdq | 0,040 xdy | 0,040 xdy | 50000 200 50000 450 38000 620 25000 760 19000 850 [a] []
22
23
24
25
26
1.1 0,035 xdy | 0,035xdy | 50000 250 50000 450 31000 600 21000 700 15000 850 5] []
H 1.2 0,030 x d4 | 0,030 xdq¢ | 50000 180 44000 280 22000 340 14000 400 11000 450 u] ]
1.3
1.4
15

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



FRANKEN

Schnittwerte - Cutting Conditions

Nicro
= Hartmetall-Micro- und Mini-Kugelfréser und -Torusfraser — 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
L I d 10:1 2772A 2778A 2785A
) 3-U01 = . 2775A 2782A 2788A
N
Richtwerte fiir die Richtwerte fiir die
Schruppbearbeitung | Schlichtbearbeitung
Standard values Standard values
for roughing for finishing
Achtung: % %
Beim Schruppen ist die de dg
Vorschubgeschwindigkeit 1
Vs zu halbieren = =
Please note:
For roughing, please ‘ 0 dy 2 dy ‘ o dy 2 dq
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 % % “1| mms %
[mm] [mm] [mm] [mm] [min-1] | [mm/min] | [min-T] | [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 [u] ] 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 [u] ] u]
41 0,025xd¢ | 0,3-1xdq | 0,025xd¢ | 0,025xdy | 50000 200 50000 350 25000 500 16000 640 12000 720 [} [ ] u} HM
&1 0,025xdy | 0,3-1xdy | 0,025xdy | 0,025xdy | 50000 200 50000 350 25000 500 16000 640 12000 720 [u] ] u]
1.1 0,030xdy [ 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 [m] [
4.1 0,020 x d4 | 0,020 x d1 | 50000 140 34000 200 15000 260 10000 300 7000 350 [a] [
1.1 0,030xdy | 0,3-1xdq | 0,030xdy | 0,030xdy | 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 [a]
2.1 0,025xdy [ 0,3-1xdq [ 0,025xdy [ 0,025xd; | 50000 200 50000 400 25000 520 16000 620 12000 780 5] u [a]
K[ 22 0,025xdy [ 0,3-1xdq | 0,025xdy | 0,025xd; | 50000 200 50000 400 25000 520 16000 620 12000 780 [a] u [a]
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 0,030xdy [ 0,3-1xdy | 0,030xdy [ 0,030 xdy | 50000 250 50000 500 50000 750 38000 970 28000 1260 [u] []
2 |0,030xdy |03-1xdq | 0,030xd; | 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 x dy | 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] [
. 0,030xdy | 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] o 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 0,025xd¢ [ 0,3-1xdy | 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 [a] [u] [u] []
27 |0,020xdy |0,3-1xdy|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 [ 0,3-1xdy | 0,020 xdy | 0,020 xd; | 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 o [a] [
4. 0,020 x dy | 0,3-1xdy | 0,030xdy | 0,030 xdy | 50000 200 50000 400 25000 500 16000 480 12000 520 o [a] [
43
44
bl
.2 | 0,010xdq | 0,3-1xdq | 0,020xdq | 0,020 x dy [ 50000 150 38000 280 19000 380 12000 360 9000 390 [a] [
.3 | 0,010xdq |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 | 0,020xd; | 0,020 xdy | 50000 150 50000 300 25000 400 16000 440 12000 460 5] [
S 2.1 0,020xdy | 0,3-1xdq | 0,025xdy | 0,025xd¢ | 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

O = gut geeignet - suitable

EMUGE
E



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 19450 1966A
1947A 1980A
Schruppen Schlichten Schruppen Schlichten
Roughing Finishing Roughing Finishing
§ i
D 3
= =
& il
£ 2
=y ==
‘ g I ‘ ¢ dq ”Q
& 3
2. =0,2x%4d4 2. = 0,4 x4dy
Ve f Ve f Ve f Ve f
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm]
1.1 220 0,014 x d4 300 0,010 x d4 220 0,014 x d4 300 0,010 x dy o ] m] ]
2.1 190 0,013 x d; 260 0,009 x dy 190 0,013 x dy 260 0,009 x dy o n m n
P 3.1 160 0,011 x dy 220 0,008 x d4 160 0,011 x dy 220 0,008 x dy o ] m]
HM 41 130 0,010 x d; 180 0,007 x dy 130 0,010 x dy 180 0,007 x dy o n o
&l 110 0,008 x d4 150 0,006 x d4 110 0,008 x dy 150 0,006 x dy o ] m]
1.1 110 0,008 x d; 150 0,006 x ds 110 0,008 x d 150 0,006 x d O u
M[ 21 90 0,008 x d 120 0,006 x s 90 0,008 x dq 120 0,006 X dq 0 [
3.1 70 0,006 x d4 90 0,005 x d4 70 0,006 x d4 90 0,005 x d4 ] L
4.1 50 0,006 x d4 70 0,005 x d4 50 0,006 x d4 70 0,005 x dy [m] []
1.1 220 0,014 x d4 300 0,010 x d4 220 0,014 x d4 300 0,010 x dy 5] [] [a]
12 220 0,014 xd; 300 0,010 x 220 0,014 x dy 300 0,010 x dy o u o
2.1 200 0,017 xd; 260 0,008 x d 200 0,017 xdy 260 0,008 X dq o u O
K[ 22 200 0,011 x dy 260 0,008 x d 200 0,017 x ds 260 0,008 x dq o u 0
B 160 0,011 x d4 220 0,008 x d4 160 0,011 x dy 220 0,008 x dy 5] []
B 160 0,011 x d4 220 0,008 x d4 160 0,011 x dy 220 0,008 x dy 5] []
5 130 0,008 x d4 180 0,006 x d4 130 0,008 x d4 180 0,006 x dy 5] []
4. 110 0,008 x d; 150 0,006 x dy 110 0,008 x dy 150 0,006 x dy o u
1.1
2 900 0,020 x d4 1200 0,014 x d4 1000 0,020 x d4 1350 0,014 x d4 ] []
.3 900 0,017 x d4 1200 0,012 x d4 1000 0,017 x d4 1350 0,012 x dy 8] []
A4 600 0,020 x d4 800 0,014 x d4 600 0,020 x d4 800 0,014 x d4 O []
B
1.6
. 200 0,014 x d4 260 0,010 x d4 200 0,014 x d4 260 0,010 x d4 =] []
¥ 200 0,014 x d4 260 0,010 x d4 200 0,014 x d4 260 0,010 x d4 8] []
i 200 0,014 x d4 260 0,010 x d4 200 0,014 x d4 260 0,010 x dy [u] 5] O []
4 160 0,017 xd; 220 0,008 x dy 160 0,017 xdy 220 0,008 x dq O u
25 160 0,017 xd; 220 0,008 x d 160 0,017 x dy 220 0,008 X dq 0 [
N[ 26 160 0,017 x dy 220 0,008 x d 160 0,017 x dy 220 0,008 x dq ] 0 0 u
27 100 0,008 x d4 130 0,006 x d4 100 0,008 x d4 130 0,006 x dy [m] []
28 100 0,008 x d4 130 0,006 x d4 100 0,008 x d4 130 0,006 x dy O []
[ 34
[732
4.
4.
4.
4./
1
.2 110 0,008 x d4 150 0,006 x d4 110 0,008 x d4 150 0,006 x dy [m] []
13
1.1 110 0,010 x 150 0,007 x d 110 0,010 x dq 150 0,007 x dq 0 [
12 90 0,008 x d 120 0,006 x d; 90 0,008 x dq 120 0,006 X dq 0 u
1.3 50 0,007 x d4 70 0,005 x d4 50 0,007 x d4 70 0,005 x dy 5] []
S 2.1 80 0,008 x d4 110 0,006 x d4 80 0,008 x d4 110 0,006 x dy O []
22 30 0,006 x d; 50 0,004 x dy 30 0,006 x dy 50 0,004 x dy O [
23 30 0,006 X d; 40 0,004 x d 30 0,006 x dq 40 0,004 x dq 0 [
24 30 0,006 X d 40 0,004 x dq 30 0,006 X dq 40 0,004 x dq 0 [
25 20 0,006 x d4 30 0,004 x d4 20 0,006 x d4 30 0,004 x d4 5] [
26 30 0,006 x d4 40 0,004 x d4 30 0,006 x d4 40 0,004 x dy ] []
1.1 150 0,006 x d4 150 0,006 x dy =] []
HI[ 12 130 0,005 x dy 130 0,005 x dq o u
13
14
15

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



Schnittwerte - Cutting Conditions

FRANKEN

Hartmetall-Kugelfraser — extra kurze, lange und extra lange Ausfiihrung
Solid carbide ball nose end mills — extra short, long and extra long design Giiltig fiir - Valid for
1820A 1967A 2504A
' N 1867A  2502A
Schruppen Schlichten
Roughing Finishing
dp
=
g =
S
fa)
‘ o dy &
o
e = 0,2 x d1
Ve f, Ve f, % Q “I1 mms %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] )| MaL
1.1 200 0,014 x dq 270 0,010 x dq o " o u
2.1 170 0,013 xd 230 0,009 x d o . o n
P 3.1 140 0,011 xdq 200 0,008 x dq o " o
4.1 110 0,010 x dq 160 0,007 x d o . o
5.1 100 0,008 x dq 130 0,006 x dq o " o
1.1 100 0,008 x dq 130 0,006 x dq o u
M[ 21 80 0,008 x dy 110 0,006 x dq E] u
3.1 60 0,006 x dq 80 0,005 x dy E] u
4.1 40 0,006 x dq 60 0,005 x dy o u
1.1 200 0,014 x dy 270 0,010 x dq o [ o
1.2 200 0,014 x dy 270 0,010 x dq E u O
21 180 0,017 xdy 230 0,008 x dy E u O
K[ 22 180 0,017 x dy 230 0,008 x dq E [ 0
L 140 0,017 x dq 200 0,008 x dy O u
j 140 0,017 x dq 200 0,008 x dy o O]
: 110 0,008 x dy 160 0,006 X dq o 0]
4 100 0,008 x dq 130 0,006 X dq E O]
1.1
2
3
4
b5
1.6
L 180 0,014 x dq 230 0,010 x dq o u
1 180 0,014 x dy 230 0,010 x dy o u
B 180 0,014 xdy 230 0,010 x dy O E] o u
4 140 0,017 xdy 200 0,008 x dq o u
25 140 0,017 x dy 200 0,008 x dq E] u
N[ 26 140 0,017 x dy 200 0,008 x dq E E] E] »
2.7 90 0,008 x dq 120 0,006 x dy o u
2.8 90 0,008 x dy 120 0,006 x dq o u
[33 400 0,025 x dq 500 0,018 x dq E 5] o u
[32 400 0,020 x dy 500 0,014 x dq O E] u
4. 290 0,020 x dq 400 0,015 x dq o o u
4. 430 0,020 x dy 580 0,015 x dy E] o n
43
4.4
i
2 100 0,008 x dq 130 0,006 x dq o u
B 180 0,017 x dy 270 0,012 x dy B u u
1.1 100 0,010 x dq 130 0,007 x dq E u
1.2 30 0,008 x dy 110 0,006 x dq E] u
1.3 40 0,007 x dq 60 0,005 x dq E] =
S 2.1 70 0,008 x dy 100 0,006 x dq o u
2.2 25 0,006 x dq 40 0,004 x dq B u
23 25 0,006 x dq 30 0,004 x dq E] u
2.4 25 0,006 x dq 30 0,004 x dq E] u
25 15 0,006 x dq 25 0,004 x dy o u
26 25 0,006 x dq 30 0,004 x dy o u
1.
1.2
H 13
14
15
" . EMUGE
M = sehr gut geeignet - very suitable 139

O = gut geeignet - suitable

HM
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PKD-, CBN- und diamantbeschichtete Fraser - PCD, CBN and Diamond Coated End Mills FRANKEN
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Diamant

PKD-, CBN- und diamantbeschichtete Fraser
PCD, CBN and Diamond Coated End Mills

Seite - Page
Wegweiser Product finder 142 - 145
Produktseiten Product pages 146 - 161
Schnittwerte Cutting conditions 162 - 170

EMUGE



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:
| = 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. 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. 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
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
i 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/mm2 TIAIBV4 3.7165
13 | "an-Legierungen Titanium alloys = 1250 N/mm2 TIAIAM04S2 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
gé Nickel-Basis-Legierungen Nickel-base alloys f 1233 m;mm; InMc%r:gIﬁ% 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 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




Diamantbeschichtete Hartmetall-Fréaser
Diamond coated solid carbide end mills

e8 I U I U
Kugel Torus
Graphite Al Graphite
02-5mm 96-12mm 02-12mm 02-20mm 92-20mm 90,5-10mm 92-12mm 92-12mm
dia. /8- 1/2"
2 2 2 2-3 3-6 2 2 2 Z (Flutes)
2901D 2903D 2802D 1934G 1939G 2921D 2800D 2801D I —
===
146 146 146 147 148 149 149 150 Seite - Page
162 162 162 162 162 163 163 163 B v/f,
1M
4.
m] O O | | | | m] O O
O O O [ [] O O O
O ] O (] (] O ] O
O O O ] O O O O
[] [] [ ] ] [] [] [
m) m]
H
4

| = sehr gut geeignet - very suitable

O = gut geeignet - suitable
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PKD-Fraser

PCD end mills
Kugel I Torus
Al
g4-12mm 010-20mm 914-20mm 04-12mm 94-12mm 032-160mm
dia.316-1/2" dia.316-1/2" dia.3/16-1/2"
Z (Flutes) 2 3 5 2 2 8-28
I — 2805_7 2856_7 2857 7 2803_2 2804 7 2688 7
=== -
Seite - Page 151 152 152 153 154 155
B v/f, 164 164 164 164 164 165
1.1
M[ 21
3.1
4.1
| | | | | | | | | | | |
| | | | | | | | | | | |
[] [] [] [] [] []
[] [] [] [] [] []
u | | u | | n u
u | | u | | | | u
m]
m]
[m]
m]
[m]
[m]
m]
[m]
u
| |
m] O [m] m] [m] m]
m] =] m] [m] [m] m]
[] [] [] [] [] []
u | | u | | n u
| | | | | | | | | | | |
m]
[] [] [] [] [] []
1.1
1.2
H 1.3
1.4
15
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CBN-Fraser
CBN end mills

Hard materials

p4-12mm 94-12mm 94-12mm 90,3-1mm 90,3-2mm 90,3-2mm 90,4-1mm 90,4-2mm 90,4-2mm
dia.3/16-1/2" dia.3/16-1/2" dia.3/16-1/2"

2 2 2 2 2 2 2 2 2 Z (Flutes)
2810 2808 2809 2618 2619 2620 2638 2639 2640 ——
156 157 158 159 159 159 160 160 161 Seite - Page
166 166 166 167 - 168 167 - 168 167 - 168 169 - 170 169 - 170 169 - 170 B ve/f;

1M
4.

m] m] m] ] O O O O O

[m] [m] a a O O O [m] m]

[m] [m] a a O O O m] m]

[m] [m] a a O O O m] m]

| | | | | | | | | | | | | | | | | |

| | | | | | | | | | | | | | | | | |

| | | | | | | | | | | | | | | | | |

u u u n | | | | | | u u

| | | | | | | | | | | |
] O O O O O
m] O O O O O
a O O O O m]
a O O O O m]
a O O O O m]
a O m] m] m] m]
m] O O O O O

| | | | | | | | | | | | | | | | | |

u n n n | | || || u u H

| | | | | | | | | | | | | | | u g

| | | | | | | | | | | | | | | | | | 4

| | | | | | | | | | | | | | | | | | -9

| = sehr gut geeignet - very suitable

O = gut geeignet - suitable
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FRAINKEIN Hartmetall-Schaftfriser - Solid Carbide End Mills

- Diamantbeschichtet
- Schneiden zur Mitte

_ - 3 Baulangen verfiigbar

PKD/CBN
Diamant

- Diamond coated
- Centre cutting
- 3 lengths available

| =

2 |y
S (g,
{7
& dll

CIHA
Lo ]HB

5|

|

Opti

ﬂJ

B

g > §
b l =l
: I Graphite Graphite Graphite
Beschichtung - Coating DIAMANT DIAMANT DIAMANT

Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 142)

- Fir die Grafitbearbeitung

- Fiir Aluminium-Legierungen mit
einem Siliziumgehalt bis 12%
- Zum HSC-Schlichten geeignet

a silicon content of up to 12%
- Suitable for HSC finishing

Applications — material (see page 142)

- For machining graphite
- For aluminium alloys with

N (51 ] 141641 |

N[ 51 ) 141641 |

N[ 51 ] 141641 |

DIN 6527 - Kurze Ausfiihrung - Short design

Bestell-Code - Order code 2901D
0 dy lo I3 l4 0 ds 0 do KB 7 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
9 dq I I3 l4 9 d3 9 dp 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 02 2 010 °
12 22 - 83 - 12 0,2 2 .012 [
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2802D
0 d4 lo I3 4 0 ds g dop KB z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
2 8 31 60 1,8 2 0,04 2 .002 °
3 12 41 70 2,8 3 0,07 2 .003 °
4 15 51 80 3,8 4 0,07 2 .004 ()
5 20 71 100 4,8 5 0,12 2 .005 )
6 20 63 100 5,8 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 °
146 Bestell-Beispiel - Ordering example: 2901D.002
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Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills

FRANKEN

- Diamantbeschichtet - Diamond coated
- Mit 2 und 3 Schneiden - With 2 and 3 flutes
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting

s <
el
=

=

(=]
=
i

=X
@

=

KB x45°

I é’
I3 ZA - Vcéfz
! AR
Design I,
g X g

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 0ds g g do KB Z Dimens.-
€8 h5 (Flutes) Code
2 6 10 57 1,9 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 - Diamond coated
- Mit 3, 4 und 6 Schneiden - With 3, 4 and 6 flutes W
- Schneiden zur Mitte - Centre cutting
S
=)
HM ’
l
DIN 6535 '
CJHA |
HB
——d
: S | &
= 45° | KBx45°
Ip = —
I3 6 “-s
[
3-5°
Design I ZA | v/t
. " B
-] N E N 162
lo s
I3
lg
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 g5 83 11,5 - 12 0,2 4 012 )
12 26 35 83 11,5 - 12 0,2 6 .012006 °
16 32 40 92 15,3 - 16 0,2 6 .016 °
20 38 50 104 19,5 - 20 0,3 6 .020 °

. . —

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

EMUGE
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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

M

Kugel \
ve/f;
Ey
163

Optional

9 dq

[

)
k=]
s

I

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 PKD/CBN
- Fiir die Grafitbearbeitung - For machining graphite Diamant

- Fir Aluminium-Legierungen mit
einem Siliziumgehalt bis 12%

- Zum HSC-Schlichten geeignet

- Mit extra langer Ausfiihrung ist die
Bearbeitung tiefer Konturen maglich

- 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 dq 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 0d3 g dy 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 48 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 o
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
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PKD/CBN
Diamant

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

I Graphite
Beschichtung - Coating DIAMANT
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 142)  Applications — material (see page 142) N M
- 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
9 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 38 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 7,8 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 °
316  0.0312 34 0328 312 01796  3/16 2 .01875 °
= 1 0.0391 /s 0594 4 0.2421 1/4 2 .0250 )
e 5he  0.0469 7/g 0328 434 03046  5/16 2 .03125 °
= 33 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 EELULE=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)

n 2 | =

i S |l
'
s= & (UUUL

5|

2,5°

|

.
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35

FRANKEN
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‘ I3 X 164
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lg
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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%

- 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 ¢ ds g 0 dyp KB z Dimens.-
+0,02 h6 (Flutes) Code
4 8 35 75 38 40 6 0,15 2 .004 °
E‘ 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 9,5 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 °
-E 1/a 3/8 11/2 4 0.2303 13/4 3/ 0.006 2 .0250 °
S 3 5/8 11/2 4 0.3553 13/4 /2 0.006 2 .0375 )
= 1 3/4 11/2 4 04803 134 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
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PKD/CBN
Diamant

FRAINIKEIN rkp-schaftiraser - PCD End Mills

- Hochleistungswerkzeug - High performance tool I l
- Eingelotete PKD-Schneiden - PCD-tipped cutting edges N
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply, | ]
Austritt radial (ICR) radial exit (ICR) —
ICR ‘ (
S 1
T
3
=—| PKD | I
DIN 6535 :
C_1HA
HB | KBx45°
—  —
2856_7: 2857_Z:
2 0° |
—  —
/N
o = 5 2
N =8 I 3-5°
[ v /f -
-—2—‘ s ZA: C/ z
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 g 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 3 .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 l4 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 °

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

www.emuge-franken.com/vertrieb

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 Kiihlschmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply, N
Austritt axial (ICA) axial exit (ICA)
ICA
PKD
DIN 6535
C0HA
HB
—_—
0° Kugel
—
[
_ 1 s 3-5°
@-» Vc/fz
N 164
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% 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 3,8 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)

==—| PKD

0 dq
?‘
Y

P Y| velte
| B
3|4 N 164
K Al
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 Z 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 1,6 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 14 00500 38 11/2 4 02303 132 3 2 .0250 °
S 38 00750 5/8 11/2 4 03553 13/2 12 2 .0375 °
= 12 01000 3/ 11/2 4 04803 13/2  5/g 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
- 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
N ( max,
- Y
N\
g i~ Do
v L
l2
I3
4
s
Ia
Iy 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% 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/CBN
Diamant
Monoblock-Ausfiihrung - Monobloc design
Bestell-Code - Order code 2885_7
0 dy r lo l4 0 ds I3 0dy g I5 0do In Nmax. 2) z Dimens.-
+0,03 0,02 min't  (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 52 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=VIE=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

9 dq

g (I

= 7.

: @%W T
& (JUULUL

Lo JHB

]

Optional

o=

CBN

166
—_—

s <66
.| HRC
Iy 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 dop 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
—_ 316 Y32 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 18416 12 0.006 2 .0375 °
= 1p 3/4 1 4 12 116 58 0006 2 .0500 °

156 EENLLE=S

Bestell-Beispiel - Ordering example: 2810.004



CBN-Kugelfriser - CBN Ball Nose End Mills FRANKEN

- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Eingelotete CBN-Schneiden - CBN-tipped
- Kurze, stabile Schneidenlange - Short, stable flute length |

H
6535
CBHA
Lo JHB
L9
.> \ /fz
& N

sI ' glf - 1=

s s s ptional
7§ N s

3 .

Iy R H Hard

J|!
J
dL

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 1/a 172 4 0237 916 s 2 .0250 °
S 38 01875 38 3/4 4 0355 1346 12 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

FRAINKEIN cBn-Torusfraser - CBN Torus End Mills

- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Eingelotete CBN-Schneiden - CBN-tipped H
- Kurze, stabile Schneidenlénge - Short, stable flute length |
—t |
|
CBN |
DIN 6535
C_JHA
HB
——d
0° Torus
(.
1-2°
& &j} - Vc/fz 1]'
1 N\ B |
EI* 43177777,% 166
v Optional
I3 \Q |2 66
u , %.| HRC Hard
1 ) 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 Z 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 5,7 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 /s  0.0500 36 1/2 4 0237 916 3 2 .0250 °
S 38 00750 932 3/4 4 0.355 1316 1/2 2 .0375 °
= 12 01000 3/ 1 4 0474 1156 5/8 2 .0500 °
Kaltluftdiise und Zubehor Cold-air nozzle and accessories,

siehe Seite 392 -394

see pages 392 - 394

158

EMUGE
[FRANKEN|

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

90°

0° |

- High-performance tool
- Wear-resistant cutting material H
- Shank diameter tolerance h4
- Stable cutting edge design —
- 3 neck lengths available ==
‘ == CBN
===
=SS
DIN 6535 U
CJHA
HB |  Kugel
<sp1mm >¢1mm
180° 30° 0°

FRANKEN

NFrcro

gdi=1mm -3pm|[|[+3pm gj
0 [~
1-2°
@~ | vt |
5 < ™ | 167-168 W/ L1 "
= Sy =] gl X ! |
) - ;‘K 2 Optional .‘. J J
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 ] 1122 ||K[31-42 ] 11-22 |
- 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 [ R B
- Zum HSC-Schlichten von 2D-Konturen und - For HSC finishing of 2D and 3D contours H ST J |+ G J| v CEET 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 d r lo I3 l4 0d; g 0do a 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 03 075 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 4 0ds g 0do a B Z 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 03 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°  9° 2 .100 °
15 075 11 675 50 145 115 4 15° 7° 2 150 °
2 1 13 9 50 1,95 128 4 157 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
‘ HB | Torus
\ %27 S
0° 1-2°
' —  —
0° ‘ 180°
rl &_, ve/f,
+3um ||| -3pm  gdy=1mm —3pm ||| +3pm N B
0 r =003mm 0 169-170
Optional
9 @ <66
S| t - HRC
=] iy ZI V.
e :‘(\
I3

I

.-” |

u
Hard
materials

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

W

’

Hard
materials

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

K (3142 ) 1.1-22 |

K (3142 ) 1122 |

- Fiir hochgenaue Bearbeitungen - For high precision machining N[ 21 ) 2228 |[N[( 21 ] 2228 |
- Hartbearbeitung bis 66 HRC mdglich - Hard machining possible of up to 66 HRC H (1115 | J[H 1115 | [
- 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 4 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 81 4 15° 125° 2 .050050 °
05 01 03 15 50 045 81 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 5 09 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 19 98 4 15° ¢° 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 EELUL=S

Bestell-Beispiel - Ordering example: 2638.040030



CBN-Micro- und Mini-Torusfraser - CBN Micro and Mini Torus End Mills 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 ESSSS)
DIN 6535 u
90°  90° CHA |
‘ HB|  Torus
‘ Al | el
0° 1-2°
0° 180°
T ‘ T & - Ve /fz
+3um ||| -3pm gdy =1mm =3pum ||| +3pum N B
0 r  =0,03mm 0 169-170
Optional
y/
5| =y =66 1[?
| s = 5 HRC
k=1 " \ ‘K sl ——t J
72 Ei
I3
b Hard
h materials
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 142)  Applications — material (see page 142) K [31-42 ) 1.1-22
- Fiir hochgenaue Bearbeitungen - For high precision machining N 2228
- Hartbearbeitung bis 66 HRC mdglich - Hard machining possible of up to 66 HRC H "ml
- 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 PKD/CBN
0 d4 r lo I3 l4 0ds g 0do a B Z Dimens.- Diamant
+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° 11,5° 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 5 145 115 4 15°  6,5° 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 EMUGE RIS
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 6



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

LI

1934G
1939G

2802D
2901D

Giiltig fiir - Valid for

2903D

oy = =
Il Il 11
& & <
g dq < o dy & 3 dy S
EN ag d
2. = 0,4 x4y 2. = 0,2 x4d4 2. = 0,02 x dy
Ve fz Ve f Ve f % I mms || 3 %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] xs: maL
1.1
pkocaN M2
Diamant :
4.1
580 0,010 x d 680 0,012 xdy 800 0,014 x dq m [
450 0,008 x d 550 0,010 x dy 650 0,012 xdy n [
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 d E 0 0 ]
420 0,010 x d 500 0,015 x d 600 0,020 x dq 0 O [
200 0,008 x d 250 0,010 x d 300 0,012 xd 0 O 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

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

N 2800D 2801D 2921D

Schruppen Schlichten Schruppen Schlichten
Roughing Finishing Roughing Finishing

7
0

a0l
e

3

o
&

ap
&

a, = 0,05 x dy

‘ % d4 ‘ o dy

de=02%d4 3 =10,4%d4

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

Ve fz Ve f Ve f Ve fz
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm]

1.1

2.1

4.1

ML 2] PKD/CBN
a1 Diamant

450 0,017 x dy 650 0,012 x dy 450 0,017 x d4 650 0,012 x d4 [
300 0,014 x d4 400 0,010 x d4 300 0,014 x d4 400 0,010 x d4

1
2
.3
4 600 0,020 x dy 800 0,014 x dy 600 0,020 x d4 800 0,014 x d1
5
6

350 0,021 x dy 450 0,015 x dy 350 0,021 x d4 450 0,015 x dy 5] 5] 5] []

alalsls)
PSS E

450 0,028 x d4 600 0,020 x d4 450 0,028 x d4 600 0,020 x d4 5] 5] 5] []

wo| o =

W = 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
ES ]
ESS 2803_Z 280572 2857 _Z
e N | 28047  2856_7
Schruppen Schlichten Schruppen Schlichten
Roughing Finishing Roughing Finishing
=
>
©
W
s
de g
- = =
ooy || ° sl 3 5 3
=1 S
o o
oo " Lo I
dg o~ B
2 = 0,01 xdy = 0,2 xd4 de = 0,4 x4
Ve f, Vg f, Vg f, Vg f, Ve f, % || ms %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] - 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 [ []
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 dq 800 0,014 x dy [] []
420 0,008 x d4 500 0,017 x dy 650 0,012 x d4 500 0,017 x dy 650 0,012 x dy [ []
260 0,007 x dq 300 0,014 x dy 400 0,010 x d4 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 ] [] []
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] ] [
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 [a] [] []
1.1
1.2
H 1.3
14
15

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
L
Schruppen Schlichten
Roughing Finishing
1S
£ £
© &
(>é '
£ —
I ﬁ
< &
&
do =ty de = (4
Ve f Ve f; MMS %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] maL
1.1
e PKD/CBN
5 Diamant
4.1
2500 - 5000 0,08 - 0,12 2500 - 5000 0,03-0,12 u 0 u
2500 - 5000 0,08-0,12 2500 - 5000 0,03-0,12 n 0 u
2500 - 5000 0,08-0,12 2500 - 5000 0,03-0,12 u O u
2500 - 5000 0,08-0,12 2500 - 5000 0,03-0,12 u O u
2500 - 5000 0,08-0,12 2500 - 5000 0,03-0,12 u O u
1000 - 2000 0,08-0,12 1000 - 2000 0,03-0,12 u 0 u
1000 - 2000 0,08-0,12 1000 - 2000 0,03-0,08 0 u
1000 - 2000 0,08-0,12 1000 - 2000 0,03-0,08 O n
1000 - 2000 0,08-0,12 1000 - 2000 0,03-0,08 O u
1000 - 2000 0,08-0,12 1000 - 2000 0,03-0,08 O u
1000 - 2000 0,08-0,12 1000 - 2000 0,03-0,08 0 u
1000 - 2000 0,08-0,12 1000 - 2000 0,03-0,08 0 u
1000 - 2000 0,08-0,12 1000 - 2000 0,03-0,08 O u
1000 - 2000 0,08-0,12 1000 - 2000 0,03-0,08 O u
2500 - 5000 0,08-0,12 2500 - 5000 0,03-0,08 O n
2500 - 5000 0,08-0,12 2500 - 5000 0,03-0,08 0 u
1500 - 3000 0,08- 0,12 1500 - 3000 0,03-0,08 0 u
1500 - 3000 0,08-0,12 1500 - 3000 0,03-0,08 O n
1500 - 3000 0,08-0,12 1500 - 3000 0,03-0,08 O u
1500 - 3000 0,08-0,12 1500 - 3000 0,03-0,08 O u
1000 - 2000 0,08-0,12 1000 - 2000 0,03-0,08 0 u
1000 - 2000 0,08-0,12 1000 - 2000 0,03-0,08 O u
1000 - 2000 0,08 - 0,12 1000 - 2000 0,03-0,08 O n
1.1
12
H 13
14
15
8 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
0
Schruppen Schlichten Schruppen Schlichten
Roughing Finishing Roughing Finishing
k=3
I
&
de g
= =
o || & sl 5 s &
=) =
o o
o4, " Lo I
dg L <
2 = 0,01 xdy 2. = 0,05 x d4 de= 10,2 X 44
Ve fz Ve fz Ve fz Ve f Ve f; % % “I1 mms %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] - 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 [m] []
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 [a] []
400 0,006 x d4 400 0,008 x d4 550 0,006 x d4 400 0,008 x d4 550 0,006 x dy [E] ]
400 0,006 x d4 400 0,008 x d4 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 dy 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 dq 350 0,005 x d4 [m] []
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 [a] []
1.1 400 0,006 x dy 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] u ]
14 160 0,004 x d4 160 0,005 x d4 200 0,004 x d4 160 0,005 x dy 200 0,004 x d4 [u] [] []
15 120 0,003 x d4 120 0,004 x d4 160 0,003 x dy 120 0,004 x d4 160 0,003 x d4 [u] [] u
166 E=NLl=S v; = Vorschubgeschwindigkeit - Feed speed
[FRANKEN i 9 o P

n = Drehzahl - Speed/rpm



Schnittwerte - Cutting Conditions FHANKEN

Nicro
= CBN-Micro- und Mini-Kugelfraser — kurze Ausfiihrung
CBN micro and mini ball nose end mills — short design Giiltig fiir - Valid for
2618 2619 2620
|
&
‘ ¢ dq
dy=0,3mm dy=0,4mm dy=0,5mm dy=0,8 mm
ap Qg n Vi n Vi n Vi n V¢ % Q “I| vms %
[mm] [mm] [min-1] [mm/min] [min-1] [mm/min] [min-1] [mm/min] [min-1] [mm/min] )| MaL
1.1
2.1
Pl 34
4.1
5.1
1.1
ML 2] PKD/CBN
41 Diamant
1.1 0,025xd; | 0,025xd; 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 o u
1.2 | 0,025xd; | 0,025xd 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 0 0]
21 0,025xd; | 0,025xd; 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 0 u
K| 22 | 0025xd; | 0,025xd; 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 0 [
0,017xd; | 0,017x0d4 50000 400 50000 520 50000 650 50000 1000 0 =
0,017xdy | 0,017 x0d4 50000 400 50000 520 50000 650 50000 1000 0 .
: 0,025xd; | 0,025xd; 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 o 0]
4 0,025xd; | 0,025xd; 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 0 O]
1.1
2
3
4
b5
1.6
0,025xd; | 0,025xds 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 [ 0
1 0,025xd; | 0,025xd; 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 [ 0
3 | 0,025xd; | 0,025xd; 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 [ o
4 | 0,025xd; | 0,025xd; 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 [ 0
25 | 0,025xd; | 0,0%5xd 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 [ 0
N[ 26 | 002%5xd; | 0,025xd; 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 [ 0
27 | 0,025xd; | 0,025xd; 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 u 0
28 | 0,025xd; | 0,025xd; 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 [ 0
[33
[ 32
4.
4.
43
4.4
i
2
B
1.1
1.2
1.3
S 2.1
2.2
23
24
25
2.6
1. 0,025xd; | 0,025xd; 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 o O] [
H |12 | 0025xd; | 0025 xd 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 0 [ [
1.3 | 0,025xd; | 0,02%5xd 50000 600 50000 800 50000 1000 50000 1600 0 u [
1.4 | 0017xd; | 0,017xd; 50000 400 50000 520 50000 650 50000 1000 0 " [
1.5 | 0,013xd; | 0,013x0d; 50000 320 50000 420 50000 530 50000 850 0 u u
' ) EMUGE
M = sehr gut geeignet - very suitable 167

O = gut geeignet - suitable



PKD/CBN
Diamant

FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions
A 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==
—
%
| de |
&
‘ 8 dy ¢ dy
dy=1,0mm dy=1,5mm dy =2,0mm
a 3 n Vi n " n Vi % || ms %
[mm] [mm] [min-1] [mm/min] [min-1] [mm/min] [min-1] [mm/min] /| MaL
1.1
M[ 21

31

4.1
0,025 x dy 0,025 x dq 50000 2000 50000 3000 50000 4000 O [
0,025 x d 0,025 x dy 50000 2000 50000 3000 50000 4000 O [
0,025 x d 0,025 x dy 50000 2000 50000 3000 50000 4000 E [
0,025 x d 0,025 x dy 50000 2000 50000 3000 50000 4000 O u
0,017 x dy 0,017 x dy 50000 1300 50000 2000 40000 2100 E []
0,017 x dy 0,017 x dy 50000 1300 50000 2000 40000 2100 O [
0,025 x dy 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 dy 50000 2000 50000 3000 50000 4000 [ O
0,025 x dy 0,025 x dy 50000 2000 50000 3000 50000 4000 u O
0,025 x dy 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 [ E
0,025 x dy 0,025 x dy 50000 2000 50000 3000 50000 4000 [ =
0,025 x d 0,025 x dy 50000 2000 50000 3000 50000 4000 u O
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 u O

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

HL 12 0,025 x d 0,025 x d 50000 2000 50000 3000 40000 3200 O [ n

13 0,025 x dq 0,025 x d; 50000 2000 50000 3000 40000 3200 E [ n

1.4 0,017 x dy 0,017 x dy 50000 1300 50000 2000 40000 2100 E [ n

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
.
il

%
dg
| |
&S
‘ ¢ dy 8 dy
dy =0,4 mm 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 ma: maL I I
1.1
e PKD/CBN
: Diamant
41
0,015 x d 0,175 x dy 50000 600 50000 750 O ]
0,015 x dy 0,175 x dy 50000 600 50000 750 B 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 d 0,125 x dy 50000 500 50000 600 0 u
0,012 xdy 0,125 x dy 50000 500 50000 600 0 n
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 O n
0,015 x d 0,175 x dq 50000 600 50000 750 [ E
0,015 x d 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 dy 0,175 x dy 50000 600 50000 750 [ E
0,015 x dy 0,175 x dy 50000 600 50000 750 [ E
1.1 0,015 x dy 0,175 x dy 50000 600 50000 750 O n [
H 12 0,015 x dy 0,175x dq 50000 600 50000 750 B n u
13 0,015 x d; 0,175 xdy 50000 600 50000 750 0 n n
1.4 0,012 x d 0,125 x dy 50000 500 50000 600 0 u u
15 0,010 x d 0,100 x dy 50000 350 50000 450 0 [ u
- ' EMUGE
M = sehr gut geeignet - very suitable 169

O = gut geeignet - suitable



PKD/CBN
Diamant

FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions
A NArero

CBN-Micro- und Mini-Torusfraser — kurze Ausfiihrung
CBN micro and mini torus end mills — short design Giiltig fiir - Valid for
B ]
= 2638 2639 2640
_
%
4,
| ¢ |
&
‘ 8 dy ¢ dy
dy=1,0mm dy=1,5mm dy =2,0mm
ap a n Vi n Vi n Vi % QA 11 mms iﬁl
[mm] [mm] [min-1] [mm/min] [min-1] [mm/min] [min-1] [mm/min] /| MaL
11
M[ 21
3.1
4.1
0,015 x dy 0,175 x dy 50000 1500 50000 2200 50000 3000 0 []
0,015 x dy 0,175 x dy 50000 1500 50000 2200 50000 3000 0 [
0,015 x dy 0,175 x dy 50000 1500 50000 2200 50000 3000 0 [
0,015 x dy 0,175 x dy 50000 1500 50000 2200 50000 3000 O 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 0 []
0,015 xd 0,175 x d 50000 1500 50000 2200 50000 3000 0 []
0,015 x dy 0,175 x dy 50000 1500 50000 2200 50000 3000 [ 0
0,015 x dy 0,175 x dy 50000 1500 50000 2200 50000 3000 [ 0
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 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 [ 0
0,015 x dy 0,175 x dy 50000 1500 50000 2200 50000 3000 [ 0
1.1 0,015 x dy 0,175 x dq 45000 1300 30000 1300 23000 1400 o [ [
HI 12 0,015 x d 0,175x dy 45000 1300 30000 1300 23000 1400 o [ [
13 0,015 x dy 0,175 x dy 45000 1300 30000 1300 23000 1400 0 [ [
14 0,012 x dy 0,125 x dy 45000 1100 30000 1100 23000 1200 0 [ [
15 0,010 x dy 0,100 x dy 32000 300 21000 550 16000 600 0 [ [
170 % W = sehr gut geeignet - very suitable V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed

O = gut geeignet - suitable

f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



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

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:

|
]

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, Cql5 1.1132
1.1 |Baustahle, Construction steels, <600 N/mm2 S235JR (St37-2) 1.0037
Automatenstéhle, u.a. Free-cutting steels, etc. 10SPbh20 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
Kaltarbeitsstéhle, 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
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;g;) E“ﬁ}ggg
b ) I . ’ . . . 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
i 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/mm2 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 TIAI6V4 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
. . . . < 2
gg 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 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




Hartmetall-Kreissegment-Fréser
Solid carbide circle segment end mills
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Fraser fiir die Impeller- und Schaufelblattbearbeitung
Milling cutters for machining of impellers and turbine blades
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| = sehr gut geeignet - very suitable
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Fréser fiir die Impeller- und Schaufelblattbearbeitung
Milling cutters for machining of impellers and turbine blades

=) e
Product - =
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Allround
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0fp=3-8° 0fp=3-8° Ofp=3-17,5° 0fp=3-17,5° 0fp=3-8° 0fp=3-8° 0fp=3-8° 0fpy=3-8°
r=0,5-2mm r=0,5-2mm r=0,5-3mm r=0,5-3mm r=1,5-3mm r=15-3mm pd;=3-5mm pd;=3-5mm
Z (Flutes) 2 2 3 3 2 2 2 2
e 3446 / 3447 3446L 3440 / 3441 3440L 3442 / 3443 34421 3444 / 3445 34441
Seite - Page 183 183 184 184 185 185 186 186
Ve /1y 199 199 200 200 201 201 202 202
| | | | | | | |
[ ] u [ n
| | | | | | | |
O O O O
O a O O
1.1 [ [ [] []
M[ 21 [] [] [] [
3.1
4.1
| | | | | | | |
[] [] [] []
] [] [ ]
] ] [ (]
O O O O
HM [m] ] O ]
O ] O O
] ] O O
[ ] ] ] [] [ ] ]
[ [ [ [] [ [ [ [
|| || || || | | || || ||
| | | | | | | |
] O 0 O
[ ] [ [
|| || || ||
| | | | | | | |
[] [] [ []
(] [] [ (]
] ] [ (]
] O O ]
O ] O O
[] [] [ []
(] ] [ (]
[ [ [ ] [ [ [ [
|| || || || | | || || ||
| | | | | | | |
[ [] [] []
[ [] [ [
| | | | u | |
] [] [ []
] ] [ ]
O O O ]
|| || | | ||
[] [] [] []
] O 0 ]
] O O ]
O O O O
] O 0 ]
1.1
1.2
H 1.3
1.4
1.5




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

Konische Hartmetall-Fréser
Tapered solid carbide end mills

Kugel I E’ﬂJ
Aliround
Ofy=4° Ofp=8° Ofy=8° 0/y=0,5-5° 0/p=0,5-5°
r=3-8mm 9dy=8-11mm pdy=9-19mm pdy=8-16mm pdy=2-12mm pdy=2-12mm
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FRAINIKEIN Hartmetall-Kreissegment-Friser mit Tonnenform - Solid Carbide Circle Segment End Mills with Barrel-Shape

70, -Cuwrt
- Hochleistungswerkzeug - Multi-functional tool
- Tonnenform - Barrel-shape N
- Mit 4 Schneiden - With 4 flutes
- Vibrationsarme Bearbeitung - Low-vibration machining —
- Hocheffiziente Schlichtbearbeitung - Highly efficient finishing
- Formtoleranz +0,01 mm - Form tolerance +0.01 mm HM
S
DIN6535, Form
CdHA | ——
HB| 0,01
——  ——
//:::Q:—:\\i M ‘ ,
+0,01 )
- | Ve/f;
B
192
I Optional

— ool S
h=] - il g S | )
S = =

<X

Tonnenform
Barrel-shape

I
i I Allround
Beschichtung - Coating ALCR
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 172)  Applications — material (see page 172) P
- Speziell fiir hochfeste Werkstoffe geeignet - Especially suitable for high-strength materials 11-2.1 | 3.1-41
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials
- Zum HSC-Schlichten geeignet - Suitable for HSC finishing y =
K(31-41 ] 42
N (1114 ) 15-16
N (21-32) 4.1-4.2,52
s (1122 23
s 24 | 2526
H 1.1
Bestell-Code - Order code 3542L
dy I ) lo I3 l4 0 dsg l4 0d) z Dimens.-
h6  (Flutes) Code
10 2 50 21 28 80 8 30 10 4 .10050A °
Die CAD-Daten (2D) der Werkzeuge kdnnen Sie per E-Mail an info@emuge-franken.com anfordern
You can request the CAD data (2D) of the tools via email from info@emuge-franken.com
Uberglcht der Krelssegment-Fra_ser Kegelform
Overview of circle segment end mills | Taper form

Tropfenform
Oval form

Linsenform

Lens-shape

EMUGE
176 [FRANKEN|

Bestell-Beispiel - Ordering example: 3542L.10050A



Hartmetall-Kreissegment-Fraser mit Tropfenform - Solid Carbide Circle Segment End Mills with Oval Form [FLAINIKIEN

- Hochleistungswerkzeug - Multi-functional tool
- Tropfenform - Oval form N
- Mit 3 oder 4 Schneiden - With 3 or 4 flutes
- Vibrationsarme Bearbeitung - Low-vibration machining =
- Hocheffiziente Schlichtbearbeitung - Highly efficient finishing
- Formtoleranz +0,01 mm - Form tolerance +0.01 mm HM
DIN6535| Form
CdHA | ——
HB| 0,01
—— —
30° \/
— —
P - | Ve/f;
s +001 B
193
Optional
i
? ; é ©
— —

700/~ Cest

! Allround
Beschichtung - Coating ALCR
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 172)  Applications — material (see page 172) P
- Speziell fiir hochfeste Werkstoffe geeignet - Especially suitable for high-strength materials 1.1-21 | 3.1-4.1
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials
- Zum HSC-Schiichten geeignet - Suitable for HSC finishing KLi21) 22
K(3141]) 42
N[11-14 ] 15-18
N (21-3.2) 4.1-4.2,52
s (1122 23
s 24 | 2526
H 1.1
Bestell-Code - Order code 3538L
d4 ] o lp l4 0 dp VA Dimens.-
hé (Flutes) Code
6 1 95 22 62 6 3 .06095A °
8 1 90 25 68 8 3 .08090A °
10 2 85 26 72 10 4 .10085A °
12 2 80 28 83 12 4 .12080A [
16 3 75 31 92 16 4 .16075A °

Die CAD-Daten (2D) der Werkzeuge konnen Sie per E-Mail an info@emuge-franken.com anfordern

You can request the CAD data (2D) of the tools via email from info@emuge-franken.com

Vergleichsheispiel: Kugelfraser — Kreissegment-Fraser mit Tropfenform
Comparison example: Ball nose end mill — circle segment end mill with oval form

—

ap=1,5mm

\Ra:1,22um

L

Ra = 0,46 pm

Ergebnis:

Kreissegment-Fraser ermoglichen eine
hohere axiale Zustellung () bei
wesentlich besseren Oberfléchengiiten.

Result:

Circle segment end mills enable a larger
axial depth of cut (ap) and a considerably

better surface finish.

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

EMUGE

HM



FHANKEN Hartmetall-Kreissegment-Fréser mit Kegelform - Solid Carbide Circle Segment End Mills with Taper Form

70, -Cuwrt
- Hochleistungswerkzeug - Multi-functional tool
- Kegelform - Taper form N
- Mit 3 Schneiden - With 3 flutes
- Vibrationsarme Bearbeitung - Low-vibration machining —
- Hocheffiziente Schlichtbearbeitung - Highly efficient finishing
- Formtoleranz +0,01 mm - Form tolerance +0.01 mm HM
S
DIN6535, Form
COHA| ——
HB| 0,01
——  ——
30° \/
R N
- | Ve/f;
B
194
_—
Optional
i& #
¢ ¥ % .
_51 5} - s — ﬁ”ﬁ
=) SN x =
T
I
: Allround
Beschichtung - Coating ALCR
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 172)  Applications — material (see page 172) P
- Speziell fiir hochfeste Werkstoffe geeignet - Especially suitable for high-strength materials 1.1-21 | 3.1-41
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials
- Zum HSC-Schlichten geeignet - Suitable for HSC finishing K121) 22
K(31-41 ] 42
N (1114 ) 15-16
N (21-32) 41-42,52
s (1122 23
s 24 | 2526
H 1.1
Bestell-Code - Order code 3540L
Ay 0 d4 I I'o I3 lo l4 0 dp VA Dimens.-
h6 (Flutes) Code
17,5° 6 1 250 3 9,5 62 6 3 .06250A °
20° 8 1,5 250 4 10,5 68 8 3 .08250A °
20° 10 2 250 8 12,5 80 10 3 .10250A [
20° 12 3 250 6 13,5 93 12 3 .12250A [
20° 16 4 500 8 18,5 108 16 3 .16500A °

Die CAD-Daten (2D) der Werkzeuge kdnnen Sie per E-Mail an info@emuge-franken.com anfordern
You can request the CAD data (2D) of the tools via email from info@emuge-franken.com

Nur mit Anstellwinkel ¢/2 einsetzen!
Only use with tilt angle ¢/2!

/2

178 Bestell-Beispiel - Ordering example: 3540L.06250A

EMUGE
[FRANKEN|



Hartmetall-Kreissegment-Fraser mit Linsenform - Solid Carbide Circle Segment End Mill with Lens-Shape FHANKEN

70 - Lt
- Hochleistungswerkzeug - Multi-functional tool
- Linsenform - Lens-shape N
- Mit 3 Schneiden - With 3 flutes
- Vibrationsarme Bearbeitung - Low-vibration machining =
- Hocheffiziente Schlichtbearbeitung - Highly efficient finishing
- Formtoleranz +0,01 mm - Form tolerance +0.01 mm HM

DINGS35| Form m
| =

HB| 0,01
—d

Allround
Beschichtung - Coating ALCR
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 172)  Applications — material (see page 172) P
- Speziell fiir hochfeste Werkstoffe geeignet - Especially suitable for high-strength materials 1.1-21 | 3.1-4.1
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials -_J
- Zum HSC-Schiichten geeignet - Suitable for HSC finishing KLi21) 22
K
N
N
s
Bestell-Code - Order code 3544L
0 d4 I o lo I3 l4 0ds g 0 dp Z Dimens.-
h6  (Flutes) Code
4 025 6 4 18 62 4 20 6 3 .04006A ° HM
6 0,5 10 6 - 62 - - 6 3 .06010A °
8 0,75 15 8 - 68 - - 8 3 .08015A °
10 1 20 10 - 80 - - 10 3 .10020A °
12 125 25 12 = 93 = = 12 3 .12025A °

Die CAD-Daten (2D) der Werkzeuge konnen Sie per E-Mail an info@emuge-franken.com anfordern
You can request the CAD data (2D) of the tools via email from info@emuge-franken.com

siehe Seite 392 -394 see pages 392 -394

Kaltluftdiise und Zubehor Cold-air nozzle and accessories, .

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list VA= 179
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request



7 Lrifmrre

- Hochleistungswerkzeug - Multi-functional tool fein

- Mit 3 Schneiden - With 3 flutes NR fine
m - Schruppverzahnung - Roughing profile NN
— —d
DIN 6535
HM | 3
HB

HM

FHANKEN Konische Hartmetall-Kugelfréser -

—_— 4

| 9

45° Kugel
—

@_, vo/f,
B
196
Optional

Tapered Solid Carbide Ball Nose End Mills

v,
’ Allround
Beschichtung - Coating ALCR
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 172)  Applications — material (see page 172) P
- Speziell fiir schwer zerspanbare - Especially suitable for difficult to cut materials 1.1-4.1
Werkstoffe geeignet - For all tough materials -_J
- In allen z&hen Werkstoffen einsetzbar N (1315 )
s
s
Bestell-Code - Order code 3546L
A/ r lo I3 l4 0dy YA Dimens.-
h6 (Flutes) Code
2 30 66 120 12 3 .04020A °
4° 3 35 81 140 16 3 .04030A °
4 40 96 155 20 3 .04040A [

180 EENLL=S

Bestell-Beispiel - Ordering example: 3546L.04020A



Konische Hartmetall-Kugelfriser - Tapered Solid Carbide Ball Nose End Mills FRANKEN

7 Lribomrre
- Hochleistungswerkzeug - Multi-functional tool
- Mit 3 Schneiden - With 3 flutes N
- Schlichtgeometrie - Finishing geometry
DIN 6535
HM | —m
HB

—— —

| Y

34/35/36°,  Kugel
—d

- Vel
N 197
_—
Optional
)
; é %
g
/] > ‘
N Allround
Beschichtung - Coating ALCR
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 172)  Applications — material (see page 172) P
- Speziell fiir schwer zerspanbare - Especially suitable for difficult to cut materials 11-41 |
Werkstoffe geeignet - For all tough materials N

- In allen zahen Werkstoffen einsetzbar
s

Bestell-Code - Order code 3550L
A/ r lo l4 9 dp z Dimens.-
=0,01 h6 (Flutes) Code
2 59 120 12 3 .04020A )
2 87 150 16 3 .04020B °
4° 3 74 140 16 3 .04030A [
3 103 165 20 3 .04030B °
4 89 155 20 3 .04040A ° HM

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




HM

FHANKEN Konische Hartmetall-Kugelfréser - Tapered Solid Carbide Ball Nose End Mills
A& W7 urbmrme

- Hochleistungswerkzeug
- Mit 3 Schneiden im Radius
- 6 Umfangsschneiden

- Multi-functional tool
- 3 flutes in the ball nose section
- 6 radial flutes

N4 @h )

- ,e]
\

e

DIN 6535

CJHA
o JHB

U

Kugel

ve/f,
B
198

Optional

’ Allround
Beschichtung - Coating ALCR |
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 172)  Applications — material (see page 172) P -_J
- Speziell fiir schwer zerspanbare - Especially suitable for difficult to cut materials 11-4.1 | |
Werkstoffe geeignet - For all tough materials -_J
- In allen z&hen Werkstoffen einsetzbar :
sl2226) |
Bestell-Code - Order code 3548L
a/y r lo l4 9 do Z Dimens.-
=0,01 h6 (Flutes) Code
2 59 120 12 3/6 .04020A °
2 87 150 16 3/6 .04020B °
4° 3 74 140 16 3/6 .04030A °
3 103 165 20 3/6 .04030B °
4 89 155 20 3/6 .04040A °

"

Bestell-Beispiel - Ordering example: 3548L.04020A



Konische Hartmetall-Kugelfriser - Tapered Solid Carbide Ball Nose End Mills FRANKEN

7 Lribomrre
- Multifunktionales Werkzeug - Multi-functional tool fein Mit poliertem
- Feine Schruppschlicht-Verzahnung - Fine semi-finishing profile NF fine Spanraum
- Mit 2 Schneiden - With 2 flutes e With polished
- Verschiedene Kegelwinkel - Various taper angles e chip space
- Auch mit poliertem Spanraum - Also available with polished DIN 6535
erhéltlich chip space HM | —3Ha
~ HB
g/ NN E—
: 4R,
< S 30° Kugel
05xl sy ) Wl
@ ~ | v/t
I3 @
) e
4@ s Optional
,'—2,‘ &
h
; é ,;HE a4
Design l,: N
Iy {
) — = 4 }'
7
I
: i Allround Allround
Beschichtung - Coating ALCR
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 172)  Applications — material (see page 172) N P (1.1-31 ) 4151
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials N 1.1-21
- Zum Schruppen und Schlichten geeignet - Suitable for roughing and finishing K
N
N
N
s
s
Bestell-Code - Order code 3446 3447 3446L
A/ r lo I3 l4 g dim 0 dp z Dimens.-
+0,01 h6 (Flutes) Code
1,5 20 20 62 24 3,90 6 2 .03015A ° ° ° HM
3° 2 31 31 80 35 5,42 8 2 .03020B ° ° °
0,5 20 20 62 24 2,33 6 2 .04005A ° ° °
1 20 20 62 24 3,26 6 2 .04010A ° ° °
4° 1,5 20 20 63 25 4,20 8 2 .04015A ° ° °
2 30 30 72 - 5,83 8 2 .04020B ° ° °
0,5 20 24 62 - 3,00 6 2 .06005A ° ° °
1 19 19 62 - 3,80 6 2 .06010A ° ° °
1,5 15 15 62 - 4,28 6 2 .06015A ° ° °
6° 1,5 25 25 68 - 5,33 8 2 .06015B ° ° °
2 20 20 68 - 5,70 8 2 .06020A ° ° °
2 30 30 80 - 6,76 10 2 .06020B ° ° °
0,5 18 18 62 - 3,40 6 2 .08005A ° ° °
g° 1 15 15 62 - 3,85 6 2 .08010A ° ° °
1,5 19 19 63 - 5,28 8 2 .08015A ° ° °
2 23 23 72 - 6,71 10 2 .08020A [ ° °
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE I
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 83



HM

FRAINKEIN Konische Hartmetall-Kugelfriser - Tapered Solid Carbide Ball Nose End Mills

7erbmrre
- Multifunktionales Werkzeug - Multi-functional tool Mit poliertem
- Mit 3 Schneiden - With 3 flutes N Spanraum
- Verschiedene Kegelwinkel - Various taper angles With polished
- Auch mit poliertem Spanraum - Also available with polished = chip space
erhéltlich chip space DIN 6535
& HM | —ma
3 HB
£
y Sy | U
,0 X o
2 45 Kugel
G| velf:
I3 @
N
- 200
| Sy Optional
l2 &
h X
. ki 4
Design I,:
Iy ',f
..’{,
7&{ | = .
I

[

: ) Allround Allround
Beschichtung - Coating ALCR
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 172)  Applications — material (see page 172) N P (1.1-31 ) 41-51
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials N 1.1-2.1
- Zum Schlichten geeignet - Suitable for finishing K

N
N
N
s
s
Bestell-Code - Order code 3440 3441 3440L
Ay r lo I3 l4 g dym 0 dp VA Dimens.-
+0,005 h6 (Flutes) Code
1,5 20 20 62 24 3,90 6 3 .03015A ° ° °
2 21 21 66 - 4,90 6 3 .03020A [ ° °
3° 2 31 31 80 £5 5,42 8 3 .03020B ° ° °
3 22 22 72 - 6,85 8 3 .03030A ° ° °
8 31 31 80 85 7,32 10 3 .03030B [ ° °
0,5 20 20 62 24 2,33 6 3 .04005A ° ° °
1 20 20 62 24 3,26 6 3 .04010A ° ° °
1,5 20 20 63 25 4,20 8 3 .04015A ° ° °
4° 2 20 30 68 - 513 8 3 .04020A ° ° °
2 30 30 72 - 5,83 8 3 .04020B ° ° °
3 25 31 72 - 7,34 10 3 .04030A ° ° °
3 31 31 80 - 7,76 10 3 .04030B ° ° °
0,5 20 24 62 - 3,00 6 3 .06005A ° ° °
1 19 19 62 - 3,80 6 3 .06010A [ ° °
1 29 29 72 - 4,85 8 3 .06010B ° ° °
1,5 15 15 62 - 4,28 6 3 .06015A ° ° °
6° 1,5 25 25 68 - 5,3 8 3 .06015B ° ° )
2 20 20 68 - 5,70 8 3 .06020A ° ° °
2 30 30 80 - 6,76 10 3 .06020B ° ) °
3 21 21 72 — 7,61 10 3 .06030A ° ° °
3 31 31 83 - 8,66 12 3 .06030B [ ° °
0,5 18 18 62 - 3,40 6 3 .08005A ° ° °
1 15 15 62 - 3,85 6 3 .08010A ° ° °
1 22 22 63 = 4,83 8 3 .08010B ) ) °
8° 1,5 19 19 63 - 5,28 8 3 .08015A ° ° °
1,5 26 26 72 - 6,26 10 3 .08015B ° ° °
2 23 23 72 - 6,71 10 3 .08020A ° ° °
17,5° 0,5 8 8 57 - 3,26 6 3 .17505A ° ° °

)=

Bestell-Beispiel - Ordering example: 3440.03015A



Konische Hartmetall-Kugelfriser - Tapered Solid Carbide Ball Nose End Mills FRANKEN

7 Lribomrre
- Multifunktionales Werkzeug - Multi-functional tool Mit poliertem
- Mit 2 Schneiden - With 2 flutes N Spanraum
- Verschiedene Kegelwinkel - Various taper angles With polished
- Auch mit poliertem Spanraum - Also available with polished — chip space
erhéltlich chip space DIN 6535
HM | —m
HB

—— —

|9

30° Kugel |

5 )~ vcéfz

I b 201 |
- _—
° 2 Optional :

o ° ”
2
I
: i Allround Allround
Beschichtung - Coating ALCR
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 172)  Applications — material (see page 172) N P (1.1-31 ) 4151
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials N 1.1-21
- Zum Schruppen und Schlichten geeignet - Suitable for roughing and finishing K
N
N
N
s
s
Bestell-Code - Order code 3442 3443 34421
A/ r lo I3 l4 g 0 dp Z Dimens.-
+0,01 h6 (Flutes) Code
15 4 24 63 26 8 2 | .03015A . ° ° HM
3° 3 7 38 80 39 10 2 .03030A ° ° °
15 4 24 63 26 8 2 .04015A (] ) °
4° 3 7 33 80 - 10 2 .04030A ° ° °
1,5 4 26 63 - 8 2 .06015A () ° )
6° 3 7 23 80 - 10 2 .06030A ° ° °
1,5 4 27 80 = 10 2 .08015A [ ° )
8° 3 7 25 83 — 12 2 .08030A [ ° °

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 J=VI¥= 185
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request



FRAINKEIN Konische Hartmetall-Torusfréser - Tapered Solid Carbide Torus End Mills

7erbmrre
- Multifunktionales Werkzeug - Multi-functional tool Mit poliertem
- Mit 2 Schneiden - With 2 flutes N Spanraum
- Verschiedene Kegelwinkel - Various taper angles With polished
- Auch mit poliertem Spanraum - Also available with polished e chip space
erhéltlich chip space DIN 6535
HM | 3
HB
—— —
30° Torus
|3 ——  ——
s Q} - | Ve @/ f2 .
= 3 N
g B g _— .ﬂa
° Ip Optional
| RN
Design I, '52 ,
lg
D
s,\ =Y J
I

[

: : Allround Allround
Beschichtung - Coating ALCR
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 172)  Applications — material (see page 172) N P (1.1-31 ) 41-51
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials N 1.1-2.1
- Zum Schruppen geeignet - Suitable for roughing K

N
N
N
s
s
Bestell-Code - Order code 3444 3445 3444L
a/y 0 dy r lo I3 Iy 4 0 do VA Dimens.-
+0,01 h6 (Flutes) Code
3 03 6 24 63 26 8 2 .03003A ° ° °
3° 4 0,4 8 24 63 26 8 2 .03004A ° ° °
5 05 10 25 63 26 8 2 .03005A [ [ °
3 0,3 6 24 63 26 8 2 .04003A ° ° °
4° 4 04 8 25 63 26 8 2 .04004A ° ° °
5 05 10 23 63 - 8 2 .04005A [ ° °
3 0,3 6 25 63 - 8 2 .06003A ° ° °
6° 4 04 8 20 63 - 8 2 .06004A ° ° °
5 05 10 25 80 - 10 2 .06005A [ ° °
3 0,3 6 25 80 - 10 2 .08003A ° ° °
8° 4 04 8 22 80 - 10 2 .08004A ° ° °
5 05 10 25 83 - 12 2 .08005A [ ° °

186 A= Bestell-Beispiel - Ordering example: 3444.03003A
[FRANKEN|



Konische Hartmetall-Kugelfriser - Tapered Solid Carbide Ball Nose End Mills FRANKEN

7 Lribmrre
- Hochleistungswerkzeug - Multi-functional tool
- Mit 3 Schneiden im Radius - 3 flutes in the ball nose section N
- 6 Umfangsschneiden - 6 radial flutes
——
DIN 6535
HM | —3m |
HB
—  — '
4R
38° Kugel
@G| velf:
N
& 203
8/ S by
= Optional ;
S| %
fmrt X
05xl
—
I3
l2
i Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 172) Applications — material (see page 172) P
- Speziell fiir hochfeste Werkstoffe geeignet - Especially suitable for high-strength materials 1.1-4.1
- Auch fiir Nickel-Basis-Legierungen einsetzbar - Also suitable in nickel-base alloys K
- Fiir die Zerspanung von Titan-Legierungen geeignet - For the machining of titanium alloys
- Einsatz in allen Turbinenwerkstoffen moglich - Suitable in all turbine materials N (2128 52
s
Bestell-Code - Order code 2679A
Ay r lo I3 l4 dim 0 dp Z Dimens.-
+0,01 h6 (Flutes) Code
3 30 47 108 7,89 12 3/6 .04030A ° HM
35 39 39 108 9,26 12 3/6 .04035A °
4 4 32 32 108 9,70 12 3/6 .04040A °
5 35 49 108 11,77 16 3/6 .04050A °
6 34 34 108 13,57 16 3/6 .04060A °
8 36 36 108 17,44 20 3/6 .04080A [
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list =V =H 137
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 8



HM

FRAINKEIN Konische Hartmetall-Torusfréser - Tapered Solid Carbide Torus End Mills

76778

- Hochleistungswerkzeug

- Mit 5-13 Schneiden

- Ungleiche Teilung

- Vibrationsarme Bearbeitung

- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr,

Austritt axial (ICA)

- Multi-functional tool

- With 5-13 flutes

- Variable spacing

- Low-vibration machining
- Internal coolant supply,

axial exit (ICA)

g =

I Aliround Allround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 172) Applications — material (see page 172) P 1151 ) 1P 1151 ) ]
- Speziell fiir hochfeste Werkstoffe geeignet - Especially suitable for high-strength materials 1.1-41 | ] 1.1-41 | J
- Auch fiir Nickel-Basis-Legierungen einsetzbar - Also suitable in nickel-base alloys K (11-42 ) | K (1942 |
- Fiir die Zerspanung von Titan-Legierungen geeignet - For the machining of titanium alloys — —_—
- Einsatz in allen Turbinenwerkstoffen maglich - Suitable in all turbine materials N[2128) 52 ||N[21-28]) 52 |
S [ 1.1-26 | I|s [ 1.1-26 | ]
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2677AZ
A/, 9 dq r o 4 g do Z Dimens.-
=0,01 h6 (Flutes) Code
8 0,8 75 80 10 7 .008008 °
g° 9 1 35 80 10 7 .009010 °
10 1 75 80 12 9 .010010 °
11 1 3,5 80 12 9 .011010 [
Extra lange Ausfiihrung - Exira long design
Bestell-Code - Order code 2678AZ
A/ 0 dq r lo 4 g do Z Dimens.-
=0,01 h6 (Flutes) Code
9 1 35 108 10 5 .009010 °
10 1 75 108 12 7 .010010 °
11 1 8is 108 12 7 .011010 °
8° 15 1 35 108 16 9 .015010 °
15 1 35 108 16 13 115010 °
19 1 35 108 20 9 .019010 °
19 1 35 108 20 13 119010 °

188 EENLL=S

Bestell-Beispiel - Ordering example: 2677AZ.008008



Hartmetall-Torusfraser - Solid Carbide Torus End Mills FRANKEN

7 Lribmrre
- Hochleistungswerkzeug - Multi-functional tool
- Mit 5-9 Schneiden - With 5-9 flutes N
- Ungleiche Teilung - Variable spacing
- Vibrationsarme Bearbeitung - Low-vibration machining et
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply,
Austritt axial (ICA) axial exit (ICA) ICA
N
DIN 6535
HM | &3
HB

1
T
za I ‘

ly Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 172) Applications — material (see page 172) P
- Speziell fiir hochfeste Werkstoffe geeignet - Especially suitable for high-strength materials 1.1-4.1
- Auch fiir Nickel-Basis-Legierungen einsetzbar - Also suitable in nickel-base alloys K
- Fiir die Zerspanung von Titan-Legierungen geeignet - For the machining of titanium alloys
- Einsatz in allen Turbinenwerkstoffen mdglich - Suitable in all turbine materials N[2128]) 52
s
Bestell-Code - Order code 2676AZ
0 d r lo l4 g do Z Dimens.-
8 =0,01 h6 (Flutes) Code HM
8 1 3 80 8 5 .008010 °
8 2 4 80 8 5 .008020 °
10 1 3 80 10 7 .010010 °
10 2 4 80 10 7 .010020 °
12 1 3 108 12 7 .012010 °
12 2 4 108 12 7 .012020 °
16 1 8 108 16 9 .016010 °
16 2 4 108 16 9 .016020 [

siehe Seite 392 -394 see pages 392 -394

Kaltluftdiise und Zubehor Cold-air nozzle and accessories, .

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list J=VIE= 189
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request



FRAINKEIN Xonische Hartmetallfriser - Tapered Solid Carbide End Mills

- Multifunktionales Werkzeug - Multi-functional tool
- Mit 3 oder 4 Schneiden - With 3 or 4 flutes N
- Verschiedene Kegelwinkel - Various taper angles
———
DIN 6535
HM | 3
HB
—— —
30°
——  —
L~ | vl
N
Optional ’4
&
K| 1
7
N i
S — ?
PS¢ £ |
[
: ; Aliround Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 172)  Applications — material (see page 172) P P (11-31 ) 41-51
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials N 121 ]
N K (22) 0142
N N[1114] 15
N [21-26 | 27-28
N
s(A112]) 13
s (2122 ) 2326
H 1.2
Bestell-Code - Order code 1900 1901 1902 1900A | 1901A | 1902A
A/ 0 d4 0ds lo Iy 0dyp z Dimens.-
h6 (Flutes) Code
HM 2 235 20 75 6 3 002 ° °
3 3,45 25 75 6 3 .003 ° °
4 4,52 30 75 6 2 .004 [ )
5 5,52 30 75 6 3 .005 [ °
0,5° 6 6,7 40 100 8 3 .006 [ °
8 8,79 45 100 10 4 .008 ° °
10 10,79 45 100 12 4 .010 [ )
12 12,79 45 100 14 4 .012 ° °
2 2,7 20 75 6 3 .002 ° )
3 3,87 25 75 6 3 .003 ° )
4 5,05 30 75 6 3 .004 ° °
5 6 28 75 6 3 .005 ° )
1° 6 74 40 100 8 3 .006 ° °
8 9,57 45 100 10 4 .008 ° )
10 11,57 45 100 12 4 .010 ° )
12 13,57 45 100 14 4 012 [ )
2 3,05 20 75 6 3 .002 ) O
3 4,31 25 75 6 3 .003 ) °
4 5,57 30 75 6 3 .004 [ )
5 6,83 35 100 8 3 .005 ° °
1 ,5° 6 7,83 88 100 8 3 .006 [ )
8 10,36 45 100 12 4 .008 ° °
10 12,88 56 125 14 4 .010 () )
12 15,14 60 125 16 4 .012 ° )

190 A= Bestell-Beispiel - Ordering example: 1900.002
[FRANKEN|



Konische Hartmetallfriser - Tapered Solid Carbide End Mills FRANKEN

- Multifunktionales Werkzeug - Multi-functional tool
- Mit 3 und 4 Schneiden - With 3 and 4 flutes N
- Verschiedene Kegelwinkel - Various taper angles
DIN 6535
HM | —na
HB
—_—, 4
30°
— —
) Vel '
b 206 |
—— —
Optional ,*
&
ra I
%. 4 f
——d 1 !J
' h
-EL d/ 'f
S X |19 |
lp —
I Allround Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 172)  Applications — material (see page 172) P P (1.1-31 ) 4151
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials N 1.1-2.1
N K (22 3142
N N4 15
N[ 21-26 | 27-28
N
s[A112] 13
s [2122 ) 2326
H 1.2
Bestell-Code - Order code 1903 1904 1905 1903A 1904A 1905A
Ay 0 d 0 ds lo l4 0 dp YA Dimens.-
h6 (Flutes) Code
2 3,4 20 75 6 3 .002 ° ° HM
3 4,75 25 75 6 3 .003 ° °
4 6 28 75 6 3 .004 ° °
5 8 40 100 8 3 .005 ° °
2° 6 9,14 45 100 10 3 .006 ° °
8 11,14 45 100 12 4 .008 [ °
10 13,84 55 125 14 4 .010 ° °
12 15,84 55 125 16 4 .012 ° °
2 41 20 75 6 3 .002 ° °
3 5,62 25 75 6 3 .003 ° °
4 8 38 100 8 3 .004 ° °
5 10 48 100 10 3 .005 ° °
3° 6 12 50 100 12 3 .006 ° °
8 14 55 125 14 4 .008 ° °
10 16 515 125 16 4 .010 ° °
12 18 55 125 18 4 .012 ° °
2 5 20 75 6 3 .002 ° °
3 8 28 100 8 3 .003 ° °
4 10 34 100 10 3 .004 ° °
5 12 40 100 12 3 .005 ° °
5° 6 14 45 100 14 3 .006 ° °
8 16 45 125 16 4 .008 ° °
10 18 45 125 18 4 .010 [ ®
12 20 45 125 20 4 .012 ° °
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list =V = 191
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 9



HM

FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

70/ P-Cut
Hartmetall-Kreissegment-Fraser mit Tonnenform
Solid carbide circle segment end mill with barrel-shape Giiltig fiir - Valid for
3542L
Ly
/ \
}‘
\ I
: ] Fiir die Berechnung der Drehzahl n
\ - / muss mit dem Durchmesser d4
gerechnet werden.
AufmaB - Allowance AufmaB - Allowance In order to calculate the rotational speed n,
0,05- 0,1 mm 0,1-0,2mm the diameter dq has to be used.
Ve f; Ve f; % Q | mms %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] maL
1.1 200 0,008 x d4 200 0,006 x d4 o [ ] o [ ]
21 180 0,007 x d4 180 0,005 x dq u} [ ] u} ]
P 3.1 150 0,006 x d4 150 0,004 x d4 o [ ] o [ ]

41 140 0,005 x d4 140 0,003 x dq u} [ ]

5.1 130 0,005 x d4 130 0,003 x d4 o [ ]

1.1 100 0,005 x d4 100 0,003 x d4 [a] u

M[ 21 80 0,005 x d4 80 0,003 x d4 [a] ]

3.1 60 0,004 x d4 60 0,002 x d4 [a] [

4.1 40 0,004 x d4 40 0,002 x d4 [a] ]

1.1 200 0,008 x d4 200 0,006 x d4 o []

1.2 200 0,008 x d4 200 0,006 x d4 5] ]

2.1 180 0,007 x d4 180 0,005 x d4 5] [

K[ 22 180 0,007 x d4 180 0,005 x d4 5] ]
g 150 0,007 x d4 150 0,005 x d4 5] []
g 150 0,007 x d4 150 0,005 x d4 [u] []
5 130 0,005 x d4 130 0,003 x d4 o []

4. 100 0,004 x d4 100 0,003 x d4 5] ]

1.1 600 0,008 x d4 600 0,006 x d4 [a] []
2 600 0,007 x d4 600 0,005 x d4 [a] ]
.3 600 0,006 x d4 600 0,004 x d4 [a] []
- 410 0,007 x d4 410 0,005 x d4 [a] []
& 380 0,006 x d4 380 0,004 x d4 [a] u

1.6 270 0,005 x d4 270 0,003 x d4 [a] []
. 180 0,008 x d4 180 0,006 x d4 [a] ]
¥ 180 0,008 x d4 180 0,006 x d4 [a] []
i 180 0,008 x d4 180 0,006 x d4 5] [a] ]
.4 170 0,007 x d4 170 0,005 x d4 [a] u

25 170 0,007 x d4 170 0,005 x d4 [a] []

N[ 26 170 0,007 x dy 170 0,005 X dy E] E 0]

2.7 100 0,005 x d4 100 0,003 x d4 [a] ]

2.8 100 0,005 x d4 100 0,003 x d4 [a] []

3.1 410 0,015 x dy 410 0,011 x d4 [a] u

3.2 410 0,012 x d4 410 0,008 x d4

4. 410 0,013 x d4 410 0,009 x d4 [a] [a] ]

4. 600 0,013 x dy 600 0,009 x d4 [a] [

4.

4./

Ll
.2 100 0,005 x d4 100 0,003 x d4 []
%)

1.1 100 0,006 x d4 100 0,004 x d4 u

1.2 80 0,005 x d4 80 0,003 x d4 u

13 60 0,005 x d4 60 0,003 x d4 .

S 2.1 80 0,004 x d4 80 0,002 x d4 []

2.2 30 0,004 x d4 30 0,002 x d4 ]

2.3 30 0,004 x d4 30 0,002 x d4 ]

24 30 0,004 x d4 30 0,002 x d4 u

25 30 0,004 x d4 30 0,002 x d4 []

2.6 30 0,004 x d4 30 0,002 x d4 []

1.1 130 0,005 x d4 130 0,003 x d4 o []

H 1.2

1.3

1.4

15

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



FRANKEN

Schnittwerte - Cutting Conditions

70/ P-Cut
Hartmetall-Kreissegment-Fréaser mit Tropfenform
Solid carbide circle segment end mills with oval form Giiltig fiir - Valid for
3538L
Ly
Fiir die Berechnung der Drehzahl n
muss mit dem Durchmesser d4
gerechnet werden.
AufmaB - Allowance AufmaB - Allowance AufmaB - Allowance In order to calculate the rotational speed n,
0,1-0,2mm 0,2-0,3mm the diameter dy has to be used.
Ve fz Ve f; Ve f; % \z& “I| mms %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] maL
1.1 200 0,008 x d4 200 0,007 x d4 200 0,006 x d4 o [ ] u] []
21 180 0,007 x dq 180 0,006 x dq 180 0,005 x dq u} [ ] u} [ ]
P 3.1 150 0,006 x d4 150 0,005 x d4 150 0,004 x d4 o [ ] u] []
41 140 0,005 x dq 140 0,004 x dq 140 0,003 x dq u} [ ]
5.1 130 0,005 x d4 130 0,004 x d4 130 0,003 x dy o [ ]
1.1 100 0,005 x d4 100 0,004 x d4 100 0,003 x d4 [u] ]
M[ 21 80 0,005 x d4 80 0,004 x d4 80 0,003 x d4 [u] ]
3.1 60 0,004 x d4 60 0,003 x d4 60 0,002 x d4 [u] ]
41 40 0,004 x d 40 0,003 x dy 40 0,002 x dy o »
1.1 200 0,008 x d4 200 0,007 x d4 200 0,006 x dy [a] [
12 200 0,008 x d4 200 0,007 x d4 200 0,006 x dy [a] ]
2.1 180 0,007 x d4 180 0,006 x d4 180 0,005 x dy [a] ]
K[ 22 180 0,007 x d4 180 0,006 x d4 180 0,005 x d4 [a] ]
i 150 0,007 x d4 150 0,006 x d4 150 0,005 x d4 o [] HM
h 150 0,007 x d4 150 0,006 x d4 150 0,005 x d4 5] ]
3 130 0,005 x d4 130 0,004 x d4 130 0,003 x d4 o [
4. 100 0,004 x d4 100 0,003 x d4 100 0,002 x dy [} [
1.1 600 0,008 x d4 600 0,007 x d4 600 0,006 x d4 [u] ]
2 600 0,007 x d4 600 0,006 x d4 600 0,005 x d4 [a] ]
3 600 0,006 x d4 600 0,005 x d4 600 0,004 x d4 [a] [
4 410 0,007 x d4 410 0,006 x d4 410 0,005 x d4 5] [
5 380 0,006 x d4 380 0,005 x d4 380 0,004 x d4 [u] ]
1.6 270 0,005 x d4 270 0,004 x d4 270 0,003 x d4 [u] ]
: 180 0,008 x d4 180 0,007 x d4 180 0,006 x d4 [a] ]
. 180 0,008 x d4 180 0,007 x d4 180 0,006 x d4 [a] [
.3 180 0,008 x d4 180 0,007 x d4 180 0,006 x dy [a] 5] [
.4 170 0,007 x d4 170 0,006 x d4 170 0,005 x dy [u] ]
25 170 0,007 x d4 170 0,006 x d4 170 0,005 x d4 [u] ]
N[ 26 170 0,007 x d4 170 0,006 x d4 170 0,005 x d4 [] [u] ]
2.7 100 0,005 x d4 100 0,004 x d4 100 0,003 x d4 [a] ]
2.8 100 0,005 x d4 100 0,004 x d4 100 0,003 x d4 [a] [
[3d 410 0,015 x d 410 0,013 x dq 410 0,011 x dy 5] u
[ 32 410 0,012 x d4 410 0,010 x d4 410 0,008 x d4 [u] ]
4. 410 0,013 x d4 410 0,011 x d4 410 0,009 x d4 [2] [u] ]
4. 600 0,013 x dy 600 0,011 x dy 600 0,009 x d4 [a] [
43
44
bl
.2 100 0,005 x d4 100 0,004 x d4 100 0,003 x d4 [
i
1.1 100 0,006 x d4 100 0,005 x d4 100 0,004 x dy ]
1.2 80 0,005 x d4 80 0,004 x d4 80 0,003 x d4 ]
13 60 0,005 x d4 60 0,004 x d4 60 0,003 x d4 [
S 2.1 80 0,004 x d4 80 0,003 x d4 80 0,002 x d4 [
22 30 0,004 x dq 30 0,003 x d 30 0,002 x d u
23 30 0,004 x dy 30 0,003 x dy 30 0,002 x dy n
24 30 0,004 x d4 30 0,003 x d4 30 0,002 x d4 ]
25 30 0,004 x d4 30 0,003 x d4 30 0,002 x d4 ]
2.6 30 0,004 x d4 30 0,003 x d4 30 0,002 x d4 [
1.1 130 0,005 x d4 130 0,004 x d4 130 0,003 x d4 o [
H 1.2
1.3
14
15
M = sehr gut geeignet - very suitable 193

O = gut geeignet - suitable



HM

FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

w70, Lt
Hartmetall-Kreissegment-Fréaser mit Kegelform
Solid carbide circle segment end mills with taper form Giiltig fiir - Valid for
3540L
L)
Fiir die Berechnung der Drehzahl n
N J muss mit dem Durchmesser ds
gerechnet werden.
AufmaB - Allowance AufmaB - Allowance In order to calculate the rotational speed n,
0,05-0,1 mm 0,1-0,2mm the diameter dy has to be used.
Ve f Ve f; % “I| mms %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] \KA MaL
200 0,007 x dq 200 0,005 x d o " o "
180 0,006 x dy 180 0,004 x d o " o "
150 0,005 x dq 150 0,003 x d o " o "
140 0,004 x d 140 0,003 x d o "
130 0,004 x dq 130 0,003 x d o "
1.1 100 0,004 x dq 100 0,003 x d E [
M[ 21 80 0,004 x d; 80 0,003 x d; 0 ]
31 60 0,003 x dy 60 0,002 x dy o [
4.1 40 0,003 x d 40 0,002 x d B [
200 0,007 x dq 200 0,005 x d o [
200 0,007 x dy 200 0,005 x dy O [
180 0,006 x dq 180 0,005 x dy O (]
180 0,006 x dy 180 0,005 x dy O u
150 0,006 x dy 150 0,005 x dy o []
150 0,006 x dy 150 0,005 x dy o []
130 0,004 x dq 130 0,003 x d O [
100 0,003 x d 100 0,002 x d O [
600 0,007 x dy 600 0,005 x d E (]
600 0,006 x dy 600 0,004 x dy B [
600 0,005 x dy 600 0,004 x dy B [
410 0,006 x dq 410 0,004 x d B [
380 0,005 x dy 380 0,004 x d E [
270 0,004 x dq 270 0,003 x d E (]
180 0,006 x dq 180 0,005 x d; B [
180 0,006 x dq 180 0,005 x dy B [
180 0,006 x dq 180 0,005 x d o ) [
170 0,005 x dy 170 0,004 x dy E [
170 0,005 x dq 170 0,004 x dy E (]
170 0,005 x dy 170 0,004 x dy E] ] (]
100 0,004 x dy 100 0,003 x d B [
100 0,004 x dy 100 0,003 x d B [
410 0,013 x d 410 0,010 x d E [
410 0,010 x dy 410 0,008 x d
410 0,011 xd4 410 0,008 x d4 5] 5] ]
600 0,011 x dy 600 0,008 x d B [
100 0,004 x dy 100 0,003 x d [
100 0,005 x dq 100 0,004 x dy (]
80 0,004 x dy 80 0,003 x d (]
60 0,004 x dy 60 0,003 x dy []
80 0,003 x dq 80 0,002 x d [
30 0,003 x dy 30 0,002 x dy [
30 0,003 x dy 30 0,002 x dy (]
30 0,003 x dy 30 0,002 x d (]
30 0,003 x dy 30 0,002 x dy [
30 0,003 x dy 30 0,002 x dy [
1.1 130 0,004 x dq 130 0,003 x d o [
HL 12
1.3
1.4
1.5

o

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



Schnittwerte - Cutting Conditions

Hartmetall-Kreissegment-Fréaser mit Linsenform
Solid carbide circle segment end mill with lens-shape

FRANKEN

T 7O, Cur

Giiltig fiir - Valid for

35441
L}
| ]
l J L J Fiir die Berechnung der Drehzahl n
-_— muss mit dem Durchmesser d4
— — gerechnet werden.
AufmaB - Allowance AufmaB - Allowance In order to calculate the rotational speed n,
0,05-0,1 mm 0,1-0,2mm the diameter dy has to be used.
Ve f, Ve f, % “I1 Mms
[m/min] [mm] [m/min] [mm] \KA\E: maL R
280 0,008 x dy 280 0,006 x d4 o [] o ]
240 0,007 x d4 240 0,005 x d4 u} [ ] u} [ ]
200 0,006 x dy 200 0,004 x d4 o [] o ]
180 0,005 x d4 180 0,003 x d4 u} [ ]
150 0,005 x dy 150 0,003 x d4 o []
1.1 150 0,005 x dy 150 0,003 x dy o []
M| 21 120 0,005 x d 120 0,003 x dq 5] u
3.1 90 0,004 x dy 90 0,002 x d4 5] ]
4.1 60 0,004 x d 60 0,002 x d 5] ]
300 0,008 x dy 300 0,006 x dy = []
300 0,008 x dy 300 0,006 x dy = []
270 0,007 x d4 270 0,005 x dy [a] []
270 0,007 x dy 270 0,005 x dy = []
220 0,007 x dy 220 0,005 x dy 5] []
220 0,007 x dy 220 0,005 x dy [= []
200 0,005 x dy 200 0,003 x dy = []
150 0,004 x d 150 0,003 x d = []
900 0,008 x dy 900 0,006 x d4 5] [
900 0,007 x dy 900 0,005 x dy 5] ]
900 0,006 x dy 900 0,004 x dy o [
600 0,007 x dy 600 0,005 x dy o [
550 0,008 x dy 550 0,004 x dy o [
400 0,005 X d4 400 0,003 x d4 [u] [
270 0,008 x dy 270 0,006 x d4 5] ]
270 0,008 x dy 270 0,006 x dy o [
270 0,008 x dy 270 0,006 x dy 5] 5] ]
250 0,007 x dy 250 0,005 x dy o [
250 0,007 x d4 250 0,005 x d4 [u] [
250 0,007 x dy 250 0,005 x d4 5] =] []
150 0,005 x dy 150 0,003 x dy 5] ]
150 0,005 x dy 150 0,003 x dy o ]
600 0,015 x dy 600 0,011 x dy =] ]
600 0,012 x d4 600 0,008 x d4 [
150 0,005 x dy 150 0,003 x dy []
150 0,006 X d4 150 0,004 x d4 []
120 0,005 x dy 120 0,003 x dy []
90 0,005 x dy 90 0,003 x d4 []
120 0,004 x dy 120 0,002 x dy []
1.1
1.2
H 13
14
15

W = sehr gut geeignet - very suitable

O = gut geeignet - suitable

B

HM



FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions
A T b e

Konische Hartmetall-Kugelfraser
Tapered solid carbide ball nose end mills Giltig fiir - Valid for
35461
NR I
1 Fiir die Berechnung der Drehzahl n
i muss mit dem mittleren Durchmesser
| dm (Messpunkt bei 0,5 x ap) gerechnet
v./f | werden.
¢z = For the calculation of rpm (n), use the
T average diameter d;;, (measuring point
[f23 at0.5x ap).
fen]
" 0,5xap
«©
3
.4 <
=f &
«©
1009% 05-1 n=YeX1000 Ly
dp < o 2=05-1mm = dnx
Ve f; Ve f; % “I1 mms %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] ?&E: maL
140 0,06 100 0,07 o o (]
130 0,05 90 0,06 o o ]
120 0,04 90 0,05 [ ] o (]
110 0,04 80 0,05 ]
100 0,03 70 0,04 ]
1.1 120 0,03 90 0,07 [
M| 21 120 0,03 90 0,07 [
3.1 100 0,03 70 0,07 []
4.1 100 0,03 70 0,07 [
HM
400 0,06 280 0,12 [
280 0,06 200 0,12 ]
200 0,06 140 0,12 [
120 0,03 90 0,07 [
100 0,03 75 0,07 []
60 0,03 45 0,07 ]
30 0,03 25 0,07 [
30 0,03 25 0,07 ]
30 0,03 25 0,07 []
20 0,03 15 0,07 ]
30 0,03 25 0,07 [
1.1
H3
1.4
15

106 EENLLE=S V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed

f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



Schnittwerte - Cutting Conditions

Konische Hartmetall-Kugelfraser
Tapered solid carbide ball nose end mills

Ly

FRANKEN

A N7 errbmrm7e

Giiltig fiir - Valid for
3550L

Fiir die Berechnung der Drehzahl n
muss mit dem mittleren Durchmesser
dm (Messpunkt bei 0,5 x ap) gerechnet

werden.
, ve/f;
For the calculation of rpm (n), use the

average diameter d,, (measuring point

at0.5xay).
05xay
de
.
_UE
05-1 01-02 n= Yo X1000 Ly
e=05-1Tmm «=01-02mm == "
ag=0, 2 =01-4, Ay X7
Ve f Ve f % “|| mms || 3 %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] ma: maL
120 0,07 80 0,05 u o u
110 0,06 70 0,05 u o n
100 0,05 60 0,04 u o u
2 0,04 60 0,04 u
80 0,04 50 0,03 n
11 90 0,07 60 0,03 u
M| 21 90 0,07 60 0,03 u
31 70 0,07 50 0,03 u
4.1 70 0,07 50 0,03 u
HM
280 0,12 200 0,06 u
200 0,12 140 0,06 u
140 0,12 100 0,06 u
90 0,07 60 0,03 u
75 0,07 50 0,03 u
45 0,07 30 0,03 u
25 0,07 15 0,03 u
25 0,07 15 0,03 u
25 0,07 15 0,03 u
15 0,07 10 0,03 u
25 0,07 15 0,03 u
1.1
1.2
H 13
1.4
15

W = sehr gut geeignet - very suitable

O = gut geeignet - suitable

EMUGE
o7



HM

FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

AT 7 orrbmrm7e

Konische Hartmetall-Kugelfraser
Tapered solid carbide ball nose end mills

L}

Giiltig fiir - Valid for
3548L

Fiir die Berechnung der Drehzahl n
muss mit dem mittleren Durchmesser
dm (Messpunkt bei 0,5 x ap) gerechnet
werden.

For the calculation of rpm (n), use the
average diameter d;;, (measuring point
at0.5x ap).

05xay
<
5
Ve x 1000
8,=10,1-02mm n=——— [min-1]
dm X7
Ve f, % “I| mms %
[m/min] [mm] xs; maL

80 0,05 [ ] [u} [

70 0,04 ] u} ]

60 0,04 [ ] [u} [

60 0,03 n
50 0,03 [ ]

1.1 60 0,03 u

M[ 21 60 0,03 u

3.1 50 0,03 u

4.1 50 0,03 u

200 0,06 u

140 0,06 u

100 0,06 u

60 0,03 [

50 0,03 ]

30 0,03 u

15 0,03 u

15 0,03 u

15 0,03 ]

10 0,03 u

15 0,03 u
1.1
1.2
H 1.3
14
1.5

o

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



FRANKEN

A N7 errbmrm7e

Schnittwerte - Cutting Conditions

Konische Hartmetall-Kugelfraser
Tapered solid carbide ball nose end mills Giiltig fiir - Valid for
3446 3446L 3447
Ld
Fiir die Berechnung der Drehzahl n
~ muss mit dem mittleren Durchmesser
™ dm (Messpunkt bei 0,5 x ap) gerechnet
[te} werden.
T i
I For the calculation of rpm (n), use the
& average diameter d,, (measuring point
at0.5xay).
¢ dy
05xay
L <
NeA 4
de i
5
= 2, =0,1-1,0mm 2=0,1-1,0mm
vex 1000 | .
= —‘a [min-1]
Unbeschichtet - Uncoated ALCR m X
Ve f; Ve f; Ve f; % “I| mms || =3 %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] \KA\&: MaL
160 0,010xr m] [ ] O [ ]
140 0,010xr m] L] [m] [ ]
120 0,008 x r u} [ ] o
100 0,008 x r ] [ ] ]
80 0,006 x r m] [ ] O
1.1 80 0,006 xr 5] L]
M[ 21 70 0,006 xT 0 []
3.1
4.1
160 0,010xr [] []
160 0,010xr [] []
140 0,008 xr [] [
40 0,008 x r [] []
20 0,008 xr - L]
20 0,008 xr L] L] HM
100 0,006 x r L] L]
80 0,006 x r [] []
350 0,040 xr 300 0,020 xr 350 0,016 xr 5] []
350 0,040 xr 300 0,020 xr 350 0,014 xr 5] []
320 0,035xr 270 0,017 xr 350 0,012xr 5] L]
280 0,014 xr [&] [
240 0,012xr 5] []
140 0,010xr 5] L]
140 0,010xr 5] L]
140 0,010xr ] =] [a] [
120 0,008 xr 5] []
120 0,008 xr 8] [
120 0,008 xr 5] 5] 8] []
70 0,006 x r [m] u
70 0,006 x r 5] L]
320 0,018 xr [i] []
320 0,014 xr 5] [
180 0,016 xr 240 0,016 xr 5] 5] []
160 0,016 xr 350 0,016 xr 5] 8] L]
180 0,012xr 5] [a] ]
90 0,012xr 5] [i] [
80 0,006 xr 5] []
160 0,012xr [m] [] []
80 0,008 xr 5] [
60 0,006 xr 8] -
40 0,006 xr 5] []
50 0,006 xr 5] []
20 0,004 xr [a] n
20 0,004 xr [&] n
20 0,004 xr [a] [
15 0,004 xr [a] [
20 0,004 x r [a] ]
1.1
1.2
H 13
14
15

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

B



HM

FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions
A T b e

Konische Hartmetall-Kugelfraser
Tapered solid carbide ball nose end mills Giiltig fiir - Valid for
3440 3440L 3441
Ll
Fiir die Berechnung der Drehzahl n
muss mit dem mittleren Durchmesser
dm (Messpunkt bei 0,5 x ap) gerechnet
werden.
For the calculation of rpm (n), use the
average diameter d;;, (measuring point
at0.5x ap).
05xay
<
5
2=0,1-02mm 2,=0,1-02mm
Ve X 1000 .
= cd— [min-1]
Unbeschichtet - Uncoated ALCR m X7
Ve f; Ve f; % “I1 mms %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] xs: maL
120 0,010xr o [ ] u} [
100 0,010xr m] ] m] [ ]
90 0,008 xr o [ ] u}
70 0,008 x r o ] m]
60 0,006 xr o [ ] u}
1.1 60 0,006 x r 5] -
M[ 21 50 0,006 x 1 5] u
3.1
4.1
120 0,010xr L] L]
120 0,010xr [] []
100 0,008 x r [] ]
100 0,008 x r [] []
90 0,008 xr ] [
90 0,008 xr ] [
70 0,006 xr u ]
60 0,006 x r [] [
180 0,016 xr 260 0,016 xr 5] [l
180 0,014 xr 260 0,014 xr 5] ]
180 0,012xr 260 0,012xr o L
200 0,014 xr 5] []
180 0,012xr 5] [
100 0,010xr 5] ]
100 0,010xr o L
100 0,010xr [m] ] 5] []
80 0,008 x r 5] [
80 0,008 xr 5] ]
80 0,008 xr 5] 8] =] ]
50 0,006 xr [m] u
50 0,006 x r o L
240 0,018 xr [E] u
240 0,014 xr 5]
130 0,016 xr 180 0,016 xr [5] 5] ]
110 0,016 xr 160 0,016 xr [u] [m] L
100 0,012xr ] 5] []
70 0,012xr [a] 5] []
60 0,006 x r 5] []
120 0,012 xr 5] [] ]
60 0,008 x r 5] ]
50 0,006 x r 5] u
30 0,006 x r 5] ]
40 0,006 x r 5] ]
15 0,004 xr 5] []
15 0,004 xr 5] []
5 0,004 xr 0 []
0 0,004 xr 5] ]
5 0,004 xr [m] [
1.1
1.2
H 1.3
1.4
1.5

200 EEUE=S

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



Schnittwerte - Cutting Conditions FHANKEN
A T b e

Konische Hartmetall-Kugelfraser
Tapered solid carbide ball nose end mills Giiltig fiir - Valid for
3442 34421 3443
L}
e Fiir die Berechnung der Drehzahl n
£ muss mit dem mittleren Durchmesser
g‘» dm (Messpunkt bei 0,5 x ap) gerechnet
' werden.
= i
= For the calculation of rpm (n), use the
I average diameter dy, (measuring point
< at0.5xay).
A 0,5xap
& <
5
2, =0,1-02mm 2,=01-02mm 2, =0,1-02mm 2, =01-02mm
vex 1000 | .
i [min-1]
Unbeschichtet - Uncoated ALCR m X
Ve f2 Ve f; Ve f; Ve f; % “I| mms || =3 %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] \KA\&: MaL
300 0,010xr 160 0,010xr m] L] o L]
260 0,010xr 140 0,010xr m] L] o L]
220 0,008 x r 120 0,008 x r m] L] o
180 0,008 x r 100 0,008 x r m] L] o
150 0,006 xr 80 0,006 xr [m] [ ] O
1.1 150 0,006 x r 80 0,006 x r 5] L]
M| 21 120 0,006 x r 70 0,006 x r 8] -
3.1
4.1
300 0,010xr 160 0,010xr L L
300 0,010xr 160 0,010xr [] []
260 0,008 x r 140 0,008 x r [l [l
60 0,008 x r 140 0,008 x r [l [l
20 0,008 x r 120 0,008 x r [l [l HM
20 0,008 x r 120 0,008 x r [l [l
180 0,006 xr 100 0,006 xr L L
150 0,006 x r 80 0,006 x r - u
490 0,016 xr 250 0,016 xr 700 0,016 xr 350 0,016 xr 5] [l
490 0,014 xr 250 0,014 xr 700 0,014 xr 350 0,014 xr [5] []
490 0,012xr 250 0,012xr 700 0,012xr 350 0,012xr o L
500 0,014 xr 280 0,014 xr O []
450 0,012xr 240 0,012xr [] [
260 0,010xr 140 0,010xr [5] []
260 0,010xr 140 0,010xr o L
260 0,010xr 140 0,010xr 5] 5] 5] L]
220 0,008 x r 120 0,008 x r 5] L]
20 0,008 x r 120 0,008 x r 5] []
20 0,008 x r 120 0,008 x r 5] a 5] [l
40 0,006 x r 70 0,006 x r [5] []
140 0,006 x r 70 0,006 x r ] L
600 0,018 xr 320 0,018 xr 8] []
600 0,014 xr 320 0,014 xr 5] []
320 0,016 xr 170 0,016 xr 460 0,016 xr 240 0,016 xr 5] [5] []
460 0,016 xr 250 0,016 xr 650 0,016 xr 350 0,016 xr o o L)
250 0,012xr 180 0,012 xr 5] O []
180 0,012xr 90 0,012xr ] [i] [
180 0,006 x r 80 0,006 x r [5] []
300 0,012 xr 160 0,012 xr 0 L L
150 0,008 xr 80 0,008 x r 8] []
120 0,006 x r 60 0,006 x r 5] []
70 0,006 x r 40 0,006 x r 5] []
110 0,006 xr 50 0,006 xr o L]
30 0,004 xr 20 0,004 xr 5] []
30 0,004 xr 20 0,004 xr 5] [
30 0,004 xr 0 0,004 xr 5] []
20 0,004 xr 5 0,004 xr [m] u
30 0,004 xr 0 0,004 xr [m] u
1.1
1.2
H 13
14
15
B = sehr gut geeignet - very suitable 201

O = gut geeignet - suitable



FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

7erbmrre
Konische Hartmetall-Torusfréaser
Tapered solid carbide torus end mills Giltig fiir - Valid for
3444 34441 3445
N
]
\7, — — Fiir die Berechnung der Drehzahl n
y = = = I~ muss mit dem mittleren Durchmesser
- - > — dm (Messpunkt bei 0,5 x ap) gerechnet
vo/f o = i = werden.
¢z S ﬂ = - = For the calculation of rpm (), use the
= I o =) = average diameter d;;, (measuring point
I \ i I I at05x2y).
& Y 5 & =
g dy o dq a 0,5xap
\ ’ & - t / r:T‘J . r
do ‘ 8 & de ‘ g dy &
dg =ty 2, =03-1xdy 2 =y 4 =03-1xdy v x 1000
n= Cd—x [min-1]
Unbeschichtet - Uncoated ALCR m X7
Vg f, Vg f, Vg f, Ve f, % 2 ¢l mms -
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] J )| MaL )
1.1 220 0,010 x dy =] L] O L}
2.1 200 0,009 x dy o ] m] L]
P
3.1 160 0,008 x d4 =] L] O
4.1 130 0,007 x dy o ] m]
5.1 110 0,006 x d4 =] L] O
1.1 110 0,006 x dy 5] -
M[27 90 0,006 x dy E =
3.1
4.1
1.1 220 0,010 x d4 L L]
1.2 220 0,010 x dy u ]
2.1 190 0,008 x dy u u
K[ 22 190 0,008 x ds u u
HM } 160 0,008 x dy u ]
L 160 0,008 x d4 L L]
b 130 0,006 x d4 L L]
4. 110 0,006 X dy [l []
1.1 280 0,010 x d4 350 0,016 x d4 400 0,010 x d4 500 0,016 x dy 5] [l
2 280 0,008 x dq 350 0,014 x d4 400 0,008 x d4 500 0,014 x d4 o L
.3 250 0,006 x dq 350 0,012 x dq 350 0,006 x d4 500 0,012 x d4 O L
4 380 0,014 x d4 O L
.5 340 0,012 x dy 5 u
1.6
b 200 0,010 x d4 o L
/- 200 0,010 x d4 O L
: 200 0,010 x d4 =] O O L
4 160 0,008 x dy 5] -
25 160 0,008 x dy 5] -
N[ 26 160 0,008 x ds g S| E u
2.7 100 0,006 x d4 o L
2.8 100 0,006 x d4 O L
[ 31 450 0,018 x dy 5]
[ 32 450 0,014 x dy 5]
4. 220 0,015 x dy 320 0,015 x dy a 0 L]
4.2 350 0,015 x d4 500 0,015 x d4 O O L
4. 200 0,012 x d 5 E [
4.4 140 0,012 X d o E [
Ll
.2 120 0,006 x d4 o L
%) 220 0,012 x d4 =] L L
1.1 50 0,004 x d4 110 0,007 x dy 5] -
1.2 40 0,003 x dy 90 0,006 x dy 5] u
13 30 0,003 x d4 50 0,005 x d4 5] ]
S 2.1 80 0,006 x d4 O L)
2.2 30 0,004 x d4 O u
23 30 0,004 x dy 5] [
2.4 30 0,004 x d4 0 ]
25 20 0,004 x dy 5] [l
26 30 0,004 x d4 O L
1.1
1.2
H 1.3
1.4
15

202 - v, = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed

f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



FRANKEN

76778

Schnittwerte - Cutting Conditions

Konische Hartmetall-Kugelfraser

Tapered solid carbide ball nose end mills Giiltig fiir - Valid for

2679A
N
Vorschlichten Schlichten
Pre-finishing Finishing
Fiir die Berechnung der Drehzahl n
muss mit dem mittleren Durchmesser
= = dm (Messpunkt bei 0,5 x ap) gerechnet
> >
- - werden.
? i For the calculation of rpm (n), use the
€ = average diameter d,, (measuring point
de at0.5x ay).
f 0,5xay
&5
<
Ve x 1000 =
2. =0,5mm 4s = 0,5 mm a, = 0,2 mm 2, = 0,2 mm =————[min-1]
dm X 7T
Ve f, Ve f, Ve f, Ve f, % 24| mms =
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] J )| MaL | )
1.1 130 0,008 xr 100 0,007 xr 160 0,011 xr 120 0,009 x r o ] o []
2.1 120 0,007 xr 90 0,006 x r 150 0,010xr 110 0,008 xr o ] o []
P 3.1 110 0,006 x r 90 0,006 x r 140 0,009 xr 100 0,007 xr o ] o
41 110 0,006 x r 80 0,005 xr 130 0,008 xr 100 0,006 x r o ] o
5.1 100 0,005 xr 80 0,004 xr 120 0,007 xr 90 0,005 xr o ] o
1.1 70 0,006 xr 60 0,005 xr 90 0,008 xr 70 0,006 x r 5] []
M| 21 60 0,005 xr 50 0,004 xr 80 0,007 xr 60 0,005 xr =] []
3.1 50 0,004 xr 40 0,004 xr 60 0,006 x r 40 0,005 xr 5] []
4.1 30 0,004 xr 30 0,003 xr 40 0,005 xr 30 0,004 x r =] []
1.1 150 0,010xr 120 0,008 xr 190 0,013 xr 140 0,011 xr [a] [] 5]
1.2 150 0,010xr 120 0,008 xr 190 0,013 xr 140 0,011 xr o [] 5]
2.1 140 0,009 xr 110 0,008 xr 170 0,012xr 130 0,010 xr 5] ] 5]
K[ 22 140 0,009 xr 110 0,008 xr 170 0,012xr 130 0,010 xr 5] ] 5]
! 130 0,008 xr 100 0,007 xr 160 0,011 xr 120 0,009 x r 5] ] 5] HM
b 130 0,008 xr 100 0,007 xr 160 0,011 xr 120 0,009 x r 5] [l [5]
3 110 0,007 xr 90 0,006 xr 140 0,010xr 100 0,008 xr [a] [] 5]
4. 100 0,006 x r 80 0,006 x r 120 0,009 xr 90 0,007 xr 2] ]
1.1 400 0,015xr 300 0,013xr 5] []
2 400 0,016 xr 300 0,013 xr [a] [
3 400 0,017 xr 300 0,014xr =] []
4 350 0,013xr 260 0,011 xr =] []
5 320 0,012xr 240 0,010xr o []
1.6 240 0,011 xr 180 0,009 x r =] []
X 160 0,008 xr 130 0,007 xr 200 0,011 xr 150 0,009 x r 5] []
. 160 0,008 xr 130 0,007 xr 200 0,011 xr 150 0,009 xr =] []
.3 160 0,008 xr 130 0,007 xr 200 0,011 xr 150 0,009 xr =] []
.4 140 0,006 xr 110 0,006 xr 170 0,009 xr 130 0,007 xr o []
25 140 0,006 x r 110 0,006 x r 170 0,009 xr 130 0,007 xr =] []
N[ 26 140 0,006 x r 110 0,006 x r 170 0,009 xr 130 0,007 xr =] []
2.7 90 0,006 xr 70 0,005 xr 110 0,008 xr 80 0,006 x r =] []
2.8 90 0,006 x r 70 0,005 xr 110 0,008 xr 80 0,006 x r 5] []
[ 31 260 0,016 xr 200 0,014 xr 320 0,022 xr 240 0,018xr o []
[ 32 260 0,016 xr 200 0,014 xr 320 0,022 xr 240 0,018 xr []
4.
4.
43
4.4
.1
.2
i)
1.1 100 0,008 xr 80 0,007 xr 120 0,011 xr 90 0,009 xr 5] []
1.2 70 0,007 xr 60 0,006 x r 90 0,010 xr 70 0,008 x r 5] []
13 50 0,006 x r 40 0,006 x r 60 0,009 xr 40 0,007 xr =] []
S 2.1 70 0,007 xr 50 0,006 xr 90 0,010xr 60 0,008 x r 5] []
2.2 30 0,006 xr 20 0,005 xr 40 0,008 xr 30 0,006 xr o []
2.3 20 0,005 xr 20 0,004 xr 30 0,007 xr 20 0,005 xr o []
2.4 30 0,006 x r 20 0,005 xr 40 0,008 xr 30 0,006 x r 5] []
25 20 0,005 xr 10 0,004 xr 20 0,007 xr 20 0,005 xr =] []
2.6 20 0,004 xr 20 0,004 xr 30 0,006 x r 20 0,005 xr =] []
1.1
1.2
H 1.3
14
15
i i EMUGE
W = sehr gut geeignet - very suitable 203

O = gut geeignet - suitable



FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

7erbmre
Konische Hartmetall-Torusfraser — lange und extra lange Ausfiihrung
Tapered solid carbide torus end mills — long and extra long design Giiltig fiir - Valid for
2677AZ  2678AZ
Schruppen Schruppen Semi-Schlichten Schlichten
Roughing Roughing Semi Finishing Finishing
\ \ \ \
0 ey ey el
< fes) fees) el
1] 11 11 11
& & & &
2 =1mm 2,=15mm 2,=05mm 2 =05mm
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 d4 140 0,004 x d4 180 0,008 x d4 200 0,006 x dy o [ ] o []
2.1 150 0,005 x d 130 0,004 x d 170 0,007 x dy 190 0,005 x dy o n o n
P 3.1 140 0,004 x d4 120 0,003 x d4 160 0,006 x dy 180 0,005 x dy o [ ] o
4.1 130 0,004 x dq 110 0,003 x d 150 0,006 x dy 170 0,004 x dy o n o
5.1 120 0,003 x d4 110 0,002 x d4 140 0,005 x dy 160 0,004 x dy o [ ] o
1.1 90 0,004 x d 80 0,003 x d 100 0,006 x d 120 0,004 x dq O [
M[ 21 80 0,003 x d 70 0,002 x d 90 0,005 x d 100 0,004 x dq O [
3.1 60 0,003 x d4 50 0,002 x d4 70 0,004 x d4 80 0,003 x d4 5] []
4.1 40 0,002 X d 40 0,002 X d 50 0,004 x d 60 0,003 X d E [
1.1 190 0,006 x d4 160 0,005 x d4 210 0,01 x dq 240 0,007 x dy 5] [] 5]
1.2 190 0,006 x dy 160 0,005 x d 210 0,01 x d 240 0,007 x dy E] u o
21 170 0,006 x dy 150 0,004 x d 190 0,009 x d 220 0,007 X dq O u B
K[ 22 170 0,006 x dy 150 0,004 x dy 190 0,009 x d 220 0,007 x dq 5] u E]
HM B 160 0,005 x d4 140 0,004 x d4 180 0,008 x d4 200 0,006 x dy 5] [] 5]
B 160 0,005 x d4 140 0,004 x d4 180 0,008 x d4 200 0,006 x dy 5] [] [a]
5 140 0,005 x d4 120 0,004 x d4 160 0,007 x d4 180 0,005 x dy 5] [] 5]
4. 120 0,004 x d 110 0,003 x dy 140 0,006 x dy 160 0,005 x dy &) u
1.1 500 0,008 x d4 5] []
2 500 0,009 x dy [a] []
.3 500 0,009 x dy [a] []
- 440 0,007 x dy [a] []
5 400 0,007 x dq O [
1.6 300 0,006 X dq O [
. 200 0,005 x d4 180 0,004 x d4 230 0,008 x d4 260 0,006 x dy [a] []
¥ 200 0,005 x d4 180 0,004 x d4 230 0,008 x d4 260 0,006 x dy [a] []
i 200 0,005 x d4 180 0,004 x d4 230 0,008 x d4 260 0,006 x dy [a] []
4 170 0,004 x d 150 0,003 x dy 190 0,006 x d 220 0,005 x dq O [
25 170 0,004 x dy 150 0,003 x d 190 0,006 x d 220 0,005 X dq O [
N[ 26 170 0,004 x d 150 0,003 x dq 190 0,006 x dq 220 0,005 x dq O u
27 110 0,004 x d4 90 0,003 x d4 120 0,006 x d4 140 0,004 x d4 [a] []
2.8 110 0,004 x d4 90 0,003 x d4 120 0,006 x d4 140 0,004 x dy [a] []
[31 320 0,01 x dy 280 0,008 x d 360 0,016 x d 400 0,012 x d O [
[32 320 0,01 x dy 280 0,008 x d 360 0,016 x d 400 0,012 xdy O [
4.
4.
4.
4./
i
.2
%)
11 120 0,005 x d 110 0,004 x d 140 0,008 x d 160 0,006 x dq O [
1.2 90 0,005 x dy 80 0,004 x dy 100 0,007 x d 120 0,005 X dq O [
1.3 60 0,004 x d4 50 0,003 x d4 70 0,006 x d4 80 0,005 x dy 5] []
S 2.1 90 0,005 x d4 80 0,004 x d4 100 0,007 x d4 110 0,005 x dy [a] []
22 40 0,004 x d 30 0,003 x d 50 0,006 x d 50 0,004 x d O [
23 30 0,003 x dy 30 0,002 x d 30 0,005 x d 40 0,004 x dq O u
24 40 0,004 x dy 30 0,003 x d 50 0,006 x d 50 0,004 x dq O [
25 20 0,003 x d4 20 0,002 x d4 30 0,005 x d4 30 0,004 x d4 5] []
26 30 0,003 x d4 30 0,002 x d4 30 0,004 x d4 40 0,003 x dy [a] []
1.1
1.2
H 1.3
1.4
15

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



Schnittwerte - Cutting Conditions

Hartmetall-Torusfraser
Solid carbide torus end mills

FRANKEN

A N7 errbmrm7e

Giiltig fiir - Valid for

O = gut geeignet - suitable

2676AZ
L}
Schruppen Schruppen Semi-Schlichten Schlichten
Roughing Roughing Semi Finishing Finishing
=
£
ey
<
[
<
2, =10,5mm
Ve f Ve f Ve f; Ve fz “I| mms I = % I
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] \Q‘E: maL
160 0,008 x d4 140 0,007 x d4 180 0,009 x d4 200 0,006 x d4 [ ] u] [ ]
150 0,007 x d4 130 0,006 x d4 170 0,008 x d4 190 0,005 x d4 [ ] u} [ ]
140 0,006 x d4 120 0,006 x d4 160 0,007 x d4 180 0,005 x d4 [ ] u]
130 0,006 x d4 110 0,005 x d4 150 0,006 x d4 170 0,004 x d4 [ ] u}
120 0,005 x d4 110 0,004 x d4 140 0,005 x d4 160 0,004 x d4 [ ] u]
90 0,006 x d4 80 0,005 x d4 100 0,006 x d4 120 0,004 x d4 5] u
80 0,005 x dy 70 0,004 x dy 90 0,005 x dy 100 0,004 x dy E] n
60 0,004 x d4 50 0,004 x d4 70 0,005 x d4 80 0,003 x d4 5] ]
40 0,004 x d 40 0,003 x d 50 0,004 x d 60 0,003 x d [a] ]
190 0,01 x dq 160 0,008 x d4 210 0,011 x d4 240 0,007 x d4 [a] [ 5]
190 0,01 xdq 160 0,008 x d4 210 0,011 x dy 240 0,007 x d4 [a] u 5]
170 0,009 x dy 150 0,008 x d4 190 0,01 xdq 220 0,007 x d4 [5] ] [5]
170 0,009 x d4 150 0,008 x d4 190 0,01 x dq 220 0,007 x d4 5] [ [s]
160 0,008 x d4 140 0,007 x d4 180 0,009 x d4 200 0,006 x d4 [a] [ 5]
160 0,008 x d4 140 0,007 x d4 180 0,009 x d4 200 0,006 x d4 o ] 5]
140 0,007 x d4 120 0,006 x d4 160 0,008 x d4 180 0,005 x d4 [a] [ 5]
120 0,006 x d 110 0,006 x d 140 0,007 x d 160 0,005 x d [a] [
500 0,008 x d4 5] [
500 0,009 x d4 [a] ]
500 0,009 x d4 [a] ]
440 0,007 x d4 5] ]
400 0,007 x dy 5] [
300 0,006 x d4 [u] []
200 0,008 x d4 180 0,007 x d4 230 0,009 x d4 260 0,006 x d4 [a] [
200 0,008 x d4 180 0,007 x d4 230 0,009 x d4 260 0,006 x d4 [a] [
200 0,008 x d4 180 0,007 x d4 230 0,009 x d4 260 0,006 x d4 5] [
170 0,006 x d4 150 0,006 x d4 190 0,007 x d4 220 0,005 x d4 5] [
170 0,006 x d4 150 0,006 x d4 190 0,007 x d4 220 0,005 x d4 [u] []
170 0,006 x d4 150 0,006 x d4 190 0,007 x d4 220 0,005 x d4 5] [
110 0,006 x d4 90 0,005 x d4 120 0,006 x d4 140 0,004 x d4 [a] [
110 0,006 x d4 90 0,005 x d4 120 0,006 x d4 140 0,004 x d4 [a] [
320 0,016 x dy 280 0,014 x dy 360 0,018 x dy 400 0,012 x dy 5] u
320 0,016 x dy 280 0,014 x d4 360 0,018 x dy 400 0,012 x dy [u] []
120 0,008 x d4 110 0,007 x d4 140 0,009 x d4 160 0,006 x d4 [u] []
90 0,007 x d4 80 0,006 x d4 100 0,008 x d4 120 0,005 x d4 5] [
60 0,006 x d4 50 0,006 x d4 70 0,007 x d4 80 0,005 x d4 5] ]
90 0,007 x dy 80 0,006 x d4 100 0,008 x d4 110 0,005 x d4 5] [
40 0,006 x d4 30 0,005 x d4 50 0,006 x d4 50 0,004 x d4 5] [
30 0,005 x dq 30 0,004 x dq 30 0,005 x dy 40 0,004 x dy E] u
40 0,006 x d4 30 0,005 x d4 50 0,006 x d4 50 0,004 x d4 5] []
20 0,005 x d4 20 0,004 x d4 30 0,005 x d4 30 0,004 x d4 5] [
30 0,004 x d4 30 0,004 x d4 30 0,005 x d4 40 0,003 x d4 [a] [
11
12
13
14
15
W = sehr gut geeignet - very suitable EMUGE Bl

HM
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FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

Konische Hartmetallfréaser
Tapered solid carbide end mills Giiltig fiir - Valid for
1900 1902 1904
N I 1900A 1902A 1904A
1901 1903 1905
1901A 1903A 1905A
Fiir die Berechnung der Drehzahl n
muss mit dem mittleren Durchmesser
dm (Messpunkt bei 0,5 x ap) gerechnet
dg dg werden.
N ~ For the calculation of rpm (n), use the
- - average diameter d;;, (measuring point
— — at0.5x ap).
| Rl =t =2 05xa
I 1
S . 5
LJLd‘ ‘ o th <
5
2, =0,02-0,1xd4 3, =0,02-0,1xdq
Ve X 1000 .
i — [min-1]
Unbeschichtet - Uncoated TIALN m X 70
Ve f; Ve f; % “I1 mms %
[m/min] [mm] [m/min] [mm] xs: maL
110 0,005 x d4 140 0,005 x d4 m] ] m] L]
100 0,005 x d4 120 0,005 x d4 m] u m] u
100 0,004 x dy m] ] m]
80 0,004 x dy = L] o
70 0,003 x d4 O ] [m]
1.1 70 0,003 x d4 5] -
M[ 21 50 0,003 x dy 5] u
3.1
4.1
140 0,005 x dy [] [
140 0,005 x d4 [] []
120 0,004 x d4 [l u
20 0,004 x d4 [] []
00 0,004 x d4 [] []
00 0,004 x dq ] [
80 0,003 x d4 [] []
70 0,003 x d L] -
500 0,008 x d4 600 0,008 x d4 5] L)
500 0,007 x dy 600 0,007 x d4 a u
500 0,006 x d4 600 0,006 x d4 5] u
350 0,007 x d4 5] []
300 0,006 x d4 5] -
100 0,005 x dy 120 0,005 x d4 a u
100 0,005 x dy 120 0,005 x d4 5] u
100 0,005 x dy 120 0,005 x d4 8] 8] 5] L]
100 0,004 x d4 5] [
100 0,004 x d4 5] ]
100 0,004 x d4 5] 8] 5] []
60 0,003 x d4 5] [
60 0,003 x d4 5] [
260 0,009 x d4 5] [
260 0,007 x d4 5]
180 0,008 x d4 200 0,008 x d4 8] a L)
240 0,008 x d4 280 0,008 x d4 8] 5] L]
130 0,006 x d4 O 5] [
80 0,006 x d4 [a] 5] ]
70 0,003 x d4 5] [
140 0,006 x d 5] [] ]
70 0,004 x d4 5] -
60 0,003 x d4 5] -
40 0,003 x d4 5] []
50 0,003 x d4 5] []
30 0,003 x d4 5] []
20 0,002 x d4 5] []
20 0,002 x d4 5] ]
15 0,002 x dq [m] L
20 0,002 x dq [m] u
1.1 70 0,003 x d4 o L]
H 1.2 60 0,003 x d4 8] L)
13
14
15
206 % W = sehr gut geeignet - very suitable V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed

O = gut geeignet - suitable

f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



Wende- und Wechselschneidplattentriser - Indexable Milling Cutters and End Mills FRANKEN

Wende- und Wechselschneidplattenfraser
Indexable Milling Cutters and End Mills
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Wegweiser Product finder 208 - 213
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Schnittwerte Cutting conditions 236 - 244
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FHANKEN Wende- und Wechselschneidplattenfréser - Indexable Milling Cutters and End Mills

Wegweiser

Bitte beachten:

Die Eignung der Wende- und Wechselschneidplatten ist folgendermaBen gekennzeichnet:

m = sehr gut geeignet
O = gut geeignet

Die zugehdrigen Schnittwerte sind auf den Seiten 236 - 244 zu finden.

Product finder

Please note:
The suitability of the inserts is indicated as follows:

W = very suitable
O = suitable

Please find the cutting conditions on pages 236 - 244.

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. 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 [ 217 [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- -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%;) E“ﬁ}ggg
X ) ) . . ) ) ) . 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
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
i 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/mm2 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
3.2 [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 | "an-Legierungen Titanium alloys = 1250 N/mm2 TIAIAM04S2 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
gé Nickel-Basis-Legierungen Nickel-base alloys z 1233 m;mm; InMc%r:gIﬁ% giggg
. . < 2 i
gg Kobalt-Basis-Legierungen Cobalt-base alloys > 1288 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




Time-S4-Cut

Time-S-Cut

Fraskorper fiir
Time-S4-Cut-Wendeschneidplatten
Indexable milling cutters
for Time-S4-Cut inserts

-10°

+5°

SIS

NS

o

Steel Steel |Castiron Steel Steel Cast iron
Ic85 Ic 10125
PE6 PE6 KB6 PE6 PE6 KB6 e
9584A | 9583X | 9582A | 9586A | 9585A | 9575A | 9580A | 9588A | 9576A | 9587A U
020-42mm 052-66 mm
214 214 214 216 216 216 216 217 217 217 | Seite - Page
236 236 236 237 237 237 237 238 238 238 |B v /f, Z (Inserts) 2-6 7-9
9190 9290
| | | | | | | [m] | | ] ] ] [} 11 Seite - Page 215 215
[ [ ] ] O u [ ] [ ] [ ] O 2.1
[ [ u} | O O [ ] [ ] O O 3.1 P - "
: Fréaskérper fiir
Time-S-Cut-Wendeschneidplatten
= u o L o O u u o o 4.1 Indexable milling cutters
for Time-S-Cut inserts
O [ u} | O O [ ] [ ] O O 5.1
1.1
21 |M
3.1
4.1
O [ O O [] O O O O []
O [ O O ] O O O O [] .
0 [ ] ] [] O ] O O [] X
O [ O O (] O ] O O [ 2 | K
O [ ] ] ] O O ] O [] L
O [ ] ] [ O ] ] O [] [
O [ O O ] O O O O [] 4.
O [ O O [ O ] ] O [ 4.
) +10° +10°
A4
5
6
IC8 1C12,5 IC8 IC12,5
0 0 =] =] @] ] ] O O 0 I 020-42mm | @42mm |@52-66mm|@52-80mm
4
.5 Z (Inserts) 2-5 3 6-7 4-6
] O O O O O =] O O O 6 |N
O O O O O 0O 0 0 O O 7 9130 9135 9230 9235
8 Seite - Page | 218 218 219 219
3.1
32

| = sehr gut geeignet - very suitable

O = gut geeignet - suitable

B




Rhombische Wendeschneidplatten Einschraubfréskdrper
Rhombic inserts fiir rhombische Wendeschneidplatten
Indexable screw-in end mills
il for rhombic inserts
. . 14,6 /1G9,2 1C4,6/1G9,2
Q@ O OO OD
Steel Al Al/Cu Graphite Al
1C4,6 /1C9,2 | IC4,6 /1C9,2 | IC4,6 /1C9,2 | IC4,6 /1C9,2 | IC4,6 /1C9,2 | 1C4,6 /1C9,2 | IC4,6 /1C9,2
PE2 KC2 KC2 Kc2 KC2 Kc2 PKD | |
0° 0° 20° 20° 20° 20° 0° I .
9624A 9625A 9635 9635R 9635A 96356 9679
010-40mm 016-25mm
Seite - Page 220 220 220 220 220 221 221
B v /f, 239 239 239 240 240 240 241 Z (nserts) 2-4 3
9180/9185 9181/9186
11 | | | | Seite - Page 222 222
2.1 [ [ ]
P 3.1 [ [ ] 5 ol
- Aufsteckfraskorper
fiir rhombische Wendeschneidplatten
41 [ [ ] Indexable milling cutters
for rhombic inserts
5.1 [ [ ]
1.1 O
M[ 21 O
31
4.1
1.1 O O
1.2 O O
2.1 O ]
K[ 22 5] O
; O O
b O O
b O O
4. O O 19,2
1.1 [] [ O O
2 ] || ] O
i3 | | || O O
4 | | O O O
5 ] []
1.6 [] |
. e Ly
y O || O
i ] ] O ©50-125mm
4 O [] O
25 5] [] [u] Z (Inserts) 5-8
N[ 26 ] [ O
27 ] [] =] 9285
28 0 u g Seite - Page 223
[31 ] [] O
[32 O (] ]
4. O || ||
4. O || | |
4. O O ||
4.4 O O []
1 O O
.2 O O
) O O
1.1
1.2
1.3
S 2.1
22
23
24
25
26
1.1 []
1.2 []
H 13 []
1.4
1.5




Runde Wendeschneidplatten
Round inserts

Einschraubfraskorper
fiir runde Wendeschneidplatten

Indexable screw-in end mills
for round inserts
e @ e - J
Steel Hard materials Aliround
1 8-12 IC6-12 1C6-12 IC8-16
PE1 Kc3 KP1 PE3 |
0° 0° 0° - I
9601A 9607A 9608A 9619X
¢12-40mm
Seite - Page 224 224 224 225
B v /f, 242 242 242 242 Z (Inserts) 2-6
9150, 9155, 9160, 9165
] | | [m} ] Seite - Page 226
[ ] O u
u u = u Aufsteckfraskorper
fiir runde Wendeschneidplatten
] ] O ] Indexable milling cutters
for round inserts
| | (] O | |
1.1 []
M[ 21 [
3.1 (]
41 []
O | | | | | |
O [] [] []
O [] [ []
O (] [ []
O ] [ ]
O [ [ []
O | | | | | |
0 L] u L] IC10-1C16
|
- Ly
]
g #50-125mm
O
E Z (Inserts) 4-8
O 9260, 9265, 9275
o Seite - Page 227
O
O
O
O
O
O
O
]
O
]
O
O
O
1.1 ] [
12 [] []
H 1.3 ] [
14 O [
15 ] 0

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

EMUGE
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Finder



Product
Finder

Kugel-Wechselschneidplatten
Ball nose inserts

Fréaskorper fiir Kugel-Wechselschneidplatten

Milling cutters for ball nose inserts

06-32mm 06-32mm 06-25mm
Z (Inserts) 2 2 2
9115 9017 9003
Seite - Page 229 230 230

Allround Hard materials
06-32mm 98-25mm
KP1 KP1
0° -
9581A 9579A
Seite - Page 228 228
B v /f, 243 243
] ]
] ]
] ]
] ]
] ]
1.1
M| 21
3.1
41
[] []
] []
[] []
[] []
[] []
[] []
[] []
] ]
[u] [w]
] [w]
] [u]
[u] [u]
] [w]
] [w]
] [u]
] [w]
[u] [w]
] [w]
] [u]
] [m]
] [w]
] [w]
[] []
] []
[u] []
] []

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




Torus-Wechselschneidplatten

HPC-Wechselschneidplatten

Fraskorper fiir Torus-Wechselschneidplatten

Torus inserts HPC inserts Milling cutters for torus inserts
2
HPC
Aliround Hard materials Steel
96-32mm 96-32mm 910-32mm 910-25mm
KP1 KP1 KP1 PE6 910-32mm #6-32mm #6-25mm
20° 20° 0° -
Z (Inserts) 2 2 2
9596A 9598A 9595A 9594A
9117 9007 9004
Seite - Page 231 231 231 234
Seite - Page 232 233 233
B v /f, 244 244 244 244
| | | | | | |
] u [ ] [ ]
Fraskorper fiir HPC-Wechselschneidplatten
] ] ] n Milling cutters for HPC inserts
O u [ ] [ ]
O | | | | |
1.1 [] []
M[ 21 ] [
31 ] ]
41 [ [
|| ||
[ [
] ]
] ]
] ]
|| ||
|| | |
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FHANKEN Time-S4-Cut-Wendeschneidplatten - Time-S4-Cut Inserts

- Spezielle Schneidengeometrie
flir hohe Vorschubwerte

- Leistungsfahige Hartmetallsorten

- 4 Schneiden

- Special geometry
for high feed rates

- High performance carbide grades

- 4 cutting edges

Prazisionsgesintert
Precision-sintered

| v /f;
Messpunkt .
Measuring point Rsp 2%3 Steel Steel Steel
Schneidstoff - Cutting material PEG PEG PE6
Beschichtung - Coating TIALN ALO TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 208)  Applications — material (see page 208) P (11-31 | 4151 ||P [ 1.1-51 | J|P[11-21 | 3151 |
- Fiir niedrig- und hochlegierte Stéhle - Suitable for low-alloyed and high-alloyed K| ] 1142 || K [(1.1-42 ) K ( ) 1142 |
sowie fiir Gusswerkstoffe geeignet steels and cast materials ) 8 3
- Zum Hochvorschubfrasen von 2D-Konturen - For high-feed cutting of 2D and 3D contours N J23.2627 N | J23.2627 [N | J23,2627)
und 3D-Konturen
Bestell-Code - Order code 9584A 9583X 9582A
IC Rsp r1/rp l4 lo Im b Dimens.-
Code
85 1,5 5/1 8,5 8,5 8 3,4 .08515 ° ° °
Messpunktbestimmung Measuring point definition
fiir die Langenmessung mit Laser for measuring length using a laser
Fiir die Messpunktbestimmung durch die Langenmessung  In order to determine the measuring point by measuring Messpunkt

mit Laser muss das MaB Iy; vom halben Schneidendurch-

messer d1/2 abgezogen werden.

Zubehor - Accessories

Drehmoment-Schraubendreher - Torque Screwdriver

the tool length with a laser, the dimension Iy
deducted from the half cutting diameter di/2,

Spannschraube - Clamping Screw

must be

di/a
m

Measuring point

f SR MR =) =
Bestell-Code - Order code 9800 9801 Bestell-Code - Order code 9808
' Dimens.- n GroBe Mg max. Dimens.-
Code Size Code
IC85 Griff - Handle 2 Nm .01 ° IC 8,5 M3 x 7,2 x Torx T9 2Nm .307209 (]
! Klinge - Blade TorxT9 .09 °

Hochtemperatur-Schraubenpaste - High-Temperature Screw Paste
Bestell-Code - Order code 9000

Menge Dimens.-

Quantity Code

100 g .000 °

Sicherstellung der Losbarkeit von
Torx-Schrauben fiir Wendeschneid-
platten durch leichtes Einfetten von
Gewinde und Senkkopf!

Applying a light coating of grease on

thread and countersunk head ensures
that the Torx screws for the inserts can
be loosened again.

Bestell-Beispiel - Ordering example: 9584A.08515



Fraskorper fiir Time-S4-Cut-Wendeschneidplatten - Indexable Milling Cutters for Time-S4-Cut Inserts

- Einschraubfraskorper
zum Hochvorschubfrésen

- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr,
Austritt radial (ICR)

- Kompatibel zu marktiiblichen
Einschraub-Aufnahmen

- Indexable screw-in end mill

for high-feed milling

- Internal coolant supply,

radial exit (ICR)

- Compatible with commercially

available screw-in holders

kompatibel

ICR

&5

FRANKEN

max.
und Adaptern and adapters
Rsp
Sw
g @ i e +5°
l2
It
B icss5
Bestell-Code - Order code 9190
9 dy I 4 SW  gdy  @dy  Mgmax.  Npax Z Dimens.-
(0 do) min-1 (Inserts) Code
20 36 56 15 18 M10 30Nm 45000 2 .200362 °
25 44 66 17 21 M12 50 Nm 40000 3 .250443 )
35 52 78 22 29 M16 100Nm 35000 5 .350525 °
42 41 66 22 29  M16__100Nm 30000 6 .420416 o
Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatten, mit Torx-Schrauben Wendeschneidplatten und Zubehdr siehe Seite 214
Delivery: without inserts, with Torx screws Inserts and accessories, see page 214
- Aufsteckfraskorper - Indexable milling cutter DIN 138
zum Hochvorschubfrésen for high-feed milling
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply,
Austritt radial (ICR) radial exit (ICR) —
f n
max.
Rsp
-10°
+5°
l2
B icss5
Bestell-Code - Order code 9290
9 dq I 9 d3 9Dy Nmax. VA Dimens.-
min-1 (Inserts) Code
52 45 46 22 25000 7 .05207 °
66 45 60 27 20000 9 .06609 °

Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatten, mit Torx-Schrauben

Delivery: without inserts, with Torx screws

Wendeschneidplatten und Zubehdr siehe Seite 214
Inserts and accessories, see page 214

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

EMUGE
ZE



FHANKEN Time-S-Cut-Wendeschneidplatten - Time-S-Cut Inserts

- Spezielle Schneidengeometrie

fiir hohe Vorschubwerte

- Leistungsfahige Hartmetallsorten

- Mehrlagenbeschichtung fiir

- Special geometry
for high feed rates

- Multi-layer coating for

- High performance carbide grades

EMUGE
[FRANKEN|

- hohe Schnittgeschwindigkeiten high cutting speeds
| ay J"M e .
@ )4 L || ve/fs
Messpunkt » B .
) B ot Rap 937 Steel Cast iron
Schneidstoff - Cutting material PEG KB6
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 208)  Applications — material (see page 208) P[1.1-51 | ||P | 11-51 |
- Fiir niedrig- und hochlegierte Stéhle - Suitable for low-alloyed and high-alloyed K| ] 1142 || K [(1.1-42 ) |
sowie fiir Gusswerkstoffe geeignet steels and cast materials ) 8
- Zum Hochvorschubfrasen von 2D-Konturen - For high-feed milling of 2D and 3D contours N J23.2627 N | J23.2627)
und 3D-Konturen
Bestell-Code - Order code 9586A 9585A
IC R3p r1/ 1o Iy lo Im b Dimens.-
Code
8 15 5/1 14 8 & 3 .08015 ° °
- Spezielle Schneidengeometrie - Special geometry
fiir hohe Vorschubwerte for high feed rates
- Leistungsfahige Hartmetallsorten - High performance carbide grades
- Mehrlagenbeschichtung fiir - Multi-layer coating for
hohe Schnittgeschwindigkeiten high cutting speeds
Prazisionsgesintert
Precision-sintered
©BE || Ve @/ f;
Messpunkt .
< L h ] Measusig :o‘mt R3p 237 Steel Steel
Schneidstoff - Cutting material PEG PE6
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 208)  Applications — material (see page 208) P[11-21 ) 3151 |[P [1.1-51 ] ]
- Fiir niedrig- und hochlegierte Stéhle - Suitable for low-alloyed and high-alloyed K| ) 1142 ||K [ ] 1142 |
sowie fiir Gusswerkstoffe geeignet steels and cast materials ) 8
- Zum Hochvorschubfrasen von 2D-Konturen - For high-feed milling of 2D and 3D contours N J23.2627 N | J23.2627)
und 3D-Konturen - For long projection length over 80 mm
- Fiir lange Auskragung tiber 80 mm and cylindrical contours
und zylindrische Konturen
Bestell-Code - Order code 9575A 9589A
IC R3p r1/ 1o Iy lo Im b Dimens.-
Code
8 15 5/1 14 8 & 3 .08015 ° °
216 Bestell-Beispiel - Ordering example: 9586A.08015




FRANKEN

Time-S-Cut-Wendeschneidplatten - Time-S-Cut Inserts

- Spezielle Schneidengeometrie - Special geometry

flir hohe Vorschubwerte for high feed rates
- Leistungsfahige Hartmetallsorten - High performance carbide grades
- Mehrlagenbeschichtung fiir - Multi-layer coating for

hohe Schnittgeschwindigkeiten high cutting speeds

Prazisionsgesintert
Precision-sintered
7 -D, HM - - -
50 \ . . -
@ |- Vcé f;

T, Voo Ro | 238 Steel Steel Cast iron
Schneidstoff - Cutting material PE6 PE6 KB6
Beschichtung - Coating TIALN TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 208)  Applications — material (see page 208) P 11-51 ) ||P(11-24 ] 3151 ||P | 11-51 ]
- Fiir niedrig- und hochlegierte Stéhle - Suitable for low-alloyed and high-alloyed K ( ) 1142 || K ) 1142 || K (1.1-42 ) |

sowie fir Gusswerkstoffe geeignet steels and cast materials 5 ) 2
- Zum Hochvorschubfrasen von 2D-Konturen - For high-feed milling of 2D and 3D contours N J23,2627] N | J23,2627 N | J23.2627)

und 3D-Konturen - For long projection length over 80 mm
- Fiir lange Auskragung iiber 80 mm and cylindrical contours

und zylindrische Konturen
Bestell-Code - Order code 9588A 9576A 9587A

IC R3p r1/r9 l4 lo v b Dimens.-
Code

12,5 2 5/1 19,5 12,5 37 58 12520 ° °

12,5 2,5 10/2 18,5 12,5 4,8 5,8 12525 ° ° °
Messpunktbestimmung Measuring point definition
fiir die Langenmessung mit Laser for measuring length using a laser
Fiir die Messpunktbestimmung durch die Langenmessung  In order to determine the measuring point by measuring Messpunkt

. . Measuring point
mit Laser muss das MaB Iy vom halben Schneidendurch-

messer di/2 abgezogen werden.

the tool length with a laser, the dimension Iy must be
deducted from the half cutting diameter di/2.

Zubehor - Accessories

Drehmoment-Schraubendreher - Torque Screwdriver Spannschraube - Clamping Screw

e = =17 =
Bestell-Code - Order code 9800 9801 Bestell-Code - Order code 9808
Dimens.- GroBe Mg max. Dimens.-
- Code - Size Code
Griff - Handle 1,1 Nm .00 [J IC 8 M3 x 6xTorxT9 2 Nm .306009 °
Ic 8 Griff - Handle 2 Nm .01 ° IC 12,5 M4.,5 x 10 x Torx T20 55Nm .451020 °
Klinge - Blade TorxT9 .09 )
IC125 Griff - Handle 5,5 Nm .04 °
™ Klinge - Blade Torx T20 .20 °
Hochtemperatur-Schraubenpaste - High-Temperature Screw Paste Klemmschraube - Locking Screw
Bestell-Code - Order code 9000 Bestell-Code - Order code 9814
Menge Dimens.- GroBe Mg max. Dimens.-
Quantity Code - Size Code
100 g .000 ® IC8/1C12,5 M4 x12xTorx T20 1,1Nm 401220 °

Sicherstellung der Losbarkeit von
Torx-Schrauben fiir Wendeschneid-
platten durch leichtes Einfetten von
Gewinde und Senkkopf!

Applying a light coating of grease on
thread and countersunk head ensures
that the Torx screws for the inserts can
be loosened again.

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

EMUGE



FHANKEN Fréaskorper fiir Time-S-Cut-Wendeschneidplatten - Indexable Screw-in End Mills for Time-S-Cut Inserts

- Einschraubfraskérper Indexable screw-in end mill kompatibel
zum Hochvorschubfréasen for high-feed milling ICR
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply,
Austritt radial (ICR) radial exit (ICR) =
- Kompatibel zu marktiiblichen - Compatible with commercially & | 7
Einschraub-Aufnahmen available screw-in holders max. \OJ
und Adaptern and adapters
Rap
i e +10°
l2
i
& cs
Bestell-Code - Order code 9130
0 dq lo 4 SW 0d; gdy  Mqmax. Nmax. Z Dimens.-
(0 do) min-1 (Inserts) Code
20 36 56 15 19 M10 30Nm 45000 2 .200362 °
25 44 66 19 23 M12 50Nm 40000 3 .250443 °
35 52 78 24 30 M16 100Nm 35000 4 .350524 °
42 40 66 28 32 M16__100Nm 30000 5 .420415 °
& ci25
Bestell-Code - Order code 9135
0 dq lo 4 SW 0d; gdy  Mqmax. Nmax. Z Dimens.-
(0 do) min-1 (Inserts) Code
42 40 66 28 32 M16 100Nm 30000 3 420413 °
Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatten, mit Torx-Schrauben Wendeschneidplatten und Zubehor siehe Seite 216-217
Delivery: without inserts, with Torx screws Inserts and accessories, see page 216-217
Lichtspaltpriifung Insert seating check
Beim Plattenwechsel muss stets eine Whenever inserts are exchanged, ensure insert
Lichtspaltpriifung durchgefiihrt werden! is correctly seated (no gap). Lichtspaltpriifung
Insert seating check ~
Plattenwechsel: Insert change procedure: O
1. Klemmschraube im gelésten Zustand 1. Insert locking screw loosely E')i';‘”']"gsggr:v‘;beﬁ
2. Spannschraube leicht anziehen 2. Tighten clamping screw lightly
3. Klemmschraube leicht anziehen (1,1 Nm) 3. Tighten locking screw lightly (1.1 Nm) Spannschraube ]
4. Spannschraube auf das empfohlene Drehmoment 4. Tighten clamping screw to the recommended Clamping screw
anziehen (IC8 =2 Nm, IC 12,5 = 5,5 Nm) torque (IC8 =2 Nm, IC 12.5 = 5.5 Nm)
5. Lichtspaltpriifung durchfiihren 5. Carry out insert seating check

; Kaltluftdiise und Zubehor Cold-air nozzle and accessories,
. - siehe Seite 392 - 394 see pages 392 -394

218 A= Bestell-Beispiel - Ordering example: 9130.200362
[FRANKEN|




Fraskorper fiir Time-S-Cut-Wendeschneidplatten - Indexable Milling Cutters for Time-S-Cut Inserts

- Aufsteckfraskorper
zum Hochvorschubfrasen

- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr,
Austritt radial (ICR)

- Indexable milling cutter
for high-feed milling

- Internal coolant supply,
radial exit (ICR)

a2

»Q:

ICR

\

FRANKEN

Rsp
o= b
=9
+10°
&
I2
@9 cs
Bestell-Code - Order code 9230
9 dq lo 0d3 9Dy Nmax. z Dimens.-
min-1 (Inserts) Code
52 45 46 22 25000 6 .05206 ()
66 45 60 27 20000 7 .06607 °
& ic125
Bestell-Code - Order code 9235
9 dq I 9 d3 9Dy Nmax. VA Dimens.-
min-1 (Inserts) Code
52 45 4 22 25000 4 .05204 )
66 45 55 27 20000 5 .06605 °
80 50 70 27 18000 6 .08006 °

Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatten, mit Torx-Schrauben

Delivery: without inserts, with Torx screws

Aufnahmen fiir Aufsteckfraser

siehe Seite 389-391

Wendeschneidplatten und Zubehor siehe Seite 216-217
Inserts and accessories, see page 216-217

Holders for shell-type milling cutters,
see pages 389-391

@ = 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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FHANKEN Rhombische Wendeschneidplatten - Rhombic Inserts

- Ohne Spanleitstufe - Without chip former
750
o R Vc@/fz
” . 239 Steel Steel
Schneidstoff - Cutting material PE2 KC2
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 208)  Applications — material (see page 208) P P
- Zum Schruppen und Schlichten von - Suitable for roughing and finishing steel K 1.1-4.2 K 1.1-4.2
Stahlwerkstoffen geeignet materials N 52 N 5.2
H 1113 |
Bestell-Code - Order code 9624A 9625A
IC R b Dimens.-
Code
4,6 0,5 2,2 .04605 ° °
4,6 1 2,2 .04610 ° °
9,2 2 3,6 .09220 ° °
9,2 2,5 3,6 .09225 [ °
- Spanleitstufe 20° - Chip former 20°

- Polierte Ausfiihrung fiir optimalen Spanfluss

- Polished design for optimum chip removal

& |
= HM | 20° -~ > “"}’}
759 f “jh \&‘."
ﬁnt R VCE/fZ
Ic 239 Al
Schneidstoff - Cutting material KC2
Beschichtung - Coating
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 208)  Applications — material (see page 208) N
- Zum Schruppen und Schlichten - For roughing and finishing
von Aluminium-Knetlegierungen wrought aluminium alloys

- Fiir die Volumenzerspanung - For high-volume machining
Bestell-Code - Order code 9635

IC R b Dimens.-

Code

46 0,5 2,2 .04605 °

4,6 1 2,2 .04610 °

9,2 2 3,6 .09220 °

9,2 2,5 36 .09225 °
- Spanleitstufe 20° - Chip former 20°
- Sehr glatte CRN-Beschichtung - Very smooth CRN coating

<)
N Y
o

<

& R v"éf’
- . 220 Al/Cu Al/Cu
Schneidstoff - Cutting material KC2 KC2
Beschichtung - Coating CRN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 208)  Applications — material (see page 208) N 11-2.1
- Fiir Aluminium-Knetlegierungen - For wrought aluminium alloys N(21-42 ) 4344 N il 21812
- Fiir Aluminium-Legierungen mit - For aluminium alloys with )
einem Siliziumgehalt bis 7% a silicon content of up to 7% N 53 N [41-42 | 4351
- Fiir Kupfer-Legierungen - For copper alloys
- Zum Schruppen und Schlichten - For roughing and finishing
Bestell-Code - Order code 9635R 9635A
IC R b Dimens.-
Code
4,6 0,5 2,2 .04605 ° °
4,6 1 2,2 .04610 [ °
9,2 2 3,6 .09220 ° °
9,2 25 3,6 .09225 [ °

EMUGE
220 [FRANKEN|

Bestell-Beispiel - Ordering example: 9624A.04605



Rhombische Wendeschneidplatten - Rhombic Inserts

FRANKEN

- Diamantbeschichtet - Diamond coated
- Spanleitstufe 20° - Chip former 20°

& |

759

o R vCéfZ
N . 220 Graphite
Schneidstoff - Cutting material KC2
Beschichtung - Coating DIAMANT

Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 208)

- Geeignet zum Schruppen und

- Suitable for roughing and

Applications — material (see page 208)

N (4351 ) 1415 |

HSC-Schlichten von Grafit HSC finishing graphite

Bestell-Code - Order code 9635G

IC R b Dimens.-

Code

4,6 1 2,2 .04610 °

9,2 2,5 3,6 .09225 [
- PKD-bestiickt - PCD-tipped
- Ohne Spanleitstufe - Without chip former
- Mit scharfen Schneidkanten - Sharp cutting edges

759

| v

v /1,
P R
i3 E
Ic v 241 Al
Schneidstoff - Cutting material PKD
Beschichtung - Coating
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 208)  Applications — material (see page 208) N (1516 | 1.1-14
- Zum Schruppen und Schlichten - For roughing and finishing aluminium alloys N 5.1,5.3
von Aluminium-Legierungen mit with a silicon content of up to 17%
einem Siliziumgehalt bis 17%
Bestell-Code - Order code 9679
IC R b Dimens.-
Code
46 1 2,2 .04610 °
9,2 2 3,6 .09220 °
Zubehor - Accessories
Schraubendreher - Screwdriver Spannschraube - Clamping Screw
— AN
Bestell-Code - Order code 9855 Bestell-Code - Order code 9805
= GroBe Dimens.- =) GroBe Mg max. Dimens.-
s o d
< Size Code < Size Code
IC 4,6 Torx T7 .07 ° IC 4,6 M2,2 x 3,7 x Torx T7 1 Nm 223707 °
1C 9,2 Torx T9 .09 ° 1C9,2 M3 x6,5xTorx T9 2,25Nm .306509 [

Hochtemperatur-Schraubenpaste - High-Temperature Screw Paste

<

Bestell-Code - Order code 9000
Menge Dimens.-

Quantity Code
100 g .000 °

Sicherstellung der Losbarkeit von
Torx-Schrauben fiir Wendeschneid-
platten durch leichtes Einfetten von
Gewinde und Senkkopf!

Applying a light coating of grease on
thread and countersunk head ensures
that the Torx screws for the inserts can
be loosened again.

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

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

EMUGE




FRAINKEIN Fraskorper fiir rhombische Wendeschneidplatten - Indexable Screw-in End Mills for Rhombic Inserts

- Einschraubfraskérper - Indexable screw-in end mill kompatibel
- Ab M8 innere Kihlschmierstoff- - From M8 internal coolant supply, =|M8
Zufuhr, Austritt radial (ICR) radial exit (ICR) ICR
- Mit 45° zum Fasfrésen geeignet - With 45° lead angle -
- Kompatibel zu marktiiblichen suitable for chamfering n A
Einschraub-Aufnahmen - Compatible with commercially max. \o?
und Adaptern available screw-in holders
and adapters
T | |
& Ic46
Bestell-Code - Order code 9180 9181
0 dy lo 4 SW 0ds 0 do Mg max. Nmax. 7 Dimens.-
(0 do) min-1 (Inserts) Code
10 20 35 8 10 M 6 8Nm 40000 2 .100202 °
12 20 35 8 10 M 6 8Nm 35000 2 120202 °
16 25 43 10 13 M 8 15Nm 28000 3 160253 ° °
20 32 52 15 18 M10 30Nm 25000 3 .200323 °
& 1092
Bestell-Code - Order code 9185 9186
0 dq lo 4 SW 0d; gdy  Mqmax. Nmax. VA Dimens.-
(0 do) min-1 (Inserts) Code
20 32 52 15 18 M10 30Nm 35000 2 .200322 °
25 36 58 17 21 M12 50Nm 30000 3 .250363 ° °
32 40 64 22 29 M16 100Nm 25000 3 .320403 °
40 40 64 22 29 M16 100 Nm 22000 4 .400424 °

Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatten, mit Torx-Schrauben

Delivery: without inserts, with Torx screws

siehe Seite 383 - 388

Einschraub-Aufnahmen und Adapter

Wendeschneidplatten und Zubehdr siehe Seite 220 - 221
Inserts and accessories, see page 220 - 221

Screw-in holders and adapters,
see pages 383 - 388

Bestell-Beispiel - Ordering example: 9180.100202



Fréaskorper fiir rhombische Wendeschneidplatten - Indexable Milling Cutters for Rhombic Inserts FHANKEN

- Aufsteckfraskorper - Indexable milling cutter DI

- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply, N138 ICR
Austritt radial (ICR) radial exit (ICR) @
@)%
max. \ry
H -

Ly

& 1092
Bestell-Code - Order code 9285
9 dq lo 0d3 9Dy Nmax. z Dimens.-
min-1 (Inserts) Code
50 50 40 22 22000 5 .05005 °
63 50 50 27 20000 6 .06306 °
80 50 60 27 18000 6 .08006 °
100 56 78 32 15000 7 .10007 °
125 65 90 40 12000 8 12508 °
Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatten, mit Torx-Schrauben Wendeschneidplatten und Zubehdr siehe Seite 220 - 221
Delivery: without inserts, with Torx screws Inserts and accessories, see page 220 -221
PKD-Plan- und Eckfraser PCD side and face milling cutters,
siehe Seite 155 see page 155
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE D)
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 3



FHANKEN Runde Wendeschneidplatten - Round Inserts

- Ohne Spanleitstufe
- Leistungsféhige Hartmetallsorten

olC

- Without chip former
- High performance carbide grades

v /f;
A = HM | 0 | B
289 242 Steel Steel
Schneidstoff - Cutting material PE1 KC3
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 208)  Applications — material (see page 208) P (1151 ) [|P[11-31 ) 4151 |
- Fiir Stahl- und Gusswerkstoffe - For steel and cast materials K| ) 1142 || K [(1.1-42 ) |
- Geeignet zur Bearbeitung harter Werkstoffe - Suitable for machining hard materials H11-1.2 ] 1315
- Zum Schruppen und Schlichten - For roughing and finishing —_— —
Bestell-Code - Order code 9601A 9607A
IC b Dimens.-
Code
IC 6 2 .06 °
IC 8 2,6 .08 ° °
IC10 3,6 10 ° °
IC12 45 12 [ °
- Ohne Spanleitstufe - Without chip former

- Leistungsféhige Hartmetallsorten

0lC

]

- High performance carbide grades

ve/f,
M = HM } 0° J B _
29 242 Hard materials
Schneidstoff - Cutting material KP1
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 208)  Applications — material (see page 208) P 1.1-51
- Fiir Stahl- und Gusswerkstoffe - For steel and cast materials K
- Geeignet zur Bearbeitung harter Werkstoffe - Suitable for machining hard materials H {:1 1-1.4 15
- Zum Schruppen und Schlichten - For roughing and finishing — :
Bestell-Code - Order code 9608A
IC b Dimens.-
Code
IC 6 2 .06 °
IC 8 2,6 .08 °
IC10 3,6 10 °
IC12 4,5 12 °

Sie haben Fragen zu einem unserer Produkte?
Sprechen Sie doch einfach den fiir Sie zustandigen

EMUGE-FRANKEN Vertriebspartner an.

www.emuge-franken.com/vertrieb

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: 9180.100202



Runde Wendeschneidplatten - Round Inserts FHANKEN

- Mit Spanmulde fiir optimalen Spanfluss - With chip former for optimal chip removal
- Universell verwendbar - Highly versatile
Prazisionsgesintert
Precision-sintered
- ve/f;
I HM B
28] 242 Aliround
Schneidstoff - Cutting material PE3
Beschichtung - Coating ALO
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 208)  Applications — material (see page 208) P
- Zum Schruppen von Stahlwerkstoffen - For roughing steel materials 1.1-4.1
und nichtrostenden Stahlwerkstoffen and stainless steel materials K
N 2.1-3.2,5.1-5.2
S 1.1-2.6
Bestell-Code - Order code 9619X
IC b Dimens.-
Code

IC 8 2,6 .08 °

IC10 36 10 °

IC 12 45 12 °

IC 16 55 16 °

Zubehor - Accessories

Schraubendreher - Screwdriver Spannschraube - Clamping Screw
- e
Bestell-Code - Order code 9855 Bestell-Code - Order code 9805
e ) GroBe Dimens.- e ) GroBe Mgmax. | Dimens.-
- Size Code - Size Code
IC6 Torx T7 .07 (] IC 6 M2,2x 3,7 xTorx T7 1 Nm | .223707 (]
IC8 Torx T9 .09 ° IC 8 M3 x 56xTorxT9 2,25Nm | .305609 °
IC10/1C12 Torx T15 15 ° IC10 (d; =20) M3,5x 65xTorxT15  3,45Nm | .356515 [
IC 16 Torx T20 .20 [ IC10/IC12 M35x 9 xTorxT15 3,45Nm | .359015 [
IC 16 M4,5x10 xTorxT20 7,6 Nm | .451020 °
Hochtemperatur-Schraubenpaste - High-Temperature Screw Paste
Bestell-Code - Order code 9000
Menge Dimens.-
Quantity Code
100 g .000 °
Sicherstellung der Losbarkeit von Applying a light coating of grease on
Torx-Schrauben fiir Wendeschneid- thread and countersunk head ensures
platten durch leichtes Einfetten von that the Torx screws for the inserts can
Gewinde und Senkkopf! be loosened again.
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE libb]
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 5



FHANKEN Fréaskorper fiir runde Wendeschneidplatten - Indexable Screw-in End Mills for Round Inserts

- Einschraubfraskérper

- Ab M8 innere Kiihlschmierstoff-
Zufuhr, Austritt radial (ICR)

- Kompatibel zu marktiiblichen
Einschraub-Aufnahmen

- Indexable screw-in end mill
- From M8 internal coolant supply,

- Compatible with commercially

radial exit (ICR)

ke ibel
ompatibe > M8
ICR

available screw-in holders

und Adaptern and adapters
Sw
—
o ﬁ—|
S T S5
= @| | WL =)=

Design |

T

9 do
9 ds

& Ice
Bestell-Code - Order code 9150
9 dq I3 lo l4 SW ed3 @dy Mgmax.  Npax Z Dimens.-

(@ do) min-1 (Inserts) Code
12 10 20 85 8 10 M 6 8 Nm 40000 2 120202 °
12 15 25 43 10 13 M 8 15Nm 40000 2 120252 °
16 - 25 43 10 13 M 8 15Nm 35000 3 .160253 °
20 - 32 52 15 18  M10 30Nm 30000 4 .200324 °
25 - 25 47 17 21 M12  50Nm 25000 5 .250255 )
35 - 40 64 22 29  M16__100Nm_ 22000 6 350406 ®
&ics
Bestell-Code - Order code 9155
9 dq I3 lo l4 SW ed3 odp Mgmax. Nimax. Z Dimens.-

(@ do) min-1 (Inserts) Code
16 - 25 43 10 13 M 8 15Nm 40000 2 160252 ()
20 - 32 52 15 18 M10 30Nm 35000 3 .200323 °
25 - 32 54 17 21 M12  50Nm 30000 3 .250323 °
& ico
Bestell-Code - Order code 9160
0 d1 |3 |2 |1 SW [0] d3 [0} d2 Md max. Nmax. VA Dimens.-

(0 dy) min-1 (Inserts) Code
20 - 32 52 15 18 M10 30Nm 45000 2 .200322 °
25 - 36 58 17 21 M12  50Nm 40000 2 .250362 °
25 - 36 58 17 21 M12  50Nm 40000 3 250363 )
32 - 40 64 22 29 M16 100Nm 30000 4 .320404 °
40 - 40 64 22 29 M16 100Nm 25000 5 .400405 °
& ic12
Bestell-Code - Order code 9165
0 dq I3 lo l4 SW ed3 @dy Mgmax. Npax VA Dimens.-

(@ do) min-1 (Inserts) Code
25 - 36 58 17 21 M12  50Nm 40000 2 .250362 °
32 - 40 64 22 29 M16 100Nm 30000 3 .320403 °
40 - 40 64 22 29 M16 100Nm 25000 4 .400404 °

Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatten, mit Torx-Schrauben

Delivery: without inserts, with Torx screws

Wendeschneidplatten und Zubehor siehe Seite 224 - 225

Inserts and accessories, see page 224 - 225

EMUGE
226 [FRANKEN|

Bestell-Beispiel - Ordering example: 9150.120202



Fréaskorper fiir runde Wendeschneidplatten - Indexable Milling Cutters for Round Inserts FHANKEN

- Aufsteckfraskorper - Indexable milling cutter DIN 138
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply, ICR
Austritt radial (ICR) radial exit (ICR) @
el L. 3
max. \oy
(o)
S © [ e
= L s| s
i
[
7 \—I—‘
& icwo
Bestell-Code - Order code 9260
9 dq lo 0d3 9Dy Nmax. z Dimens.-
min-1 (Inserts) Code
50 50 40 22 22000 5 .05005 °
63 50 50 27 18000 6 .06306 °
80 50 50 27 16000 7 .08007 °
& c12
Bestell-Code - Order code 9265
0 dq lo 0 ds 0Dy Nmax. z Dimens.-
min-1 (Inserts) Code
50 50 40 22 22000 5 .05005 °
63 50 50 27 20000 6 .06306 °
80 50 60 27 18000 7 .08007 °
100 56 78 32 15000 8 .10008 °
& ice
Bestell-Code - Order code 9275
0 dq lo 0 ds 0Dy Nmax. Z Dimens.-
min-1 (Inserts) Code
52 50 40 22 25000 4 .05204 °
63 50 50 27 20000 5 .06305 °
80 50 60 27 18000 6 .08006 °
100 56 78 32 15000 7 .10007 °
125 65 90 40 12000 8 12508 °
Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatten, mit Torx-Schrauben Wendeschneidplatten und Zubehdr siehe Seite 224 - 225
Delivery: without inserts, with Torx screws Inserts and accessories, see page 224 - 225
Aufnahmen fiir Aufsteckfréaser Holders for shell-type milling cutters,
siehe Seite 389-391 see pages 389-391
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE by
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request



FRAINKEIN Kugel-Wechselschneidplatten - Ball Nose Inserts

- Ohne Spanleitstufe

6-8 mm

- Without chip former

|

D
3|4‘ © H III U v /f,
B
G [b] N Kugel | 243 Allround
Schneidstoff - Cutting material KP1
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 208)  Applications — material (see page 208) P
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - Applicable in almost all materials K
- Zum Vorschlichten und HSC-Schlichten - For pre-finishing and HSC finishing N 14123
- Zum 3D-Frasen geeignet - Suitable for 3D-milling —
N 2.3,2.6-2.8
N 4.1,51-5.3
S 1.1-1.3
Hi_ 11 ) 1214
Bestell-Code - Order code 9581A
9 d r o b Dimens.-
0,01 Code
6 B 5, 2,04 .06 )
8 4 5,5 2,04 .08 °
10 ) 8,65 2,7 10 ()
12 6 9,2 3 12 °
16 8 11,25 4 .16 [
20 10 13,15 5 .20 )
25 12,5 18,25 6 .25 ()
32 16 21,95 7 32 °
- Mit Spanleitstufe - With chip former
- Gedrallte Schneide - Helical cutting edge
HM
] J
I
"IN TG
e i B Hard
& ) LOLD s materials
Schneidstoff - Cutting material KP1
Beschichtung - Coating TIALSIN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 208)  Applications — material (see page 208) P (3454 ] 1.1-21
- Zum Vorschlichten und HSC-Schlichten von - For pre-finishing and HSC finishing of K
geharteten Stahlwerkstoffen bis 63 HRC hardened steel materials up to 63 HRC N 14123
- Zum 3D-Frasen geeignet - Suitable for 3D-milling ——
N 2.3,26-2.8
N 4.1,51-5.3
S 1.1-1.3
H 11-14 |
Bestell-Code - Order code 9579A
0 d r lo b Dimens.-
+0,01 Code
8 4 5,2 2,04 .08 ()
10 5 6,5 2,7 .10 [
12 6 9,2 3 12 [)
16 8 11,25 4 .16 °
20 10 13,15 5 .20 ()
25 12,5 18,25 6 .25 °

228

EMUGE
[FRANKEN|

Bestell-Beispiel - Ordering example: 9581A.06



Fraskorper fiir Kugel-Wechselschneidplatten - Indexable Screw-in End Mills for Ball Nose Inserts

FRANKEN

- Einschraubfraskorper - Indexable screw-in end mill kompatibel
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply, ICR
Austritt radial (ICR) radial exit (ICR)
- Hohe Wechselgenauigkeit - High exchange precision —
durch V-Klemmung (+0,01) due to V-clamping (+0.01) fn‘
- Kompatibel zu marktiiblichen - Compatible with commercially max. m
Einschraub-Aufnahmen available screw-in holders -
und Adaptern and adapters
" U | §-
{ o O <
T |2
[
Design |5
. Sw
“f
RO <1<
I3
Iz
It
Bestell-Code - Order code 9115
0 dy I3 lo l4 SW ed3 odp Mgmax Nmax. z Dimens.-
©dy) min-1 (Inserts) Code
6 19 30 45 8 98 M 6 8Nm 42000 2 .060302 °
8 19 30 45 8 98 M 6  8Nm 40000 2 .080302 °
10 - 25 40 8 98 M 6 8Nm 38000 2 100252 °
12 - 27 42 8 108 M 6 8Nm 35000 2 120272 °
16 - 31 49 13 144 M 8 15Nm 32000 2 160312 °
20 - 36 56 15 18  M10 30Nm 28000 2 .200362 °
25 - 44 66 19 225 M12 50Nm 25000 2 .250442 °
32 - 52 78 24 286 M16_100Nm 20000 2 .320522 °
Lieferumfang: ohne Wechselschneidplatten, mit Torx-Schrauben Wechselschneidplatten siehe Seite 228
Delivery: without inserts, with Torx screws Inserts, see page 228
Zubehor - Accessories
Schraubendreher - Screwdriver Spannschraube - Clamping Screw
— AN
Bestell-Code - Order code 9855 Bestell-Code - Order code 9817
9 dq GroBe Dimens.- 9dq GroBe Mg max. Dimens.-
Size Code Size Code
6-8 Torx T7 .07 ° 6 M2,5 x 4,8 xTorx T7 1Nm .0607 °
10 Torx T15 15 ® 8 M2,5 x 6,3 xTorx T7 1Nm .0807 °
12-25 Torx T20 .20 ° 10 M4 x 7,5xTorxT15 4 Nm 1015 )
32 Torx T30 .30 [ 12 M5 x 8,9xTorxT20 8 Nm 1220 °
16 M5 x 12,5 x Torx T20 8 Nm 1620 °
) 20 M5 x15 xTorxT20 8 Nm .2020 °
Hochtemperatur-Schraubenpaste - High-Temperature Screw Paste 25 M6 %20 xTorxT20 8 Nm .2520 °
32 M8  x 24,5 x Torx T30 18 Nm .3230 °
Bestell-Code - Order code 9000
Menge Dimens.-
Quantity Code
100 g .000 °

Sicherstellung der Lsbarkeit von
Torx-Schrauben fiir Wechselschneid-
platten durch leichtes Einfetten von
Gewinde und Senkkopf!

Applying a light coating of grease on
thread and countersunk head ensures
that the Torx screws for the inserts can
be loosened again.

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

EMUGE
Z




FRAINKEIN Fraskorper fiir Kugel-Wechselschneidplatten - Indexable End Mills for Ball Nose Inserts

- Schaftfraskérper - Indexable end mill DIN 1835 )
- Fiir universelle Bearbeitung - For universal application TIA
- Hohe Wechselgenauigkeit - High exchange precision B
durch V-Klemmung (z0,01) due to V-clamping (0.01) —
(n M
L0 +0,01
—
U| -
Kugel N
—
s| L@, s | s
I3
l4 -
Bestell-Code - Order code 9017
9 dy I3 l4 g ds 9 dp Nimax. z Dimens.-
h6 min-1 (Inserts) Code
6 19 100 o18 10 42000 2 .060192 °
8 19 100 6,8 10 40000 2 .080192 °
10 25 100 9 12 38000 2 100252 °
12 46 150 10,8 12 35000 2 120462 °
16 50 160 14,4 16 32000 2 160502 °
20 61 190 18 20 28000 2 .200612 °
25 64 200 22,5 25 25000 2 .250642 )
32 76 250 28,6 32 20000 2 .320762 °
Lieferumfang: ohne Wechselschneidplatten, mit Torx-Schrauben Wechselschneidplatten und Zubehdr siehe Seite 228 - 229
Delivery: without inserts, with Torx screws Inserts and accessories, see page 228 - 229
- Schaftfraskérper - Indexable end mill DIN 6535
mit Hartmetall-Schaft with carbide shank c—m ICR
- Fiir die HSC-Bearbeitung - For HSC machining HB
- Innere Kiihischmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply, el —
Austritt radial (ICR) radial exit (ICR) fn‘
- Hohe Wechselgenauigkeit - High exchange precision max. m
durch V-Klemmung (0,01) due to V-clamping (+0.01) -
U|e- |
Kugel N z
g @ s ¢
I3 (
5 b -
Bestell-Code - Order code 9003
0 d I3 l4 g ds 0 dp Nmax. z Dimens.-
h6 min-1 (Inserts) Code
6 20 80 5,6 6 42000 2 .060202 °
6 45 100 5,6 6 42000 2 .060452 °
8 30 85 7,6 8 40000 2 .080302 °
8 60 105 7,6 8 40000 2 .080602 °
10 88 100 9,6 10 38000 2 100352 °
10 75 140 9,6 10 38000 2 100752 °
12 45 110 11,6 12 35000 2 120452 °
12 85 150 11,6 12 35000 2 120852 °
16 505 110 16,5 16 32000 2 160552 °
16 85 150 15,5 16 32000 2 .160852 °
16 120 200 16,5 16 32000 2 161202 °
20 65 110 19,5 20 28000 2 .200652 °
20 85 150 19,5 20 28000 2 .200852 °
20 120 200 19,5 20 28000 2 .201202 °
25 65 120 24,5 25 25000 2 .250652 °
25 85 160 24,5 25 25000 2 .250852 °
25 120 230 24,5 25 25000 2 .251202 °

Lieferumfang: ohne Wechselschneidplatten, mit Torx-Schrauben

Delivery: without inserts, with Torx screws

Wechselschneidplatten und Zubehor siehe Seite 228 - 229
Inserts and accessories, see page 228 - 229

230

EMUGE
[FRANKEN|

Bestell-Beispiel - Ordering example: 9017.060192



Torus-Wechselschneidplatten - Torus Inserts

- Mit 20° Spanleitstufe

- Leistungsféhige Hartmetallsorte

- Mehrlagenbeschichtung fiir
hohe Schnittgeschwindigkeiten

6-8 mm 2° 10-32 mm

- Chip former 20°
- High performance carbide grade
- Multi-layer coating for

high cutting speeds

. ﬂ
N TLMJJ

20°
ve/f;
E
244

FRANKEN

Allround Allround
Schneidstoff - Cutting material KP1 KP1
Beschichtung - Coating TIALN TIALSIN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 208)  Applications — material (see page 208) P[11-31 ) 4151 ||P [11-5.1 | |
- Fir Stahlwerkstoffe geeignet - Suitable for steel materials 1.1-41 | ] 1.1-41 | J
- In allen zahen Werkstoffen einsetzbar - Applicable in all tough materials _ ~
- Zum HSC-Vorschlichten und HSC-Schlichten - For HSC pre-finishing and HSC finishing N(_J11-14.21,23) N J1-14.21,23)
von 2D- und 3D-Konturen of 2D- and 3D-contours N 22,24-25)26-28 || N 22,24-25] 2628
N[ )41-42,5153 ||N [ 41425153 |
S | 1113 ||S | 1113 |
H (112 )
Bestell-Code - Order code 9596A 9598A
0 dy r lo b Dimens.-
0,01 Code
6 0,5 5,6 2,04 .0605 O% °
8 0,5 56 2,04 .0805 o* °
8 1 5,6 2,04 .0810 °
10 0,5 8,2 2,7 1005 o* °
10 1 8,2 2,7 1010 0= °
12 0,5 9,2 3 1205 o* °
12 1 9,2 3 1210 o* °
16 0,5 10,8 4 .1605 o* °
16 1 10,8 4 1610 o* °
16 2 10,8 4 .1620 o* °
20 0,5 12,5 5 .2005 °
20 1 12,5 5 .2010 ®* °
20 2 12,5 5 .2020 o* °
20 3 12,5 5 .2030 o* °
25 2 17 6 .2520 o* °
25 3 17 6 .2530 o* °
32 3 21 7 .3230 o* °
* Lieferbar solange vorréatig
Available while stocks last
- Ohne Spanleitstufe - Without chip former
- Leistungsfahige Hartmetallsorte - High performance carbide grade
- Mehrlagenbeschichtung fiir - Multi-layer coating for
hohe Schnittgeschwindigkeiten high cutting speeds
o) o
v /1,
E Hard
Torus } 244 materials
Schneidstoff - Cutting material KP1
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 208)  Applications — material (see page 208) P
- Fiir Stahl- und Gusswerkstoffe sowie - For steel and cast materials and K
gehértete Werkstoffe bis 63 HRC hardened materials up to 63 HRC N 23 26-28
- Zum HSC-Vorschlichten und HSC-Schlichten - For HSC pre-finishing and HSC finishing ) ———
von 2D-Konturen und 3D-Konturen of 2D- and 3D-contours H ‘E—J
Bestell-Code - Order code 9595A
0dq r I b Dimens.-
0,01 Code
10 0,5 8,2 2,7 .1005 °
10 1 8,2 2,7 1010 °
12 0,5 9,2 3 1205 °
12 1 9,2 3 1210 °
16 0,5 10,8 4 .1605 °
16 1 10,8 4 1610 °
16 2 10,8 4 1620 °
20 1 12,5 5 .2010 °
20 2 12,5 g .2020 °
20 3 12,5 5 .2030 °
25 2 17 6 .2520 °
25 3 17 6 .2530 °
32 3 21 7 .3230 °

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

EMUGE
2




FHANKEN Fréskorper fiir Torus-Wechselschneidplatten - Indexable Screw-in End Mills for Torus Inserts

- Einschraubfraskérper - Indexable screw-in end mill kompatibel
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply, ICR
Austritt radial (ICR) radial exit (ICR)
- Hohe Wechselgenauigkeit - High exchange precision —
durch V-Klemmung (+0,01) due to V-clamping (+0.01) fn‘
- Kompatibel zu marktiiblichen - Compatible with commercially max. m
Einschraub-Aufnahmen available screw-in holders -
und Adaptern and adapters
u ®f =
Torus
sw
1\
l2
h
Bestell-Code - Order code 9117
0 d4 lo l4 SW 0ds 0 dyp Mg max. Nmax. VA Dimens.-
©dy min-1 (Inserts) Code
10 25 40 8 9,8 M 6 8Nm 38000 2 100252 °
12 27 42 8 10,8 M 6 8Nm 35000 2 120272 °
16 31 49 13 144 M 8 15Nm 32000 2 160312 °
20 36 56 15 18 M10  30Nm 28000 2 .200362 °
25 44 66 19 22,5 M12  50Nm 25000 2 .250442 °
32 52 78 24 28,6 M16 100 Nm 20000 2 .320522 °
Lieferumfang: ohne Wechselschneidplatten, mit Torx-Schrauben Wechselschneidplatten siehe Seite 231
Delivery: without inserts, with Torx screws Inserts, see page 231
Zubehor - Accessories
Schraubendreher - Screwdriver Spannschraube - Clamping Screw
- A
Bestell-Code - Order code 9855 Bestell-Code - Order code 9817
9dq GroBe Dimens.- 0 dy GroBe Mg max. Dimens.-
Size Code Size Code
6-8 Torx T7 .07 ° 6 M2,5 x 4,8 xTorx T7 1Nm .0607 °
10 Torx T15 15 ° 8 M2,5 x 6,3 xTorx T7 1Nm .0807 )
12-25 Torx T20 .20 ° 10 M4 x 7,5xTorxT15 4 Nm 1015 °
32 Torx T30 .30 o 12 M5 x 89xTorxT20 8 Nm 1220 °
16 M5 x12,5xTorx T20 8 Nm 1620 o
. 20 M5 x15 xTorxT20 8 Nm .2020 °
Hochtemperatur-Schraubenpaste - High-Temperature Screw Paste 25 M6 x20 xTorxT20 8 Nm 2520 °
32 M8  x24,5xTorx T30 18 Nm .3230 °
Bestell-Code - Order code 9000
Menge Dimens.-
Quantity Code
100 g .000 °

Sicherstellung der Ldsbarkeit von
Torx-Schrauben fiir Wechselschneid-
platten durch leichtes Einfetten von
Gewinde und Senkkopf!

Applying a light coating of grease on
thread and countersunk head ensures
that the Torx screws for the inserts can
be loosened again.

==

Bestell-Beispiel - Ordering example: 9117.060302



Fraskorper fiir Torus-Wechselschneidplatten - Indexable End Mills for Torus Inserts

- Schaftfraskérper

- Fir universelle Bearbeitung

- Hohe Wechselgenauigkeit
durch V-Klemmung (0,01)

- Indexable end mill
- For universal application
- High exchange precision

due to V-clamping (+0.01)

DIN 1835
A
ffolB

—d

{ n
max.

S ——

FRANKEN

| e~
Torus X
I3
It
Bestell-Code - Order code 9007
9 dq I3 Iy 0d3 9 dp Nmax. Z Dimens.-
h6 min-1 (Inserts) Code
6 19 100 5,3 10 42000 2 .060192 °
8 19 100 6,8 10 40000 2 .080192 °
10 25 100 9 12 38000 2 .100252 °
12 46 150 10,8 12 35000 2 120462 °
16 50 160 14,4 16 32000 2 .160502 °
20 61 200 18 20 28000 2 .200612 °
25 64 200 22,5 25 25000 2 .250642 °
32 76 250 28,6 32 20000 2 .320762 °
Lieferumfang: ohne Wechselschneidplatten, mit Torx-Schrauben Wechselschneidplatten und Zubehor siehe Seite 231 - 232
Delivery: without inserts, with Torx screws Inserts and accessories, see page 231 -232
- Schaftfraskorper - Indexable end mill DIN 6535
mit Hartmetall-Schaft with carbide shank il ICR
- Fiir die HSC-Bearbeitung - For HSC machining HB
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr, - Internal coolant supply, =
Austritt radial (ICR) radial exit (ICR) /n‘
- Hohe Wechselgenauigkeit - High exchange precision max. m
durch V-Klemmung (0,01) due to V-clamping (+0.01) -
u ®ff = |
pr——
Torus |
I3 |
Iy L -
Bestell-Code - Order code 9004
0 dy I3 Iy 0ds g do Nimax. Z Dimens.-
h6 min-1 (Inserts) Code
6 20 80 5,6 6 42000 2 .060202 °
6 45 100 5,6 6 42000 2 .060452 °
8 30 85 7,6 8 40000 2 .080302 °
8 60 105 7,6 8 40000 2 .080602 °
10 88 100 9,6 10 38000 2 100352 °
10 75 140 9,6 10 38000 2 100752 °
12 45 110 11,6 12 35000 2 120452 °
12 85 150 11,6 12 35000 2 120852 °
16 55 110 1618 16 32000 2 .160552 °
16 85 150 15,5 16 32000 2 .160852 °
16 120 200 16,9 16 32000 2 161202 °
20 65 110 19,5 20 28000 2 .200652 °
20 85 150 19,5 20 28000 2 .200852 °
20 120 200 19,5 20 28000 2 .201202 °
25 65 120 24,5 25 25000 2 .250652 °
25 85 160 24,5 25 25000 2 .250852 °
25 120 230 24,5 25 25000 2 .251202 °

Lieferumfang: ohne Wechselschneidplatten, mit Torx-Schrauben

Delivery: without inserts, with Torx screws

Wechselschneidplatten und Zubehor siehe Seite 231 - 232
Inserts and accessories, see page 231 -232

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

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

B



FHANKEN HPC-Wechselschneidplatten - HPC Inserts

- Spezielle Schneidengeometrie - Special geometry

fiir hohe Vorschubwerte for high feed rates
- Leistungsféhige Hartmetallsorte - High performance carbide grade
- Mehrlagenbeschichtung fiir - Multi-layer coating for high

hohe Schnittgeschwindigkeiten cutting speeds

= | % VC/fz
& Messpunkt — J @
9dy Measuring point Rap 244 Steel
[g Schneidstoff - Cutting material PE6
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 208)  Applications — material (see page 208) P
- Fiir niedrig- und hochlegierte Stahle - Suitable for low-alloyed and high-alloyed K
sowie fiir Gusswerkstoffe geeignet steels and cast materials N 239627
- Zum Hochvorschubfrasen von 2D-Konturen - For high-feed milling of 2D and 3D contours —
und 3D-Konturen

Bestell-Code - Order code 9594A

9 dq Rsp r1/rp Im lo b Dimens.-

+0,01 Code

10 0,9 3/0,6 18 77 2,7 .1009 °

12 15 5/1 3 8,4 3 1215 °

16 15 5/1 3 1,3 4 1615 °

20 15 5/1 3 13,1 5 .2015 °

25 15 5/1 3 18 6 .2515 o*

* Lieferbar solange vorrétig

Available while stocks last
Messpunktbestimmung Measuring point definition
fiir die Ldngenmessung mit Laser for measuring length using a laser

Fiir die Messpunktbestimmung durch die Langenmessung  In order to determine the measuring point by measuring
mit Laser muss das MaB Iy vom halben Schneidendurch- the tool length with a laser, the dimension Iy must be
messer di/2 abgezogen werden. deducted from the half cutting diameter d1/2.

di/2

= Messpunkt
Ty Measuring point

Zubehor - Accessories

Drehmoment-Schraubendreher - Torque Screwdriver Spannschraube - Clamping Screw

i s )

Bestell-Code - Order code 9800 9801 Bestell-Code - Order code 9817
Dimens.- 0 d GroBe Mg max. Dimens.-
Code Size Code

Griff - Handle 3,8 Nm .03 ° 10 M4 x 7,5xTorx T15 4 Nm 1015 °

Klinge - Blade TorxT15 15 o 12 M5 x 8,9 x Torx T20 8 Nm 1220 )

Griff - Handle 7,2 Nm .05 ° 16 M5 x 12,5 x Torx T20 8 Nm 1620 °

Klinge - Blade Torx T20 .20 ° 20 M5 x 15 x Torx T20 8 Nm .2020 °
25 M6 x 20 xTorx T20 8 Nm .2520 [

Hochtemperatur-Schraubenpaste - High-Temperature Screw Paste

£

Bestell-Code - Order code 9000
Menge Dimens.-
Quantity Code
100 g .000 °
Sicherstellung der Losbarkeit von Applying a light coating of grease on
Torx-Schrauben fiir Wechselschneid- thread and countersunk head ensures
platten durch leichtes Einfetten von that the Torx screws for the inserts can
Gewinde und Senkkopf! be loosened again.

234 Bestell-Beispiel - Ordering example: 9594A.1009



Fraskorper fiir HPG-Wechselschneidplatten - Indexable End Mills for HPC Inserts

- Einschraubfraskorper

- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr,
Austritt radial (ICR)

- Hohe Wechselgenauigkeit
durch V-Klemmung (+0,01)

- Kompatibel zu marktiiblichen
Einschraub-Aufnahmen
und Adaptern

- Indexable screw-in end mill

- Internal coolant supply,
radial exit (ICR)

- High exchange precision
due to V-clamping (+0.01)

- Compatible with commercially
available screw-in holders
and adapters

0 do
0d3

kompatibel

ICR

FRANKEN

Bestell-Code - Order code 9117
9 dy I 4 SW  gdy  @dy  Mgmax.  Npax Z Dimens.-
(@ do) min-1 (Inserts) Code
10 25 40 8 98 M 6 8Nm 38000 2 100252 °
12 27 42 8 108 M 6 8Nm 35000 2 120272 °
16 31 49 13 144 M 8 15Nm 32000 2 160312 °
20 36 56 15 18 M10 30Nm 28000 2 .200362 °
25 44 66 19 225 M12 50Nm 25000 2 .250442 °
Lieferumfang: ohne Wechselschneidplatten, mit Torx-Schrauben Wechselschneidplatten und Zubehér siehe Seite 234
Delivery: without inserts, with Torx screws Inserts and accessories, see page 234
- Schaftfraskorper - Indexable end mill DIN 1835
- Fiir universelle Bearbeitung - For universal application A
- Hohe Wechselgenauigkeit - High exchange precision B
durch V-Klemmung (z0,01) due to V-clamping (+0.01) —
(n M
s +0,01
| e~
Rsp b
lef
\S%
I3
[
Bestell-Code - Order code 9007
0 d I3 l 0d; g do Nmax. Z Dimens.-
h6 min-1 (Inserts) Code
10 25 100 9 12 38000 2 100252 °
12 46 150 10,8 12 35000 2 120462 °
16 50 160 14,4 16 32000 2 160502 °
20 61 200 18 20 28000 2 .200612 °
25 64 200 22,5 25 25000 2 .250642 °

Lieferumfang: ohne Wechselschneidplatten, mit Torx-Schrauben
Delivery: without inserts, with Torx screws

Wechselschneidplatten und Zubehér siehe Seite 234
Inserts and accessories, see page 234

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

B
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FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

Wendeschneidplatten Time-S4-Cut
Inserts Time-S4-Cut

‘ [
o —

de

f—— |

4, =08xd

IC 8,5

0584A  9583X  9582A

Giiltig fiir - Valid for
9582A 9583X 9584A

Ve f ap % “I| mms %
[m/min] [mm] [mm] QA‘E: maL
220- 260 0,8-1,6 05-0,8 o [ n
220-260 0,8-1,6 0,5-0,8 u] ] ]
200- 240 0,8-1,6 05-0,7 o [ n
200-240 0,8-1,4 0,5-0,7 u] ] u}
160-200 0,8-1,2 05-0,7 o [ o
M 1.1
21
3.1
4.1
240- 280 0,8-1,6 05-1,0 5] [ ]
240- 280 0,8-1,6 0,5-1,0 5] [ [
180-220 05-1,4 0,5-1,0 [5] [ [
180-220 05-1,4 0,5-1,0 [5] [ ]
120-160 05-1,2 0,5-0,7 [5] [ u
100-140 05-1,2 05-0,7 =] [] n
140-180 05-14 05-1,0 5] [] n
140-180 05-1,4 0,5-1,0 5] [ [
240- 260 0,8-1,6 05-1,0 5] [] O n
240- 260 08-1,6 05-1,0 [&] [] = n
200- 240 0,6-1,4 05-1,0 []
1.1
1.2
H 1.3
1.4
1.5
236 % V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed

f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



Schnittwerte - Cutting Conditions

Wendeschneidplatten Time-S-Cut
Inserts Time-S-Cut

FRANKEN

9575A
9585A

Giiltig fiir - Valid for

9586A
9589A

g <
g
ds = 0,8 xd4
e g e
9586A  9575A 9589A 9585A
i A s i A 2 RN ) =)

220-260 08-16 05-0,8 260-300 08-16 05-0,8 o " .
220-260 08-16 05-0,8 260-300 08-16 05-0,8 o " "
200-240 08-16 05-0,7 240-280 08-16 05-0,7 o " .
200-240 08-14 05-0,7 240-280 08-14 05-0,7 o " o
160-200 08-1,2 05-0,7 180-220 08-1,2 05-0,7 o " o
11
M[ 21
31
41
240-280 0,8-1,6 0,5-1,0 280-320 08-1,6 05-1,0 o u u
240-280 0,8-1,6 0,5-1,0 280-320 08-1,6 05-1,0 5 u u
180-220 05-14 0,5-1,0 220-260 05-14 0,5-1,0 o O u
180-220 05-14 05-1,0 220-260 05-14 05-1,0 0 0 0
120-160 05-1,2 05-0,7 140-180 05-1,2 05-0,7 o 0 0
100-140 05-1,2 0,5-0,7 140-180 05-1,2 0,5-0,7 o 0 0
140-180 05-14 05-1,0 160-200 05-14 05-1,0 o 0 O
140-180 05-14 0,5-1,0 160-200 05-14 0,5-1,0 o u u
240-260 08-1,6 05-1,0 260-300 08-1,6 05-1,0 o u O u
240-260 08-1,6 05-1,0 260-300 08-1,6 05-1,0 E u = u
200-240 06-14 05-1,0 240-280 06-14 05-1,0 0

=
| | | |
331 EN R Iy

W = sehr gut geeignet - very suitable

O = gut geeignet - suitable

EMUGE
27




FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

Wendeschneidplatten Time-S-Cut
Inserts Time-S-Cut Giiltig fiir - Valid for
9576A 9587A 9588A
2
de
2, = 0,8 xdy
IC 12,5 IC12,5
-
9588A 9576A 9587A
Ve f, ap Ve f, A MMS | | T
[m/min] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] maL
1.1 220-260 0,8-1,6 07-12 260-300 08-1,6 0,7-1,2 o u .
2.1 220-260 0,8-1,6 0,7-1,2 260- 300 08-16 07-12 o . u
P 3.1 200-240 0,8-1,6 0,7-1,0 240-280 08-1,6 0,7-1,0 o u .
4.1 200- 240 0,8-1,4 0,7-1,0 240-280 0,8-1,4 0,7-1,0 o . o
5.1 160-200 08-12 0,7-1,0 180-220 08-12 0,7-1,0 o u o
1.1
M[ 21
31
4.1
1.1 240-280 0,8-1,6 0,7-1,5 280-320 08-1,6 0,7-15 o [] [
1.2 240-280 0,8-1,6 0,7-15 280-320 08-16 0,7-15 E] [ [
2.1 180-220 05-1,4 0,7-15 220-260 05-1,4 0,7-15 E] [ []
K[ 22 180-220 05-1,4 0,7-15 220-260 05-1,4 0,7-15 5] [ []
j 120-160 0,5-1,2 07-12 140-180 05-12 0,7-12 5] [ [
100-140 0,5-1,2 0,7-1,2 140-180 05-12 0,7-1,2 o [ [
: 140-180 0,5-1,4 0,7-1,2 160-200 05-1,4 0,7-12 E] [ [
4. 140-180 0,5-1,4 0,7-1,2 160-200 05-1,4 0,7-12 E] [] [
1.1
2
4
5
16
) 240-260 0,8-1,6 05-1,2 260-300 08-1,6 05-12 E] [ o [
4
25
N[ 26 240-260 08-16 05-1,2 260-300 08-16 05-12 E] [ 0 (]
27 200-240 0,6-1,4 05-1,2 240-280 0,6-1,4 05-1,2 [
238
[31
[ 32
4.
4,
4.
4./
1
2
3
1.1
1.2
1.3
S 2.1
22
23
24
25
26
1.1
1.2
H 13
1.4
15

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



Schnittwerte - Cutting Conditions FHANKEN

Rhombische Wendeschneidplatten
Rhombic inserts Giiltig fiir - Valid for
9624A 9625A 9635
N .
gy 3
dg
max. ag = d1 —2xr
IC4,6/1C9,2 IC4,6/1C9,2 IC4,6/1C9,2
W
9624A 9625A 9635
Ve f; 2 Ve f, ap Ve f, ap % Q “1 mms %
[m/min] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] )| MaL
1.1 220-260 IC+60 0,05-0,10xIC |  260-300 IC+60 0,05-0,10xIC o . n
2.1 220-260 IC+60 0,05-0,10x1C |  260-300 IC+60 0,05-0,10xIC o " n
P 3.1 160-200 IC+80 0,05-0,10xIC |  220-260 IC+80 0,05-0,10xIC o . n
4.1 140-180 IC+80 0,05-0,10xIC |  180-220 IC+80 0,05-0,10xIC o " o
5.1 140-180 IC+80 0,05-0,10xIC |  180-220 IC+80 0,05-0,10xIC o . o
11
M[ 21
3.1
4.1
1.1 180-220 IC+50 0,05-0,70xIC [ 180-220 IC+50 0,05-0,10x1C o [ u
12 180-220 IC+50 0,05-0,70x1C | 180-220 IC+50 0,05-0,10x1C E u u
2.1 160-200 IC+50 0,05-0,70x1C | 160-200 IC+50 0,05-0,10x1C E (] u
K[ 22 140-180 IC+50 0,05-0,710x1C | 140-180 IC+50 0,05-0,10x1C E (] u
80-120 IC+70 0,05-0,70xIC 80-120 IC+70 0,05-0,10xIC E 0] »
60-100 IC+70 0,05-0,10x1C 60-100 IC+70 0,05-0,10xIC E [ u
; 100-140 IC+70 0,05-0,70x1C [ 100-140 IC+70 0,05-0,10x1C o [ u
4. 100-140 IC+70 0,05-0,70x1C | 100-140 IC+70 0,05-0,10x1C E u u
1.1 800- 1000 1C+30 0,10-0,20 xIC 5] u
2 800-1000 IC+30 0,10-0,20 xIC o u
3 600- 800 IC+30 0,10-0,20 xIC o u
4
5
1.6
300- 350 IC+60 0,05-0,10xIC| O O] o u
! 300- 350 IC=60 0,05-0,10xIC[ o 0] 5] u
3 280- 320 IC+60 0,05-0,10xIC| © u E] u
4 240- 280 IC+60 0,05-0,10xIC| © [ E] u
25 240- 280 IC+60 0,05-0,10xIC| © u E] u
N[ 26 300- 350 IC=60 0,05-0,10xIC | _© 0 o u
27 80- 120 IC+60 0,05-0,70xIC u
238 80- 120 IC+60 0,05-0,10x1C u
[3d 280- 320 IC+30 0,05-0,10x1C B u
[32 250- 300 IC+30 0,05-0,10x1C E] u
4. 200- 240 IC+30 0,05-0,10xIC| m o 0
4. 80- 120 IC+30 0,05-0,10x1C 5] u
43
44
i
2 120-160 IC=+60 0,05-0,70x1C [ 120-160 IC+60 0,05-0,710xIC 5] u
3
1.1
12
1.3
S 2.1
22
23
24
25
26
1. 140-160 IC+80 0,03-0,05x1C E [
HI 12 100-140 IC+80 0,03-0,05x1C 5 [
13 80-100 IC+80 0,03-0,05x1C 0 (]
1.4
15
W = sehr gut geeignet - very suitable EMLIGE BapRle]

O = gut geeignet - suitable



FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

Rhombische Wendeschneidplatten
Rhombic inserts Giiltig fiir - Valid for
9635A 9635G 9635R
N
0y b
dg
max. as =ty — 2 xr
IC4,6/1C9,2 IC4,6/1C9,2 1C4,6/1C9,2
i L < <
9635R 9635A 9635G
Ve f, 2p Ve f, ap Ve f, A MMS E
[m/min] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] maL
1.1
2.1
P 3.1
4.1
5.1
1.1 100-140 IC+80 0,05-0,10x1C ] u
M[ 21 80-120 IC+80 0,05-0,10x1C 0 []
3.1
4.1
1.1
1.2
2.1
K[ 22
4.
1.1 800- 1000 1C+30 0,10-0,20x1C | 500-700 IC+30 0,05-0,10x1C 0 []
2 800-1000 IC+30 0,10-0,20xIC | 500-700 1C+30 0,05-0,710xIC E [
3 600- 800 IC+30 0,10-0,20xIC | 400-600 IC+30 0,05-0,10x1C B [
4 400- 600 IC+30 0,10-0,20xIC | 300-400 IC+30 0,05-0,10xIC | 400-600 IC+30 0,10-0,20xIC B [
5 300-500 IC+30 0,10-0,20xIC E [
1.6
I 300- 350 IC+60 0,05-0,70xIC | 300-350 IC+60 0,05-0,70xIC 5] [] E [
2 300- 350 IC+60 0,05-0,10x1C [ 300-350 IC=60 0,05-0,10x1C E] [ B [
§ 280- 320 IC+60 0,05-0,10xIC | 280-320 IC+60 0,05-0,10x1C E] [ o [
4 240- 280 IC+60 0,05-0,10x1C | 240-280 IC+60 0,05-0,10x1C E] [ 5 [
25 240- 280 IC+60 0,05-0,10xIC | 240-280 IC+60 0,05-0,10x1C E] [] 0 0]
N[ 26 300- 350 IC+60 0,05-0,10x1C | 300-350 IC+60 0,05-0,10x1C 5] [] 0 0]
27 80- 120 IC+60 0,05-0,70xIC 80-120 IC+60 0,05-0,710xIC [
238 80- 120 IC+60 0,05-0,10xIC 80-120 IC=60 0,05-0,10x1C [
[31 280- 320 IC+30 0,05-0,10xIC | 280-320 IC+30 0,05-0,10x1C ]
[32 250- 300 IC+30 0,05-0,10xIC | 250-300 IC+30 0,05-0,10x1C ]
4. 200- 240 IC+30 0,05-0,70xIC | 200-240 1C+30 0,05-0,70xIC [ o o
4.2 80- 120 IC+30 0,05-0,10x1C 80-120 IC+30 0,05-0,10x1C o [
4. 100- 140 IC+30 0,05-0,10xIC | 100-140 IC+30 0,05-0,10xIC [ 200-300 IC+30 0,05-0,10xIC| O [ [
4.4 80- 120 IC+30 0,05-0,10x1C 80-120 IC+30 0,05-0,10xIC | 100-200 IC+30 0,05-0,10xIC| O [ [
1 180-220 IC+30 0,20-0,30 xIC | 400-600 IC+30 0,20-0,30 x IC []
2
3 100- 140 IC+30 0,05-0,10xIC [
1.1
1.2
1.3
S 2.1
22
23
24
25
26
1.1
1.2
H 13
1.4
15

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



Schnittwerte - Cutting Conditions FHANKEN

Rhombische PKD-Wechselschneidplatten
Rhombic PCD inserts Giiltig fiir - Valid for

9679

&

LRl

dg

max. ag = d1 —2xr

IC4,6/1C9,2

9679

v f a % “I1 mms
[m/ncmin] [mfnl [mfgﬂ _J \KEJ M_OLJ %J

1.1

4.1

800-1000 IC+30 0,10-0,20 xIC =] []
800-1000 IC+30 0,10-0,20xIC =] []
600- 800 IC+30 0,10-0,20xIC 0 []
400- 600 IC+30 0,10-0,20xIC = []
400- 600 IC+30 0,10-0,20xIC 0 []
300- 500 IC+30 0,10-0,20 xIC 0 []
600-1000 IC+30 0,20-0,30xIC []
200- 300 IC+30 0,05-0,10xIC []

=
| | | k|
o B o o=

W = sehr gut geeignet - very suitable 241
O = gut geeignet - suitable [FRANKEN



FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

Runde Wendeschneidplatten
Round inserts Giiltig fiir - Valid for
9601A 9608A
9607A 9619X
&
dg
max. ag = dy —1C
IC8-12 IC6-12 IC8-16
— - e e
9601A 9607A  9608A 9619X
Ve f, a Ve f, ap Ve f, ap S | | T
[m/min] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] maL
1.1 260-300 IC+50 0,05-0,10xIC |  260-300 IC=50 0,05-0,06xIC |  260-300 IC+50 0,05-0,10xIC | o . .
2.1 260-300 IC+50 0,05-0,10xIC |  260-300 IC+50 0,05-0,06xIC |  260-300 IC+50 0,05-0,10xIC| © . .
Pl 34 220-260 IC+60 0,05-0,10xIC |  220-260 IC=60 0,03-0,06xIC |  220-260 IC+60 0,05-0,10xIC | o . .
41 200-240 IC+60 0,05-0,10xIC |  200-240 IC+60 0,03-0,06xIC |  200-240 IC+60 0,05-0,10xIC| © . o
5.1 180-220 IC+60 0,05-0,10xIC |  180-220 IC=60 0,03-0,06xIC |  180-220 IC+60 0,05-0,10xIC | o . o
1. 120-160 IC=60 0,05-0,10X1C
M[ 2i 60-100 IC=60 0,05-0,10X1C
31 60- 80 [C=80 0,05-0,10x1C
41 40- 60 IC=80 0,05-0,10x1C
1. 180- 220 1C=50 0,05-0,10xIC | _ 200-240 1C=50 0,03-0,06xIC | _ 180-220 IC+50 0,05-0,10xIC| o = .
12 180-220 1C=50 0,05-0,10XIC | _ 200-240 1C=50 0,03-0,06XIC | _ 180-220 IC=50 0,05-0,10xIC| © = 0
21 160-200 1C=50 0,05-0,10xIC | _ 180-220 1C=50 0,03-0,06XIC | _ 160-200 IC=50 0,05-0,10xIC| O O O
K[ 22 140-180 1C=50 0,05-0,10xIC | 160-200 1C=50 0,03-0,06XIC | 140-180 IC=50 0,05-0,10xIC| © O O
[ 80-120 1C=80 0,05-0,10x1C 80-120 1C=80 0,03-0,06xC 80-120 IC=80 0,05-0,10xIC| 0O O O
60-100 1C=80 0,05-0,10x1C 60-100 1C=80 0,03-0,06xC 60-100 IC=80 0,05-0,10xIC | O 0 O
; 700-140 1C=80 0,05-0,10xIC | __100-140 1C=80 0,03-0,06XIC | __100-140 IC=80 0,05-0,10xIC| 0o = O
4. 120-160 1C=80 0,05-0,10xIC | _ 120-160 1C=80 0,03-0,06XIC | _ 120-160 IC=80 0,05-0,10xIC| © = .
1.
2
Y
5
16
. 300-350 IC=60 0,05-0,10xIC | O u o O
2 300-350 IC=60 0,05-0,10xIC| 0o 0 5 O
: 280-320 IC=60 0,05-0,10xIC| 0o = E O
Y 240-280 [C=60 0,05-0,10xIC| © = 5 u
25 240-280 [C=60 0,05-0,10xIC| © O & O
N[ 26 300-350 IC=60 0,05-0,10xIC| O 0 E 0
27 80-120 IC=60 0,05-0,10x1C 0
2.8 80-120 [C=60 0,05-0,10x1C 0
[ 31 280-320 [C=30 0,05-0,10x1C 5 =
[32 250-300 [C=30 0,05-0,10X1C & O
4
47
4.
4.1
d 180-220 IC=30 0,20-0,30 X IC =
2 120-160 IC=60 0,05-0,10x1C o 0
3
1. 120-160 [C=50 0,05-0,10X1C =
12 120-160 [C=50 0,05-0,10X1C 0
13 700-140 IC=30 0,05-0,10x1C O
S =3 40- 60 [C=30 0,05-0,10x1C =
22 30- 60 [C=30 0,05-0,10X1C =
23 30- 60 [C=30 0,05-0,10X1C O
24 30- 50 [C=30 0,05-0,10X1C 0
25 30- 50 IC=30 0,05-0,10x1C O
26 30- 50 IC=30 0,05-0,10x1C 0
1 160-200 1C=60 0,03-0,06 X IC o n
H 12 140-180 1C=60 0,03-0,06 X IC o u
13 100-120 1C=60 0,02-0,04IC o u
14 80-100 IC=80 0,01-0,02x1C o =
15 50- 70 =100 | 0,01-0,02x1C o u
242 v, = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed

f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



FRANKEN

Schnittwerte - Cutting Conditions

Kugel-Wechselschneidplatten
Ball nose inserts Giiltig fiir - Valid for
9579A 9581A
dg
&
6 - 32 mm 8 - 25 mm
9581A 9579A
Ve f, a 3 Vg f, a a % 24| mms =
[m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] J )| MaL |
1.1 260-300 dy+120 0,020 x d4 0,020 x dq 260-300 dy+120 0,020 x dy 0,020 x d4 o " n
2.1 260- 300 dy+120 0,020 x d 0,020 x d 260- 300 dy+120 0,020 x dq 0,020 x d o . n
P 3.1 240-280 dy+120 0,020 x d4 0,020 x dq 240-280 dy+120 0,020 x dy 0,020 x d4 o " n
4.1 240-280 dy+120 0,020 x d 0,020 x d 240-280 dy+120 0,020 x dq 0,020 x d o . o
5.1 180-220 di+160 0,010 x d4 0,010 x dq 180-220 dy+160 0,010 x dq 0,010 x dq o " o
11
M[ 21
3.1
4.1
1.1 240-280 dy =120 0,020 x d 0,020 x dq 240-280 dq =120 0,020 x dq 0,020 X d o [ u
12 240-280 d; =120 0,020 x d 0,020 x dy 240-280 d; =120 0,020 x dy 0,020 X d E u u
2.1 180-240 d; =160 0,015 x dy 0,015 x dy 180-240 d; =160 0,015 x dq 0,015 x dy E u u
K[ 22 180-240 d; =160 0,015 x dy 0,015 x dy 180-240 d; =160 0,015 x dq 0,015 x dy E [ u
L 120-160 di =140 0,015 x dy 0,015 x dy 120-160 di 140 0,015 x dq 0,015 x dy O u =
j 100-140 dy =140 0,015 x dy 0,015 x dy 100-140 di =140 0,015 x dq 0,015 x dy o O] u
; 200-240 d; =140 0,015 x dy 0,015 x dy 200- 240 d; =140 0,015 x dy 0,015 x dy O 0] u
4. 200- 240 d; =140 0,015 x d 0,015 x dy 200-240 d; =140 0,015 x dq 0,015 x d E O] u
1.1 300-600 di+ 70 0,020 x d 0,020 x dy 300-600 di= 70 0,020 x dq 0,020 X d E] u
2 300-600 di+ 70 0,020 x dy 0,020 x dy 300-600 di+ 70 0,020 x dq 0,020 x dy o u
3 300-600 di= 70 0,020 x d 0,020 x dy 300-600 di= 70 0,020 x dy 0,020 X dy o u
4
5
1.6
3 240-280 d; =120 0,015 x d 0,015 x dy 240-280 d; =120 0,015 x dy 0,015 x dy O 0] o u
4
25
N[ 26 240-280 41120 0,015 x dy 0,015 x dy 240-280 4120 0,015 x dq 0,015 x dy o " E] u
2.7 220-260 d1 =140 0,015 x dy 0,015 x dy 220- 260 di =140 0,015 x dq 0,015 x dy u
238 220- 260 di =140 0,015 x d 0,015 x dy 220- 260 d; =140 0,015 x dy 0,015 x dy u
[3d
[ 32
4. 300-400 di= 70 0,015 x dy 0,015 x dq 300-400 di+ 70 0,015 x dq 0,015 x dy [ o O
4.
43
4.4
1 300-400 di= 70 0,015 x dy 0,015 x dy 300-400 di+ 70 0,015 x dq 0,015 x dy u
2 220-260 d1+140 0,015 x dy 0,015 x dy 220- 260 di+140 0,015 x dq 0,015 x dy o u
3 220- 260 d; =140 0,015 x d 0,015 x dy 220- 260 d; =140 0,015 x dy 0,015 x dy u
1.1 100-140 dy =140 0,015 x d 0,015 x dq 100-140 dy = 140 0,015 x dq 0,015 x dy u
12 100-140 dy <140 0,015 x dy 0,015 x dy 100-140 dy =140 0,015 x dq 0,015 x dy u
13 70- 90 d1+160 0,015 x dy 0,015 x dy 70- 90 dy =160 0,015 x dq 0,015 x dy =
S 2.1
22
2.3
24
25
26
1. 140-160 d; =160 0,010 x d 0,010 x dq 210-240 d; =160 0,010 x dq 0,010 x d o u
HI 12 120-140 d; =180 0,010 x d 0,010 x dy 180-210 d; =180 0,010 x dy 0,010 x dy E u
13 80-120 dy 200 0,010 x d 0,010 x dy 120-180 d; =200 0,010 x dy 0,010 x dy o "
1.4 60- 80 dy 200 0,010 x d 0,010 x dy 90-120 d; =200 0,010 x dq 0,010 x dy o [
15

W = sehr gut geeignet - very suitable

O = gut geeignet - suitable
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ve/ f;

FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

Torus-Wechselschneidplatten HPC-Wechselschneidplatten
Torus inserts HPC inserts Giiltig fiir - Valid for
9594A 9596A
9595A 9598A
dg
5 ‘ o dy | &
‘M dg
2. = 0,8 %44
6 - 32 mm 10 - 32 mm 10 - 25 mm
9596A, 9598A 9595A 9594A
Ve f, ap A Ve f, A N Ve f, N MMS %
[m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] maL
11 | 260-300 | d;+120 | 0,020xd; | 0,020xd; | 260-300 | dy=120 | 0,020xd; | 0,020xd; | 220-260 0,8-1,2 | 0,030 xd o u "
21 | 260-300 | d;+120 | 0,020xd; | 0,020xd; | 260-300 | dy+120 | 0,020xd; | 0,020xd; | 220-260 0,8-1,2 | 0,030 xdy o u .
P 31 | 260-280 | dy=120 | 0,020xd; | 0,020xd; | 240-280 | d;=120 | 0,020xd; | 0,020xd; | 200-240 0,8-1,2 | 0,030 xd o u "
41 | 260-280 | d;+120 | 0,020xd; | 0,020xd; | 240-280 | dy+120 | 0,020xd; | 0,020xd; | 200-240 0,8-1,0 | 0,030xdy o u o
51 | 180-200 | d;=160 | 0,010xd; | 0,010xd; | 180-220 | d;=160 | 0,010xd; | 0,010xd; | 160-200 0,8-1,0 | 0,030 xdy o u o
11 | 120-160 | d;=160 | 0,010xdy | 0,010xdj E u
M| 27 [ 120-160 | dy=160 | 0,010xd; | 0,010xdy E []
31 | 100-120 | d;+180 | 0,010xdy | 0,010 xdj E []
41 | 100-120 | d;+180 | 0,010xdy | 0,010 xdy o []
1.1 240-280 | d;=120 | 0,020xd; | 0,020xd; | 240-280 | 08-1,2 | 0,040xdy o [ [
1.2 240-280 | d;=120 | 0,020xd; | 0,020xd; | 240-280 | 0,8-1,2 | 0,040xd; E] [ [
21 180-240 | dy+160 | 0,015xd; | 0,015xd; | 180-220 | 0,5-1,0 | 0,040xdy o [ [
K[ 22 180-240 | d;=160 | 0,015xdy | 0,015xd; | 180-220 | 0,5-1,0 | 0,040xdy o [ [
j 120-160 | d1+140 | 0,015xdy | 0,015xd; | 120-160 | 0,5-1,0 | 0,040x0dy 5] u u
[ 100-140 | d1+140 | 0,015xdy | 0,015xd; | 100-140 | 0,5-1,0 | 0,040xdy 5] [ [
: 200-240 | d;=140 | 0,015xd; | 0,015xd; | 140-180 | 05-1,0 | 0,040xdy 5] [ [
4. 200-240 | d;=140 | 0,015xd; | 0,015xd; | 140-180 | 05-1,0 | 0,040xdy E] [] [
11 | 300-600 | di= 70 | 0,020xd; | 0,020 x d E []
2 | 300-600 | dy= 70 [ 0,020xd; | 0,020xd; o [
3 | 300-600 | di= 70 | 0,020xd; | 0,020xd; B [
4 | 250-300 | dy= 70 | 0,020xd; | 0,020xd; B [
B
16
I 240-280 | d;+120 | 0,015xd; | 0,015xd; E] [ E []
. 240-280 | d;+120 | 0,015xdy | 0,015xdy E] [ B [
. 240-280 | d;+120 | 0,015xdy | 0,015xd; | 240-280 | dy+120 | 0,015xdy | 0,015xdy | 240-260 0,8-1,2 | 0,040xdy 5] [ B [
Y 240-280 | d;+120 | 0,015xd; | 0,015xdj E] [ 5 u
25 | 240-280 | d;+120 | 0,015xd; | 0,015xd; E] [ 0 []
N[ 26 | 240-280 | dy=120 | 0,015xd; | 0,015xdy | 240-280 | dq=120 | 0,015xd; | 0,015xd; | 240-260 0,8-12 | 0,040xd; o [ E [
27 | 220-260 | d;+140 | 0,015xd; | 0,015xd; | 220-260 | d1+140 | 0,015xdy | 0,015xdy | 200-240 0,6-1,2 | 0,040xd [
28 | 220-260 | d;+140 | 0,015xdy | 0,015xd; | 220-260 | dy+140 | 0,015xd; | 0,015xdy [
[34d
[ 32
4. 300-400 | di= 70 | 0,015xd; | 0,015xd; 0] o o
4. 180-200 | di+ 90 | 0,015xdy | 0,015xdy B [
4.
4./
1 | 300-400 | dy= 70 | 0,015xd; | 0,015xd [
2 | 220-260 | dy=140 | 0,015xd; | 0,015xd; o [
3 | 220-260 | dy=140 | 0,015xd; | 0,015xd; [
11 | 100-140 | d;+140 | 0,015xd; | 0,015xd; [
12 | 100-140 | d;=140 | 0,015xdy | 0,015xdj [
1.3 70- 90 | dy=160 | 0,015xd; | 0,015xd [
S 2.
22
23
24
25
2.6
11 | 140-160 | dy+180 | 0,010xdy | 0,010xdy | 140-160 | dy=180 | 0,010xd; | 0,010xdy o [
W12 | 720-140 | d;=180 | 0,010xds | 0,010xds | 720-140 | ;=180 | 0,010xds | 0,010 xdy E] [
13 80-120 | dy=200 | 0,010xd; | 0,010xdy E] []
14 60- 80 | dy=200 | 0,010xd; | 0,010xdy 5] []
15
244 v, = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed

f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth
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HSS

FRAINIKEIN Hss-schaft- und Langlochfraser - HSS End Mills and Slot Drills

Wegweiser

Bitte beachten:

Die Eignung der HSS-Schaft- und Langlochfraser ist folgendermaBen gekennzeichnet:

m = sehr gut geeignet
O = gut geeignet

Die zugehdrigen Schnittwerte sind auf den Seiten 284 - 298 zu finden.

Product finder

Please note:

W = very suitable
O = suitable

Please find the cutting conditions on pages 284 - 298.

The suitability of the HSS end mills and slot drills is indicated as follows:

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 stegls, <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
51 |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 [ 217 [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- -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%;) E“ﬁ}ggg
X ) ) - . ) ) ) . 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
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
i 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
3.2 |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 TIAIAMo4S2 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
gé Nickel-Basis-Legierungen Nickel-base alloys z 1233 m;mm; InMc%r:gIﬁ% 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




e8 I e8 I
Aliround Steel Allround
grob - coarse mittel - medium
06-25mm | p6-25mm | p6-25mm | p6-25mm | p6-40mm | p6-40mm | 96-32mm | p6-32mm | 96-32mm | 96-32mm | p1-36mm | ¢1-36mm | p2-36mm | p2-36mm
3 3 3 3 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 2 2 2 2 Z (Flutes)
—
1345 1345C 1349 1349C 1344 1344C 1364 1364C 1366 1366C 2300 2300C 2305 2305C =
252 252 253 253 254 254 255 255 255 255 256-257 | 256-257 258 258 Seite - Page
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W = sehr gut geeignet - very suitable
O = gut geeignet - suitable
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Aliround Inox Allround
N fein - fine
HR Pavav,vaw
06-20mm | 96-20mm | p2-50mm | ¢2-50mm | @8-25mm | p8-25mm | 83-50mm | @3-50mm | p6-40mm | @6-40mm |625-32mm [925-32mm | 96-20mm | p6-20mm
4 4 4-8 4-8 4-5 4-5 4-8 4-8 4-8 4-8 8-10 8-10 4 4 Z (Flutes)
—
1329 1329C 1311 1311C 1318 1318C 1306 1306C 1316 1316C 1365A 1390A 1572L 1574L E
266 266 267 267 268 268 269 269 270 270 27 27 272 272 Seite - Page
296 296 294 294 294 294 295 295 295 295 286 286 289 289 E Ve / fz
| u | | | | u | | | u | | | | m} [m}
u u | | | | u | | u | | | | | u |
O | u u | | | | u
O [m} O m} a u u
m} O m} m} [} m}
[m] | | a u O n [m] || a u u | | u u
O =] O O =] O O O [] [] O =] M
O [m] O [m] [m] m] O [m] m] .
[m] O m] [m] m] O [m] m] 4.
[] [] [] [] [] [] [] [] [] [] [] []
[m] || a u O n [m] || a u n u
u | | a u O n [m] || a [m] u u
[m] O a [m] O a [m] O a [m] | | m]
O [m] O m] [m] | | m]
m| [m] O m] [m] | | m]
[m] O [m] [] =] [] [m] [] [u] [] [] []
[m] O [m} [m] O [m} [m] O [m} [m] u m]
| | | | | | | | | | | | | |
[u] [] [u] [u] ] [u] [u] ] [u] [u] [u] [u]
[m] [] [m] [u] =] [m] [m] O [u] [m] [m] [u]
[m] O [m] O m] [m] [m] [m]
[m] O [m] O m] [m] [m] [m]
[m] O a [m] O a [m] O a [m] [m] m]
m| [m] m]
[m]
m| [m] O m] [m]
| | [m] O m] [m] | | | |
O O || | |
m] O
] [u] O [u] [m]
O [m] O m]
H

4
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W = sehr gut geeignet - very suitable
O = gut geeignet - suitable
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HSS

Allround Inox Al
fein - fine asymmetr. grob - coarse
06-20mm | ¢4-50mm | ¢8-25mm | ¢6-40mm | 910-32mm | 98-32mm | 66-32mm | 916-32mm | 816-32mm | ¢6-25mm | ¢6-25mm | 96-32mm | 66-32mm
Z (Flutes) 4 3-8 4 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 3 3 3 3
—
= 1351C 1381C 1355C 1386C 1359C 1354C 1353C 1395WZ 1399WZ 1590 1590C 1592 1592C
Seite - Page 273 273 274 274 275 276 276 277 277 278 278 278 278
B v/f, 290 290 290 291 291 290 290 284 284 290 290 290 290
] ] [ ] ] o o
] ] ] ] ] ] ]
] ] [ ] ] ] ]
] O O O ] ] ]
o ] O O o o
1.1 [] [ [] [] [] [] [] ] []
M[ 21 O O 5] ] O O O [ [
31 ] ] O O [w] ] ] O O
41 ] ] O O [w] ] ] ] O
[] [] [] [] [] [] []
[] ] ] ] [] [] []
[] [] [] ] [] [] []
] [u] O O [w] [] []
] ] O ] ] ] ]
] ] O O O O ]
[] [] [] [] [] [] []
[m] [m] O O =] [m] [m]
[] [] [] []
[] [] [] []
[] [] [] []
[u] [] ] []
[m] O
[] [] [] [] [] O O O ]
] ] O O [u] ] ] [u] O ] ]
] ] O O [u] [u] ] [u] ]
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O O
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Al
grob - coarse
WR "~
06-32mm 06-32mm | 916-32mm | ¢16-32mm | ¢2-25mm 92-25mm 03-40mm 03-40mm | ¢10-32mm | ¢10-32mm | ¢16-32mm | ¢16-32mm
3 3 3 3 3-4 3-4 3-4 3-4 3-4 3-4 4 4 Z (Flutes)
1092RZ 1093RZ 1034RZ 1035RZ =
1594 1594C 1392RZ 1393RZ 1331 1331C 1336 1336 1333 1333C =
279 279 280 280 281 281 281 281 282 282 283 283 Seite - Page
291 291 287 287 294 294 295 295 295 295 288 288 B v /f,
1 |M
a.
[] [] [] [] 5] 5] 5] 5] ] 5] 5] 5]
[] [] [] [] [] [] [] [] [] [] [] []
u u | | | | | | u u | | | | | | u u
[m] u u | | a u m] u O u u u
5] 5] ] 5] ] 5] 5] ]
5] ] 5] 5] 5]
5] O ] 5] O 5]
[m] m] O O
m] O O
] ]
5] ] ]
5] O ]
[] [] ] ] [] [] [] [] [] [] 5] ]
[] [] ] ] [] [] [] [] [] [] 5] 5]
5] [] [] [] [] [] [] 5] 5]
[m] | | u u | | | | | | [m] m]
5]
H

4

5

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

FRAINIKEIN Hss-schattiriser - HSS End Mills

- Schruppfréaser mit groben,
runden Spanteilern

- Erzeugt deutliche
Oberflachenmarkierungen

- Zentrumschneidend

- Niedrige Schnittkrafte

- Universell verwendbar

=

- Roughing end mill with coarse,
round chip breakers

- Generates significant
milling marks

- Centre cutting

- Low cutting forces

- Highly versatile
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Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) P(1121]) 31 P(1121]) 31
- In fast allen Eisenwerkstoffen - For almost all ferrous materials K 1.2 1.1-2.1
und Buntmetallen einsetzbar and non-ferrous metals
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength N 222s28 K42 2
bis 1000 N/mm?2 of up to 1000 N/mm2 N 21-2.6
- Besonders leistungsféahig beim Bohrfrasen, - Particularly effective for z-axis milling, S 1.1
Nuten- und Taschenfrasen slot milling and pocket milling
- Ideal fiir konventionelle Frasmaschinen - Ideal for conventional milling machines
DIN 844 — Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1345 1345C
0 d4 lo |3 Iy 0 d3 l4 0 do In VA Dimens.-
k12 h6 (Flutes) Code
6 13 19 57 53 - 6 21 3 .006 ° °
7 16 22 66 6,5 24 10 26 3 .007 ° °
8 19 25 69 7,5 27 10 29 3 .008 ° °
9 19 26 69 8,5 27 10 29 3 .009 ° °
10 22 30 72 9,5 - 10 32 3 .010 ° °
1" 22 30 79 10,5 32 12 34 3 .011 ® ®
12 26 36 83 11,5 = 12 38 3 .012 ° °
14 26 36 83 11,5 - 12 38 3 .014 ° °
15 26 36 83 11,5 = 12 38 3 .015 ° °
16 32 42 92 15 — 16 44 3 .016 ° °
18 32 42 92 15 = 16 44 3 .018 ° °
20 38 52 104 19 — 20 54 3 .020 ° °
25 45 63 121 24 - 25 65 3 .025 [ ®

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

5

Bestell-Beispiel - Ordering example: 1345.006



HSS-Schaftfréiser - HSS End Mills FRANKEN

- Schruppfréser mit groben, - Roughing end mill with coarse, fo )
runden Spanteilern round chip breakers NR
- Erzeugt deutliche - Generates significant
Oberflachenmarkierungen milling marks —
- Zentrumschneidend - Centre cutting
- Niedrige Schnittkrafte - Low cutting forces 4
- Universell verwendbar - Highly versatile
=l DIN 1835
_JA
[IEN):
sJ gr@ N 5 —
] —1 /4
l2 é, ‘
Iy 30°
I
il ZA -
Design I; [
~Ia
5! N s
l2 é’ ‘
I3
Iy
I Allround Allround
Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) P(11-21) 31 P(11-21) 31
- In fast allen Eisenwerkstoffen - For almost all ferrous materials K 1.2 | 1.1-21
und Buntmetallen einsetzbar and non-ferrous metals
- Fir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength N 22:2.3,25 K{L142) 21
bis 1000 N/mm?2 of up to 1000 N/mm2 N 21-26
- Ideal fiir konventionelle Frasmaschinen - |deal for conventional milling machines S 11
DIN 844 - Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 1349 1349C
9 dq lo I3 ly 0d; g 9 do I z Dimens.-
k12 h6 (Flutes) Code
6 24 30 68 59 - 6 32 3 .006 ° °
8 38 44 88 7,5 46 10 48 3 .008 ° °
9 38 45 88 8,5 46 10 48 3 .009 ° °
10 45 53 95 9,5 - 10 55 3 .010 ° °
11 45 53 102 10,5 58 12 57 3 .011 ° °
12 53 63 110 11,5 - 12 65 3 .012 ° °
14 B8 63 110 11,5 = 12 65 3 .014 ° °
15 53 63 110 15 — 12 65 3 .015 ° °
16 63 73 123 15 = 16 75 3 .016 ° °
18 63 73 123 15 — 16 75 3 .018 ° °
20 75 89 141 19 = 20 91 3 .020 ° °
25 90 108 166 24 — 25 110 3 .025 [ °
HSS
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE )
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 53



HSS

- Roughing end mill with coarse,
round chip breakers

FRAINIKEIN Hss-schattiriser - HSS End Mills
- Generates significant

- Schruppfréser mit groben, grob
NR coarse ’
milling marks —

runden Spanteilern
- Erzeugt deutliche
- Centre cutting of up to 28 mm dia. -
- Wide range of diameters =) HSSE

Oberflachenmarkierungen
- Bis @ 28 mm zentrumschneidend
- GroBer Abmessungsbereich

n DIN 1835
‘—W 1A
JTo1IB
= AN S —
o = | &
l2 g ‘
E 30° 45°
—
Iy %A: ZA»
Design | 06-28 | 930-40
=k vo/f
c/1z
S S 5
s (D s 290

I Steel Steel
Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) P P(11-21]) 31
- Fiir Stahlwerkstoffe und Kupferlegierungen - Suitable for steel materials and copper alloys N 22,25 1.1
gut geeignet - For materials with a tensile strength K E—J
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit of up to 1000 N/mm2
bis 1000 N/mm?2 - For typical roughing applications N 22:26,5.2
- Fiir typische Schrupp-Bearbeitungen
DIN 844 - Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1344 1344C
0 d4 lo I3 l4 g ds g 0 dp In Z Dimens.-
k12 h6 (Flutes) Code
6 13 19 57 5i8 - 6 21 4 .006 ° °
7 16 22 66 6,5 24 10 26 4 .007 ° °
8 19 25 69 7,5 27 10 29 4 .008 ° °
9 19 26 69 8,5 27 10 29 4 .009 ° °
10 22 30 72 9,5 - 10 32 4 .010 ° °
1" 22 30 79 10,5 32 12 34 4 011 [ [
12 26 36 83 11,5 - 12 38 4 .012 ° °
13 26 36 83 11,5 - 12 38 4 .013 ° °
14 26 36 83 11,5 - 12 38 4 .014 ° °
15 26 36 83 11,5 - 12 38 4 .015 ° °
16 32 42 92 15 - 16 44 4 .016 ° °
17 32 42 92 15 - 16 44 4 .017 ° °
18 32 42 92 15 - 16 44 4 .018 ° °
20 38 52 104 19 - 20 54 4 .020 ° °
22 38 52 104 19 - 20 54 4 .022 ° °
24 45 61 121 23 63 25 65 4 .024 ° °
25 45 63 121 24 - 25 65 4 .025 ° °
26 45 63 121 24 - 25 65 5 .026 ° °
28 45 63 121 24 - 25 65 5 .028 ° °
30 45 63 121 24 - 25 65 5 .030 ° °
32 53 70 153 31 - 32 73 6 .032 ° °
36 53 70 133 31 - 32 73 6 .036 ° °
40 63 80 155 38 - 40 85 6 .040 [ °

[rm——— \Verkzeug mit glattem Schaft: Bestell-Code 1044/1044C
Tool with straight shank: order code 1044/1044C

5

Bestell-Beispiel - Ordering example: 1344.006



HSS-Schaftfréiser - HSS End Mills FRANKEN

70, Cuwrt
- Schruppschlichtfréser - Semi-finishing end mill with flat, mittel ) [m )
mit flachen, iberdeckenden overlapping chip breakers medium
Spanteilern - Generates nearly !
- Erzeugt anndhernd finishing surfaces i
Schlichtoberflachen - Centre cutting of up to 28 mm dia.
- Bis ¢ 28 mm zentrumschneidend - Highly versatile HSSE -
- Universell verwendbar
~Ia
= A—N oy
l2 é’ ‘
Iy 45°
I
il ZA -
Design |4: 930-32
~Ia —_—
N ’\ ve/f,
. — " B
2 { i = 292
l2 § ‘
I3
Iy
I Allround Allround
Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) P P [1.1-31 ) 41-51
- In fast allen Eisenwerkstoffen und - Applicable in almost all ferrous materials and 1.1 1.1-4.1
Buntmetallen mit einer Zugfestigkeit non-ferrous metals with a tensile strength ) )
bis 1400 N/mm2 einsetzbar of up to 1400 N/mm2 K (1112 ) 2122 K (1121 ) 2232
- Kurze Spane lassen sich leicht - Easy removal of short chips K 41-4.2 K41 ] 42
abtransportieren N 2.2-2.3,2.5 N 2.2-2.7,5.2
S 1.1-1.2,2.1-2.2
DIN 844 - Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1364 1364C
04 lo |3 l4 [0] d3 g 0 do In 7 Dimens.-
k12 h6 (Flutes) Code
6 13 19 57 55 = 6 21 4 .006 [ °
7 16 22 66 6,5 24 10 26 4 .007 [ °
8 19 25 69 75 27 10 29 4 .008 ° °
9 19 26 69 8,5 27 10 29 4 .009 [ °
10 22 30 72 95 = 10 32 4 .010 (] °
11 22 30 79 10,5 32 12 34 4 011 ° °
12 26 36 83 11,5 - 12 38 4 .012 () )
13 26 36 83 11,5 - 12 38 4 013 [ °
14 26 36 83 11,5 = 12 38 4 .014 (] )
15 26 36 83 11,5 - 12 38 4 .015 [ °
16 32 42 92 15 = 16 44 4 .016 (] °
18 32 42 92 15 - 16 44 4 .018 [ °
20 38 52 104 19 = 20 54 4 .020 (] )
22 38 52 104 19 - 20 54 4 .022 ° °
25 45 63 121 24 = 25 65 4 .025 (] )
26 45 63 121 24 — 25 65 5 .026 ° )
28 45 63 121 24 - 25 65 5 .028 . ° HSS
30 45 63 121 24 - 25 65 5 .030 [ °
32 53 70 133 31 - 32 73 6 .032 ° °
DIN 844 - Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 1366 1366C
0 d lo I3 l4 0d3 4 9 do I z Dimens.-
K12 h6 (Flutes) Code
6 24 30 68 B3 - 6 32 4 .006 ° °
8 38 44 88 7,5 46 10 48 4 .008 ° °
10 45 08 95 9,5 - 10 51 4 .010 ° )
1 45 53 102 10,5 55 12 57 4 .011 ) °
12 53 63 110 11,5 - 12 65 4 .012 ° )
13 53 63 110 11,5 - 12 65 4 .013 ° °
14 51 63 110 11,5 = 12 65 4 .014 ° )
15 53 63 110 11,5 - 12 65 4 .015 ° )
16 63 73 123 15 = 16 75 4 .016 ° )
18 63 73 123 15 - 16 75 4 .018 ° °
20 75 89 141 19 = 20 9N 4 .020 ° )
22 75 89 141 19 - 20 91 4 .022 ° °
25 90 108 166 24 = 25 110 4 .025 ° )
28 90 108 166 24 — 25 110 5 .028 ° °
30 90 108 166 24 - 25 110 5 .030 ° °
32 106 123 186 31 - 32 126 6 .032 [ °

[ \Verkzeug mit glattem Schaft: Bestell-Code 1064/1064C (kurze Ausfiihrung) und 1066/1066C (lange Ausfiihrung)
Tool with straight shank: order code 1064/1064C (short design) und 1066/1066C (long design)

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



FRAINIKEIN Hss-Langlochfriser - HSS Slot Drills
70/ FP,-Curt

- Langlochfréser mit 2 Schneiden
- Zentrumschneidend
- GroBer Abmessungsbereich

- Slot drill with 2 flutes
- Centre cutting
- Wide range of diameters

- Universell verwendbar - Highly versatile
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Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) P P[11-31]) 41
- In fast allen Werkstoffen mit einer - Applicable in almost all materials with 1.1-2.1 11 2.1-4.1
Zugfestigkeit bis 1200 N/mm?2 einsetzbar a tensile strength of up to 1200 N/mm?2 K 22 41-49 K 9932
- Zur Herstellung von Passfedernuten - For producing keyways acc. DIN 6885-1 L121)22,41-4. 21 ] 223,
nach DIN 6885-1 - Suitable for z-axis milling N[ Jr1i-1.422-27 K41 ] 42
- Gut zum Bohrfrésen geeignet N 3.1-4.2 N 1.1-1.5,2.2-2.7
S 1.2 N 3.1-4.2,5.2
S 1.1-1.2,2.1-2.2

DIN 327 — Kurze Ausfiihrung - Short design Scharfkantig - Sharp-edged

Bestell-Code - Order code 2300 2300C
0 d lo I3 4 0d; g gdy I z Dimens.-
e8 h10 h6 (Flutes) Code
1 2,5 9 47 - - 6 1 2 .001 [ )
1,5 3 9 47 — - 6 11 2 .0015 ° )
1,8 4 10 48 - - 6 12 2 .0018 ° °
2 4 10 48 - - 6 12 2 .002 [ °
2,5 5 11 49 - - 6 13 2 .0025 ) )
2,8 5 11 49 - - 6 13 2 .0028 [ °
3 5 11 49 - - 6 13 2 .003 ) °
3,5 6 12 50 - - 6 14 2 .0035 [ °
3,8 7 13 51 - - 6 15 2 .0038 ) °
4 7 13 51 - - 6 15 2 .004 ° °
4,5 7 13 51 - - 6 15 2 .0045 [ )
4,8 8 14 52 — — 6 16 2 .0048 [ ®
5 8 14 52 - = 6 16 2 .005 [ )
HSS 55 8 14 52 - - 6 16 2 | .0055 ° °
5,75 8 14 52 - - 6 16 2 .00575 [ )
6 8 14 52 55 - 6 16 2 .006 ° )
6,5 10 16 60 6 18 10 20 2 .0065 [ )
6,75 10 16 60 6,5 18 10 20 2 .00675 ° °
7 10 16 60 6,5 18 10 20 2 .007 ) )
7,5 10 16 60 7 18 10 20 2 .0075 [ ) )
7,75 11 17 61 7,5 19 10 21 2 .00775 ® ®
8 11 17 61 7,5 19 10 21 2 .008 [ )
8,5 11 18 61 8 19 10 21 2 .0085 [ [
8,7 11 18 61 8,5 19 10 21 2 .0087 ° °
9 11 18 61 8,5 19 10 21 2 .009 [ )
9,5 11 18 61 9 19 10 21 2 .0095 [ [
9,7 13 21 63 9,5 - 10 23 2 .0097 ° )
10 13 21 63 9,5 - 10 23 2 .010 ° )
10,5 13 21 70 10 23 12 25 2 .0105 [ ) )
10,7 13 21 70 10,5 23 12 25 2 .0107 ° )
11 13 21 70 10,5 23 12 25 2 011 [ )
11,5 13 21 70 11 23 12 25 2 .0115 ° )
11,7 16 26 73 11,5 - 12 28 2 0117 ° °
12 16 26 73 11,5 - 12 28 2 012 [ )
12,7 16 26 73 11,5 - 12 28 2 .0127 () [
13 16 26 73 11,5 - 12 28 2 013 [ ) )
13,7 16 26 73 11,5 - 12 28 2 0137 ) )
14 16 26 73 11,5 - 12 28 2 014 [ °
14,7 16 26 73 11,5 - 12 28 2 0147 [ )
15 16 26 73 11,5 - 12 28 2 .015 ° °
15,7 19 29 79 15 - 16 31 2 .0157 o )
16 19 29 79 15 — 16 31 2 .016 ] [

256 Bestell-Beispiel - Ordering example: 2300.001

EMUGE
[FRANKEN|



HSS-Langlochfréaser - HSS Slot Drills

- Langlochfraser mit 2 Schneiden
- Zentrumschneidend

- GroBer Abmessungsbereich

- Universell verwendbar

- Slot drill with 2 flutes

- Centre cutting

- Wide range of diameters
- Highly versatile

FRANKEN
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Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) P P[11-31 ] 41
- In fast allen Werkstoffen mit einer - Applicable in almost all materials with 1.1-2.1 11 21-4.1
Zugfestigkeit bis 1200 N/mm?2 einsetzbar a tensile strength of up to 1200 N/mm?2 ) )

- Zur Herstellung von Passfedernuten - For producing keyways acc. DIN 6885-1 K (10:21) 22 41-42 K (1121 ) 22:32
nach DIN 6885-1 - Suitable for z-axis miling N[ )11-14,22:27 K41 ) 42
- Gut zum Bohrfrésen geeignet N 3.1-4.2 N 1.1-15,2.2-2.7

S 1.2 N 3.1-42,52
S 1.1-1.2,2.1-2.2
DIN 327 — Kurze Ausfiihrung - Short design Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 2300 2300C
[0] d1 |2 |3 |1 [0] d3 |4 [4] d2 |A 7 Dimens.-
e8 h10 h6 (Flutes) Code
16,7 19 29 79 15 = 16 31 2 0167 (] )
17 19 29 79 15 - 16 31 2 017 ° °
17,7 19 29 79 15 = 16 31 2 0177 (] )
18 19 29 79 15 - 16 31 2 .018 ° °
19 19 29 79 15 - 16 31 2 .019 [ )
19,7 22 36 88 19 — 20 38 2 0197 [ °
20 22 36 88 19 - 20 38 2 .020 ° °
21,7 22 36 88 19 - 20 38 2 0217 [ °
22 22 36 88 19 - 20 38 2 .022 [ )
23,7 26 42 102 23 44 25 46 2 .0237 ° °
24 26 42 102 23 44 25 46 2 .024 () )
24,7 26 44 102 24 — 25 46 2 .0247 [ [
25 26 44 102 24 = 25 46 2 .025 (] )
26 26 44 102 24 - 25 46 2 .026 ° ° HsS
21,7 26 44 102 24 = 25 46 2 0277 [ )
28 26 44 102 24 - 25 46 2 .028 ° °
30 26 44 102 24 = 25 46 2 .030 (] )
31,7 32 49 112 31 - 32 52 2 .0317 ° °
32 32 49 112 31 = 32 52 2 .032 ° )
35 32 49 112 31 — 32 52 2 .035 [ °
36 32 49 112 31 - 32 52 2 .036 ® °
S

Werkzeug mit glattem Schaft: Bestell-Code 2000/2000C
Tool with straight shank: order code 2000/2000C

TOP-Cut solid carbide slot drills,
see page 35

TOP-Cut Hartmetall-Langlochfréser
siehe Seite 35

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

TOP-Cut HSS-Langlochfraser
mit 4 Schneiden siehe Seite 266

TOP-Cut HSS slot drills with 4 flutes,
see page 266

EMUGE
27



HSS

FRAINIKEIN Hss-Langlochfriser - HSS Slot Drills
70/ FP,-Curt

- Langlochfréser mit 2 Schneiden
- Zentrumschneidend

- Mittellange Schneidenlénge

- Universell verwendbar

- Slot drill with 2 flutes
- Centre cutting

- Medium flute length
- Highly versatile
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Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) P P[11-31]) 41
- In fast allen Werkstoffen mit einer - Applicable in almost all materials with 1.1-2.1 11 2.1-4.1
Zugfestigkeit bis 1200 N/mm?2 einsetzbar a tensile strength of up to 1200 N/mm?2 K 99 K 132
- Zur Herstellung von Passfedernuten - For producing keyways acc. DIN 6885-1 121 - 422 ] 313,
nach DIN 6885-1 K 4.1-4.2 K41 ] 42
N 1.1-1.4,2.2-2.6 N 1.1-1.5,2.2-2.7
N 3.1-4.2 N 3.1-42,52
S [1.1-1.2,2.1 |
Lange Ausfiihrung - Long design Scharfkantig - Sharp-edged

Bestell-Code - Order code 2305 2305C
0 dq lo I3 I 9d3 g gdy I z Dimens.-

€8 h10 h6 (Flutes) Code
2 6 10 54 1,9 16 6 18 2 .002 ° °
3 8 13 56 2,9 18 6 20 2 .003 ° °
35 10 17 59 34 21 6 23 2 .0035 ° °
4 11 21 63 39 25 6 27 2 .004 ° °
45 11 22 63 4.4 25 6 27 2 .0045 ° °
5 13 27 68 49 30 6 32 2 .005 ° °
55 13 28 68 535 30 6 32 2 .0055 ° °
6 13 30 68 53 - 6 32 2 .006 ° °
65 16 36 80 6,35 38 10 40 2 .0065 ° °
7 16 36 80 6,35 38 10 40 2 .007 ° °
75 16 36 80 735 38 10 40 2 .0075 ° °
8 19 44 88 735 46 10 48 2 .008 ° °
85 19 45 88 8,35 46 10 48 2 .0085 ° °
9 19 45 88 835 46 10 48 2 .009 ° °
95 19 45 88 935 46 10 48 2 .0095 ° °
10 22 53 95 93 - 10 55 2 .010 ° °
11 22 53 102 10,5 68 12 57 2 .011 ° °
12 26 63 110 115 - 12 65 2 .012 ° °
13 26 63 110 115 = 12 65 2 .013 ° °
14 26 63 110 115 - 12 65 2 .014 ° °
15 26 63 110 115 = 12 65 2 .015 ° °
16 32 73 123 15 — 16 75 2 .016 ° °
17 32 73 123 15 - 16 75 2 .017 ° °
18 32 73 123 15 — 16 75 2 .018 ° °
19 32 73 123 15 - 16 75 2 .019 ° °
20 38 89 141 19 - 20 91 2 .020 ° °
22 38 89 141 19 - 20 91 2 .022 ° °
24 45 106 166 23 108 25 110 2 .024 [ [
25 45 108 166 24 - 25 110 2 .025 ° °
26 45 108 166 24 - 25 110 2 .026 ° °
28 45 108 166 24 = 25 110 2 .028 ° °
30 45 108 166 24 - 25 110 2 .030 ° °
32 53 123 186 31 = 32 126 2 .032 ° °
34 53 123 186 31 — 32 126 2 .034 ° °
36 58 123 186 31 = 32 126 2 .036 ° °

[ \Verkzeug mit glattem Schaft: Bestell-Code 2005/2005C
Tool with straight shank: order code 2005/2005C
258 Bestell-Beispiel - Ordering example: 2305.002

EMUGE
[FRANKEN|



HSS-Mini-Langlochfraser - HSS Mini Slot Drills FRANKEN

- Langlochfraser mit 3 Schneiden - Slot drill with 3 flutes
- Zentrumschneidend - Centre cutting N
- Stabile Ausfiihrung mit - Stable design with shortened ]
verkirzter Gesamtlange overall length i
- Universell verwendbar - Highly versatile |
=== HSSE |
===
~DIN 1835 y
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lg ‘ N 2%6
I Aliround Aliround
Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) P P[11-31 ] 41
- In vielen Werkstoffen mit einer Zugfestigkeit - Applicable in many materials with a tensile 1.1-2.1 11-4.1
bis 1200 N/mm2 einsetzbar strength of up to 1200 N/mm?2 b
- Besonders fiir die Bearbeitung von - Very suitable for machining steel and K (24,21 ) 12,22 K (1122 ] 3132
Stahl- und Gusswerkstoffen geeignet cast materials K 41-4.2 K41 ] 42
- Zur Herstellung von Passfedernuten - Suitable for producing keyways N 2.2-2.6,3.1-4.2 N 21-2.7,3.1-4.2
nach DIN 6885-1 verwendbar acc. DIN 6885-1 N 5.1-5.2
S 1.1-2.2,2.4
Extra kurze Ausfiihrung - Extra short design Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 2316 2316C
0 d4 lo l1 g g do I Z Dimens.-
€8 h6 (Flutes) Code
1 2 34 7 6 7 3 .001 ° °
1,5 3 34 7 6 7 3 .0015 ° °
1,8 3 34 7 6 7 3 .0018 ° °
2 4 35 8 6 8 3 .002 ° °
2,3 4 35 8 6 8 3 .0023 ° °
25 5 36 9 6 9 3 .0025 ° °
2,8 5 36 9 6 9 3 .0028 ° °
3 5 36 9 6 9 3 .003 ° °
33 6 37 10 6 10 3 .0033 ° °
35 6 37 10 6 10 3 .0035 ° °
38 7 38 12 6 12 3 .0038 ° °
4 7 38 12 6 12 3 .004 ° °
43 7 38 12 6 12 3 .0043 ° °
45 7 38 12 6 12 3 .0045 ° °
48 8 39 13 6 13 3 .0048 ° °
5 8 39 13 6 13 3 .005 ° °
53 8 39 13 6 13 3 .0053 ° °
55 8 39 13 6 13 3 .0055 ° °
5,75 8 39 13 6 13 3 .00575 ° °
6 8 39 13 6 13 3 .006 ° °
6,5 10 42 16 8 16 3 .0065 ° °
7 10 42 16 8 16 3 .007 ° [
75 10 42 16 8 16 3 .0075 ° °
8 11 43 17 8 17 3 .008 ° ° HSS
85 11 48 18 10 18 3 .0085 ° °
9 11 48 18 10 18 3 .009 ° °
9,5 11 48 18 10 18 3 .0095 ° °
10 13 50 20 10 20 3 .010 [ °
Kurze Ausfiihrung - Short design Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 2317 2317C
0 dy lo l4 g 9 do I Z Dimens.-
e8 h6 (Flutes) Code
1,5 B 36 9 6 9 3 .0015 ° °
2 7 38 11 6 11 3 .002 ° °
25 8 39 12 6 12 3 .0025 ° °
3 8 39 12 6 12 3 .003 ° °
35 10 41 14 6 14 3 .0035 ° °
4 11 42 16 6 16 3 .004 ° °
45 11 42 16 6 16 3 .0045 ° °
5 13 44 18 6 18 3 .005 ° °
5,5 13 44 18 6 18 3 .0055 ° °
6 13 44 18 6 18 3 .006 ° °
6,5 16 48 22 8 22 3 .0065 [ )
7 16 48 22 8 22 3 .007 ° °
75 16 48 22 8 22 3 .0075 ° °
8 19 51 25 8 25 3 .008 ° °
85 19 56 26 10 26 3 .0085 ° °
9 19 56 26 10 26 3 .009 ° °
9,5 19 56 26 10 26 3 .0095 ° °
10 22 59 29 10 29 3 .010 ° °
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 259



FRAINIKEIN Hss-Langlochfriser - HSS Slot Drills

70, -Cuwrt
- Langlochfraser mit 3 Schneiden - Slot drill with 3 flutes
- Zentrumschneidend - Centre cutting N
- GroBer Abmessungsbereich - Wide range of diameters
- Universell verwendbar - Highly versatile —
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Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) P P(11-31) 41
- In fast allen Eisenwerkstoffen - For almost all ferrous materials 1.1-2.1 1.1 21-4.1
und Buntmetallen einsetzbar and non-ferrous metals
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength Kai21] 22 K (1122 ] 3132
bis 1200 N/mm?2 of of up to 1200 N/mm2 K 4.1-4.2 K41 ) 42
- Zur Herstellung von Passfedernuten - Suitable for producing keyways N 1.3-1.4,2.2-2.6 N 1.3-1.5,2.2-2.7
nach DIN 6885-1 verwendbar acc. DIN 6885-1 N 3.1-4.2 N 3.1-4.2,52
S 1.1-1.2,2.1-2.2
DIN 327 — Kurze Ausfiihrung - Short design Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 2310 2310C
0 dy lo I3 l4 0ds g 0 dyp I Z Dimens.-
€8 h10 h6 (Flutes) Code
, 3 9 47 - - 6 1 3 .0015 ° °
, 4 10 48 - - 6 12 3 .0018 ° °
2 4 10 48 - - 6 12 3 .002 ° °
25 5 11 49 - - 6 13 3 .0025 ° °
2,8 g 11 49 - - 6 13 3 .0028 ° °
3 5 11 49 - - 6 13 3 .003 ° °
8IS 6 12 50 - - 6 14 3 .0035 ° °
338 7 13 51 - - 6 15 3 .0038 ° °
4 7 13 51 - - 6 15 3 .004 ° °
45 7 13 51 - - 6 15 3 .0045 ° °
48 8 14 52 - - 6 16 8 .0048 ° °
5 8 14 52 - — 6 16 3 .005 ° °
55 8 14 52 - - 6 16 3 .0055 ° °
5,75 8 14 52 - - 6 16 3 .00575 ° °
HSS 6 8 14 52 5 - 6 16 3 .006 ) °
6,5 10 16 60 6 18 10 20 3 .0065 ° °
6,75 10 16 60 6,5 18 10 20 3 .00675 ° °
7 10 16 60 6,5 18 10 20 3 .007 ° °
75 10 16 60 7 18 10 20 3 .0075 ° °
7,75 11 17 61 7,5 19 10 21 3 00775 [ )
8 11 17 61 75 19 10 21 3 .008 ° °
8,5 11 18 61 8 19 10 21 3 .0085 ° °
8,7 11 18 61 8,5 19 10 21 3 .0087 ° °
9 11 18 61 8,5 19 10 21 3 .009 ° °
9,5 11 18 61 9 19 10 21 8 .0095 ° °
9,7 13 21 63 9,5 - 10 23 3 .0097 ° °
10 13 21 63 9,5 - 10 23 3 .010 ° °
10,5 13 21 70 10 23 12 25 3 .0105 ° °
10,7 13 21 70 105 23 12 25 3 .0107 ® ®
1 13 21 70 10,5 23 12 25 3 .011 ° °
11,5 13 21 70 1 23 12 25 3 .0115 ° °
11,7 16 26 73 115 - 12 28 3 .0117 ° °
12 16 26 73 115 - 12 28 3 .012 ° °
12,7 16 26 73 115 - 12 28 3 0127 ° [
13 16 26 73 115 - 12 28 3 .013 ° °
13,7 16 26 73 115 - 12 28 3 .0137 [ )
14 16 26 73 115 - 12 28 3 .014 ° °
14,7 16 26 73 115 - 12 28 3 .0147 ° °
15 16 26 73 115 - 12 28 3 .015 ° °
15,7 19 29 79 15 - 16 31 3 .0157 ° °
16 19 29 79 15 - 16 31 3 .016 ° °
16,7 19 29 79 15 - 16 31 3 .0167 ° °
17 19 29 79 15 - 16 31 3 .017 [ °

EMUGE Bestell-Beispiel - Ordering example: 2310.0015
260 [FRANKEN|



HSS-Langlochfréaser - HSS Slot Drills

FRANKEN

70, Cuwrt
- Langlochfraser mit 3 Schneiden - Slot drill with 3 flutes
- Zentrumschneidend - Centre cutting
- GroBer Abmessungsbereich - Wide range of diameters
- Universell verwendbar - Highly versatile
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Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) P P[11-31 ] 41
- In fast allen Eisenwerkstoffen - For almost all ferrous materials 1.1-2.1 1.1 2.1-4.1
und Buntmetallen einsetzbar and non-ferrous metals
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength Ka121) 22 K (1122 ] 3132
bis 1200 N/mm?2 of of up to 1200 N/mm? K 4.1-4.2 K41 ) 42
- Zur Herstellung von Passfedernuten - Suitable for producing keyways N 1.3-1.4,2.2-2.6 N 1.3-15,2.2-2.7
nach DIN 6885-1 verwendbar acc. DIN 6885-1 N 31-4.2 N 3.1-4.2,5.2
S 1.1-1.2,2.1-2.2
DIN 327 — Kurze Ausfiihrung - Short design Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 2310 2310C
0 dy lo I3 l4 0 ds g g dp In Z Dimens.-
€8 h10 h6 (Flutes) Code
17,7 19 29 79 15 - 16 31 3 0177 ° °
18 19 29 79 15 - 16 31 3 .018 ° °
19 19 29 79 15 - 16 31 3 .019 ° °
19,7 22 36 88 19 - 20 38 3 .0197 ° °
20 22 36 88 19 - 20 38 3 .020 ° °
21,7 22 36 88 19 - 20 38 3 0217 [ ®
22 22 36 88 19 - 20 38 3 .022 ° °
23,7 26 42 102 23 44 25 46 3 .0237 [ )
24 26 42 102 23 44 25 46 3 .024 ° °
247 26 44 102 24 - 25 46 3 .0247 ° °
25 26 44 102 24 - 25 46 3 .025 ° °
26 26 44 102 24 - 25 46 3 .026 ° °
27,7 26 44 102 24 - 25 46 3 .0277 ° °
28 26 44 102 24 - 25 46 3 .028 ° °
297 26 44 102 24 - 25 46 3 .0297 ° °
30 26 44 102 24 - 25 46 3 .030 ° °
31,7 32 49 112 31 - 32 52 3 .0317 ° °
32 32 49 112 31 - 32 52 3 .032 ° °
34 32 49 112 31 - 32 52 3 .034 ° °
35 32 49 112 31 — 32 52 3 .035 [ °
36 32 49 112 31 — 32 52 3 .036 [ °
—

Werkzeug mit glattem Schaft: Bestell-Code 2010/2010C

Tool with straight shank: order code 2010/2010C

@ = 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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FRAINIKEIN Hss-Langlochfriser - HSS Slot Drills

70, -Cuwrt
- Langlochfraser mit 3 Schneiden - Slot drill with 3 flutes
- Zentrumschneidend - Centre cutting

- GroBer Abmessungsbereich
- Universell verwendbar

- Wide range of diameters
- Highly versatile
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Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) P P[11-31]) 41
- In fast allen Eisenwerkstoffen - For almost all ferrous materials 1.1-2.1 11 2.1-4.1
und Buntmetallen einsetzbar and non-ferrous metals
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength K21 ] 22 K (2122 3132
bis 1200 N/mm2 of of up to 1200 N/mm2 K 41-42 K41 ] 42
- Zur Herstellung von Passfedernuten - Suitable for producing keyways N 1.3-1.4,2.2-2.6 N 1.3-1.5,2.2-2.7
nach DIN 6885-1 verwendbar acc. DIN 6885-1 N 31-4.2 N 3.1-42,52
S 1.1-1.2,2.1-2.2
Mittellange Ausfiihrung - Medium length design Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 2345 2345C
0 dq lo I3 I 9d3 g gdy I z Dimens.-
€8 h10 h6 (Flutes) Code
2 7 13 51 - = 6 15 3 .002 [ )
25 8 14 52 - - 6 16 3 .0025 [ )
3 8 14 52 = = 6 16 3 .003 [ °
3,5 10 16 54 - - 6 18 3 .0035 ° °
4 11 17 58 = = 6 19 3 .004 [ )
4,5 11 17 55 - — 6 19 3 .0045 ° °
5 13 19 57 - - 6 21 3 .005 ) )
5,5 13 19 57 — — 6 21 3 .0055 [ °
6 13 19 57 8,5 - 6 21 3 .006 ) )
6,5 16 22 66 6 24 10 26 3 .0065 [ °
7 16 22 66 65 24 10 26 3 .007 ° °
7,5 16 22 66 7 24 10 26 3 .0075 ° °
8 19 25 69 7,5 27 10 29 3 .008 ) )
8,5 19 26 69 8 27 10 29 3 .0085 [ °
9 19 26 69 8,5 27 10 29 3 .009 ) )
9,5 19 26 69 9 27 10 29 3 .0095 [ °
10 22 30 72 9,5 = 10 32 3 .010 [ )
10,5 22 30 79 10 32 12 34 3 .0105 [ °
11 22 30 79 10,5 32 12 34 3 011 [ )
11,5 22 30 79 M 32 12 34 3 .0115 ° °
12 26 36 83 11,5 = 12 38 3 .012 [ )
13 26 36 83 11,5 — 12 38 3 .013 [ °
14 26 36 83 115 - 12 38 3 .014 ) °
15 26 36 83 11,5 — 12 38 3 .015 [ °
15,5 32 42 92 15 - 16 44 3 .0155 [ )
16 32 42 92 15 - 16 44 3 .016 [ °
17 32 42 92 15 - 16 44 3 017 ) )
18 32 42 92 15 - 16 44 3 .018 [ [
19 32 42 92 15 - 16 44 3 .019 [ )
19,5 38 52 104 19 - 20 54 3 .0195 [ °
20 38 52 104 19 = 20 54 3 .020 [ )
22 38 52 104 19 - 20 54 3 .022 ° )
24 45 61 121 23 63 25 65 3 .024 [ )
25 45 63 121 24 - 25 65 3 .025 ° °
28 45 63 121 24 = 25 65 3 .028 [ )
30 45 63 121 24 — 25 65 3 .030 [ °
32 58 70 133 31 = 32 73 3 .032 [ ®
——

Werkzeug mit glattem Schaft: Bestell-Code 2045/2045C
Tool with straight shank: order code 2045/2045C

2

Bestell-Beispiel - Ordering example: 2345.002



HSS-Langlochfréaser - HSS Slot Drills

FRANKEN

70/ ,-Cuwt
- Langlochfraser mit 3 Schneiden - Slot drill with 3 flutes ) ]
- Zentrumschneidend - Centre cutting
- GroBer Abmessungsbereich - Wide range of diameters |
- Mittellange Schneidenlénge - Medium flute length
- Universell verwendbar - Highly versatile
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Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) P P[11-31 ] 41
- In fast allen Eisenwerkstoffen - For almost all ferrous materials 1.1-2.1 11 21-4.1
und Buntmetallen einsetzbar and non-ferrous metals
- Fir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength K21 ] 22 K (1122 ] 3132
bis 1200 N/mm2 of of up to 1200 N/mm2 K 41-42 K41 ) 42
- Zur Herstellung von Passfedernuten - Suitable for producing keyways N 1.3-1.4,2.2-2.6 N 1.3-15,2.2-2.7
nach DIN 6885-1 verwendbar acc. DIN 6885-1 N 31-4.2 N 31-42,5.2
S J1.1-1.2,2.1 |
Lange Ausfiihrung - Long design Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 2315 2315C
9dq lo I3 l4 0d3 g 9 dp In Z Dimens.-
e8 h10 h6 (Flutes) Code
2,8 8 13 56 2,7 18 6 20 3 .0028 ° °
3 8 13 5 2,9 18 6 20 3 .003 ° °
38 11 21 63 37 25 6 27 3 .0038 ° °
4 11 21 63 39 25 6 27 3 .004 ° °
48 13 27 68 47 30 6 32 3 .0048 ° °
5 13 27 68 49 30 6 32 3 .005 ° °
575 13 28 68 535 30 6 32 3 .00575 ° °
6 13 30 68 535 - 6 32 3 .006 ° °
7 16 36 80 635 38 10 40 3 .007 ° °
7,75 19 44 88 7,35 46 10 48 3 .00775 ° °
8 19 44 88 7,35 46 10 48 3 .008 ° °
9 19 45 88 835 46 10 48 3 .009 ° °
97 22 o8 95 93 - 10 58 3 .0097 ° °
10 22 53 95 935 - 10 55 3 .010 ° °
11 22 53 102 10,5 3 12 57 3 011 ° °
11,7 26 63 110 115 - 12 65 3 .0117 ° ° HSS
12 26 63 110 11,5 - 12 65 3 .012 ° °
13 26 63 110 11,5 - 12 65 3 .013 ° °
137 26 63 110 11,5 - 12 65 3 .0137 ° °
14 26 63 110 11,5 - 12 65 3 .014 ° °
15 26 63 110 11,5 - 12 65 3 .015 ° °
157 32 73 123 15 - 16 75 3 .0157 ° °
16 32 73 123 15 - 16 75 3 .016 ° °
17 32 73 123 15 - 16 75 3 .017 ° °
17,7 32 73 123 15 - 16 75 3 0177 ° °
18 32 73 123 15 - 16 75 3 .018 ° °
19 32 73 123 15 - 16 75 3 .019 ° °
19,7 38 89 141 19 — 20 91 3 .0197 [ )
20 38 89 141 19 - 20 91 3 .020 [ °
———

Werkzeug mit glattem Schaft: Bestell-Code 2015/2015C
Tool with straight shank: order code 2015/2015C

@ = 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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HSS

FRANIKEIN Hss-schatfriser ,N-Wave*- HSS End Mills “N-Wave”

77/\Vox~-Cut

- Schlichtfraser mit Wellenprofil
in der Spanflache

- Erzeugt glatte Oberflachen

- Vibrationsmindernde Geometrie

- Schneidstoff aus Pulverstahl

- Finishing end mill with wavey

- Generates smooth surfaces
- Low-vibration geometry
- Powder metal cutting material

profile on rake face
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Beschichtung - Coating ALCR

Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit

bis 1200 N/mm2

- Zum Schlichtfrésen, insbesondere von

Titan und rostfreien Legierungen
- Vorteile bei der Bearbeitung von
labilen Werkstiicken
- Hohes Zeitspanvolumen mdglich

Applications — material (see page 246)

- For materials with a tensile strength
of up to 1200 N/mm2
- For finish milling, particulary titanium
and stainless alloys
- Advantages in machining delicate workpieces
- Enables high metal removal rates

P 1.1-41

1.1-2.1 | 3.1-4.1
K] 1142 |
s

DIN 844 - Kurze Ausfiihrung - Short design

Scharfkantig - Sharp-edged

Bestell-Code - Order code 1391L
9 dy lo I3 l4 g d3 9 dp I z Dimens.-
k10 h6 =) (Flutes) Code
12 26 36 83 11,5 12 38 4 012 )
16 32 42 92 15 16 44 4 .016 [
20 38 52 104 19 20 54 4 .020 ()
25 45 63 121 24 25 65 4 .025 [

-t

Bestell-Beispiel - Ordering example: 1391L.012



HSS-Schaftfréiser - HSS End Mills FRANKEN

70, Cuwrt
- Schlichtfraser - Finishing end mill
- Erzeugt glatte Oberflachen - Generates smooth surfaces N
- Ungleich geteilte Schneiden - Variable spacing of cutting edges
reduzieren Vibrationen reduces vibrations : .
- Verbesserte Werkzeugsteifigkeit - Improved rigidity of tool due
durch konischen Spannutengrund  to tapered core diameter
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Beschichtung - Coating ALCR ALCR
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) P(11-41) 51 P(1.1-31 ) 41-51
- In fast allen Eisenwerkstoffen - For almost all ferrous materials 1.1 21-4.1 1.1 2.1-4.1
und Buntmetallen einsetzbar and non-ferrous metals
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength K (122 3132 K (221 ] 22:32
bis 1400 N/mm2 of up o 1400 N/mm2 K41 ] 42 K41 ] 42
- Fiir typische Schlicht-Bearbeitungen - For typical finishing applications N 2.2-2.6,5.2 N 2.2-2.6,5.2
S 1.1,2.1-2.2 S 1.1,2.1-2.2
DIN 844 — Kurze Ausfiihrung - Short design Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 1576L
9 dyq lo I3 l4 9 d3 g 9 dp I z Dimens.-
k10 h6 (Flutes) Code
6 13 19 57 5.5 - 6 21 4 .006 °
8 19 25 69 7,5 27 10 29 4 .008 °
10 22 30 72 9,5 - 10 32 4 .010 °
12 26 36 83 11,5 - 12 38 4 .012 °
16 32 42 92 15 - 16 44 4 .016 °
20 38 52 104 19 - 20 54 4 .020 °
DIN 844 - Lange Ausfiihrung - Long design Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 1578L
9 dy lo I3 l4 0 d3 g 9 dp I z Dimens.-
k10 h6 (Flutes) Code
6 24 30 68 5.5 - 6 32 4 .006 °
8 38 44 88 7,5 46 10 48 4 .008 °
10 45 53 95 9,5 - 10 5 4 .010 °
12 53 63 110 11,5 - 12 65 4 .012 ) HSS
16 63 73 123 15 - 16 75 4 .016 °
20 75 89 141 19 - 20 91 4 .020 °
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 65



FRAINIKEIN Hss-Langlochfriser - HSS Slot Drills

70, -Cuwrt
- Multifunktionaler Langlochfraser - Multi-functional slot drill
mit 4 Schneiden with 4 flutes N
- Zentrumschneidend - Centre cutting
- Hohe Vorschiibe maglich - High feed rates possible
- Universell verwendbar - Highly versatile
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Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) P P (1121 ) 3.1-51
- In fast allen Eisenwerkstoffen - For almost all ferrous materials 1.1-2.1 1.1 2.1-4.1
und Buntmetallen einsetzbar and non-ferrous metals
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength K (11,21 12.22 K (1021 2242
bis 1400 N/mm2 of of up to 1400 N/mm2 K 41-42 N (21-23)24-27,52
- Zur Herstellung von Passfedernuten - Suitable for producing keyways N 2.2-2.6 S 1.2,21-2.2
nach DIN 6885-1 verwendbar acc. DIN 6885-1
Extra kurze Ausfiihrung - Extra short design Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 1329 1329C
0 d4 lo |3 I 0 dg l4 0 do In 7 Dimens.-
e8 h6 (Flutes) Code
6 8 14 52 5i8 - 6 16 4 .006 ° °
8 11 17 61 75 19 10 21 4 .008 ° °
10 13 21 63 9,5 - 10 23 4 .010 ° °
12 16 26 73 11,5 - 12 28 4 .012 ° °
14 16 26 73 11,5 - 12 28 4 .014 ° °
16 19 29 79 15 — 16 31 4 .016 [ °
18 19 29 79 15 - 16 31 4 .018 ° °
20 22 36 88 19 - 20 38 4 .020 [ °

[m———  \Werkzeug mit glattem Schaft: Bestell-Code 1029/1029C
Tool with straight shank: order code 1029/1029C

HSS

EMUGE Bestell-Beispiel - Ordering example: 1329.006
266 [FRANKEN|



HSS-Schaftfréiser - HSS End Mills FRANKEN

70, Cuwrt
- Schlichtfraser - Finishing end mill
- Erzeugt glatte Oberflachen - Generates smooth surfaces N
- Bis 8 28 mm zentrumschneidend - Centre cutting of up to 28 mm dia.
- GroBer Abmessungsbereich - Wide range of diameters —
- 4 Bauléngen verfiighar - 4 lengths available
- Universell verwendbar - Highly versatile HSSE i
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Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) P P [1.1-31 ) 41-51
- In fast allen Eisenwerkstoffen - For almost all ferrous materials 1.1-2.1 11 21-4.1
und Buntmetallen einsetzbar and non-ferrous metals
- Fir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength K RN K (221 ] 22:32
bis 1400 N/mm2 of up o 1400 N/mm2 N 22-23,26 K41 ] 42
- Fiir typische Schlicht-Bearbeitungen - For typical finishing applications N 2.2-2.6,5.2
S J1.1,21-2.2 |
DIN 844 - Kurze Ausfiihrung - Short design Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 1311 1311C
0 d lo I3 l4 0ds g g do I Z Dimens.-
k10 h6 (Flutes) Code
2 7 13 Bl - - 6 15 4 .002 [ )
2,5 8 14 52 - - 6 16 4 .0025 ° °
3 8 14 52 - - 6 16 4 .003 ° °
3,5 10 16 54 - - 6 18 4 .0035 ° °
4 11 17 55 - - 6 19 4 .004 ) °
4,5 11 17 55 — - 6 19 4 .0045 ° °
5 13 19 57 - - 6 21 4 .005 ° °
55 13 19 57 - - 6 21 4 .0055 ° °
6 13 19 57 5.5 - 6 21 4 .006 ° °
6,5 16 22 66 6 24 10 26 4 .0065 ° °
7 16 22 66 6,5 24 10 26 4 .007 ° °
75 16 22 66 7 24 10 26 4 .0075 ° °
8 19 25 69 75 27 10 29 4 .008 ° °
8,5 19 26 69 8 27 10 29 4 .0085 ° °
9 19 26 69 8,5 27 10 29 4 .009 ° °
9,5 19 26 69 9 27 10 29 4 .0095 ° °
10 22 30 72 9,5 - 10 32 4 .010 ° ° HSS
10,5 22 30 79 10 32 12 34 4 .0105 ° °
11 22 30 79 10,5 32 12 34 4 .011 ° °
11,5 22 30 79 1 32 12 34 4 .0115 ° °
12 26 36 83 1,5 - 12 38 4 .012 ° °
13 26 36 83 11,5 - 12 38 4 .013 ° °
14 26 36 83 1,5 - 12 38 4 .014 ° °
15 26 36 83 11,5 - 12 38 4 .015 ° °
16 32 42 92 15 - 16 44 4 .016 ° °
17 32 42 92 15 - 16 44 4 .017 ° °
18 32 42 92 15 - 16 44 4 .018 ° °
19 32 42 92 15 - 16 44 4 .019 ° °
20 38 52 104 19 - 20 54 4 .020 ° °
21 38 52 104 19 - 20 54 5 .021 ° °
22 38 52 104 19 - 20 54 5 .022 ° °
23 38 52 104 19 - 20 54 5 .023 ° °
24 45 61 121 23 63 25 65 5 .024 ° °
25 45 63 121 24 - 25 65 5 .025 ° °
26 45 63 121 24 - 25 65 5 .026 ° °
27 45 63 121 24 — 25 65 5 .027 ° °
28 45 63 121 24 - 25 65 5 .028 ° °
29 45 63 121 24 - 25 65 5 .029 [ )
30 45 63 121 24 - 25 65 5 .030 ° °
32 53 70 133 31 - 32 73 6 .032 ° °
36 53 70 133 31 - 32 73 6 .036 ° °
40 63 80 155 38 - 40 85 6 .040 ° °
45 63 80 155 38 - 40 85 8 .045 ° °
50 75 95 177 48 - 50 97 8 .050 ° °
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list [ \Nerkzeug mit glattem Schaft: Bestell-Code 1011/1011C 267
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request Tool with straight shank: order code 1011/1011C [FRANKEN]



HSS

FRANKEN

HSS-Schaftfraser - HSS End Mills

70, -Cuwrt
- Schlichtfraser - Finishing end mill
- Erzeugt glatte Oberflachen - Generates smooth surfaces
- Zentrumschneidend - Centre cutting

- 4 Bauléngen verfiighar
- Universell verwendbar

- 4 lengths available
- Highly versatile
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Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) P P [1.1-31 ) 4.1-51
- In fast allen Eisenwerkstoffen - For almost all ferrous materials | 1121 1.1 2.1-4.1
und Buntmetallen einsetzbar and non-ferrous metals
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength K Iz s K (221 2232
bis 1400 N/mm2 of up 0 1400 N/mm2 N 22-23,26 K41 ] 42
- Fiir typische Schlicht-Bearbeitungen - For typical finishing applications N 2.2-2.6,5.2

S 1.1-1.2,2.1-2.2

Mittellange Ausfiihrung - Medium length design

Bestell-Code - Order code 1318 1318C
0 d lo I3 l4 0 ds g g dp In KB Z Dimens.-
k10 h6 (Flutes) Code
8 28 34 78 7,5 36 10 38 0,12 4 .008 ) °
10 34 42 84 9,5 — 10 44 0,2 4 .010 [ )
12 40 50 97 11,5 - 12 52 0,2 4 .012 ) )
14 40 50 97 11,5 - 12 52 0,2 4 .014 [ °
16 48 58 108 15 - 16 60 0,2 4 .016 ° °
18 48 58 108 15 - 16 60 0,2 4 .018 ° °
20 56 70 122 19 - 20 72 0,3 4 .020 [ )
25 68 86 144 24 - 25 88 0,3 5 .025 [ °

[——  \Werkzeug mit glattem Schaft: Bestell-Code 1018/1018C

- - Tool with straight shank: order code 1018/1018C

2068 EEUE=S

Bestell-Beispiel - Ordering example: 1318.008



HSS-Schaftfréiser - HSS End Mills FRANKEN

70, Cuwrt
- Schlichtfraser - Finishing end mill 1
- Erzeugt glatte Oberflachen - Generates smooth surfaces
- Bis 8 28 mm zentrumschneidend - Centre cutting of up to 28 mm dia.
- GroBer Abmessungsbereich - Wide range of diameters
- 4 Bauléngen verflighar - 4 lengths available
- Universell verwendbar - Highly versatile
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Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) P P [1.1-31 ) 41-51
- In fast allen Eisenwerkstoffen - For almost all ferrous materials 1.1 11 21-41
und Buntmetallen einsetzbar and non-ferrous metals
- Fir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength K 1.2:22,4.1-4.2 K (1121 ) 2232
bis 1400 N/mm2 of up to 1400 N/mm2 N 22-2.3,26 K41 ] 42
- Fiir typische Schlicht-Bearbeitungen - For typical finishing applications N 2.2-2.6,5.2
s 11,2122
DIN 844 - Lange Ausfiihrung - Long design Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 1306 1306C
0 dq lo I3 l4 0ds g g do I Z Dimens.-
k10 h6 (Flutes) Code
3 12 18 56 - - 6 20 4 .003 ° °
35 15 21 59 — — 6 23 4 .0035 ° °
4 19 25 63 - - 6 27 4 .004 ° °
45 19 25 63 - - 6 27 4 .0045 ° °
5 24 30 68 - - 6 32 4 .005 ° °
6 24 30 68 55 - 6 32 4 .006 ° °
7 30 36 80 6,5 38 10 40 4 .007 ° °
8 38 44 88 7,5 46 10 48 4 .008 ° °
9 38 45 88 8,5 46 10 48 4 .009 ° °
10 45 53 95 9,5 - 10 55 4 .010 ° °
11 45 53 102 10,5 68 12 57 4 .011 ° °
12 53 63 110 11,5 - 12 65 4 .012 ° °
13 53 63 110 11,5 = 12 65 4 .013 ° °
14 53 63 110 11,5 - 12 65 4 .014 ° °
15 59 63 110 11,5 = 12 65 4 .015 ° °
16 63 73 123 15 — 16 75 4 .016 ° °
17 63 73 123 15 - 16 75 4 .017 ° ° HSS
18 63 73 123 15 - 16 75 4 .018 ° °
20 75 89 141 19 - 20 91 4 .020 ° °
22 75 89 141 19 - 20 91 5 .022 ° °
24 90 106 166 23 108 25 110 5 .024 ° °
25 90 108 166 24 - 25 110 5 .025 ° °
26 90 108 166 24 - 25 110 5 .026 ° °
28 90 108 166 24 - 25 110 5 .028 ° °
30 90 108 166 24 = 25 110 5 .030 ° °
32 106 123 186 31 - 32 126 6 .032 ° °
36 106 123 186 31 = 32 126 6 .036 ° °
40 125 142 217 38 — 40 147 6 .040 ° °
45 125 142 217 38 = 40 147 8 .045 ° °
50 150 172 252 48 - 50 172 8 .050 [ °

[ \Nerkzeug mit glattem Schaft: Bestell-Code 1006/1006C
Tool with straight shank: order code 1006/1006C

_L___ Neuentwickelte HSS-Schlichtfraser Newly developed HSS finishing end mills,
_L— siehe Seite 265 see page 265

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




HSS

FRANKEN

700/~ Cut

- Schlichtfraser

- Erzeugt glatte Oberflachen

- Bis @ 28 mm zentrumschneidend
- 4 Bauléngen verfiighar

- Universell verwendbar

- Finishing end mill

- Generates smooth surfaces

- Centre cutting of up to 28 mm dia.

- 4 lengths available

- Highly versatile =

HSS-Schaftfraser - HSS End Mills
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Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) P P [1.1-31 ) 4151
- In fast allen Eisenwerkstoffen - For almost all ferrous materials I 1.1 1.1 21-4.1
und Buntmetallen einsetzbar and non-ferrous metals
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength K 1.2:22, 4142 K (1142 ] 2132
bis 1400 N/mm? of up to 1400 N/mm2 N 22:23,26 K81 ] 42
- Fiir Schlicht-Bearbeitungen mit groBer - For finishing applications with a high N 2.2-2.6,5.1-5.2
axialer Zustellung axial depth of cut S 11,24
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design Scharfkantig - Sharp-edged

Bestell-Code - Order code 1316 1316C
0 d4 lo I3 Iy g ds 4 0 dp In VA Dimens.-
k10 h6 (Flutes) Code
6 56 62 100 5, - 6 64 4 .006 ) °
8 70 73 115 7,5 73 10 75 4 .008 ° °
10 75 79 121 9,5 - 10 81 4 .010 [ )
12 85 85 130 - - 12 85 4 .012 ) )
14 85 85 130 - - 12 85 4 014 ) )
16 90 95 145 15 - 16 97 4 .016 ° )
18 100 110 160 15 - 16 112 5 .018 [ )
20 110 128 180 19 - 20 130 5 .020 [ )
22 110 128 180 19 - 20 130 5 .022 [ )
25 125 142 200 24 — 25 144 6 .025 ° °
28 140 147 205 24 - 25 149 6 .028 ° )
32 160 167 230 31 - 32 170 6 .032 [ )
40 180 197 260 31 - 32 200 8 .040 ° °

270
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Bestell-Beispiel - Ordering example: 1316.006



HSS-Schaftfraser - HSS End Mills

77\ ox-LCwE
- Hochleistungs-Schlichtfraser - High-performance finishing )
- Vielzahnig end mill N
- Vibrationsarme Bearbeitung - Multi-tooth design
erzeugt glatte Oberflachen - Low-vibration machining e _—
- Neuentwickelte Geometrie mit generates smooth surfaces PM- ‘
ungleich geteilten Schneiden - Newly developed geometry with ULTRA )
- Schneidstoff aus Pulverstahl variable spacing of cutting edges |
,PM-ULTRA* - Cutting material made of ‘
T 2 DIN 1835
powder metal “PM-ULTRA T A i |
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Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) 1.1-21 | 3.1-41 1.1-21 | 3.1-41

- Fir Materialien mit einer Zugfestigkeit
bis 1300 N/mm?2

- Besonders zum Schlichtfrasen von Titan
und rostfreien Legierungen geeignet

- For materials with a tensile strength
of up to 1300 N/mm2

- Especially suitable for finishing titanium
and corrosion resistant alloys

slaaa2]) 13 |

sz 13 |

DIN 844 - Kurze Ausfiihrung - Short design

Eckenradius - Corner radius

Bestell-Code - Order code 1365A
0 dq r lo I3 l4 0ds g do I Z Dimens.-
h8 +0,05 h6 (Flutes) Code
25 2 45 63 121 24 25 65 8 .025020 °
25 4 45 63 121 24 25 65 8 .025040 °
32 2 53 70 133 31 32 73 10 .032020 °
32 4 53 70 133 31 32 73 10 .032040 [
DIN 844 - Lange Ausfiihrung - Long design Eckenradius - Corner radius
Bestell-Code - Order code 1390A
g dq r lo I3 l4 0d; g do I z Dimens.-
h8 +0,05 h6 (Flutes) Code
25 2 90 108 166 24 25 110 8 .025020 °
25 4 90 108 166 24 25 110 8 .025040 °
32 2 106 123 186 31 32 126 10 .032020 °
32 4 106 123 186 31 32 126 10 .032040 °

[ \Nerkzeug mit glattem Schaft: Bestell-Code 1065A (kurze Ausfiihrung) und 1090A (lange Ausfiihrung)
Tool with straight shank: order code 1065A (short design) and 1090A (long design)

PM-ULTRA

Eigenschaften des neuen Schneidstoffes:

- Stahl ohne Kohlenstoffgehalt

- Mischung aus Kobalt, Molybdan und Eisen,
ohne Verlust der Zahigkeit

- Hohe Warmfestigkeit des Schneidstoffes

- Verbindet die Eigenschaften von HSS
und Hartmetall

- Erhéhung der Schnittgeschwindigkeit um
bis zu 30-50% im Vergleich zu HSSE-PM

- Problemloses Be- und Entschichten der
Werkzeuge méglich

- Kosteneinsparung durch Reduzierung
der Bearbeitungszeiten auf Grund
hoherer Schnittgeschwindigkeiten

- Langere Standzeit des Schneidstoffes

PM-ULTRA

Characteristics of the new cutting material:

- Carbon-free material

- Cobalt, molybdenum, iron alloy,
with outstanding toughness

- High heat resistant cutting material

- Combines the characteristics of HSS
and carbide

- Up to 30-50 % higher cutting speed
in comparison with HSSE-PM

- Easy tool coating and decoating

- Increased cutting speeds reduce
machining time and save cost

- Cutting material with longer life

@ = 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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FRAINIKEIN Hss-schattfriser - HSS End Mills

70, -Cuwrt
- Schruppfréser mit feinen, - Roughing end mill with fine, fein f
runden Spanteilern round chip breakers HR fine
- Erzeugt Oberflachenmarkierungen - Generates milling marks
- Zentrumschneidend - Centre cutting — .
- Schneidstoff aus Pulverstahl - Powder metal cutting material HSSE-
- Verbesserte Werkzeugsteifigkeit - Improved rigidity of tool due PM
durch konischen Spannutengrund o tapered core diameter
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Beschichtung - Coating ALCR ALCR
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) P(21-41 ) 11,51 P[(21-41) 11,51
- Flir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength 11 2.1-4.1 11 2.1-4.1
bis 1400 N/mm?2 of up to 1400 N/mm2 -—‘| )
- Mit ALCR-Beschichtung gut geeignet - With ALCR coating suitable K Qa2 K (221 2232
fiir hochlegierte Materialien for high-alloyed materials N 2227 K41 ] 42
N 2.2-2.7
DIN 844 - Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 15721
0 dq lo I3 l4 9 d3 [ g do I Z Dimens.-
k12 h6 (Flutes) Code
6 13 19 57 5, = 6 21 4 .006 [
8 19 25 69 7,5 27 10 29 4 .008 °
10 22 30 72 9,9 = 10 32 4 .010 [
12 26 36 83 11,5 - 12 38 4 .012 °
16 32 42 92 15 = 16 44 4 .016 [
20 38 52 104 19 - 20 54 4 .020 [
DIN 844 - Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 1574L
9 dq lo I3 4 9 d3 g 9 do In VA Dimens.-
k12 h6 (Flutes) Code
6 24 30 68 85 - 6 32 4 .006 °
8 38 44 88 7,5 46 10 48 4 .008 )
10 45 53 95 9,5 = 10 56 4 .010 )
HSS 12 53 63 110 11,5 - 12 65 4 .012 °
16 63 73 123 15 = 16 75 4 .016 )
20 75 89 141 19 - 20 91 4 .020 °
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

272 Bestell-Beispiel - Ordering example: 1572L.006



HSS-Schaftfréiser - HSS End Mills FRANKEN

70/ ,-Cuwt
- Schruppfréser mit feinen, - Roughing end mill with fine, fein
runden Spanteilern round chip breakers HR fine
- Erzeugt Oberflachenmarkierungen - Generates milling marks
- Bis ¢ 28 mm zentrumschneidend - Centre cutting of up to 28 mm dia. ———
- GroBer Abmessungsbereich - Wide range of diameters
- 5 Bauléngen verfiigbar - 5 lengths available HSSE
- Universell verwendbar - Highly versatile
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Beschichtung - Coating TICN TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) P(1.1-31 ) 41-51 P(1.1-31 ) 41-51
- In fast allen Eisenwerkstoffen - For almost all ferrous materials 11 21-4.1 1.1 2.1-4.1
und Buntmetallen einsetzbar and non-ferrous metals
- Fir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength K (121 | 2232 K (Li21 ] 22:32
bis 1400 N/mm2 of up o 1400 N/mm2 K41 ] 42 K41 ] 42
N 2.2-2.6,5.2 N 2.2-2.6,5.2
S 1.1-1.2,2.1-2.2 S 1.1-1.2,2.1-2.2
Extra kurze Ausfiihrung - Extra short design
Bestell-Code - Order code 1351C
0 d1 |2 |3 |1 [0] d3 |4 0 dg |A 7 Dimens.-
k12 h6 (Flutes) Code
6 8 14 52 53 - 6 16 4 .006 °
8 1 17 61 7,5 19 10 21 4 .008 °
10 13 21 63 9,5 - 10 23 4 .010 °
12 16 26 73 1,5 - 12 28 4 .012 °
14 16 26 73 1,5 - 12 28 4 .014 °
16 19 29 79 15 — 16 31 4 .016 °
18 19 29 79 15 - 16 31 4 .018 °
20 22 36 88 19 - 20 38 4 .020 °
DIN 844 - Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1381C
[4] d1 |2 |3 |1 [0} d3 |4 [1] dg |A VA Dimens.-
ki2 h6 {O1  (Flutes) Code
4 11 17 55 - - 6 19 3 .004 °
5 13 19 57 - - 6 21 3 .005 °
6 13 19 57 5.5 - 6 21 4 .006 ° HSS
8 19 25 69 7,5 27 10 29 4 .008 °
10 22 30 72 9,5 - 10 32 4 .010 °
12 26 36 83 1,5 - 12 38 4 .012 °
14 26 36 83 15 - 12 38 4 .014 °
16 32 42 92 15 — 16 44 4 .016 )
18 32 42 92 15 - 16 44 4 .018 °
20 38 52 104 19 - 20 54 4 .020 °
22 38 52 104 19 - 20 54 4 .022 °
24 45 61 121 23 63 25 65 4 .024 °
25 45 63 121 24 - 25 65 4 .025 °
28 45 63 121 24 25 65 5 .028 °
30 45 63 121 24 - 25 65 5 .030 °
32 53 70 133 31 - 32 73 6 .032 °
36 53 70 133 31 - 32 73 6 .036 °
40 63 80 155 38 - 40 85 6 .040 °
45 63 80 155 38 - 40 85 6 .045 °
50 75 95 177 48 - 50 97 8 .050 °

[ \Werkzeug mit glattem Schaft: Bestell-Code 1051C (extra kurze Ausfiihrung) und 1081C (kurze Ausfiihrung)
Tool with straight shank: order code 1051C (extra short design) and 1081C (short design)

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



HSS

FRANKEN

700/~ Cut

- Schruppfréaser mit feinen,
runden Spanteilern

- Erzeugt Oberflachenmarkierungen

- Bis @ 28 mm zentrumschneidend

- 5 Bauléngen verfiighar

- Roughing end mill with fine,
round chip breakers HR

- Generates milling marks

- Centre cutting of up to 28 mm dia.

- 5 lengths available

HSS-Schaftfraser - HSS End Mills
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- Universell verwendbar - Highly versatile HSSE I
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Beschichtung - Coating TICN TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) P[11-31 ) 41-51 P(11-31 ) 41-51
- In fast allen Eisenwerkstoffen - For almost all ferrous materials 1.1 2.1-4.1 1.1 2.1-4.1
und Buntmetallen einsetzbar and non-ferrous metals
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength K (121 ] 2232 K (221 2232
bis 1400 N/mm2 of up 0 1400 N/mm2 K41 ] 42 K41 ] 42
N 2.2-2.7,5.2 N 2.2-2.6,5.2
S 1.1-1.2,2.1-2.2 S 1.1-1.2,2.1-2.2
Mittellange Ausfiihrung - Medium length design
Bestell-Code - Order code 13550
0 d4 lo I3 l4 g ds g 0 dp I Z Dimens.-
k12 h6 (Flutes) Code
8 28 34 78 7,5 36 10 38 4 .008 )
10 34 42 84 9,5 — 10 44 4 .010 °
12 40 50 97 11,5 - 12 52 4 .012 )
14 40 50 97 11,5 - 12 52 4 .014 °
16 48 58 108 15 - 16 60 4 .016 [
18 48 58 108 15 - 16 60 4 .018 °
20 56 70 122 19 - 20 72 4 .020 )
22 56 70 122 19 - 20 72 4 .022 °
25 68 86 144 24 = 25 88 4 .025 [
DIN 844 - Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 1386C
9 dq lo I3 l4 9 d3 g 9 do In Z Dimens.-
k12 h6 (Flutes) Code
6 24 30 68 5,9 = 6 32 4 .006 )
8 38 44 88 7,5 46 10 48 4 .008 °
10 45 53 95 9,5 = 10 56 4 .010 )
12 53 63 110 11,5 - 12 65 4 .012 )
14 Bl 63 110 11,5 = 12 65 4 .014 )
16 63 73 123 15 - 16 75 4 .016 °
18 63 73 123 15 = 16 75 4 .018 )
20 75 89 141 19 — 20 91 4 .020 °
22 75 89 141 19 - 20 91 4 .022 °
25 90 108 166 24 — 25 110 4 .025 °
26 90 108 166 24 - 25 110 5 .026 °
28 90 108 166 24 - 25 110 5 .028 °
30 90 108 166 24 - 25 110 5 .030 )
32 106 123 186 31 - 32 126 6 .032 (]
36 106 123 186 31 - 32 126 6 .036 )
40 125 142 217 38 — 40 147 6 .040 [

[rm—— \Werkzeug mit glattem Schaft: Bestell-Code 1055C (mittellange Ausfiihrung) und 1086C (lange Ausfiihrung)
Tool with straight shank: order code 1055C (medium length design) and 1086C (long design)

Bestell-Beispiel - Ordering example: 1355C.008



HSS-Schaftfréiser - HSS End Mills FRANKEN

70, Cuwrt
F %
- Schruppfréser mit feinen, - Roughing end mill with fine, fein |
runden Spanteilern round chip breakers HR fine
- Erzeugt Oberflachenmarkierungen - Generates milling marks ’ﬁ
- Zentrumschneidend - Centre cutting e
- 5 Bauléngen verfiighar - 5 lengths available
- Universell verwendbar - Highly versatile HSSE i
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Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) P(1.1-31 ) 4151
- In fast allen Eisenwerkstoffen - For almost all ferrous materials 1.1 21-4.1

und Buntmetallen einsetzbar and non-ferrous metals
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength K (1121 ] 22:32

bis 1400 N/mm? of up to 1400 N/mm2 K41 ] 42
- Fiir Schrupp-Bearbeitungen mit groBer - For roughing applications with high N 2.2-2.7,5.2

axialer Zustellung axial depth of cut S N 1.1-1.2,2.1 )
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 1359C

0 d4 lo I3 l1 ¢ ds 0dyp In YA Dimens.-

k12 h6 (Flutes) Code

10 62 70 112 9,5 10 72 4 .010 °

12 78 88 135 1,5 12 90 4 .012 °

16 95 105 155 15 16 107 4 .016 °

20 120 134 186 19 20 136 4 .020 °

25 150 168 226 24 25 170 4 .025 °

32 180 197 260 31 32 200 6 .032 °

[ Werkzeug mit glattem Schaft: Bestell-Code 1059C
Tool with straight shank: order code 1059C

HSS

——:—m Neuentwickelte HSS-Schruppfréser Newly developed HSS roughing end mills,
_g—“ siehe Seite 272 see page 272

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




HSS

FRAINIKEIN Hss-schattiriser - HSS End Mills

- Schruppfréaser mit feinen,

runden Spanteilern

- Erzeugt Oberflachenmarkierungen

- Zentrumschneidend
- Schneidstoff aus Pulverstahl

g

- Roughing end mill with fine,

round chip breakers

- Generates milling marks
- Centre cutting

- Powder metal cutting material
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Beschichtung - Coating TICN TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) P (2141 ) 11,51 P (2141 ) 11,51
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength 1.1 2.1-4.1 1.1 2.1-4.1
bis 1400 N/mm?2 of up to 1400 N/mm2 _ _
- Gut geeignet fiir hochlegierte Materialien - Suitable for high-alloyed materials K (1122 ] 3132 K (1122 ] 3132
K41 | 42 K41 | 42
N 2.1-2.7 N 2.1-2.7
S 1.2-2.2,2.4 S 1.2-2.2
Extra kurze Ausfiihrung - Extra short design
Bestell-Code - Order code 1354C
0 dq lo I3 l4 9 d3 g g dy I Z Dimens.-
k12 h6 (Flutes) Code
8 11 17 61 7,5 19 10 21 4 .008 °
10 13 21 63 9,5 - 10 23 4 .010 °
12 16 26 73 11,5 - 12 28 4 .012 °
14 16 26 73 11,5 - 12 28 4 .014 °
16 19 29 79 15 - 16 31 4 .016 °
18 19 29 79 15 - 16 31 4 .018 °
20 22 36 88 19 - 20 38 4 .020 °
22 22 36 88 19 - 20 38 4 .022 °
25 26 44 102 24 - 25 46 4 .025 °
28 26 44 102 24 - 25 46 5 .028 °
32 32 49 112 31 - 32 52 6 .032 °
DIN 844 - Kurze Ausfiihrung - Short design
1353C
0 dy lo I3 Iy 0 ds l4 0 do In VA Dimens.-
K12 h6 (Flutes) Code
6 i3 19 57 5.5 - 6 21 4 .006 °
8 19 25 69 7,5 27 10 29 4 .008 °
10 22 30 72 9,5 - 10 32 4 .010 °
12 26 36 83 11,5 - 12 38 4 .012 °
14 26 36 83 11,5 - 12 38 4 .014 °
16 32 42 92 15 - 16 44 4 .016 °
18 32 42 92 15 - 16 44 4 .018 °
20 38 52 104 19 - 20 54 4 .020 °
22 38 52 104 19 - 20 54 4 .022 °
25 45 63 121 24 - 25 65 4 .025 °
25 45 63 121 24 - 25 65 5 .025005 °
28 45 63 121 24 - 25 65 5 .028 °
32 53 70 133 31 - 32 73 6 .032 °

[rmmm———  \Werkzeug mit glattem Schaft: Bestell-Code 1054C (extra kurze Ausfiihrung) und 1053C (kurze Ausflihrung)
Tool with straight shank: order code 1054C (extra short design) and 1053C (short design)

276
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Bestell-Beispiel - Ordering example: 1354C.008



HSS-Schaftfraser - HSS End Mills

- Hochleistungs-Schruppfréser

- High-performance roughing

mit asymmetrischen Spanteilern
- Erzeugt Oberflachenmarkierungen
- Neuentwickelte Geometrie
- Zentrumschneidend
- Schneidstoff aus Pulverstahl
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr,
Austritt radial und axial (ICRA)
- Zahlreiche Kiihlkanal-Austritte

end mill with asymmetrical
chip breakers
- Generates milling marks
- Newly developed geometry
- Centre cutting
- Powder metal cutting material
- Internal coolant supply,
radial and axial exit (ICRA)

- BaumaBerganzung zu TiNox-Cut - Numerous coolant outlet channels PM
Schruppschlichtfrasern - These HSS end mill are an
aus Hartmetall extension of the solid carbide
TiNox-Cut line
Jﬁ-
ER
~ =Ip VC/fz
2%4
5 N\ N g
s RN I =

I -g‘

I3

I Inox Inox

Beschichtung - Coating TIALCN TIALCN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) 1.1-21 | 3.1-41 1.1-21 | 3.1-41
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength S S

bis 1300 N/mm2 of up to 1300 N/mm2
- Zum Schruppfrésen, inshesondere von - For roughing, especially titanium and

Titan und rostfreien Legierungen corrosion resistant alloys
- Innere Kiihischmierstoff-Zufuhr erméglicht - Internal coolant-lubricant supply permits

optimale Kiihlschmierung und Spanabfuhr optimum cooling-lubrication and chip evacuation
- GroBes Abtragsvolumen durch kurze Spane - Short chips allow high machining volume
DIN 844 — Kurze Ausfiihrung - Short design Eckenradius - Corner radius
Bestell-Code - Order code 1395WZ

9 dy r lo I3 l4 0d; 9 dp I z Dimens.-

k10 h6 (Flutes) Code

16 2 32 42 92 15 16 44 4 .016020 °

16 4 32 42 92 15 16 44 4 .016040 °

20 2 38 52 104 19 20 54 4 .020020 °

20 4 38 52 104 19 20 54 4 .020040 °

25 2 45 63 121 24 25 65 5 .025020 °

25 4 45 63 121 24 25 65 5 .025040 °

32 2 53 70 133 31 32 73 6 .032020 °

32 4 53 70 133 3 32 73 6 .032040 °
DIN 844 - Lange Ausfiihrung - Long design Eckenradius - Corner radius
Bestell-Code - Order code 1399WZ

9 dy r lo I3 l4 0d; 9 dp I z Dimens.-

k10 h6 (Flutes) Code

16 2 63 73 123 15 16 75 4 .016020 °

16 4 63 73 123 15 16 75 4 .016040 °

20 2 75 89 141 19 20 91 4 .020020 °

20 4 75 89 141 19 20 91 4 .020040 °

25 2 90 108 166 24 25 110 5 .025020 °

25 4 90 108 166 24 25 110 5 .025040 °

32 2 106 123 186 31 32 126 6 .032020 °

32 4 106 123 186 3 32 126 6 .032040 °

[ \Nlerkzeug mit glattem Schaft: Bestell-Code 1095WZ (kurze Ausfiihrung) und 1099WZ (lange Ausfiihrung)
Tool with straight shank: order code 1095WZ (short design) and 1099WZ (long design)

TiNox-Cut Hartmetall-Schaftfraser

- ”_“-_—_u siehe Seite 27 -29 und 44 - 46

TiNox-Cut solid carbide end mills,
see pages 27 -29 and 44 - 46

@ = 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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HSS

FRAINIKEIN Hss-schattiriser - HSS End Mills

- Schruppfréaser mit groben,

runden Spanteilern round chip breakers WR
- Erzeugt deutliche - Generates significant
Oberflachenmarkierungen milling marks —
- Zentrumschneidend - Centre cutting
- GroBe Spanrdume - Large chip space
- Niedrige Schnittkrafte - Low cutting forces

- Roughing end mill with coarse,

DIN 1835
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Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) N N(1114]) 15
- Sehr gut zum Schruppfrésen von - Very suitable for roughing light metals and N N 21-2.3,25-2.6
Leicht- und Buntmetallen mit einer non-ferrous metals with a tensile strength N(31-32 ) 52
Zugfestigkeit bis 500 N/mm?2 of up to 500 N/mm?2 :
- Besonders leistungsfahig beim Bohrfrasen, - Particularly effective for z-axis milling,
Nuten- und Taschenfrasen slot milling and pocket milling
DIN 844 - Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1590 1590C
0 d4 lo I3 l4 g ds g 0 dp In Z Dimens.-
k12 h6 (Flutes) Code
6 13 19 57 8 = 6 21 3 .006 [ °
8 19 25 69 7,5 27 10 29 3 .008 [ °
10 22 30 72 9,5 = 10 32 3 .010 [ )
12 26 36 83 11,5 - 12 38 3 .012 [ °
14 26 36 83 11,5 = 12 38 3 .014 [ )
16 32 42 92 15 — 16 44 3 .016 [ °
18 32 42 92 15 - 16 44 3 .018 [ )
20 38 52 104 19 - 20 54 3 .020 [ °
25 45 63 121 24 = 25 65 3 .025 [ °
Mittellange Ausfiihrung - Medium length design
Bestell-Code - Order code 1592 1592C
9 dq lo I3 l4 9 d3 g 9 do In Z Dimens.-
k12 h6 (Flutes) Code
6 19 25 63 55 - 6 27 3 .006 ° °
8 28 34 78 7,5 36 10 38 3 .008 ° °
10 34 42 84 9,5 = 10 44 3 .010 [ °
12 40 50 97 11,5 - 12 52 3 .012 ° )
16 48 58 108 15 = 16 60 3 .016 [ )
20 56 70 122 19 - 20 72 3 .020 [ °
25 68 86 144 24 = 25 88 3 .025 [ )
32 80 97 160 31 - 32 100 3 .032 [ °

[ \Verkzeug mit glattem Schaft: Bestell-Code 1591/1591C (kurze Ausfiihrung) und 1593/1593C (lange Ausfiihrung)
Tool with straight shank: order code 1591/1591C (short design) and 1593/1593C (long design)

EMUGE
278 [FRANKEN|

Bestell-Beispiel - Ordering example: 1590.006



HSS-Schaftfraser - HSS End Mills

- Schruppfréser mit groben, - Roughing end mill with coarse,
runden Spanteilern round chip breakers WR
- Erzeugt deutliche - Generates significant
Oberflachenmarkierungen milling marks —
- Zentrumschneidend - Centre cutting
- GroBe Spanrdume - Large chip space
- Niedrige Schnittkrafte - Low cutting forces
<l DIN 1835
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Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) N N(1114]) 15
- Sehr gut zum Schruppfrésen von - Very suitable for roughing light metals and N N 21-2.3,2.5-2.6

Leicht- und Buntmetallen mit einer non-ferrous metals with a tensile strength N(31-32 ) 52

Zugfestigkeit bis 500 N/mm?2 of up to 500 N/mm?2 :
DIN 844 - Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 1594 1594C

0 dq lo I3 l4 0ds g g do I Z Dimens.-

k12 h6 (Flutes) Code

6 24 30 68 55 = 6 32 3 .006 [ °
8 38 44 88 7,5 46 10 48 3 .008 [ °

10 45 53 95 9,5 - 10 3 3 .010 ° °

12 53 63 110 11,5 - 12 65 3 .012 [ °

16 63 73 123 15 - 16 75 3 .016 ° °

20 75 89 141 19 — 20 91 3 .020 ° °

25 90 108 166 24 - 25 110 3 .025 [ )

32 106 123 186 31 - 32 126 3 .032 [ °

o= Werkzeug mit glattem Schaft: Bestell-Code 1595/1595C
—— ./ Tool with straight shank: order code 1595/1595C

HSS

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

EMUGE
27



HSS

FRAINIKEIN Hss-schattiriser - HSS End Mills

Aler-Cest

- Hochleistungs-Schruppfréaser
mit groben, runden Spanteilern

- Erzeugt deutliche
Oberflachenmarkierungen

- Neuentwickelte Geometrie

- Zentrumschneidend

- Vibrationsarme Bearbeitung

- GroBe Spanrdume

- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr,
Austritt radial und axial (ICRA)

- Sehr gute Spanabfuhr

- High-performance roughing grob
end mill with coarse, round chip WR coarse
breakers \Q

- Generates significant ——
milling marks

- Newly developed geometry ICRA

- Centre cutting

- Low-vibration machining

- Large chip space

- Internal coolant supply,
radial and axial exit (ICRA)

N —
=

HSSE-
PM

;

- Lange Ausfiihrung mit - Excellent chip evacuation DIN 1835
kurzer Schneidenlénge - Long design with short A
flute length o8
S
J§'+
40° ER
P =Ip ZA - vC/fZ
PN 2%7
& J N 3 —_—
Iy § ‘
I3
’ Al Al
Beschichtung - Coating CRN CRN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) N N(1114]) 15
- Sehr gut zum Schruppfrasen von - Very suitable for roughing light metals and N 21-2.6,3.1-3.2 N 2.1-2.6,3.1-3.2
Leicht- und Buntmetallen mit einer non-ferrous metals with a tensile strength
Zugfestigkeit bis 500 N/mm?2 of up to 500 N/mm?2
- Besonders leistungsfahig beim Bohrfrasen, - Particularly effective for z-axis milling,
Nuten- und Taschenfrasen slot milling and pocket milling
- Zur HPC-Bearbeitung geeignet - Suitable for HPC machining
DIN 844 - Kurze Ausfiihrung - Short design Eckenradius - Corner radius
Bestell-Code - Order code 1092RZ 1392RZ
0 d4 r lo I3 4 g ds 0 dp In Z Dimens.-
k10 h6 (Flutes) Code
16 2 32 42 92 14,5 16 44 3 .016020 ° °
16 4 32 42 92 14,5 16 44 3 .016040 ° °
20 2 38 52 104 18 20 54 B .020020 ° °
20 4 38 52 104 18 20 54 3 .020040 ° °
25 2 45 63 121 23 25 65 3 .025020 ° °
25 4 45 63 121 23 25 65 3 .025040 ° °
32 2 53 70 133 30 32 73 3 .032020 ° °
32 4 53 70 133 30 32 73 3 .032040 [ °
Lange Ausfiihrung - Long design Eckenradius - Corner radius
Bestell-Code - Order code 1093RZ 1393RZ
0 d4 r lo I3 l4 g ds 0 dp In Z Dimens.-
k10 h6 o1 (Flutes) Code
16 2 32 73 123 14,5 16 75 8 .016020 ° °
16 4 32 73 123 14,5 16 75 3 .016040 ° °
20 2 38 89 14 18 20 91 3 .020020 ° °
20 4 38 89 141 18 20 91 3 .020040 ° °
25 2 45 108 166 23 25 110 3 .025020 ° °
25 4 45 108 166 23 25 110 3 .025040 ° °
32 2 53 123 186 30 32 126 3 .032020 ° °
32 4 53 123 186 30 32 126 3 .032040 ° °

— e

Alu-Cut Hartmetall-Schaftfraser
siehe Seite 56 - 58 und 61 - 64

Alu-Cut solid carbide end mills,
see pages 56 - 58 and 61 - 64

EMUGE
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Bestell-Beispiel - Ordering example: 1092RZ.016020



HSS-Schaftfréiser - HSS End Mills FRANKEN

- Schlichtfraser - Finishing end mill f
- Erzeugt glatte Oberflachen - Generates smooth surfaces W
- Zentrumschneidend - Centre cutting
- GroBe Spanrdume - Large chip space i
- Schneidfreudige Geometrie - High positive rake angle .
- GroBer Abmessungsbereich - Wide range of diameters Fa )
= Ip I
sr —N s i
= N \I l) =
l2 é’ ‘
I3
i
Design I,
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Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) N N - 1.1,1.5-2.1
- Besonders zum Schlichtfrésen von - Especially suitable for finishing N N
Leicht- und Buntmetallen mit einer light metals and non-ferrous metals
Zugfestigkeit bis 500 N/mm2 geeignet with a tensile strength of up to 500 N/mm?2
- Sehr gut in faserfreien Kunststoffen einsetzbar - Very suitable for fibre-free synthetics
DIN 844 — Kurze Ausfiihrung - Short design Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 1331 1331C
0 d lo I3 l4 g ds g 0do I KB Z Dimens.-
k10 h6  F@1 (TICN)  (Flutes) Code
2 7 13 51 - - 6 15 0,04 3 .002 ° °
3 8 14 52 - - 6 16 0,07 3 .003 ° °
4 11 17 55 - - 6 19 0,07 3 .004 ° °
5 13 19 57 - - 6 21 0,12 3 .005 ° °
6 13 19 57 53 - 6 21 0,12 3 .006 ° °
7 16 22 66 65 24 10 26 0,12 3 .007 ° °
8 19 25 69 75 27 10 29 0,12 3 .008 ° °
9 19 26 69 85 27 10 29 072 3 .009 ° °
10 22 30 72 9,5 - 10 2 02 3 .010 ° °
12 26 36 83 115 - 12 38 02 3 .012 ° °
14 26 36 83 115 - 12 38 02 3 .014 ° °
16 32 42 92 15 - 16 44 0,2 3 .016 [ °
18 32 42 92 15 - 16 4 0,2 3 .018 ° °
20 38 52 104 19 - 20 54 03 3 .020 ° °
22 38 52 104 19 - 20 54 03 3 .022 ° °
25 45 63 121 24 - 25 65 03 4 .025 [ °
DIN 844 - Lange Ausfiihrung - Long design Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 1336 1336C HSS
0 dq lo I3 l4 9 d3 g 0dy I KB Z Dimens.-
k10 h6 (TICN)  (Flutes) Code
3 12 18 56 - - 6 20 0,07 3 .003 ° °
4 19 25 63 - - 6 27 0,07 3 .004 ° °
5 24 30 68 - - 6 32 012 3 .005 ° °
6 24 30 68 55 - 6 32 0,12 3 .006 ° °
7 30 36 80 6,5 38 10 40 0,12 3 .007 ° °
8 38 44 88 7,5 46 10 48 0,12 3 .008 ° °
9 38 45 88 8,5 46 10 48 0,2 3 .009 ° °
10 45 53 95 9,5 - 10 55 02 3 .010 ° °
12 53 63 110 115 - 12 65 02 3 .012 ° °
14 53 63 110 115 - 12 65 02 3 .014 ° °
16 63 73 123 15 - 16 7% 02 3 .016 ° °
18 63 73 123 15 - 16 7% 02 3 .018 ° °
20 75 89 141 19 - 20 91 0,3 3 .020 ° °
22 75 89 141 19 - 20 91 0,3 3 .022 ° °
24 90 106 166 23 108 25 110 03 3 .024 ° °
25 90 108 166 24 - 25 110 03 4 .025 ° °
28 90 108 166 24 - 25 110 03 4 .028 ° °
30 90 108 166 24 - 25 110 03 4 .030 ° °
32 106 123 186 31 - 32 126 0,3 4 .032 ° °
36 106 123 186 31 - 32 126 04 4 .036 ° °
40 125 142 217 38 - 40 147 04 4 .040 ° °

[ \Verkzeug mit glattem Schaft: Bestell-Code 1031/1031C (kurze Ausfiihrung) und 1036/1036C (lange Ausfiihrung)
. Tool with straight shank: order code 1031/1031C (short design) and 1036/1036C (long design)

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



HSS

FRAINIKEIN Hss-schattiriser - HSS End Mills

- Finishing end mill

- Generates smooth surfaces
- Centre cutting

- Large chip space

- High positive rake angle

- Schlichtfraser

- Erzeugt glatte Oberflachen
- Zentrumschneidend

- GroBe Spanrdume

- Schneidfreudige Geometrie
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Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) N N - 1.1,1.5-2.1
- Besonders zum Schlichtfrédsen von - Especially suitable for finishing N N

Leicht- und Buntmetallen mit einer light metals and non-ferrous metals
Zugfestigkeit bis 500 N/mm2 geeignet

- Sehr gut in faserfreien Kunststoffe einsetzbar

- Fiir Schlicht-Bearbeitungen mit groBer

axialer Zustellung

- Very suitable for fibre-free synthetics
- For finishing applications with a high
axial depth of cut

with a tensile strength of up to 500 N/mm2

Extra lange Ausfiihrung - Extra long design

Scharfkantig - Sharp-edged

Bestell-Code - Order code 1333 1333C
0 dq lo I3 l4 9d; g do I KB Z Dimens.-
k10 h6 (TICN)  (Flutes) Code
10 62 70 112 9,5 10 72 0,2 3 .010 [ )
12 78 88 135 11,5 12 90 0,2 3 012 [ )
16 95 105 155 15 16 107 0,2 3 .016 ) )
20 120 134 186 19 20 136 0,3 3 .020 [ )
25 150 168 226 24 25 170 0,3 4 .025 ) °
32 180 197 260 31 32 200 0,3 4 .032 [ ®

[ Werkzeug mit glattem Schaft: Bestell-Code 1033/1033C

1001 With straight shank: order code 1033/1033C

2

Bestell-Beispiel - Ordering example: 1333.010



HSS-Schaftfraser - HSS End Mills

- Hochleistungs-Schlichtfraser

- Erzeugt glatte Oberflachen

- Neuentwickelte Geometrie mit
ungleich geteilten Schneiden

- Zentrumschneidend

- Vibrationsarme Bearbeitung

- GroBe Spanraume

- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr,
Austritt radial und axial (ICRA)

- Sehr gute Spanabfuhr

- Eingeschrénkte Schneiden-

- High-performance finishing
end mill

- Generates smooth surfaces

- Newly developed geometry with
variable spacing of cutting edges

- Centre cutting

- Low-vibration machining

- Large chip space

- Internal coolant-lubricant supply,
radial and axial exit (ICRA)

- Excellent chip evacuation

durchmesser-Toleranz - Tighter cutting diameter tolerance  pyy 1835
A
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FRANKEN
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Beschichtung - Coating CRN CRN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 246)  Applications — material (see page 246) N (1.2-1.4)1.1,15-1.6 N (1.2-1.4) 11,1516
- Besonders zum Schlichtfrasen von - Especially suitable for finishing N 3.1-4.2 N 3.1-4.2

Leicht- und Buntmetallen mit einer
Zugfestigkeit bis 500 N/mm2 geeignet

light metals and non-ferrous metals
with a tensile strength of up to 500 N/mm2

DIN 844 — Kurze Ausfiihrung - Short design

Eckenradius - Corner radius

Bestell-Code - Order code 1034RZ
0 d r lo I3 l4 0d3 gdy z Dimens.-
h8 +0,1 h6 (Flutes) Code
16 2 32 42 92 14,5 16 4 .016020 °
16 4 32 42 92 14,5 16 4 .016040 °
20 2 38 52 104 18 20 4 .020020 °
20 4 38 52 104 18 20 4 .020040 °
25 2 45 63 121 23 25 4 .025020 °
25 4 45 63 121 23 25 4 .025040 °
32 2 53 70 133 30 32 4 .032020 °
32 4 53 70 133 30 32 4 .032040 [
DIN 844 - Lange Ausfiihrung - Long design Eckenradius - Corner radius
Bestell-Code - Order code 1035RZ
0 d r lo I3 l4 0d3 gdy z Dimens.-
h8 +0,1 h6 (Flutes) Code
16 2 63 73 123 14,5 16 4 .016020 °
16 4 63 73 123 14,5 16 4 .016040 °
20 2 75 89 141 18 20 4 .020020 )
20 4 75 89 141 18 20 4 .020040 °
25 2 90 108 166 23 25 4 .025020 °
25 4 90 108 166 23 25 4 .025040 °
32 2 106 123 186 30 32 4 .032020 °
32 4 106 123 186 30 32 4 .032040 °

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

. -L,

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

@ = 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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HSS

FRAINIKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

7N ox~-Cut
HSS-Schaftfraser — kurze und lange Ausfiihrung
HSS end mills — short and long design Giiltig fiir - Valid for
1395WZ  1399WZ
HR I
kurze Ausfiihrung lange Ausfiihrung
short design long design
= =)
> >
© v
i i
& &
‘ ¢ dy ~ ‘ ¢ dy ®
de 3
2,=0,5x0d4 3 =0,25x d4 2= 0,25 x dq a=0,1xd4
Ve f, f, Ve f, f, MMS i
[m/min] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] maL
11 28 0,0025 X d 0,0038 X d{ 15 0,0018 X dy 0,0027 X dy u
M[ 21 24 0,0023 x d 0,0034 x dy 14 0,0016 x dy 0,0024 x dq 0
3.1 20 0,0020 x dq 0,0030 x dq 12 0,0014 x dq 0,0022 x d4 []
4.1 18 0,0018 x d 0,0027 x d 11 0,0013 x d 0,0019x d []
40 0,0025 X d 0,0038 X d 15 0,0018 x dq 0,0027 X dy "
28 0,0023 X dy 0,0034 x dy 15 0,0016 X dy 0,0024 x dy "
20 0,0020 x dq 0,0030 x dq 12 0,0014 x dq 0,0022 x d4 []
1.1
1.2
H 1.3
1.4
15

2

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



FRANKEN

Schnittwerte - Cutting Conditions

77/\Vox-Cwt
= HSS-Schaftfraser ,,N-Wave“ — kurze Ausfiihrung
HSS end mills “N-Wave” — short design Giltig fiir - Valid for
1391L
— )
= .
> ]
o £
T L
f=% o~
<
5
&
‘ B dq ‘ ¢ dq
g 3
ag = 0,25 x d4 3=0,1xd4 23=0,2mm
Ve f, f, f, % 2 ¢l mms =
[m/min] [mm] [mm] [mm] )| ML
1.1 66 0,0038 x d4 0,0053 x d 0,0067 x dq o o n
21 61 0,0035 X d 0,0048 x d 0,0062 x d o n
Pl 3 44 0,0032 x d4 0,0044 x dq 0,0056 x dq "
4.1 42 0,0029 X d 0,0040 x d 0,0050 x d "
5.1
11 31 0,0032 X d 0,0044 x dq 0,0056 x dq "
M[ 21 26 0,0029 x dy 0,0040 x dq 0,0050 x dq [
3.1 22 0,0026 x dy 0,0035 x dq 0,0045 x dq u
4.1 20 0,0022 X d 0,003 x dq 0,0039 x dq [
1.1 53 0,0038 X d 0,0053 x dq 0,0067 x dq o o o [
1.2 46 0,0035 X d 0,0048 x dq 0,0062 x dq E E o [
2.1 42 0,0035 X d 0,0048 x dq 0,0062 x dq E] [
K[ 22 37 0,0032 x dy 0,0044 x dq 0,0056 x dq E] [
32 0,0029 x dy 0,0040 x dq 0,0050 x dq 0
28 0,0029 X dy 0,0040 x dq 0,0050 x dq [
44 0,0035 X d 0,0048 x dq 0,0062 X dq E] [
[ 30 0,0032 X d 0,0044 x dq 0,0056 x dq E] u
1.1
2
3
4
5
1.6
3
4
25 HSS
N[ 26
2.7
238
[31
[ 32
4.
4.
43
4.4
1
2
3
11 44 0,0032 X d 0,0044 x dq 0,0056 x dq "
1.2 31 0,0029 X d 0,0040 x dq 0,0050 x dq "
13 22 0,0026 X d 0,0035 x dq 0,0045 x dq u
S 2.1
22
23
24
25
26
1.1
1.2
Hi—3
14
15

W = sehr gut geeignet - very suitable

O = gut geeignet - suitable

B
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HSS

FRAINIKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

77/\Vox-Cut

Gy
i
duul

7
7
/
J

kurze Ausfiihrung

short design

ap=15xdy

‘ o dy =

3

HSS-Schaftfraser — kurze und lange Ausfiihrung
HSS end mills — short and long design

4

lange Ausfiihrung
long design

=max. I
1,5 x dq
ap = max. |

ap

ay

ap
ay

3
o
A

o0 501

3 dg de

Giiltig fiir - Valid for
1365A 1390A

A= 0,1 Xd1

3, =0,2mm 2, =0,2mm

Ve
[m/min]

[mm]

f Ve f f
[mm] [m/min] [mm]

MMS
MaL

21

4.1

56

0,0014 x dy

0,0022 X dy 30 0,0010x dy 0,0012 X dy

48

0,0013 xdy

0,0020 x dq 29 0,0009 x d; 0,0011 x dq

0,0011 x dy

0,0018 x dy 24 0,0008  d; 0,0010 x d

36

0,0010 x d;

0,0015 x dy 22 0,0007 x d4 0,0008 x dy

P e e s e

25

2.7

2.8

[ 3d

'FNIFSIN

80

0,0014 x dy

0,0022 X dy 30 0,0010 X dy 0,0012 X dy

0,0013 xdy

0,0020 x dq 30 0,0009 x d; 0,0011 x dq

40

0,0011 x d;

0,0018 x dy 24 0,0008 x d4 0,0010 x dy

V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed

f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



Schnittwerte - Cutting Conditions

FRANKEN

= HSS-Schaftfraser — kurze und lange Ausfiihrung
HSS end mills — short and long design Giiltig fiir - Valid for
1092RZ  1392RZ
: WR 1093RZ  1393RZ
kurze Ausfiihrung lange Ausfiihrung
short design long design
k=) k=)
> >
[t} w3
i N
= 5 5
1]
&
8 dq N N
< <
4| KLY
g g dg
ag = Oq 3 =0,5x0d4 3, =0,25x d4 3=0,5x0d4 3, =0,25xd4 3=0,1xd4
Ve f; f f; Ve f; f; f; Mms %
[m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] MaL
11
21
P 31
41
51
1.1
M[ 21
3.1
4.1
11
12
2.1
K[ 22
3
1.1 360 0,0048 x d4 0,0062 x dq 0,0077 x d4 60 0,0046 x d4 0,0053 x d4 0,0066 x dq ]
2 320 0,0045 x d4 0,0059 x dq 0,0072 x d4 60 0,0044 x d4 0,0050 x d4 0,0062 x dq [
3 250 0,0042 x d4 0,0055 x dq 0,0067 x d4 55 0,0041 x dq 0,0046 x dq 0,0057 x dq [
4 200 0,0039 x d4 0,0051 x dq 0,0062 x d4 60 0,0038 x dq 0,0043 x dq 0,0053 x dq [
5 150 0,0036 x d4 0,0047 x dq 0,0058 x d4 50 0,0035 x d4 0,0040 x d4 0,0049 x dq ]
1.6
. 52 0,0058 x d4 0,0047 x dq 0,0036 x d4 30 0,0049 x d4 0,0040 x d4 0,0035 x dq [a] [
. 56 0,0053 x d4 0,0043 x dq 0,0033 x d4 34 0,0045 x d4 0,0036 x dq 0,0032 x d4 5] [
18! 100 0,0058 x dy 0,0047 x dq 0,0036 x d4 48 0,0049 x d4 0,0040 x dq 0,0035 x dq 5] [
.4 50 0,0043 x d4 0,0035 x dq 0,0027 x d4 32 0,0037 x d4 0,0030 x d4 0,0026 x dq [u] ] HSS
25 80 0,0048 x d4 0,0039 x dq 0,0030 x d4 48 0,0041 x d4 0,0033 x d4 0,0029 x dq [u] ]
N[ 26 90 0,0058 x d4 0,0047 X cy 0,0036 x dy 48 0,0049 X dy 0,0040 x dy 0,0035 x dq E u
2.7
238
[ 31 200 0,0039 x d4 0,0051 x dq 0,0062 x d4 70 0,0038 x dq 0,0043 x d4 0,0053 x dq [} u [a]
[ 32 150 0,0045 x d4 0,0059 x dq 0,0072 x d4 70 0,0044 x d4 0,0050 x d4 0,0062 x dq [} u [a]
4.
4.
43
44
bl
.2
18!
1.1
1.2
13
S 21
22
2.3
24
25
26
1.1
12
H 1.3
14
15

W = sehr gut geeignet - very suitable

O = gut geeignet - suitable

EMUGE
2



ve/ f;

HSS

FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

— HSS-Schaftfraser — kurze und lange Ausfiihrung
HSS end mills — short and long design Giiltig fiir - Valid for
1034RZ  1035RZ
N w
kurze Ausfiihrung lange Ausfiihrung
short design long design
5 = = 5
= © > <
Ly 1S oy 1S
— I — I
1} & 1} &
& &
& &
‘ B dq ‘ ¢ dq “
dg dg dg dp
3,=0,25xd; | a=0,1x0d4 2,=0,2mm 3,=025xdy | a=0,1x0d4 2, =0,2mm
Ve f, f, f, Ve f, f, f, MMS %
[m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] maL
1.1
21
P 3
41
5.1
1.1
M[ 21
3.1
4.1
1.1
1.2
2.1
K[ 22
4.
1.1 360 0,0051 x d4 0,0070 x d4 0,0090 x dq 60 0,0038 x d4 0,0046 x d4 0,0064 x d4 u
2 320 0,0048 x d4 0,0066 x d4 0,0084 x dq 60 0,0036 x d4 0,0044 x d4 0,0060 x d4 []
3 | 250 0,0045 x dq 0,0062 x dq 0,0078 x dq 55 0,0034 x d1 0,0041 x dq 0,0056 X dq O
4 | 200 0,0042 x dq 0,0057 x dq 0,0073 x dq 60 0,0031 x dy 0,0038 x dy 0,0052 x dq O
5 150 0,0038 x dq 0,0053 x dq 0,0067 X dq 50 0,0029 x dq 0,0035 x dq 0,0048 x dq [
1.6 90 0,0035 x d4 0,0048 x d4 0,0062 x dq 40 0,0026 x d4 0,0032 x d4 0,0044 x d4 ]
Y
25
N[ 26
2.7
2.8
[ 31 200 0,0042 x dq 0,0057 x dq 0,0073 x dq 100 0,0048 x dq 0,0058 x d 0,0080 x dq E] 5]
[ 32 150 0,0048 x d4 0,0066 x d4 0,0084 x dq 180 0,0048 x d4 0,0058 x d4 0,0080 x d4 [u] [u]
4. 200 0,0042 x d4 0,0057 x d4 0,0073 x dq 100 0,0048 x d4 0,0058 x dq 0,0080 x d4 [u] [a] []
4. 150 0,0048 x dq 0,0066 x dq 0,0084 x d1 180 0,0048 x dq 0,0058 x dq 0,0080 x d4 5] [a] []
4.
4./
bl
.2
%)
1.1
1.2
13
S 2.1
2.2
23
24
25
2.6
1.1
1.2
H 1.3
14
15

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



Schnittwerte - Cutting Conditions

FRANKEN

70/ P-Cut
= HSS-Schaftfraser — kurze und lange Ausfiihrung
- HSS end mills — short and long design Giiltig fiir - Valid for
— 15721 1574L
HR
kurze Ausfiihrung lange Ausfiihrung
short design long design
— R —
= . =
> b= >
s S 0
T L T
o « o
3 i)
k=3
1}
&
8 di o < o
—t < o
= ‘ ¢ dy ‘ o dy ‘ ¢ dy
dg dg g g
2, =0,25xdq 2, =0,1xdq 23 =0,2mm 3, =0,25x dq 2, =0,1xd4
Vg f, f, f, Ve f, f, % 24| mms .
[m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] J )| MaL | )
11 66 0,0036 x d4 0,0048 x d4 0,0060 x d4 39 0,0040 x d4 0,0050 x d4 u] [ ]
21 63 0,0033 x d4 0,0044 x d4 0,0055 x d4 36 0,0036 x d4 0,0046 x d4 [ ]
P 31 46 0,0030 x d4 0,0040 x d4 0,0050 x d4 17 0,0033 x d4 0,0042 x d4 [ ]
41 44 0,0027 x d4 0,0036 x d4 0,0045 x d4 17 0,0030 x d4 0,0038 x d4 [ ]
5.1 35 0,0027 x d4 0,0036 x d4 0,0045 x d4 17 0,0030 x d4 0,0038 x d4 [ ]
11 32 0,0030 x dq 0,0040 x dq 0,0050 X dq 17 0,0033 x dq 0,0042 x dq n
M[ 21 28 0,0027 x dy 0,0036 X dy 0,0045 X dy 16 0,0030 X d 0,0038 X dy u
3.1 23 0,0024 x d4 0,0032 x d4 0,0040 x dq 13 0,0026 x d4 0,0034 x d4 []
4.1 21 0,0021 x d4 0,0028 x d4 0,0035 x dq 12 0,0023 x d4 0,0029 x d4 ]
1.1 55 0,0036 X d 0,0048 X d 0,0060 x dq 31 0,0040 X d4 0,0050 x dy o o o [
12 48 0,0033 x d4 0,0044 x d4 0,0055 x dq 28 0,0036 x d4 0,0046 x d4 [} 5] [u] [
2.1 44 0,0033 x dq 0,0044 x dq 0,0055 x dq 25 0,0036 x dy 0,0046 x dq 5] u
K[ 22 39 0,0030 x dy 0,0040 X dy 0,0050 x dq 17 0,0033 X d 0,0042 X dq E] u
33 0,0027 x d4 0,0036 x d4 0,0045 x dq 17 0,0030 x d4 0,0038 x d4 [
28 0,0027 x d4 0,0036 x d4 0,0045 x dq 16 0,0030 x d4 0,0038 x d4 [
16 0,0033 x dq 0,0044 x dq 0,0055 x dq 26 0,0036 X d 0,0046 X d1 o [
[ 31 0,0030 x dq 0,0040 x dq 0,0050 x dq 17 0,0033 x dy 0,0042 x dq 5] u
1.1
2
18!
4
5
1.6
43 0,0036 x d4 0,0048 x d4 0,0060 x dq 29 0,0040 x d4 0,0050 x d4 [
47 0,0033 x dq 0,0044 x dq 0,0055 x dq 31 0,0036 X d1 0,0046 X d1 u
18! 85 0,0036 x d4 0,0048 x d4 0,0060 x dq 44 0,0040 x d4 0,0050 x d4 5] [
4 44 0,0027 x dq 0,0036 x dq 0,0045 x dq 30 0,0030 x d 0,0038 x dq u
25 67 0,0030 x d4 0,0040 x d4 0,0050 x dq 44 0,0033 x d4 0,0042 x d4 [u] []
N[ 26 77 0,0036 x dy 0,0048 X dy 0,0060 X dy 44 0,0040 X d 0,0050 X d u
2.7 45 0,0027 x d4 0,0036 x d4 0,0045 x dq 26 0,0030 x d4 0,0038 x d4 [
238
[31
[ 32
4.
4.
43
44
1
.2
18!
1.1
1.2
13
S 21
22
23
24
25
26
1.1
12
H 1.3
14
15

W = sehr gut geeignet - very suitable

O = gut geeignet - suitable

B

HSS



v/,

HSS

FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

— HSS-Schaftfrdser — extra kurze, kurze und mittellange Ausfiihrung
HSS end mills — extra short, short and medium length design Giiltig fiir - Valid for
1344 1353C 1592
Y NR| HR| WR 1344C  1354C  1592C
‘ < < 1345 1590
1345C 1590C
N FRANKEN
= - 7oLt
> & 1351C  1355C  1381C
- =
- 11
— &
E=3 Il
I &
&
¢ dy . 5
b o~
< ‘ ¢ dy ‘ ¢ dy
A A EN
ap = O4 3, =0,5x0d4 2,=0,25xd4
¢ i ¢ f ¢ f TICN Unbesch.
Ve Z Z Z Uncoated
[m/min] [mm] [mm] [mm] Q -
i MMS
Unbesonomtet o di<32mm | d;=32mm | dj<32mm | d;=32mm | dj<32mm | di=32mm % )| oL %
11 35 60 0,0035 x d 0,0034 x dq 0,0046 x dq 0,0036 x dq 0,0056 x dq 0,0044 x dq o "
2.1 30 55 0,0032 x d 0,0031 x dy 0,0042 x dq 0,0033 x dy 0,0052 x dq 0,0041 x dq "
Pl s 25 40 0,0029 x d 0,0028 x d 0,0038 x dq 0,0030 x dq 0,0047 x dy 0,0037 x dq "
4.1 38 0,0026 x d 0,0025 x d 0,0034 x dq 0,0027 x dq 0,0042 x dq 0,0033 x dy "
5.1 30 0,0026 x d 0,0025 x d 0,0034 x dq 0,0027 x dq 0,0042 x dy 0,0033 x dy "
11 28 0,0029 x dy 0,0028 x d 0,0038 X dy 0,0030 X dy 0,0047 X dy 0,0037 x dy u
M[ 21 24 0,0026 X dy 0,0025 x dy 0,0034 x dy 0,0027 X dy 0,0042 X dy 0,0033x dy u
3.1 20 0,0023 X dy 0,0022 x dy 0,0030 x dy 0,0024 x dy 0,0038 x dy 0,0030 X dy 0
4.1 18 0,0020 x dy 0,0020 x dy 0,0027 x dy 0,0021 x dy 0,0033 x dy 0,0026 x dy [
11 25 48 0,0035 x dy 0,0034 x dy 0,0046 x dy 0,0036 x dy 0,0056 x dq 0,0044 x dy o o o "
12 22 42 0,0032 x dy 0,0031 x dy 0,0042 X dy 0,0033 x dy 0,0052 X dy 0,001 x dy o = E .
2.1 38 0,0032 x dy 0,0031 x dy 0,0042 X dy 0,0033x dy 0,0052 X dy 0,001 x dy E [
K[ 22 34 0,0029 X dy 0,0028 X dy 0,0038 X dy 0,0030 X dy 0,0047 X dy 0,0037 X dy E [
; 29 0,0026 x dy 0,0025 x dy 0,0034 x dy 0,0027 x dy 0,0042 x dy 0,0033 x dq 0
I 25 0,0026 x dy 0,0025 x dy 0,0034 x dy 0,0027 x dy 0,0042 x dy 0,0033 x dy n
: 40 0,0032 x dy 0,0031 x dy 0,0042 x dy 0,0033 x dy 0,0052 x dy 0,0041 x dy = [
4, 27 0,0029 x d 0,0028 X d 0,0038 x dy 0,0030 X dy 0,0047 X dy 0,0037 x dy E [
11 200 300 0,0046 X d4 0,0045 x dy 0,0061 X dy 0,0048 X dy 0,0075 X dy 0,0059 X dy 0
2 170 270 0,0044 x dy 0,0042 x dy 0,0057 x dy 0,0045 x dy 0,0071 x dy 0,0056 x dy n
3 110 210 0,0041 x dy 0,0039 x dy 0,0053 x dy 0,0042 x dy 0,0066 x dy 0,0052 x dy n
4 90 170 0,0038 x dy 0,0036 x dy 0,0049 x dy 0,0039 x dy 0,0061 x dy 0,0048 x dy n
5 130 0,0035 x dy 0,0034 x dy 0,0046 X dy 0,0036 X dy 0,0056 X dy 0,0044 X dy u
16
I 43 0,0035 x dy 0,0034 x dy 0,0046 x dy 0,0036 x dy 0,0056 x dy 0,0044 x dq 0
2 26 47 0,0032 x dy 0,0031 x dy 0,0042 x dy 0,0033 x dy 0,0052 x dy 0,0041 x dy n
: 47 85 0,0035 x dy 0,0034 x dy 0,0046 x dy 0,0036 x dy 0,0056 x dy 0,0044 x dy = [
2 44 0,0026 x d 0,0025 x dy 0,0034 x dy 0,0027 x dy 0,0042 X dy 0,0033x dy u
25 37 67 0,0029 x dy 0,0028 x dy 0,0038 X dy 0,0030 X dy 0,0047 X dy 0,0037 X dy E [
N[ 26 77 0,0035 X dy 0,0034 x dy 0,0046 X dy 0,0036 X dy 0,0056 X dy 0,0044 X dy 0
2.7 45 0,0026 x dy 0,0025 x dy 0,0034 x dy 0,0027 x dy 0,0042 x dy 0,0033 x dy n
238
[31 80 170 0,0038 x dy 0,0036 x dy 0,0049 X dy 0,0039 x dy 0,0061 x dy 0,0048 X dy o u o
[ 32 68 125 0,0044 X dy 0,0042 X dy 0,0057 X dy 0,0045 X dy 0,0071 x dy 0,0056 X dy o u o
4. 70 0,0058 x dy 0,0056 x dy 0,0076 x dy 0,0060 x dy 0,0094 x dy 0,0074 x dq [
4. 100 0,0058 x dy 0,0056 x dy 0,0076 x dy 0,0060 x dy 0,0094 x dy 0,0074 x dy n
4,
4./
1
2 28 0,0026 x dy 0,0025 x dy 0,0034 x dy 0,0027 x dy 0,0042 x dy 0,0033 x dy n
3
11 40 0,0029 x dy 0,0028 x dy 0,0038 x dy 0,0030 X dy 0,0047 X dy 0,0037 x dy u
12 28 0,0026 x dy 0,0025 x dy 0,0034 X dy 0,0027 X dy 0,0042 X dy 0,0033 X dy 0
13 20 0,0023 x dy 0,0022 x dy 0,0030 x dy 0,0024 x dy 0,0038 x dy 0,0030 x dy O
S =1 26 0,0029 x dy 0,0028 x dy 0,0038 x dy 0,0030 x dy 0,0047 x dy 0,0037 x dy n
22 12 0,0023 x dy 0,0022 x d 0,0030 x dy 0,0024 x dy 0,0038 X dy 0,0030 X dy u
23
24 7 0,0023 x dy 0,0022 X dy 0,0030 X dy 0,0024 X dy 0,0038 X dy 0,0030 X dy 0
25
26
11
12
Hi—3
14
15

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



FRANKEN

Schnittwerte - Cutting Conditions

HSS-Schaftfrdser — lange und extra lange Ausfiihrung
HSS end mills — long and extra long design Giiltig fiir - Valid for
1349 1594
NR| HR| WR 1349 1594C
lange Ausfiihrung
long design
FRANKEN
70P-Cut
z z 1359C  1386C
© @
i i
& &
‘ 8 dy N ‘ g dy N
4, 4,
: :
3,=0,25xd4 2 =0,1xd4 2,=0,1x0d4
¢ f ¢ T ¢ T TICN Unbesch.
Ve z z z Uncoated
[m/min] [mm] [mm] [mm] Q -
i MMS
Unbesoomell  ieN | dy<32mm | dy=32mm | dy<32mm | ¢r=32mm | TCN | dy<32mm | dy=32mm =% )| Mo | =
1.1 21 35 0,0038 x d 0,0030 x dq 0,0048 x dq 0,0037 x d 24 0,0031 x dq 0,0025 x dq o u
2.1 18 33 0,0035 x dq 0,0028 x d 0,0044 x dq 0,0034 x dq 22 0,0029 x dq 0,0023 x dq ]
Pl 34 15 15 0,0032 x dq 0,0025 x dq 0,0040 x dq 0,0031 x dq 16 0,0026 x dq 0,0021 x dq u
4.1 15 0,0029 x dq 0,0023 x dq 0,0036 x dq 0,0028 x d 15 0,0023 x dq 0,0019 x dq ]
5.1 15 0,0029 x dq 0,0023 x dq 0,0036 x dq 0,0028 x d 12 0,0023 x dq 0,0019 x dq u
1.1 15 0,0032 x dy 0,0025 x dq 0,0040 x dq 0,0031 x dq 11 0,0026 x d 0,0021 x dy u
M[ 21 14 0,0029 x dy 0,0023 x dy 0,0036 x dy 0,0028 x dy 10 0,0023 x dy 0,0019 x dy u
3.1 12 0,0026 x dy 0,0020 x dy 0,0032 x dy 0,0025 x dq 10 0,0021 x dy 0,0017 x dy u
4.1 11 0,0022 x dq 0,0018 x dq 0,0028 X dq 0,0022 X dq 10 0,0018 x d 0,0015 x dq u
1.1 15 29 0,0038 x d 0,0030 x d 0,0048 x dy 0,0037 x dy 19 0,0031 x dq 0,0025 x dq o o o u
1.2 13 25 0,0035 x dy 0,0028 x dy 0,0044 x dy 0,0034 x dy 7 0,0029 x dy 0,0023 x dq B E B u
21 23 0,0035 x dy 0,0028 x dy 0,0044 x dy 0,0034 x dy 15 0,0029 x dy 0,0023 x dy o u
K[ 22 15 0,0032 x dy 0,0025 x dy 0,0040 x dy 0,0031 x dy 14 0,0026 x dy 0,0021 x dq E u
| 15 0,0029 x dy 0,0023 x dy 0,0036 x dy 0,0028 x dy 11 0,0023 x dy 0,009 x dy [
] 15 0,0029 x dy 0,0023 x dy 0,0036 x dy 0,0028 x dy 10 0,0023x dy 0,0019 x dy u
: 24 0,0035x dy 0,0028 x dy 0,0044 x dy 0,0034 x dy 16 0,0029 x dy 0,0023 x dq o u
4 15 0,0032 x dy 0,0025 x dy 0,0040 x dy 0,0031 x dy 11 0,0026 x dy 0,0021 x dq o u
1.1 50 50 0,005 x dq 0,0040 x dq 0,0064 x dq 0,0050 x dq 0,0042 x dy 0,0034 x dy u
2 50 50 0,0048 x dy 0,0038 x dy 0,0060 x dy 0,0047 x dy 0,0039 x dy 0,0032 x dy u
3 40 45 0,0045 x dy 0,0035x dy 0,0056 x dy 0,0043 x dy 0,0036 x dy 0,0029 x dy u
4 50 50 0,0042 x dy 0,0033x dy 0,0052 x dy 0,0040 x dy 0,0034 x dy 0,0027 x dy u
5 40 0,0038 x dy 0,0030 x dy 0,0048 x dy 0,0037 x dy u
1.6
! 26 0,0038 x dy 0,0030 x dy 0,0048 x dy 0,0037 x dq 17 0,0031 x dy 0,0025 x dq u
1 15 28 0,0035x dy 0,0028 x dy 0,0044 x dy 0,0034 x dy 19 0,0029 x dy 0,0023 x dy u
B 28 40 0,0038 x dy 0,0030 x dy 0,0048 x dy 0,0037 x dy 20 0,0031 x dy 0,0025 X dq o u
4 27 0,0029 x dy 0,0023 x dy 0,0036 x dy 0,0028 x dy 18 0,0023 x dy 0,0019 x dy u HSS
25 22 40 0,0032 x dy 0,0025 x dy 0,0040 x dy 0,0031 x dy 20 0,0026 x dy 0,0021 x dq & u
N[ 26 40 0,0038 x dy 0,0030 x dy 0,0048 x dy 0,0037 x dy 20 0,0031 x dy 0,0025 x dy u
2.7 18 0,0023x dy 0,0019 x dy u
2.8
[33 50 60 0,0042 x dy 0,0033 x dy 0,0052 x dq 0,0040 x dq 0,0034 x dy 0,0027 x dq E u E
[32 40 60 0,0048 x dy 0,0038 x dy 0,0060 x dy 0,0047 x dy 0,0039 x dy 0,0032 x dq E u 0
4 60 0,0064 x d; 0,0050 x dy 0,0080 x dy 0,0062 x dq 0,0052 x dy 0,0042 x dq u
4. 90 0,0064 x dy 0,0050 x dy 0,0080 x dy 0,0062 x dy 0,0052 x dy 0,0042 x dy u
43
4.4
i
2 7 0,0029 x dy 0,0023 x dy 0,0036 x dq 0,0028 x dq 11 0,0023 x dy 0,0019 x dy u
B
1.1 15 0,0032 x dy 0,0025 x dy 0,0040 x dy 0,0031 x dy 15 0,0026 x dy 0,0021 x dy u
1.2 15 0,0029 x dy 0,0023 x dy 0,0036 x dy 0,0028 x dy 14 0,0023 x dy 0,0019 x dy u
1.3
S 2.1 15 0,0032 x dy 0,0025 x dy 0,0040 x dy 0,0031 x dy 15 0,0026 x dy 0,0021 x dy u
2.2 10 0,0026 x dy 0,0020 x dy 0,0032 x dy 0,0025 x dq u
23
2.4
25
26
1.1
1.2
Hi—3
1.4
15
W = sehr gut geeignet - very suitable 291

O = gut geeignet - suitable



FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

70/ P,-Curt
— HSS-Schaftfraser — kurze und lange Ausfiihrung
HSS end mills — short and long design Giiltig fiir - Valid for
1364 1366
' NF | 1364C  1366C
kurze Ausfiihrung lange Ausfiihrung
short design long design
=3 k=3
> >
[t L
i i
< &
‘ 0 dy ° ‘ B dy °
) a
: :
3, =0,25xd4 2,=0,1x0d4 3,=0,1xd4
. f ¢ i : f TICN Unbesch.
v Z Z v z Uncoated
[m/min] [mm] [mm] [m/min] [mm] Q -
Unbeschichtet Unbeschichtet % o || MS | TR
Uncoated TICN dy <40 mm dy <40 mm Uncoated TICN dy <40 mm J %) | ML | )
1.1 35 60 0,0042 x d4 0,0055 x d4 21 35 0,0040 x d4 o [ ]
21 30 55 0,0039 x d4 0,0051 x d4 18 33 0,0036 x d4 ]
P 3.1 25 40 0,0035 x d4 0,0046 x d4 15 15 0,0033 x dy [ ]
41 38 0,0032 x d4 0,0041 x d4 15 0,0030 x d4 ]
5.1
1.1 15 28 0,0035 x d4 0,0046 x d4 14 15 0,0033 x d4 ]
M[ 21 24 0,0032 x dy 0,0041 x dy 14 0,0030 X d [
3.1 20 0,0028 x d4 0,0037 x d4 12 0,0026 x d4 L
4.1
1.1 25 48 0,0042 x dq 0,0055 x dq 15 29 0,0040 x d4 5] 5] [a] []
1.2 22 42 0,0039 x d4 0,0051 x d4 13 25 0,0036 x d4 5] 5] [a] u
2.1 20 38 0,0039 x d4 0,0051 x d4 12 23 0,0036 x d4 [a] ]
K[ 22 18 34 0,0035 x d4 0,0046 x d4 11 15 0,0033 x d4 [a] u
B 29 0,0032 x d4 0,0041 x d4 15 0,0030 x d4 []
25 0,0032 x d4 0,0041 x d4 15 0,0030 x d4 []
2 21 40 0,0039 x dq 0,0051 x dq 13 24 0,0036 x d4 [a] []
4. 14 27 0,0035 x d4 0,0046 x d4 10 15 0,0033 x d4 [a] [
1.1
2
4
5
1.6
X 43 0,0042 x d4 0,0055 x d4 26 0,0040 x d4 []
.2 26 47 0,0039 x dq 0,0051 x dq 15 28 0,0036 x d4 []
i} 47 85 0,0042 x dq 0,0055 x dq 28 40 0,0040 x d4 [a] []
HSS 4 44 0,0032 x d4 0,0041 x d4 27 0,0030 x d4 ]
25 37 67 0,0035 x d4 0,0046 x d4 22 40 0,0033 x d4 [a] u
N[ 26 77 0,0042 x dy 0,0055 x dy 40 0,0040 x d [
2.7 45 0,0032 x d4 0,0041 x d4 23 0,0030 x d4 []
2.8
[ 31
[ 32
4.
4.2
4.
4.4
bl
.2 28 0,0032 x d4 0,0041 x d4 17 0,0030 x d4 []
%)
1.1 40 0,0035 x d4 0,0046 x d4 15 0,0033 x d4 ]
1.2 28 0,0032 x d4 0,0041 x d4 15 0,0030 x d4 ]
1.3 [
S 2.1 26 0,0035 x dq 0,0046 x dq 15 0,0033 x d4 []
22 12 0,0028 x dq 0,0037 x dq 10 0,0026 x d [
23
24
25
2.6
1.1
1.2
H 1.3
1.4
15

292 - v, = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed

f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



Schnittwerte - Cutting Conditions

FRANKEN

70/ P-Cut
= HSS-Schaftfraser — kurze und lange Ausfiihrung
HSS end mills — short and long design Giiltig fiir - Valid for
1576L 1578L
kurze Ausfiihrung lange Ausfiihrung
short design long design
— e - ]
= . = .
> 3 > 8
0 S 0 £
i L i L
[=% ] o fn]
< <
& 5 5 5
‘ ¢ dq ‘ 8 dq ‘ ¢ dq ‘ ¢ dq
R 3 R EN
2, =0,25xdq 2, =0,1xdq 23=0,2mm 2, =0,1xd4 3 =0,2mm
Ve , f, f, Vg f, f, % 24| mms =
[m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] )| MaL
11 66 0,0040 x d4 0,0054 x d4 0,0068 x d4 35 0,0037 x dq 0,0050 x d4 o u] [ ]
21 61 0,0036 x d4 0,0050 x d4 0,0063 x d4 33 0,0034 x d4 0,0046 x d4 u} [ ]
P 31 44 0,0033 x d4 0,0045 x d4 0,0057 x d4 15 0,0031 x dy 0,0042 x d4 [ ]
41 42 0,0030 x d4 0,0041 x d4 0,0051 x d4 15 0,0028 x d4 0,0038 x d4 [ ]
5.1 33 0,0030 x d4 0,0041 x d4 0,0051 x dq 15 0,0028 x d4 0,0038 x d4 [ ]
1.1 31 0,0033 x dq 0,0045 x dq 0,0057 X dq 15 0,0031 x dq 0,0042 x dq n
M[ 21 26 0,0030 x dy 0,0041 x dy 0,005T x dq 14 0,0028 X d 0,0038 X dy u
3.1 22 0,0026 x d4 0,0036 x d4 0,0046 x dq 12 0,0025 x d4 0,0034 x d4 []
4.1 20 0,0023 x d4 0,0032 x d4 0,0040 x dq 11 0,0022 x d4 0,0029 x d4 [
1.1 52 0,0040 x dq 0,0054 x dq 0,0068 x d1 29 0,0037 x dq 0,0050 x d4 [a] o 5] [
12 46 0,0036 x d4 0,0050 x d4 0,0063 x dq 25 0,0034 x dq 0,0046 x d4 [} 5] 5] [
2.1 42 0,0036 x d4 0,0050 x d4 0,0063 x dq 23 0,0034 x d4 0,0046 x d4 [u] ]
K[ 22 38 0,0033 x dy 0,0045 x dy 0,0057 x dq 15 0,0031 x d 0,0042 X dq E] u
31 0,0030 x d4 0,0041 x d4 0,0051 x dq 15 0,0028 x d4 0,0038 x d4 [
27 0,0030 x d4 0,0041 x dy 0,0051 x dq 15 0,0028 x d4 0,0038 x d4 [
44 0,0036 x dq 0,0050 x dq 0,0063 x d1 24 0,0034 x dq 0,0046 x d4 5] [
[ 29 0,0033 x dq 0,0045 x dq 0,0057 X dq 15 0,0031 x d 0,0042 x dq 5] u
1.1
2
3
4
5
1.6
48 0,0040 x d4 0,0054 x d4 0,0068 x dq 26 0,0037 x d4 0,0050 x d4 [
47 0,0036 x dq 0,0050 x dq 0,0063 x dq 28 0,0034 x dq 0,0046 x dq [
.3 93 0,0040 x dq 0,0054 x dq 0,0068 x d1 40 0,0037 x dq 0,0050 x d4 5] [
4 48 0,0030 x dq 0,00471 x dq 0,0051 X dq 27 0,0028 x dq 0,0038 x dq u
25 73 0,0033 x d4 0,0045 x d4 0,0057 x dq 40 0,0031 x d4 0,0042 x d4 [u] ]
N[ 26 85 0,0040 x d4 0,0054 x d4 0,0068 x dq 40 0,0037 x d4 0,0050 x d4 ]
2.7
2.8
[ 31
[ 32
4.
4.
43
44
1
.2 31 0,0030 x d4 0,0041 x d4 0,0051 x dq 17 0,0028 x d4 0,0038 x d4 [
i)
1.1 44 0,0033 x dq 0,0045 x dq 0,0057 X dq 15 0,0031 x dq 0,0042 x dq u
1.2
13
S 2.1 29 0,0033 x d 0,0045 x dq 0,0057 x dq 15 0,0031 x d 0,0042 x d [
22 13 0,0026 x d4 0,0036 x d4 0,0046 x dq 10 0,0025 x d4 0,0034 x d4 [
23
24
25
2.6
1.1
1.2
H 1.3
14
15
M = sehr gut geeignet - very suitable 293

O = gut geeignet - suitable

HSS



v/,

HSS

FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

HSS-Schaftfraser — kurze und mittellange Ausfiihrung
HSS end mills — short and medium length design

]
e
Uadu

Giiltig fiir - Valid for

L 1331 1331C
BN N W
FRANKEN
70FPCut
_ N 1311 1318
= % 1311C 1318C
[t} £
T 1
I o
(UQ <
- &
‘ o dq N ‘ ¢ dq
d d
ag = 0,25 x d4 3=0,1xd4 23 =0,2mm
f f f TICN Unbesch.
Vo z z z Uncoated
[m/min] [mm] [mm] [mm] Q -
i MMS
Unbeseniontet TICN di<32mm | d;=32mm | d;<32mm | d;=32mm | d;<32mm | d;=32mm % )| oL %
1.1 35 60 0,0037 x dq 0,0026 x dq 0,0052 x dq 0,0036 x dq 0,0066 x dq 0,0040 x dq o o [ ]
2.1 30 55 0,0034 x d 0,0024 x dq 0,0047 x dy 0,0033 x d 0,0081 x dy 0,0036 x dq o "
P 3.1 40 0,0031 x dq 0,0022 x dy 0,0043 x dq 0,0030 x dy 0,0055 x dq 0,0033 x dq [ ]
4.1 38 0,0028 x d 0,0020 x d 0,0039 x dy 0,0027 x dq 0,0050 x d 0,0030 x d u
5.1 30 0,0028 X d 0,0020 x d 0,0039 X d 0,0027 x dq 0,0050 x d 0,0030 X d .
1.1 15 28 0,0031 x d 0,0022 x dq 0,0043 x d 0,0030 x dq 0,0055 x d 0,0033 x dy [
M| 21 2 24 0,0028 x d 0,0020 x dy 0,0039 x d 0,0027 x dy 0,0050 x d 0,0030 x dy [
3.1 20 0,0025 X d 0,0018 x dq 0,0034 X d 0,0024 X dy 0,0044 x d 0,0026 X dy 0]
4.1 18 0,0022 x dq 0,0015 x dy 0,0030 x dq 0,0021 x dq 0,0039 x dq 0,0023 x dq []
11 25 48 0,0037 X d 0,0026 x dq 0,0052 X d 0,0036 x dq 0,0066 X d{ 0,0040 x dy o 5 o [
1.2 22 2 0,0034 x d 0,0024 x dq 0,0047 x d 0,0033 x dy 0,0061 x d 0,0036 x d E] B E [
21 20 38 0,0034 x d 0,0024 x dy 0,0047 x d 0,0033 x dy 0,006 x dy 0,0036 x dy B [
K[ 22 18 34 0,0031x dy 0,0022 x dy 0,0043 x d 0,0030 x dy 0,0055 x d 0,0033 x dy B [
g 29 0,0028 x dq 0,0020 x d1 0,0039 x dq 0,0027 x dq 0,0050 x dq 0,0030 x dq L]
g 25 0,0028 x dq 0,0020 x d1 0,0039 x dq 0,0027 x dq 0,0050 x dq 0,0030 x dq []
2 21 40 0,0034 x dq 0,0024 x d1 0,0047 x dq 0,0033 x dq 0,0061 x dq 0,0036 x dq 2] []
4. 14 27 0,0031 x d 0,0022 x dq 0,0043 x d 0,0030 x dy 0,0055 x d 0,0033 x dy E [
1.1 200 300 0,0050 x d 0,0035x dq 0,0069 x d 0,0048 x dy 0,0088 x d 0,0053 x d [
2 170 270 0,0047 x dq 0,0033 x dy 0,0065 x dq 0,0045 x dq 0,0083 x dq 0,0050 x dq []
.3 110 210 0,0043 x dq 0,0031 x dq 0,0060 x dq 0,0042 x dq 0,0077 x dq 0,0046 x dq []
- 90 170 0,0040 x dq 0,0029 x d1 0,0056 x dq 0,0039 x dq 0,0072 x dq 0,0043 x dq []
5 130 0,0037 x d 0,0026 x dq 0,0052 x dy 0,0036 x dy 0,0066 x d 0,0040 x dy [
16 80 0,0034 x dy 0,0024 x dy 0,0047 x dy 0,0033 x dy 0,0067 x d 0,0036 x dy u
. 43 0,0037 x dq 0,0026 x d1 0,0052 x dq 0,0036 x dq 0,0066 x dq 0,0040 x dq []
.2 26 47 0,0034 x dq 0,0024 x d1 0,0047 x dq 0,0033 x dq 0,0061 x dq 0,0036 x dq []
) 47 85 0,0037 x dy 0,0026 x dq 0,0052 X d 0,0036 x dq 0,0066  d; 0,0040 X dq E 0
4 44 0,0028 x d 0,0020 x dq 0,0039 x d 0,0027 x dy 0,0050 x d 0,0030 x dy [
25 67 0,0031 x dy 0,0022 x dy 0,0043 x d 0,0030 x dy 0,0055 x d 0,0033 x dy o [
N[ 26 43 77 0,0037 x d 0,0026 x dy 0,0052 x d 0,0036 x dy 0,0066 x d 0,0040 x dy [
2.7
2.8
[31 80 170 0,0040 x d 0,0029 x dq 0,0056 x d 0,0039 x dy 0,0072 x d 0,0043 x dy &) [
[32 68 125 0,0047 x dy 0,0033 x dy 0,0065 x d 0,0045 x dy 0,0083 x d 0,0050 x dy E] [ o
4. 70 100 0,0062 x dq 0,0044 x dq 0,0086 x dq 0,0060 x dq 0,0110 x dq 0,0066 x d4 o 5] [a] []
4.2 100 190 0,0062 x dq 0,0044 x dq 0,0086 x dq 0,0060 x dq 0,0110 x dq 0,0066 x dq o o [a] [
4.
4.4
i
.2 28 0,0028 x dq 0,0020 x d1 0,0039 x dq 0,0027 x dq 0,0050 x dq 0,0030 x dq []
%)
11 40 0,0031 x d 0,0022 x dq 0,0043 x d 0,0030 x dy 0,0055 x d 0,0033 x dy [
1.2 28 0,0028 x d 0,0020 x dq 0,0039 x d 0,0027 x dy 0,0050 x d 0,0030 x dy [
13
S 2.1 26 0,0031 x dq 0,0022 x d1 0,0043 x dq 0,0030 x dq 0,0055 x dq 0,0033 x dq []
22 12 0,0025 x d 0,0018 x dy 0,0034 x d 0,0024 x dy 0,0044 x d 0,0026 x d [
23
24
25
2.6
1.1
1.2
H 1.3
1.4
15

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



Schnittwerte - Cutting Conditions FHANKEN

HSS-Schaftfraser — lange und extra lange Ausfiihrung
HSS end mills — long and extra long design Giiltig fiir - Valid for
1333 1336
N W 1333C  1336C
lange Ausfiihrung extra lange Ausfiihrung
long design extra long design
FRANKEN
_ ~ ~ 70P-Cut
2 % % 1306 1316
L £ £ 1306C 1316C
I " v
(Sz «© (o]
- 5 3
‘ 2 dq N ‘ 8 dq ‘ ¢ dy
2 a a
: : :
8,=0,1x0d4 2,=0,2mm 2, =0,2mm
f f T TICN Unbesch.
Ve z z Ve z Uncoated
[m/min] [mm] [mm] [m/min] [mm] Q -
Unbeschichtet Unbeschichtet % || Mms %
Uncoated TICN dy <32mm|dy =32 mm|dy <32mm|dy=32mm Uncoated TICN dy <32mm|dy =32 mm ) %) ML )
1.1 21 35 0,0035xd; | 0,0029xd; | 0,0048xd; | 0,0037 x dy 14 24 0,0031xd; | 0,0025 x dy o o u
21 18 33 0,0032 x d4 0,0026 x d4 0,0044 x d4 0,0034 x d4 12 22 0,0029 x d4 0,0023 x d4 u} [ ]
P 31 15 0,0029xdy | 0,0024xd{ | 0,0040xd; | 0,0031 x dy 16 0,0026 xdy | 0,0021 x d4 [ ]
41 15 0,0026 x d4 0,0022 x d4 0,0036 x d4 0,0028 x d4 15 0,0023 x d4 0,0019 x d4 [ ]
5.1 15 0,0026 xd; | 0,0022xd; | 0,0036xd; | 0,0028x dy 12 0,0023xd; | 0,0019x d u
1.1 14 15 0,0029 x dq 0,0024 x dq 0,0040 x dq 0,0031 x dq 10 11 0,0026 x d4 0,0021 x d4 ]
M[ 21 14 0,0026 xd; | 0,0022xd; | 0,0036xd; | 0,0028 x d; 10 0,0023xdy | 0,0019xdy u
3.1 12 0,0023 x dq 0,0019 x dq 0,0032 x dq 0,0025 x dq 10 0,0021 x d4 0,0017 x d4 ]
4.1 11 0,0020xd¢ | 0,0017 xdy | 0,0028 xd{ | 0,0022 x d 10 0,0018 xdy | 0,0015x d4 [
1.1 15 29 0,0035xdy | 0,0029xdy | 0,0048xdy | 0,0037 x d4 10 19 0,0031 xdy | 0,0025 x dy 8] o 5] [
12 13 25 0,0032xd; | 0,0026xd; | 0,0044xdy | 0,0034xdy 10 7 0,0029xdy | 0,0023xdq E o 5] u
2.1 12 23 0,0032 x dq 0,0026 x dq 0,0044 x dq 0,0034 x dq 10 15 0,0029 x d4 0,0023 x d4 [u] ]
K[ 22 11 15 0,0029 x dq 0,0024 x dq 0,0040 x dq 0,0031 x dq 10 14 0,0026 x d4 0,0021 x d4 [u] ]
15 0,0026 xd4 | 0,0022 xds | 0,0036 xd; | 0,0028 x d1 11 0,0023 xdy | 0,0019 x dy []
15 0,0026 xd¢ | 0,0022 xds | 0,0036 xd; | 0,0028 x d1 10 0,0023xdy | 0,0019 x dy [
3 13 24 0,0032xdy | 0,0026xdy | 0,0044xd; | 0,0034 x d4 10 16 0,0029 xdy | 0,0023 x dy 5] [
4. 10 15 0,0029xdy | 0,0024xd;y | 0,0040xdy | 0,0031xdy 10 11 0,0026 xdy_| 0,0021 x d 5] u
1.1 50 50 0,0046 x dq 0,0038 x dq 0,0064 x dq 0,0050 x dq 38 40 0,0042 x d4 0,0034 x d4 ]
2 50 50 0,0044 xdy | 0,0036xds | 0,0060xd; | 0,0047 x dq 34 36 0,0039xdy | 0,0032 x d4 [
3 40 45 0,0041xdy | 0,0034xdy | 0,0056xd; | 0,0043 x d4 30 32 0,0036 xdy | 0,0029 x d4 [
4 50 50 0,0038xdy | 0,0031xdy | 0,0052xdy | 0,0040 x d4 26 28 0,0034 xdy | 0,0027 x dy [
5 40 0,0035xd; | 0,0029xd; | 0,0048xdy | 0,0037 x dy 24 0,0031xdy | 0,0025x dq u
1.6 35 0,0032 x dq 0,0026 x dq 0,0044 x dq 0,0034 x dq 22 0,0029 x d4 0,0023 x d4 ]
26 0,0035xd; | 0,0029xd; | 0,0048xd; | 0,0037 x dy 17 0,0031xd; | 0,0025x ds u
. 15 28 0,0032xdy | 0,0026xdy | 0,0044xd; | 0,0034 x d4 10 19 0,0029 xdy | 0,0023 x d4 [
.3 28 40 0,0035xdy | 0,0029xdy | 0,0048xdy | 0,0037 x d4 19 20 0,0031xdy | 0,0025 x dy 5] [
4 27 0,0026 xdy | 0,0022xdq | 0,0036xdy | 0,0028x dy 18 0,0023xdy | 0,0019xdq u HSS
25 40 0,0029 x dq 0,0024 x dq 0,0040 x dq 0,0031 x dq 20 0,0026 x d4 0,0021 x d4 [u] ]
N[ 26 26 40 0,0035xd; | 0,0029xd; | 0,0048xdy | 0,0037 x dy 17 20 0,0031xdy | 0,0025xdy u
2.7 18 0,0023xdy | 0,0019 x dy [
2.8
[31 50 60 0,0038xd; | 0,0031xd; | 0,0052xd; | 0,0040 x dy 32 40 0,0034 xdy | 0,0027 x dq E ] O
[ 32 40 60 0,0044 x dq 0,0036 x dq 0,0060 x dq 0,0047 x dq 27 40 0,0039 x d4 0,0032 x d4 [} u []
4. 60 90 0,0058 xd¢ | 0,0048 xd¢ | 0,0080xd; | 0,0062 x dy 50 75 0,0052 xdy | 0,0042 x dy [a] [u] [a] []
4. 90 150 0,0058 xdy | 0,0048xdy | 0,0080xd; | 0,0062 x d4 70 100 0,0052 xdy | 0,0042 x d4 8] o [a] [
43
44
bl 20 0,0018 x d4 0,0015 x d4 [
.2 17 0,0026 xd4 | 0,0022 xds | 0,0036 xd; | 0,0028 x d 11 0,0023xdy | 0,0019 x dy [
3
1.1 15 0,0029xd; | 0,0024xd; | 0,0040xdy | 0,0031xdy 15 0,0026 xdy | 0,0021 x d u
1.2
1.3
S 2.1 15 0,0029xdy | 0,0024xdy | 0,0040xdy | 0,0031 xd4 7 15 0,0026 xdy | 0,0021 x dy [
22 10 0,0023xdy | 0,0019xdq | 0,0032xdy | 0,0025x d [}
23
24
25
2.6
1.1
1.2
H 1.3
14
15

W = sehr gut geeignet - very suitable 205

O = gut geeignet - suitable



FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

— HSS-Langlochfréser — extra kurze und kurze Ausfiihrung
HSS slot drills — extra short and short design Giiltig fiir - Valid for
2316 2317
' N | 2316C  2317C
FRANKEN
70PCurt
ﬁ 1329 2300 2310
A = & A = 1329C 2300C 2310C
> >
@ 2
o o
I I
& &
gd
‘ 9 dq B L—1>‘
& &
f,Bohren _ T, (A) —I I
f; Drilling Z (Flutes)
R g
A B
v TICN Unbesch.
(mimir] 3g =0y a,=0,1-0,5mm HM Uncoated
®
Unbeschichtet f, f, % Q Mms %
Uncoated TICN [mm] [mml ) | MOL )
1.1 35 60 0,0036 x dq 0,0062 x dy o "
2.1 30 55 0,0033 x d 0,0057 x dq "
Pl s 40 0,0030 x d 0,0052 x dy "
4.1 38 0,0027 x dq 0,0047 x dq "
5.1
11 15 28 0,0030 x dy 0,0052 x dy u
M[ 21 12 24 0,0027 x dy 0,0047 X dy 0
31 20 0,0024 x dy 0,0042 x dy 0
4.1 18 0,0021 x dy 0,0036 x d1 0
11 25 48 0,0036 x dy 0,0062 x d1 o o "
12 2 42 0,0033 x dy 0,0057 x dy 0
2.1 20 38 0,0033 x dy 0,0057 X dy E] o 0
K[ 22 18 34 0,0030 x dy 0,0052 X dy 0
; 29 0,0027 x dy 0,0047 x dy 0
25 0,0027 x dy 0,0047 x dy 0
: 21 40 0,0033 x dy 0,0057 x dy u
4, 14 27 0,0030 x d 0,0052 X dy u
11 200 300 0,0048 X d 0,0083 x d 0
2 170 270 0,0045 x dy 0,0078 x dy u
3 110 210 0,0042 x dy 0,0073 x dy 0
4 90 170 0,0039 x dy 0,0068 x dy 0
5 130 0,0036 x dy 0,0062 x dy u
16
I 43 0,0036 x dy 0,0062 x dy u
2 26 47 0,0033 x dy 0,0057 x dy 0
: 47 85 0,0036 x dy 0,0062 x dy 0
HSS 2 25 44 0,0027 x dy 0,0047 x dy u
25 37 67 0,0030 x dy 0,0052 X dy 0
N[ 26 43 77 0,0036 X dy 0,0062 X d4 0
2.7 23 45 0,0027 x dy 0,0047 x dy u
238
[31 80 170 0,0039 x dy 0,0068 x dy o [ o
[ 32 68 125 0,0045 X dy 0,0078 X dy o [ o
4. 70 100 0,0060 x dy 0,0104 x dy B E u
4.2 100 190 0,0060 x dy 0,0104 x dy B E 0
4.
4./
1 50 0,0021 x dy 0,0036 x dy 0
2 28 0,0027 x dy 0,0047 x dy u
3
11 40 0,0030 x dy 0,0052 x dy 0
12 18 28 0,0027 x dy 0,0047 X dy 0
13 20 0,0024 x dy 0,0042 X dy 0
S 2.1 26 0,0030 x dy 0,0052 x dy u
22 12 0,0024 x dy 0,0042 x dy .
23
24 7 0,0024 x dy 0,0042 x dy 0
25
26
11
12
Hi—3
14
15

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



Schnittwerte - Cutting Conditions

FRANKEN

70F-Cut
= HSS-Langlochfréser — mittellange Ausfiihrung
=T HSS slot drills — medium length design Giiltig fiir - Valid for
<3
N 2345 2345C
A = A =
> >
[t W
L) fa]
Il Il
&5 &
d
‘ gy | L
= =
f,Bohren _ T (A) I _l I
f; Drilling Z (Flutes)
R dg
A B
v, TICN Unbesch.
[4 - = -
[m/min] =t 3=01-05mm — Uncoated
Unbeschichtet f, f, % o || MMS | Ty
Uncoated TICN [mm] [mm] G| ML
1.1 28 48 0,0030 x dy 0,0054 x dq o "
2.1 24 44 0,0028 x d 0,0050 x d n
Pl 34 32 0,0025 x d 0,0045 x dq u
4.1 30 0,0023 x dy 0,0041 x dq n
5.1
1.1 12 22 0,0025 X dy 0,0045 X dy u
M[ 21 10 19 0,0023 X dy 0,001 x dy u
3.1 12 0,0020 x dq 0,0036 x dy u
4.1 11 0,0018 x dq 0,0032 x dq u
1.1 20 38 0,0030 x dy 0,0054 x dy o o u
1.2 18 33 0,0028 x dy 0,0050 X dy n
2.1 16 30 0,0028 X dy 0,0050 X dy E] E] u
K[ 22 14 27 0,0025 X dy 0,0045 X dy u
23 0,0023 x dq 0,0047 x dy u
20 0,0023 x dq 0,004 x dq u
17 32 0,0028 x dy 0,0050 x dy u
4 11 21 0,0025 X dy 0,0045 X dy u
1.1
2
3 88 168 0,0035 x dy 0,0063 x dy u
4 72 136 0,0033x dy 0,0059 x dy u
5 104 0,0030 X dy 0,0054 X dy n
1.6
35 0,0030 x dy 0,0054 x dq [
21 37 0,0028 x dy 0,0050 x dy u
3 38 68 0,0030 x dy 0,0054 x dy u
4 20 35 0,0023x dy 0,0041 x dy n
25 30 53 0,0025 X dy 0,0045 X dy u
N[ 26 34 62 0,0030 x dq 0,0054 x dq u
2.7 36 0,0023 x dq 0,004 x dy u
238
[31 64 136 0,0033x dy 0,0059 x dq E u 0
[32 54 100 0,0038 X dy 0,0068 X dq E u o
4. 56 80 0,0050 x dy 0,0090 x dq o o u
4. 80 152 0,0050 x dy 0,0090 x dy E] B u
43
4.4
i
2 22 0,0023 x dq 0,004 x dy [
3
1.1 32 0,0025 X dy 0,0045 X dy u
1.2 22 0,0023x dy 0,001 x dy u
1.3
S 2.1 21 0,0025 x dy 0,0045 x dy [
2.2 10 0,0020 X dy 0,0036 X dy [
23
24
25
26
1.1
1.2
Hi—3
14
15

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

EMUGE
o7

HSS
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HSS

FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

— HSS-Langlochfréaser — lange Ausfiihrung
HSS slot drills — long design Giiltig fiir - Valid for
2305 2315
' N 2305C  2315C
A = A <
> >
© 0
o o
I I
& &
d
‘ g dy L—»Q 1
& =3
f,Bohren _ T, (A) —I I
f, Drilling Z (Flutes)
R g
A B
v TICN Unbesch.
4 — = -
(m/min] 3g =0y a,=0,1-0,5mm Uncoated
Unbeschichtet f, f, MMS %
Uncoated TICN [mm] [mm] aut
1.1 21 35 0,0024 x dq 0,0030 x d4 o .
2.1 18 33 0,0022 x d 0,0028 X d .
P 3.1 15 0,0020 x d 0,0025 x d4 "
4.1 15 0,0018 x d 0,0023 x d .
5.1
11 14 15 0,0020 X dq 0,0025 X dq [
M[ 21 10 14 0,0018 x dq 0,0023 X d [
31 12 0,0016 x dy 0,0020 x dy [
4.1 11 0,0014 x dq 0,0018 X d [
1.1 15 29 0,0024 X dq 0,0030 X d o o [
12 13 25 0,0022 X dq 0,0028 X d []
2.1 12 23 0,0022 X dy 0,0028 X d E] E u
K[ 22 11 15 0,0020 X dq 0,0025 X d [
j 15 0,0018 x dy 0,0023 x dy u
15 0,0018 x dq 0,0023 X d [
13 24 0,0022 X dq 0,0028 X d [
[ 10 15 0,0020 X dq 0,0025 X d [
1.1 50 50 0,0032 x dy 0,0040 x d []
2 50 50 0,0030 x dy 0,0038 x d [
3 40 45 0,0028 x dq 0,0035 X d [
4 50 50 0,0026 X dq 0,0033 X d [
5 40 0,0024 X dq 0,0030 X d [
16
I 26 0,0024 x dq 0,0030 x dy [
z 15 28 0,0022 x dq 0,0028 X d [
3 28 40 0,0024 X dq 0,0030 X d [
X 15 27 0,0018 x dy 0,0023 X d [
25 22 40 0,0020 X dq 0,0025 X d [
N[ 26 26 40 0,0024 x dy 0,0030 x dy [
27 23 0,0018 x dy 0,0023 X dy [
238
[31 50 60 0,0026 X dq 0,0033 X d o [ o
[32 40 60 0,0030 X dy 0,0038 X d E] [ o
4. 60 90 0,0040 x dq 0,0050 X d B E [
4.2 90 150 0,0040 x dq 0,0050 X d B B [
4.
4.4
1
2 17 0,0018 x dy 0,0023 X dy [
3
11 15 0,0020 X dq 0,0025 X d [
12 15 0,0018 x dq 0,0023 X d [
13
S 21 15 0,0020 X dq 0,0025 X d [
22
23
24
25
26
1.1
12
H 13
14
15

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



HSS- und Hartmetall-Schaftformfréser - HSS and Solid Carbide Form End Mills FRANKEN

HSS- und Hartmetall-Schaftformfraser
HSS and Solid Carbide Form End Mills

HSS/HM

Seite - Page
Wegweiser Product finder 300 - 303
Produktseiten Product pages 304 - 321
Schnittwerte Cutting conditions 322 - 330

B



HSS/HM

FRAINIKEIN Hss- und Hartmetall-Schaftformfriser - HSS and Solid Carbide Form End Mills

Wegweiser

Bitte beachten:
Die Eignung der HSS- und Hartmetall-Schaftformfréser ist folgendermaBen
gekennzeichnet:
[
O

sehr gut geeignet
gut geeignet

Die zugehdrigen Schnittdaten sind auf den Seiten 322 - 330 zu finden.

Internationaler Werkstoffvergleich siehe Seite 416 - 429.

Product finder

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

|
O

very suitable
suitable

Please find the cutting conditions on pages 322 - 330.

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. 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. 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
K 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%;) E“ﬁ}ggg
X ) ) - . ) ) ) . 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
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
i 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 | "an-Legierungen Titanium alloys = 1250 N/mm2 TIAIAMo4S2 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
gé Nickel-Basis-Legierungen Nickel-base alloys z 1233 m;mm; InMc%r:gIﬁ% giggg
. . < 2 i
gg Kobalt-Basis-Legierungen Cobalt-base alloys > 1288 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 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




HSS-Kugelfraser
HSS ball nose end mills

Allround
fein - fine
N HR ~~~~ H
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HSS/HM

NC-Entgratfraser und Gravierstichel
NC deburring end mills and engraving stylus

EJ

ﬂJ

Viertelrund-Profilfréser
Corner-rounding end mills

EJ

HSS

HSS-T-Nutenfraser
HSS T-slot end mills

Allround
N NF mittel - medium N
94-12mm 94-12mm 03-8mm r=0,5-5mm r=0,5-5mm r=1-20mm r=1-16mm 021-45mm 021-45mm 911-60mm 911-60mm
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HSS-Schlitzfraser

HSS Woodruff keyseat end mills

HSS-Winkelfraser
HSS dovetail end mills

Kegelsenker
Countersinks

ffJ

Hartmetall-Frésstifte
Carbide burrs

ZYA

WCR

93-12mm

83-12mm

1721-1726

1731-1736

320

320

Aliround
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45-70° 45-70° 45-70° 45-70°
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W = sehr gut geeignet - very suitable
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FRAINKEIN Hss-Kugelraser - HSS Ball Nose End Mills

- Kugelfrdser mit 2 Schneiden - Ball nose end mill with 2 flutes
- Zentrumschneidend - Centre cutting N
- Gute Spanabfuhr - Good chip evacuation
- Vielseitig verwendbar - Highly versatile —
- Extra kurze, stabile Ausfiihrung - Extra short, stable design
_ - GroBer Abmessungsbereich - Wide range of diameters HSSE
sl DIN 1835
‘—W A 3 I n = i n P
dojs | 1
E (l h S —d [ | |
= N =
T ACIN 1Bl
Io =
Is 30° Kugel |
| |
: ()~ | velf:
Design I: N 2
gn |y: " 323 _ _ ,
5 N S | |
S @
b |s ‘ %
I3
g
I Allround Allround
Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 300)  Applications — material (see page 300) P P (1181 ) 41
- In fast allen Eisenwerkstoffen - For almost all ferrous materials 1.1 1.1 21-41
und Buntmetallen einsetzbar and non-ferrous metals
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength K (10:24) 22 4142 K[ 1121 ) 22442
bis 1200 N/mm2 of up to 1200 N/mm? N 1.1-1.3 N 1.2-1.5,21-2.7
- Zum Frasen von Halbkreisnuten - For milling semi-circular grooves N 2.2,2.4-2.6 N 4.1-4.2,5.1-5.2
und Radiusiibergéngen and transition radii N 31-4.2 S 12-2.2,2.4
- Auch zum Kopierfrasen geeignet - Suitable for 2D and 3D copy milling
Extra kurze Ausfiihrung - Extra short design
Bestell-Code - Order code 3262 3268 3268C
9 dq r lo I3 l4 9 d3 g 9 dp I z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
2 1 4 10 48 - - 6 12 2 .002 ° ° °
3 1,5 5 11 49 - - 6 13 2 .003 ° ° °
4 2 7 13 51 - - 6 15 2 .004 ° ) °
5 2,5 8 14 52 - - 6 16 2 .005 ° ° °
6 3 8 14 52 5.5 - 6 16 2 .006 ° ° °
7 35 10 16 60 65 18 10 20 2 .007 ° ° °
8 4 11 17 61 75 19 10 21 2 .008 ° ° °
9 45 11 18 61 85 19 10 21 2 .009 ° ° °
10 5 13 21 63 9,5 - 10 23 2 .010 ° ) °
11 55 13 21 70 105 23 12 25 2 .011 ° ° °
12 6 16 26 73 115 - 12 28 2 .012 ) ° °
13 65 16 26 73 115 - 12 28 2 .013 ° ° °
14 7 16 26 73 115 - 12 28 2 .014 ° ° °
15 7,5 16 26 73 11,5 — 12 28 2 .015 ® ° )
16 8 19 29 79 15 - 16 31 2 .016 ° ° °
18 9 19 29 79 15 - 16 31 2 .018 ° ° °
20 10 22 36 88 19 - 20 38 2 .020 ) ° °
22 11 22 36 88 19 - 20 38 2 .022 ° ° °
24 12 26 42 102 23 44 25 46 2 .024 ° ) °
25 125 26 4 102 24 - 25 46 2 .025 ° ° °
26 13 26 4 102 24 - 25 46 2 .026 ° ° °
HSS/HM 28 14 26 4 102 24 - 25 46 2 .028 ° ° °
30 15 26 44 102 24 - 25 46 2 .030 [ ° °
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

304 Bestell-Beispiel - Ordering example: 3262.002



HSS-Kugelfraser - HSS Ball Nose End Mills FRANKEN

- Kugelfrdser mit 2 Schneiden - Ball nose end mill with 2 flutes
- Zentrumschneidend - Centre cutting N iB g™
- Gute Spanabfuhr - Good chip evacuation 1 1
- Vielseitig verwendbar - Highly versatile — | |
- GroBer Abmessungsbereich - Wide range of diameters |
- Kurze Schneidenlénge - Short flute length HSSE -
=l DIN 1835 ‘
A
B

N S
LV

£ s Kugel \
ve/f;
Design | 3%4
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[

0 d4
/\ L

ol
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I Allround Allround
Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 300)  Applications — material (see page 300) P P[11-81 ) 41
- In fast allen Eisenwerkstoffen - For almost all ferrous materials | 141 1.1 2.1-4.1
und Buntmetallen einsetzbar and non-ferrous metals
- Fir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength K (11:24)22,4.1-42 K (1021 ] 2242
bis 1200 N/mm?2 of up to 1200 N/mm2 N 1.1-1.3 N 1.2-15,2.1-2.7
- Zum Frésen von Halbkreisnuten - For milling semi-circular grooves N 2.2,2.4-2.6 N 4.1-4.2,5.1-5.2
und Radiustibergéngen and transition radii N 31-4.2 S 1902 24
- Auch zum Kopierfrasen geeignet - Suitable for 2D and 3D copy milling "

Lange Ausfiihrung - Long design

Bestell-Code - Order code 3272 3278 3278C
9dq r lo I3 I 9 d3 g 9 dp In z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code

3 15 8 18 56 = = 6 20 2 .003 ° ° °

4 2 11 25 63 — — 6 27 2 .004 ° ° °

5 25 13 30 68 = = 6 32 2 .005 ° ° °

6 3 13 30 68 55 - 6 32 2 .006 ° ° °

7 35 16 36 80 6,35 38 10 40 2 .007 ° ° °

8 4 19 44 88 7,35 46 10 48 2 .008 ° ° °

9 45 19 45 88 835 46 10 48 2 .009 ° ° °
10 5 22 53 95 93 - 10 55 2 .010 ° ° °
11 55 22 53 102 10,5 59 12 57 2 .011 o ° °
12 6 26 63 110 115 - 12 65 2 .012 ° ° °
13 6,5 26 63 110 11,5 - 12 65 2 .013 o ° °
14 7 26 63 110 115 - 12 65 2 .014 ° ° °
15 75 26 63 110 115 - 12 65 2 .015 ° ° °
16 8 32 73 123 15 - 16 75 2 .016 ° ° °
18 9 32 73 123 15 = 16 75 2 .018 ° ° °
20 10 38 89 141 19 - 20 91 2 .020 ° ° °
22 11 38 89 141 19 = 20 91 2 .022 ° ° °
24 12 45 106 166 23 108 25 110 2 .024 ° ° °
25 125 45 108 166 24 = 25 110 2 .025 ° ° °
30 15 45 108 166 24 - 25 110 2 .030 [ [ °

HSS/HM
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 30



HSS/HM

FRAINKEIN Hss-Kugelriser - HSS Ball Nose End Mills

- Gesenkfraser mit runder Stirn - Die-sinking end mill with
- Feine, runde Spanteiler ball nose geometry
am Umfang - Fine, round chipbreakers
- Erzeugt Oberflachen- on the peripheral edges
markierungen - Generates milling marks
- Zentrumschneidend - Centre cutting
=~la ‘
EE TN &
N 3 ‘
lp =
I3
h
Design I,:
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I Allround Allround
Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 300)  Applications — material (see page 300) P P (1181 ] 41
- In fast allen Eisenwerkstoffen - For almost all ferrous materials ] 1.1 1.1 2.1-4.1
und Buntmetallen einsetzbar and non-ferrous metals
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength K (11:24]22.4.1-42 K (1021 ] 2242
bis 1200 N/mm?2 of up to 1200 N/mm2 N 22,24-26 N 21-2.7,52
- Zum Vorschruppen von Radien - For pre-roughing radii and free-form S 1.2-2.2,2.4
und Freiformflachen surfaces
DIN 1889 - Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 3333 3333C
0 d4 r lo I3 l4 0 ds g 0 dp I z Dimens.-
js14 h6 (Flutes) Code
6 3 13 19 57 5.5 - 6 21 4 .006 ) °
8 4 19 25 69 7,5 27 10 29 4 .008 [ °
10 5 22 30 72 9,5 - 10 32 4 .010 ) [
12 6 26 36 83 11,5 - 12 38 4 .012 [ °
16 8 32 42 92 15 - 16 44 4 .016 [ )
20 10 38 52 104 19 — 20 54 4 .020 [ °
DIN 1889 — Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 3338 3338C
(0] d1 r |2 |3 |1 [0] d3 |4 [0] dg |A z Dimens.-
js14 h6 (Flutes) Code
6 8 24 30 68 5,5 = 6 32 4 .006 [ )
8 4 38 44 88 7,5 46 10 48 4 .008 ° )
10 5 45 51 95 95 = 10 59 4 .010 ) )
12 6 53 63 110 11,5 — 12 65 4 .012 ° °
16 8 63 73 123 15 - 16 75 4 .016 ° °
20 10 75 89 141 19 - 20 91 4 .020 ° )
25 125 90 108 166 24 - 25 110 4 .025 ° °
32 16 106 123 186 31 - 32 126 6 .032 ° °
40 20 125 142 217 38 - 40 147 6 .040 ® °
Multi-Cut Hartmetall-Kugelfraser Multi-Cut solid carbide ball nose end mills,

(.

siehe Seite 24

see pages 24

300 EEUE=S

Bestell-Beispiel - Ordering example: 3333.006



HSS-Kugelfraser - HSS Ball Nose End Mills FRANKEN

- Gesenkfraser mit runder Stirn - Die-sinking end mill with
- Erzeugt glatte Oberflachen ball nose geometry H
- Zentrumschneidend - Generates smooth surfaces
- Centre cutting —
== HSSE \
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Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 300)  Applications — material (see page 300) P P[11-81 ) 41
- In fast allen Eisenwerkstoffen - For almost all ferrous materials | 141 11 2.1-4.1
und Buntmetallen einsetzbar and non-ferrous metals
- Fir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength K (1:24)22,4.1-42 K (1121 ) 22-42
bis 1200 N/mm2 of up to 1200 N/mm2 N 22,24-26 N __J21-2224-27
- Zum Schlichten von Radiusiibergéngen - For finishing transition radii and free-form N 5.1-5.2
und Freiformflachen surfaces S [1d J12-22,24 ]
DIN 1889 - Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 3323 3323C
0 dy r lo I3 l4 0ds g g do In Z Dimens.-
k12 h6 (Flutes) Code
6 8 13 19 57 518 - 6 21 4 .006 ° °
8 4 19 25 69 75 27 10 29 4 .008 ° °
10 5 22 30 72 9,5 - 10 32 4 .010 ° °
12 6 26 36 83 115 - 12 38 4 .012 ° °
16 8 32 42 92 15 - 16 44 4 .016 ° °
20 10 38 52 104 19 - 20 54 4 .020 ° °
25 125 45 63 121 24 - 25 65 5 .025 ° °
32 16 53 70 133 31 - 32 73 6 .032 ° °
40 20 63 80 155 38 — 40 85 6 .040 [ °
DIN 1889 - Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 3328 3328C
9 dq r lo I3 l4 0d3 g 9 dp In z Dimens.-
k12 h6 (Flutes) Code
6 3 24 30 68 o - 6 32 4 .006 ° °
8 4 38 44 88 75 46 10 48 4 .008 ° °
10 5 45 B8 95 9,5 = 10 G 4 .010 ° °
12 6 53 63 110 115 - 12 65 4 .012 ° °
16 8 63 73 123 15 = 16 75 4 .016 ° °
20 10 75 89 141 19 - 20 91 4 .020 [ °
HSS/HM
TOP-Cut Hartmetall-Kugelfraser TOP-Cut solid carbide ball nose end mills,
_‘ siehe Seite 108 see page 108
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE 7
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 30



FRAINKEIN Hartmetall-Nc-Entgratfraser - Solid Carbide NC Deburring End Mills

- Multifunktionales Werkzeug
- Mit 4 Schneiden
- Konuswinkel 60° und 90°

- Multi-functional tool
- With 4 flutes
- Taper angle 60° or 90°

B S e |

DIN 6535\
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I Allround Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 300)  Applications — material (see page 300) P P(11-41] 51
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-3.1 1.1-4.1
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength of ) )
bis 1400 N/mm2 up to 1400 N/mm?2 K (121 22:32 K (1021 ] 2232
- Zum Anfasen von Kanten und Nuten - For chamfering edges and slots K41 | 42 K41 ) 42
N 1.2-2.7 N 1.2-4.3
N 3.1-4.2,5.2 N 5.1-5.3
S 1.1-1.2,2.1-2.2 S 1.1-22
Bestell-Code - Order code 1715 1715A
o 0 dq 4 z Dimens.-
h6 (Flutes) Code
4 54 4 .06004 ° °
6 54 4 .06006 ° °
60° 8 58 4 .06008 ° °
10 66 4 .06010 ° °
12 73 4 .06012 [ °
4 54 4 .09004 ° °
6 54 4 .09006 ° °
90° 8 58 4 .09008 ° °
10 66 4 .09010 ° °
12 73 4 .09012 [ °

HSS/HM

308 EEUE=S

Bestell-Beispiel - Ordering example: 1715.06004



Hartmetall-Gravierstichel - Solid Carbide Engraving Stylus FHANKEN

- Multifunktionales Werkzeug - Multi-functional tool
- Mit 1 Schneide - With 1 effective cutting edge N
- Konuswinkel 60° und 90° - Taper angle 60° or 90°
DIN 6535
HM | —na T
HB ‘
5 |
|
V=~ |
(AN
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(e e—
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Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 300)  Applications — material (see page 300) P
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-3.1
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength )
bis 1400 N/mm2 of up o 1400 N/mm2 K (1121 ) 22:32
- Zum Gravieren von Schriftziigen - For engraving letter markings K41 ) 42
N 1.2-2.7
N 3.1-4.2,5.2
S 1.1-1.2,2.1-2.2
Bestell-Code - Order code 1710
a 0 dy lo l4 Z Dimens.-
h6 (Flutes) Code
3 4 50 1 .06003 °
4 5 55 1 .06004 °
60° 5 6 62 1 .06005 °
6 7 66 1 .06006 °
8 9 79 1 .06008 °
3 4 50 1 .09003 °
4 5 55 1 .09004 °
90° 5 6 62 1 .09005 °
6 7 66 1 .09006 °
8 9 79 1 .09008 °
HSS/HM
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list J=VIE=H 309
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request



FRAINIKEIN Hartmetall-viertelrund-Profilfriser - Solid Carbide Corner-Rounding End Mills

- Konkav

- Fasenhinterschliffen

- Universelle Geometrie
- Nur an der Spanflache

_ nachscharfbar

HSS/HM

- Concave
- Land-ground
- Universal tool geometry
- Resharpenable only
on the rake face

@_| "%

| N

DIN 6535
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$ I Allround Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 300)  Applications — material (see page 300) P P (1141 ) 51
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials | 1.1-31 | 1.1-41
- F_Ur Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength K [11-21 | 22-32 K (1424 | 2232
bis 1400 N/mm2 of up to 1400 N/mm2
- Zum Frasen von Ubergéngen und Radien - For milling of radii on edges and slots K41 ) 42 K41 ) 42
an Kanten und Nuten N 1.2-2.7 N 1.2-4.3
N 3.1-4.2,5.2 N 5.1-5.3
S 1.1-1.2,2.1-2.2 S ] 1.1-2.2 |
~ DIN 6518
Bestell-Code - Order code 3281 3281A
r 0 d4 0ds l4 0 dp VA Dimens.-
H11 h6 (Flutes) Code
0,5 10 9 75 10 4 .0005 ° °
1 10 8 75 10 4 .001 ° °
1,25 10 75 75 10 4 .00125 ° °
1,5 10 7 75 10 4 .0015 ° °
2 10 6 75 10 4 .002 ° °
2,5 10 5 75 10 4 .0025 ° °
3 10 4 75 10 4 .003 ° °
4 12 4 75 12 4 .004 [ °
5 16 6 75 16 4 .005 ° °
T" Mit seitlicher Mitnahmeflache auf Anfrage lieferbar
i B With side-lock clamping on request
Kaltluftdiise und Zubehor Cold-air nozzle and accessories,

/4Bl

siehe Seite 392 -394

see pages 392 - 394

310

EMUGE
[FRANKEN|

Bestell-Beispiel - Ordering example: 3281.0005



HSS-Viertelrund-Profilfraser - HSS Corner-Rounding End Mills FRANKEN

- Konkav - Concave
- Formkonstant hinterdreht - Constant-form relieved, turned N
- Universelle Geometrie - Universal tool geometry
- Nur an der Spanflache - Resharpenable only =
nachschérfbar on the rake face DIN 1835
HSSE | ™A
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Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 300)  Applications — material (see page 300) P P[(11-31) 41
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-2.1 11-2.1
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength ) )
bis 1200 N/mm?_ of up o 1200 N/mm? K I 2231 K G 22
- Zum Frasen von Ubergéngen und Radien - For milling of radii on edges and slots K 4.1-4.2 K 41-4.2
an Kanten und Nuten N 1.1-1.5,2.1-2.6 N 1.1-1.5,2.1-2.6
N 3.1-4.2 N 3.1-4.2
S 1.1 S 1.1
DIN 6518
Bestell-Code - Order code 3282 3288 3288C
r 9 dy 9 d3 4 9 dp I VA Dimens.-
H11 h6 (Flutes) Code
1 8 6 60 10 20 4 .001 ° ° °
1,5 9 6 60 10 20 4 .0015 ° ° °
2 10 6 60 10 20 4 .002 ° ° °
25 11 6 60 10 20 4 .0025 ° ° °
3 12 6 60 12 15 4 .003 ° ° °
35 13 6 60 12 15 4 .0035 ° ° o
4 14 6 60 12 15 4 .004 ° ° °
45 15 6 60 12 15 4 .0045 ° ° o
5 16 6 60 12 15 4 .005 ° ° °
5,5 19 8 67 16 19 4 .0055 ° ° o
6 20 8 67 16 19 4 .006 ° ° °
6,5 21 8 71 16 23 4 .0065 ° ° o
7 22 8 71 16 23 4 .007 ° ° °
75 23 8 71 16 23 4 .0075 [ ° o
8 24 8 71 16 23 4 .008 ° ° °
8,5 25 8 85 25 29 4 .0085 ° ° o
9 26 8 85 25 29 4 .009 ° ° °
9,5 27 8 85 25 29 4 .0095 ° ° o
10 28 8 85 25 29 4 .010 ° ° °
11 32 10 90 25 34 4 .011 ° ° o
12 34 10 90 25 34 4 .012 ° ° °
12,5 41 16 100 25 44 6 .0125 ° ° ° HSS/HM
13 42 16 100 25 44 6 .013 (] ° o
14 44 16 100 25 44 6 .014 ° ° o
15 46 16 100 25 44 6 .015 ° ° °
16 48 16 100 25 44 6 .016 ° ° °
18 52 16 112 32 52 6 .018 ° ° o
20 56 16 112 32 52 6 .020 ° ° ¢]
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE 11
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 3



HSS/HM

FRANIKEIN Hss-T-Nutenfriser - HSS T-Slot End Mills

- Mit flachen, tiberdeckenden

Spanteilern

- 3-seitig schneidend

- Erzeugt annéhend
Schlichtoberflachen

- Universelle Geometrie

- Nur an der Spanflache
nachscharfbar

- With flat, overlapping
chip breakers

- 3 side cutting

- Generates nearly
finishing surfaces

- Versatile tool geometry

- Resharpenable only
on the rake face

mittel

NF medium
DIN 1835
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Stirnausfiihrung - Face design @
Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 300)  Applications — material (see page 300) P -LJ P 41
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials | 1.1-21 | 1.1-21
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength K 2231 K 2931
bis 1200 N/mm2 of up to 1200 N/mm2 — —
K 41-4.2 K 41-4.2
N 1.1-1.5,2.1-2.6 N 1.1-1.5,2.1-2.6
N 3.1-4.2 N 3.1-4.2
s ] 11 ) S ] 11 |
DIN 851 A - Fiir T-Nuten nach DIN 650 - For t-slots acc. to DIN 650
Bestell-Code - Order code 3050 3058 3058C
0 d4 b g ds 4 0 do I a z Dimens.-
d11 d11 h12 h6 aj (Flutes) Code
21 9 10 74 12 29 12 6 .021 ° ° °
22 10 10 75 12 30 — 6 .022 ° ° °
25 1 12 82 16 34 14 6 .025 ° ) °
28 12 13 85 16 37 - 6 .028 ° ° °
32 14 15 90 16 42 18 6 .032 ° ° °
36 16 17 103 25 47 — 6 .036 ° ° °
40 18 19 108 25 52 22 8 .040 ° ° °
45 20 21 113 25 57 - 8 .045 [ ° °

2 [

Bestell-Beispiel - Ordering example: 3050.021



HSS-T-Nutenfraser - HSS T-Slot End Mills

FRANKEN

- Kreuzverzahnt - Staggered flutes
- 3-seitig schneidend - 3 side cutting N
- Erzeugt glatte Oberflachen - Generates finishing surfaces
- Stirnzdhne wechselseitig - Alternate teeth cutting at the face ~————
ausgesetzt (similar to staggered tooth side mills) DIN 1835
- Universelle Geometrie - Versatile tool geometry HSSE | c—»
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Stirnausfiihrung - Face design @
Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 300)  Applications — material (see page 300) P P[11-31 ) 41
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials | 1.1-2.1 | 1.1-21
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength ) )
bis 1200 N/mm? of up to 1200 N/mm2 K (1121 ) 2231 K [1121 ) 2231
K 4.1-4.2 K 4.1-4.2
N 1.1-1.5,2.1-2.6 N 1.1-1.5,2.1-2.6
N 3.1-4.2 N 3.1-4.2
S ] 11 | S ] 11 |
DIN 851 A - Fiir T-Nuten nach DIN 650 - For t-slots acc. to DIN 650
Bestell-Code - Order code 3030 3038 3038C
0 dy b 0 ds l4 g dp In a YA Dimens.-
d11 d11 h12 h6 (Flutes) Code
11 4 4 G818 10 18 & 6 .011 ° ° °
12,5 6 5 57 10 17 6 6 .0125 ° ° °
16 8 7 62 10 22 8 6 .016 ° ° °
18 8 8 70 12 25 10 6 .018 ° ° °
19 9 8 7 12 26 - 6 .019 ° ° °
21 9 10 74 12 29 12 6 .021 ° ° °
22 10 10 75 12 30 - 6 .022 ° ° °
25 11 12 82 16 34 14 8 .025 ° ° °
28 12 13 85 16 37 - 8 .028 ° ° °
32 14 15 90 16 4?2 18 8 .032 ° ° °
36 16 17 103 25 47 - 8 .036 ° ° °
40 18 19 108 25 52 22 10 .040 [ ° °
45 20 21 113 25 57 - 10 .045 ° ° °
50 22 25 124 32 64 28 10 .050 [ ° ®
60 28 30 139 32 79 36 10 .060 [ ° °

@ = 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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HSS/HM

FHANKEN HSS-Schlitzfraser - HSS Woodruff Keyseat End Mills

- Kreuzverzahnt - Staggered teeth
- Nur am Umfang schneidend - Peripheral cutting only N
- Erzeugt glatte Oberflachen - Generates finishing surfaces
- Planseitig hohlgeschliffen - Hollow ground on the face —
- Universelle Geometrie - Versatile tool geometry DIN 1835
HSSE | q—a
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Stirnausfiihrung - Face design @
Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 300)  Applications — material (see page 300) P P (1131 ] 41
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 11-21 11-21
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength ) )
bis 1200 N/mm2 of up to 1200 N/mm2 K (1121 ) 2231 K (1121 ) 2231
- Zum Frésen von Scheibenfedernuten - For milling Woodruff keyseats K 41-4.2 K 41-42
mit Toleranz P9 with P9 tolerance N 1.1-15,2.1-2.6 N 1.1-1.5,2.1-2.6
N 3.1-4.2 N 3.1-4.2
) ] 11 | ) ] 11 |
DIN 850 - Fiir Nuten nach DIN 6888 - For keyseats acc. to DIN 6888
Bestell-Code - Order code 3010 3018 3018C
0 dq b | g do I Z Dimens.-
h11 €8 h6 (Flutes) Code
4517 1 50 6 14 6 .00451 ° ° °
751 15 50 6 14 6 .007515 ° ° °
751 2 50 6 14 6 .00752 ° ) °
10,5 2 50 6 14 6 .01052 ° ° °
10,5 2,5 50 6 14 6 .010525 ° ° °
10,5 3 50 6 14 6 .01053 ° ° °
13,5 2 56 10 16 6 .01352 ° ° °
13,5 3 56 10 16 6 .01353 ° ° °
13,5 4 56 10 16 6 .01354 ° ° °
16,5 3 56 10 16 6 .01653 ° ° °
16,5 4 56 10 16 6 .01654 ° ° °
16,5 5 56 10 16 6 .01655 ° ° °
19,5 3 63 10 23 8 .01953 ° ° °
19,5 4 63 10 23 8 .01954 ° ° °
19,5 5 63 10 23 8 .01955 ° ° °
19,5 6 63 10 23 8 .01956 ° ° °
225 4 63 10 23 8 .02254 ° ° °
225 5 63 10 23 8 .02255 ° ° °
225 6 63 10 23 8 .02256 ° ) °
225 8 63 10 23 8 .02258 ° ° °
255 5 63 10 23 10 .02555 ° ° °
25,5 6 63 10 23 10 .02556 ° ° °
28,5 6 63 10 23 10 .02856 ° ) °
28,5 8 63 10 23 10 .02858 ° ° °
28,5 10 71 12 26 10 .028510 ° ) °
325 6 7 12 26 10 .03256 ° ° °
325 8 7 12 26 10 .03258 ° ° °
32,5 10 71 12 26 10 .032510 [ [ )
38,5 8 7 12 26 10 .03858 ° ° °
455 8 71 12 26 12 .04558 [ ° °
455 10 Al 12 26 12 .045510 [ ° °

1) Geradeverzahnt
Straight teeth

"

Bestell-Beispiel - Ordering example: 3010.00451



HSS-Winkelfraser - HSS Dovetail End Mills

- Geradeverzahnt

- An Stirn und Umfang schneidend

- Universelle Geometrie

- Straight teeth
- Face and peripheral cutting
- Versatile tool geometry
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FRANKEN

[ Allround Allround
Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 300)  Applications — material (see page 300) P P[11-81 ) 41
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials | 1.1-2.1 | 1.1-21
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength ) )
bis 1200 N/mm? of up to 1200 N/mm2 K Q2 2281 K (1121 2231
- Zum Frasen von Schwalbenschwanznuten - For cutting dovetail slots and chamfering K 4.1-4.2 K 41-4.2
und Anfasen von Werkstiickkanten workpiece edges N 1.1-15,2.1-2.6 N 1.1-1.5,2.1-2.6
N 3.1-4.2 N 3.1-4.2
S 1.1 S 1.1
DIN 1833
Bestell-Code - Order code 3200 3208 3208C
o 0 d b | g do I VA Dimens.-
+30' js16 js14 h6 (Flutes) Code
16 4 60 12 15 10 .04516 ° ° °
45° 20 5 63 12 18 10 .04520 ° ° °
25 6,3 67 12 22 10 .04525 ) ) °
16 6,3 60 12 15 10 .06016 ° ° °
60° 20 8 63 12 18 10 .06020 ° ° °
25 10 67 12 22 10 .06025 [) ° °
16 7 60 12 15 10 .07016 ° ° o
70° 20 9 63 12 18 10 .07020 ° ° o
25 11 67 16 19 10 .07025 [ ° 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
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FRAINKEIN Hss-Winkelfriser - Inverted HSS Dovetail End Mills

- Geradeverzahnt - Straight teeth
- Nur am Umfang schneidend - Peripheral cutting only H
- Universelle Geometrie - Versatile tool geometry
———
DIN 1835
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Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 300)  Applications — material (see page 300) P P (1181 ] 41
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials | 1.1-2.1 | 1.1-2.1
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength ) )
bis 1200 N/mm2 of up to 1200 N/mrm2 K Q2T 2231 K (121 2231
- Zum Anfasen von Werkstiickkanten - For chamfering workpiece edges K 41-4.2 K 41-4.2
N 1.1-1.5,2.1-2.6 N 1.1-1.5,2.1-2.6
N 3.1-4.2 N 3.1-4.2
) ] 11 | ) ] 11 |
DIN 1833
Bestell-Code - Order code 3210 3218 3218C
o 0 d b | gdy In YA Dimens.-
+30' js16 js14 h6 (Flutes) Code
16 4 60 12 15 10 .04516 ° ° °
45° 20 5 63 12 18 10 .04520 ° ° °
25 6,3 67 12 22 10 .04525 [ [ ®
16 6,3 60 12 15 10 .06016 ° ° °
60° 20 8 63 12 18 10 .06020 ° ° °
25 10 67 12 22 10 .06025 [ ° °
16 7 60 12 15 10 .07016 ° ° o
70° 20 9 63 12 18 10 .07020 ° ° o
25 1 67 16 19 10 .07025 ° ° o

HSS/HM

316 EAELL=S

Bestell-Beispiel - Ordering example: 3210.04516



HM-Kegelsenker - Carbide Countersinks FHANKEN

- Mit angelétetem Hartmetall-Kopf - With brazed carbide head

- Am Umfang radial und axial - Circumference radially 900 \
hinterschliffen and axially relieved

- Komplett geschliffene Nuten - Fully ground flutes

- Geometrie flir Senkungen - Geometry for countersinks
ohne Rattermarken without chatter marks HM —3
ve/f
E]
330

,fit 5
\/ K Allround

Beschichtung - Coating

0 dy

Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 300)  Applications — material (see page 300) P
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-3.1
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength )
bis 1400 N/mm? of up to 1400 N/mm2 K QI 2232
- Zum Entgraten und Ansenken - For deburring and counterboring K41 ) 42
von Bohrungen und Kernléchern drilled holes and tap holes N 1.2-2.7
- Senkungen fiir Schraubenkdpfe - Countersink for screw heads N 31-42,52
S 1.1-1.2,2.1-2.2
~DIN 335 C
Bestell-Code - Order code 7581
el 0 d 0d; 4 g do Z Dimens.-
h9 (Flutes) Code
10 2,5 46 8 3 .09010 °
10,4 2,5 46 8 3 .090104 °
11,5 2,8 56 8 3 .090115 °
124 2,8 56 8 3 .090124 °
90° 15 3,2 60 10 3 .09015 °
16,5 3,2 60 10 3 .090165 °
20,5 816 63 10 3 .090205 °
25 3,8 67 10 3 .09025 °
31 4.2 71 12 3 .09031 °
HSS/HM
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE 17
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 3



HSS/HM

FHANKEN HSS-Kegelsenker - HSS Countersinks

- Am Umfang radial und axial
hinterschliffen

- Komplett geschliffene Nuten

- Geometrie flir Senkungen
ohne Rattermarken

- Circumference radially
and axially relieved o o

- Fully ground flutes 90 60

- Geometry for countersinks
without chatter marks

HSS | =
ve/f
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Allround Allround
Beschichtung - Coating TIN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 300)  Applications — material (see page 300) P P
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-2.1 1.1-2.1
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength ) )
bis 1000 N/mm2, mit TIN-Beschichtung of up 10 1000 N/mm2, with TIN coating K (1021 ) 2231 K (1021 ) 2231
bis 1200 N/mm?2 of up o 1200 N/mm2 K 4.1-42 K 4.1-42
- Zum Entgraten und Ansenken - For deburring and counterboring N 1.1-15,2.1-2.6 N 1.1-15,2.1-2.6
von Bohrungen und Kernldchern drilled holes and tap holes N 31-4.2 N 31-4.9
- Senkungen flir Schraubenkdpfe - Countersink for screw heads S {ﬁ o S [ﬁ o
DIN335C
Bestell-Code - Order code 7560 7560T
o 0 dy 0ds l4 0 dp VA Dimens.-
h9 (Flutes) Code
4,3 13 40 4 3 .090043 ° °
5 15 40 4 3 .09005 ° °
5,3 15 40 4 3 .090053 ° °
58 15 45 5 3 .090058 ° °
6 15 45 5 3 .09006 ° °
6,3 15 45 5 3 .090063 ° °
7 18 50 6 3 .09007 ° °
73 18 50 6 3 .090073 ° °
8 2 50 6 3 .09008 ° °
8,3 2 50 6 3 .090083 ° °
9,4 2,2 50 6 3 .090094 ° °
90° 10 2,5 50 6 3 .09010 ° °
10,4 2,5 50 6 3 .090104 ° °
11,5 2,8 56 8 3 .090115 ° °
12,4 2,8 56 8 3 .090124 ° °
13,4 2,9 56 8 3 .090134 ° °
15 3,2 60 10 3 .09015 ° °
16,5 3,2 60 10 3 .090165 ° °
19 8o 63 10 3 .09019 ° °
20,5 3,5 63 10 3 .090205 ° °
23 3,8 67 10 3 .09023 ° °
25 3,8 67 10 3 .09025 ° °
28 4 4l 12 3 .09028 ° °
31 4,2 71 12 3 .09031 [ [
DIN334C
Bestell-Code - Order code 7550 7550T
o [4] d1 [4] d3 |1 (4] d2 7 Dimens.-
h9 (Flutes) Code
6,3 1,6 45 5 3 .060063 ° °
8 2 50 6 3 .06008 ° °
60° 12,5 3,2 56 8 3 .060125 ) °
16 4 63 10 3 .06016 ° °
20 5 67 10 3 .06020 ° °
25 6,3 71 10 3 .06025 [ [

318 A==

Bestell-Beispiel - Ordering example: 7560.090043



Hartmetall-Frisstifte - Carbide Burrs

Frésstifte der heutigen Fertigung sind Prazisionswerkzeuge. Diese sind

in unserer modernen Industrie unentbehrlich und haben einen weit
gezogenen Anwendungsbereich. Die zu bearbeitenden Materialien reichen
von Aluminium (iber Bronze, Stahl, Guss bis zu geharteten Stahlen.

Wahlen Sie bitte aus unserem Sortiment die fiir Inre Bearbeitung
optimale Ausfiihrung.

Ab Lager lieferbar:
Zahnung 3

&~ Standard-Teilung

Besonders zur Bearbeitung von Stahl, Stahlguss und dhnlichen
metallischen Werkstoffen geeignet. Bei optimaler Schnittleistung
werden gute Oberflichen erreicht.

Zahnung 6

Kreuzverzahnt

Universal fiir alle metallischen Werkstoffe einzusetzen. Die spezielle
Verzahnung sorgt fiir eine gute Spanunterbrechung, reduziert Vibrationen
und erleichtert dadurch gezielten Handeinsatz.

Auf Anfrage, mit kurzer Lieferzeit:
Zahnung 1

&% Besonders grobe Teilung

Geeignet, um Aluminium, Magnesium und Hartgummi zu bearbeiten.
GroBe Spankammern verhindern, dass diese sich zusetzen.

Zahnung 2

Grobe Teilung

Zur Bearbeitung von Bronze, Messing, Zink, Kupfer usw. geeignet.

Diamant-Verzahnung

Wird zur Bearbeitung von hochlegierten Stéhlen, Inox, Grauguss usw.
eingesetzt. Die Verzahnung verhindert die Bildung von langen Spénen.

Zahnung 5

Feine Teilung

Eignet sich zur Bearbeitung von gehdrteten Werkstoffen mit einer Harte
bis ca. 65 HRC.

FRANKEN

Burrs as produced these days are precision tools: as such they are
indispensable in our modern industry and ca be used for a wide range
of applications. The materials to be machined cover everything from
aluminium, bronze, steel and cast materials to hardened steels.

Please select the appropriate type for your application from our
product range.

Available ex stock:
Toothing 3

& : Standard spacing

Suitable for machining steel, cast steel and similar metallic materials.
Combines excellent cutting performance with good surface quality.

Toothing 6

Staggered teeth

For universal use with all metallic materials. The special toothing ensures
good chip breaking, reduces vibrations and makes precise hand
operation easier.

Available ex stock:
Toothing 1

& § Extra coarse spacing

Suitable for machining aluminium, magnesium and hard rubber;
large chip spaces prevent loading and clogging.

Toothing 2

Coarse spacing

Suitable for machining bronze, brass, zinc, copper etc.

Toothing 4

Diamond teeth

Suitable for machining high-alloyed steels, Inox, cast iron etc.
The toothing prevents the formation of long chips.

Toothing 5

Fine spacing

Suitable for machining hardened materials with a hardness
of up to approximately 65 HRC.

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

B o

Frasstifte
Burrs

HSS/HM



FRANKEN

- Zylinder-Form

Hartmetall-Frasstifte - Carbide Burrs

- Cylindrical form

- Ohne Stirnverzahnung 1) - Without cutting face 1) ZY A
- BaumaBe ~ DIN 8033 - Dimensions =~ DIN 8033
EE=—— | w
I
h
Zahnung - Toothing 1 2 3 4 5 6
Bestell-Code - Order code 1721 1722 1723 1724 1725 1726
0 4 lo l4 0 do Dimens.-
Code
3 14 40 3 .003 o (0] ) (e} [e) °
6 14 49 3 .00603 [¢] o ° o o °
6 18 50 6 .006 o (o) ) o o ®
— 8 18 63 6 .008 o o ° o o °
Frésstifte 10 20 65 6 .010 o o ° o o °
Burrs 12 25 70 6 012 o [©) ° (¢} (@) °
- Walzenrund-Form - Round nose form
- BaumaBe ~ DIN 8033 - Dimensions ~ DIN 8033 WRc
Eami=——= 5|
lo _—
h
Zahnung - Toothing 1 2 3 4 5 6
Bestell-Code - Order code 1731 1732 1733 1734 1735 1736
9 dy lo l4 0dy Dimens.-
Code
3 14 40 ) .003 o (0] ° (e} [¢) °
6 14 49 3 .00603 ¢} ¢} ° [¢) o °
6 18 50 6 .006 o o ° o o °
8 18 63 6 .008 o o ° o o °
10 20 65 6 .010 o o ° o o °
12 25 70 6 .012 o o ° ] o °
- Tropfen-Form - Oval form
- BaumaBe ~ DIN 8033 - Dimensions = DIN 8033 TRE
st 2 6 HM
|2 —
h
Zahnung - Toothing 1 2 3 4 5 6
Bestell-Code - Order code 1741 1742 1743 1744 1745 1746
9 d lo l4 gdo Dimens.-
Code
3 5 40 3 .003 o o ) (e} o) °
6 9 44 3 .00603 o o ° o o °
6 9 50 6 .006 o (0] ) (e} ) )
8 14 59 6 .008 ¢} ¢} ° [¢) o °
10 16 61 6 .010 o o ° o o °
12 21 66 6 .012 ¢} ¢} ° o o °
HSS/HM - Kugel-Form - Spherical form
- BaumaBe ~ DIN 8033 - Dimensions = DIN 8033 KUD
= ] — 6 HM
3 —_—
l
Zahnung - Toothing 1 2 3 4 5 6
Bestell-Code - Order code 1751 1752 1753 1754 1755 1756
9 d lo l4 gdo Dimens.-
Code
3 2,5 40 3 .003 [¢} [¢} ° [¢) o Y
6 5 40 3 .00603 [} [} ° o o °
6 5) 50 6 .006 o o ) (e} o) )
10 9 54 6 .010 o o ° o o °
12 11 56 6 .012 o (0] ) (e} ) )
16 15 60 6 .016 o o ° [¢) o °
EMUGE 1) Mit Stirnverzahnung auf Anfrage lieferbar Bestell-Beispiel - Ordering example: 1723.003
320
[FRANKEN]| With cutting face on request



Hartmetall-Frasstifte - Carbide Burrs

- Spitzkegel-Form
- BaumaBe ~ DIN 8033

- Conical pointed nose form
- Dimensions ~ DIN 8033

0 dq
|

0 do

s
v

M

Zahnung - Toothing 1 2 3 4 5 6
Bestell-Code - Order code 1761 1762 1763 1764 1765 1766
0 dy lo l4 0 dp Dimens.-
Code
3 14 40 3 .003 o o ) (o) [e) °
6 14 49 3 .00603 [¢] o ° [} [} °
6 18 50 6 .006 o (o) ° ) o °
12 20 65 6 .012 [¢] o ° o o °
- Rundkegel-Form - Conical round nose form
- BaumaBe ~ DIN 8033 - Dimensions ~ DIN 8033 KEL
1\)
S| B —— = @ HM
lo _—
i
Zahnung - Toothing 1 2 3 4 5 6
Bestell-Code - Order code 1771 1772 1773 1774 1775 1776
0 dq lo l g do Dimens.-
Code
3 14 40 3 .003 o o ° (o) [¢) °
6 20 50 6 .006 ¢} ¢} ° ¢} o °
8 24 69 6 .008 o o o (o) o °
10 28 73 6 .010 [¢] o ° [} [} °
12 30 75 6 .012 o (0] o o) ) )
- Spitzbogen-Form - Arch pointed nose form
- BaumaBe ~ DIN 8033 - Dimensions = DIN 8033 SPG
SN —— = @ HM
lo —_—
i
Zahnung - Toothing 1 2 3 4 5 6
Bestell-Code - Order code 1781 1782 1783 1784 1785 1786
0 d4 lo l4 0 dop Dimens.-
Code
3 14 40 3 .003 o [¢} ° [} [} °
6 14 49 3 .00603 o o ° o o °
6 18 50 6 .006 o o ° (o) ) )
8 16 61 6 .008 ¢} ¢} ° ¢} o °
10 20 65 6 .010 o o ° o o °
12 25 70 6 .012 [¢] ¢} ° o o °

- Rundbogen-Form
- BaumaBe ~ DIN 8033

- Arch round nose form
- Dimensions = DIN 8033

0 do

Zahnung - Toothing 1 2 3 4 5 6
Bestell-Code - Order code 1791 1792 1793 1794 1795 1796
0 d lo l4 g do Dimens.-
Code
3 14 40 3 .003 [¢} [¢} ° o o °
6 14 49 3 .00603 [} o ° o o °
6 18 50 6 .006 o o ° o o °
8 16 61 6 .008 o o ° o o °
10 20 65 6 .010 o (0] ° ) ) )
12 25 70 6 .012 o o ° o o °
16 28 73 6 .016 o [©) ° () (@) ®

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

EMUGE
Z

Frasstifte
Burrs

HSS/HM



HSS/HM

FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

— HSS-Kugelfraser — kurze und lange Ausfiihrung
all nose end mills — short and long design iiltig fiir - Valid for
HSS ball d mill hort and long d Giiltig fiir - Valid f
3333 3338
\ HR | 3333C  3338C
kurze Ausfiihrung lange Ausfiihrung
short design long design
S £=)
> >
1} 0
N T
& &
& &
‘ ¢ dq iy ‘ % iy
dg dg
de = 0,1 x4d4 = 0,1 x4d4
TICN Unbesch.
Vo f Vo fz Uncoated
[m/min] [mm] [m/min] [mm] Q -
Unbeschichtet Unbeschichtet % .|| Mms %
Uncoated TICN dy =20 mm Uncoated TICN dy <40 mm J %) | MaL | )
1.1 35 60 0,0052 x d4 21 35 0,0019 x dy o [ ]
21 30 55 0,0047 x d4 18 33 0,0018 x d4 ]
P 3.1 25 40 0,0043 x d4 15 15 0,0016 x d4 [ ]
41 38 0,0039 x d4 15 0,0014 x d4 ]
5.1
1.1 15 28 0,0043 x d4 14 15 0,0016 x d4 ]
M[ 21 24 0,0039 x dy 14 0,0014 X d [
3.1 20 0,0034 x d4 12 0,0013 x dy L
4.1 18 0,0030 x d4 11 0,0011 x dy []
1.1 25 48 0,0052 x dq 15 29 0,0019 x d4 5] 5] [a] []
1.2 22 42 0,0047 x d4 13 25 0,0018 x d4 5] 5] [} u
2.1 20 38 0,0047 x d4 12 23 0,0018 x d4 [a] ]
K[ 22 18 34 0,0043 x d4 11 15 0,0016 x d4 [a] u
B 29 0,0039 x d4 15 0,0014 x d4 []
B 25 0,0039 x d4 15 0,0014 x dy []
2 21 40 0,0047 x dq 13 24 0,0018 x d4 [a] []
4. 14 27 0,0043 x dq 10 15 0,0016 x dy O [
1.1
2
4
5
1.6
X 43 0,0052 x d4 26 0,0019 x dy []
.2 26 47 0,0047 x dq 15 28 0,0018 x d4 []
i} 85 0,0052 x dq 40 0,0019 x dy [a] []
4 25 44 0,0039 x d4 15 27 0,0014 x d4 ]
25 37 67 0,0043 x d4 22 40 0,0016 x d4 [a] ]
N[ 26 43 77 0,0052 x dy 26 40 0,0019 x d [
27 45 0,0039 x d4 23 0,0014 x d4 []
2.8
[341
[ 32
4.
4.2
4.
4./
bl
2 28 0,0039 X dq 17 0,0014 x d []
%)
1.1 40 0,0043 x d4 15 0,0016 x d4 ]
1.2 28 0,0039 x d4 15 0,0014 x d4 u
1.3 20 0,0034 x d4 12 0,0013 x d4 []
S 2.1 26 0,0043 x dq 15 0,0016 x d4 []
22 12 0,0034 x dq 10 0,0013 x dy [
23
24 7 0,0034 x d4 7 0,0013 x dy u
25
2.6
1.1
1.2
H 1.3
1.4
15

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



Schnittwerte - Cutting Conditions

HSS-Kugelfraser — extra kurze und kurze Ausfiihrung
HSS ball nose end mills — extra short and short design

FRANKEN

Giiltig fiir - Valid for

3323 3262 3268C
| W 3323C 3268
1
=
= a
[ =
& i
&
¢ dq
‘ o dy i ‘“ﬁl “%I
g dg
dp = 10,25 xdy a5 = 0,5x4d4
v, f f TICN Unbesch.
c z z Uncoated
[m/min] [mm] [mm] Q -
i MMS
Unbeschichtet TICN dy <25mm d; > 25 mm dj <25mm di > 25mm K || )| || ]|
Uncoated J 37 J J
1.1 35 60 0,0054 x dy 0,0048 x d4 0,0048 x dy 0,0036 x d4 u] [ ]
2.1 30 55 0,0050 x d4 0,0044 x d4 0,0044 x d4 0,0033 x d4 [ ]
P 31 25 40 0,0045 x dy 0,0040 x d¢ 0,0040 x dy 0,0030 x d4 [ ]
41 38 0,0041 x dq 0,0036 x d4 0,0036 x d4 0,0027 x d4 [ ]
5.1
1.1 15 28 0,0045 x d; 0,0040 x d; 0,0040 x d1 0,0030 x d4 ]
M[ 21 24 0,0047 x dy 0,0036 x dq 0,0036 x dq 0,0027 x dq u
3.1 20 0,0036 x dq 0,0032 x d4 0,0032 x d4 0,0024 x d1 [
4.1 18 0,0032 x dq 0,0028 x d4 0,0028 x d1 0,0021 x d4 []
1.1 25 48 0,0054 x d1 0,0048 x d1 0,0048 x dq 0,0036 x d4 o 5] [
12 22 2 0,0050 x dq 0,0044 x dq 0,0044 x dq 0,0033 x dq u
2.1 20 38 0,0050 X dy 0,0044 x dq 0,0044 x dq 0,0033 x dq 5] 5] u
K[ 22 18 34 0,0045 x dq 0,0040 x dq 0,0040 x dq 0,0030 x dq u
b 29 0,0041 x dy 0,0036 x dq 0,0036 x d4 0,0027 x d4 [
[ 25 0,004 x dq 0,0036 x dq 0,0036 x dq 0,0027 x dq u
3 21 40 0,0050 x d1 0,0044 x d1 0,0044 x dq 0,0033 x dq [
4. 14 27 0,0045 x dq 0,0040 x dq 0,0040 x dq 0,0030 x dq u
1.1 100 0,0072 x dq 0,0064 x dq 0,0064 x d4 0,0048 x d4 ]
2 85 130 0,0068 x d1 0,0060 x d1 0,0060 x d1 0,0045 x d4 ]
3 55 100 0,0063 x d1 0,0056 x d1 0,0056 x dq 0,0042 x dq [
4 80 0,0059 X dq 0,0052 x dq 0,0052 x dq 0,0039 x dy u
5 60 0,0054 X dq 0,0048 x dq 0,0048 x dq 0,0036 x dq u
1.6
: 43 0,0054 x dq 0,0048 x dq 0,0048 x d4 0,0036 x d4 [
. 26 47 0,0050 x d1 0,0044 x dq 0,0044 x dq 0,0033 x dq [
3 85 0,0054 x dq 0,0048 x dq 0,0048 x dq 0,0036 X dq u
4 25 44 0,0047 X dq 0,0036 x dq 0,0036 x dq 0,0027 x dq u
25 37 67 0,0045 x dq 0,0040 x dq 0,0040 x d4 0,0030 x d4 ]
N[ 26 43 77 0,0054 x dq 0,0048 x dy 0,0048 x dy 0,0036 x dq u
2.7 45 0,0041 x dq 0,0036 x d1 0,0036 x dq 0,0027 x d4 [
2.8
[31 80 110 0,0059 X dy 0,0052 X dq 0,0052 x dq 0,0039 x dq O u O
[ 32 65 90 0,0068 x dq 0,0060 x dq 0,0060 x d4 0,0045 x d4 8] u []
4. 70 100 0,0090 x dq 0,0080 x dq 0,0080 x dq 0,0060 X dq E o o [
4. 100 190 0,0090 x d1 0,0080 x d1 0,0080 x dq 0,0060 x d4 [a] o [a] []
43
4.4
.1 50 0,0032 x dq 0,0028 x d4 0,0028 x d4 0,0021 x d4 ]
2 28 0,004 x dq 0,0036 x dq 0,0036 x dq 0,0027 x dq u
i
1.1 40 0,0045 x dy 0,0040 x dq 0,0040 x dq 0,0030 x dq u
12 28 0,0041 x dq 0,0036 x dq 0,0036 x d4 0,0027 x d4 ]
13 20 0,0036 x d1 0,0032 x d4 0,0032 x d4 0,0024 x d4 [
S 2.1 26 0,0045 x d1 0,0040 x d1 0,0040 x dq 0,0030 x dq [
22 12 0,0036 x dq 0,0032 x dq 0,0032 x dq 0,0024 x dq u
23
2.4 7 0,0036 x dq 0,0032 x dq 0,0032 x d4 0,0024 x d4 ]
25
2.6
1.1
1.2
H 13
14
15
W = sehr gut geeignet - very suitable 323

O = gut geeignet - suitable

HSS/HM



HSS/HM

FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

— HSS-Kugelfriser — lange Ausfiihrung
HSS ball nose end mills — long design Giiltig fiir - Valid for
==
\\:‘=‘ 3272 3328
' N| H 3278 3328C
3278C
=
>
)
i
5
&
‘ % dy )
dg
dp=0,1x4d4
v, f TICN Unbesch.
[/ r% - [mfn] Uncoated
i MMS
Unbescriontet TICN dy <25mm d; >25mm o || =5
1.1 21 35 0,0044 x dq 0,0036 x dq o "
2.1 18 33 0,0041 x dy 0,0033 x dy .
Pl s 15 15 0,0037 x dy 0,0030 x dy "
4.1 15 0,0033 x dy 0,0027 x dy .
5.1
11 14 15 0,0037 x dy 0,0030 X dy [
M| 21 14 0,0033x dy 0,0027 X dy [
3.1 2 0,0030 x dy 0,0024 x dy O
4.1 11 0,0026 X dy 0,0021 x dy 0
11 15 29 0,004 x dy 0,0036 x dy o o "
12 13 25 0,001 x dy 0,0033 X dy [
2.1 12 23 0,004 x dy 0,0033x dy & E 0
K[ 22 11 15 0,0037 X dy 0,0030 X dy [
; 15 0,0033x dy 0,0027 x dy O
I 15 0,0033x dy 0,0027 x dy 0
: 13 24 0,0041 x dy 0,0033x dy [
4, 10 15 0,0037 x dy 0,0030 X dy [
11 50 0,0059 x dq 0,0048 x dq 0
2 50 50 0,0056 x dy 0,0045 x dy 0
3 40 45 0,0052 x dy 0,0042 x dy [
4 50 0,0048 x dy 0,0039 x dy [
5 40 0,0044 X dy 0,0036 X dy [
16
I 26 0,0044 x dy 0,0036 x dy [
2 15 28 0,0041 x dy 0,0033 x dy [
: 40 0,0044 x dy 0,0036 x dy [
2 15 27 0,0033x dy 0,0027 X dy [
25 22 40 0,0037 x dy 0,0030 X dy [
N[ 26 26 40 0,0044 x dq 0,0036 X dy [
2.7 23 0,0033x dy 0,0027 x dy 0
238
[31 50 0,0048 X dy 0,0039 X dy o u o
[32 40 0,0056 X dy 0,0045 X dy o u o
4. 60 90 0,0074 x dy 0,0060 x dy o o E 0
4.2 80 100 0,0074 x dy 0,0060 x dy o o E 0
4.
4./
1 30 0,0026 x dq 0,0021 x dy 0
2 17 0,0033x dy 0,0027 x dy 0
3
11 15 0,0037 X dy 0,0030 X dy [
12 15 0,0033x dy 0,0027 X dy [
13 2 0,0030 x dy 0,0024 x dy O
S 2.1 15 0,0037 x dy 0,0030 x dy [
22 10 0,0030 X dy 0,0024 x dy [
23
24 7 0,0030 X dy 0,0024 X dy [
25
26
11
12
Hi—3
14
15

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



Schnittwerte - Cutting Conditions FHANKEN
Viertelrund-Profilfraser
Corner-rounding end mills Giiltig fiir - Valid for
3281 3282 3288C
o s 3281A 3288
i ;
;_ 4 ;_
11 Il
< &
AN o < =Y
fas] o
/k ¢ dy ‘ i /‘/ B dy ‘ i
Az g
dp=1 =t HM
Ha-TALN PSS
Ve f, f; Ve f; f; f; HSS-TICN  (ncoated
[m/min] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] Q -
Unbeschichtet Unbeschichtet % || Mms || %
Uncoated TIALN r<2,5mm r>25-5mm Uncoated TICN r<25mm |r>25-12mm r>12mm )| MOL
11 100 135 0,0024 x d4 0,0030 x d4 30 33 0,0030 x d4 0,0036 x d4 0,0024 x d4 o o o [
2.1 95 120 0,0022 x dy 0,0028 x d; 25 28 0,0028 x dy 0,0033 x d 0,0022 x dy o o u
P 31 68 88 0,0020 x d4 0,0025 x d4 20 22 0,0025 x d4 0,0030 x d4 0,0020 x d4 u] [ ]
41 65 85 0,0018 x d; 0,0023 x d; 17 0,0023 x dy 0,0027 x d 0,0018 x dy n
5.1 52 67 0,0016 x d4 0,0020 x d4 [
1.1 48 62 0,0020 x dq 0,0025 x d 12 15 0,0025 x dy 0,0030 x dy 0,0020 x dq [
M[ 21 40 53 0,0018 x dy 0,0023 x dq 10 12 0,0023 x d 0,0027 x d 0,0018 x dy u
31 34 44 0,0016 x dy 0,0020 x dy n
41 25 0,0014 X d1 0,0018 X dq »
1.1 81 105 0,0024 x d4 0,0030 x d4 25 28 0,0030 x d4 0,0036 x d4 0,0024 x d4 [a] [a] 5] ]
12 71 92 0,0022 x dq 0,0028 x dq 22 24 0,0028 x dy 0,0033 x d 0,0022 x dq O O o n
2.1 65 84 0,0022 x dq 0,0028 x dq 20 22 0,0028 x dq 0,0033 x d 0,0022 x dq o u
K[ 22 58 76 0,0020 x dy 0,0025 x dq 18 20 0,0025 x d 0,0030 x d 0,0020 x dq o [
i 48 63 0,0018 x d4 0,0023 x d4 15 17 0,0023 x d4 0,0027 x d4 0,0018 x d4 ]
h 42 55 0,0018 x d4 0,0023 x d4 ]
B 68 88 0,0022 x d4 0,0028 x d4 21 23 0,0028 x d4 0,0033 x d4 0,0022 x d4 5] [
4. 45 58 0,0020 x dq 0,0025 x dq 14 15 0,0025 x dy 0,0030 x dy 0,0020 x dq o u
11 100 110 0,0040 x d 0,0048 x d; 0,0032 x dy n
2 300 390 0,0030 x d4 0,0038 x d4 90 100 0,0038 x d4 0,0045 x d4 0,0030 x d4 [a] [
3 250 320 0,0028 x d4 0,0035 x d4 70 80 0,0035 x d4 0,0042 x d4 0,0028 x d4 [a] [
4 220 290 0,0026 x d4 0,0033 x dq 60 65 0,0033 x d4 0,0039 x d4 0,0026 x d4 5] [
5 200 260 0,0024 x dq 0,0030 x dy 40 45 0,0030 x dy 0,0036 x d 0,0024 x dq o u
1.6 70 95 0,0022 X dq 0,0028 x dq n
. 70 90 0,0024 x d4 0,0030 x d4 40 45 0,0030 x d4 0,0036 x d4 0,0024 x d4 [a] ]
. 80 105 0,0022 x d4 0,0028 x d4 50 55 0,0028 x d4 0,0033 x d4 0,0022 x d4 [a] [
3 145 190 0,0024 x d4 0,0030 x dq 50 55 0,0030 x d4 0,0036 x d4 0,0024 x d4 5] [
4 75 95 0,0018 x d 0,0023 x dq 18 20 0,0023 x dy 0,0027 x d 0,0018 x d o u
25 110 145 0,0020 x dq 0,0025 x dq [ 46 0,0025 x d 0,0030 x d 0,0020 x dq o u
N[ 26 130 170 0,0024 x dy 0,0030 x dq 48 54 0,0030 x d 0,0036 x dy 0,0024 x dq o [
2.7 75 100 0,0018 x d4 0,0023 x d4 [u] [
28 30 0,0016 x d4 0,0020 x d4 [a] ]
(31 290 380 0,0026 x dq 0,0033 x dq 100 110 0,0033 x dy 0,0039 x d 0,0026 x d O [ u
[32 210 270 0,0030 x dq 0,0038 x dq 65 90 0,0038 x d 0,0045 x d 0,0030 x dq O u u
4. 170 220 0,0040 x d4 0,0050 x d4 60 65 0,0050 x d4 0,0060 x d4 0,0040 x d4 [a] [a] [a] ]
4. 320 410 0,0040 x d4 0,0050 x d4 100 110 0,0050 x d4 0,0060 x d4 0,0040 x d4 [a] [u] [a] [
43 70 0,0034 x d4 0,0043 x dq ]
44
i 70 0,0014 x dq 0,0018 x dq n
.2 48 62 0,0018 x d4 0,0023 x d4 ]
18! 28 0,0016 x d4 0,0020 x d4 ]
11 68 88 0,0020 x dq 0,0025 x dq 22 24 0,0025 x dy 0,0030 x dy 0,0020 x dq u
12 60 77 0,0018 x dy 0,0023 x dq n
13 25 0,0016 x d4 0,0020 x d4 [
S 21 58 76 0,0020 x d4 0,0025 x dq ]
22 20 30 0,0016 x dq 0,0020 x dy n
2.3
24
25
26
1.1
12
H 13
14
15
M = sehr gut geeignet - very suitable 325

O = gut geeignet - suitable

HSS/HM



HSS/HM

FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

HSS-T-Nutenfraser
HSS T-slot end mills

L

‘ ¢ dq

Giiltig fiir - Valid for
3050 3058 3058C

f TICN Unbesch.
[mxﬁ i [mfn] Uncoated
®
Unbeschichtet % I \i& MMS
Uncoated TICN dy <45 mm %,/ maL 3
33 35 0,0036 x d4 o ]
28 30 0,0033 x dy u
22 25 0,0030 x d4 [ ]
20 0,0027 x dy u
1.1 13 16 0,0030 x dq u
M[ 21 11 14 0,0027 x d [
3.1
4.1
28 32 0,0036 x d4 [a] 5] 5] []
24 30 0,0033 x dq [a] &) 5] []
22 25 0,0033 x dy 0 u
20 23 0,0030 x d4 []
17 20 0,0027 x d4 L]
23 26 0,0033 x d4 [a] []
15 18 0,0030 x d u
110 120 0,0048 x d4 []
100 110 0,0045 x d4 [a] []
80 90 0,0042 x d4 [a] []
65 70 0,0039 x d4 [a] []
45 50 0,0036 x dq 5] []
26 50 0,0036 x d4 []
29 60 0,0033 x d4 u
52 60 0,0036 x d4 [a] []
20 22 0,0027 x dq u
41 50 0,0030 x dy u
47 50 0,0036 x d4 [a] []
88 120 0,0039 x dq [a] [] 5]
72 100 0,0045 x dq & u 0
65 70 0,0060 x d4 [a] [a] 5] []
110 120 0,0060 x d4 [a] [a] 5] []
24 30 0,0030 x dy [
1.1
1.2
H 1.3
1.4
1.5
326 % V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed

f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



Schnittwerte - Cutting Conditions

HSS-T-Nutenfraser
HSS T-slot end mills

‘ o4

FRANKEN

3030

Giiltig fiir - Valid for
3038 3038C

v, f TICN Unbesch.
c z Uncoated
[m/min] [mm] Q ®
i MMS
Unbescriontt TICN dy <16 mm di>16-22mm | d;>22-32mm | d;>32-60mm = ol || T
14 28 3 0,0013xdy 0,0018xdy 0,0012xdy 0,0008 x d; o | =
2.1 24 28 0,0012 x d4 0,0017 x d4 0,0011 x d4 0,0008 x d4 [ ]
Pl 34 18 2 0,001 xy 0,0015 x dy 0,0010xdy 0,0007 x dy -
4.1 17 0,0010 x d4 0,0014 x d4 0,0009 x d4 0,0006 x d4 [ ]
51
1.1 1 13 0,0011 x dq 0,0015 x dq 0,0010 x d4 0,0007 x d4 [
M[ 21 10 11 0,0010 x dq 0,0014 x dq 0,0009 x d4 0,0006 x d4 []
3
4.1
K 2 28 0.0013xdy 0.0018 xd; 0.0012x 0 0,0008 x 6; I I T
1.2 21 24 0,0012 x dq 0,0017 x dq 0,0011 x d4 0,0008 x d4 [a] u] [a] ]
2.1 19 22 0,0012 x dq 0,0017 x dq 0,0011 x dq 0,0008 x d4 [u] ]
K[ 22 17 20 0.0011 x4y 0,0015x dy 0,0010x dy 0,0007 X dy 0
\ 14 7 0,0010xd; 0.0014 X, 0.0009 x4, 0.0006 x .
: 20 PR 00012%; 00017 X; 0001 X d; 00008 X d; T =
4 13 15 0,0011 x dy 0,0015 x dy 0,0010 x dy 0,0007 x dy 0
1.1 95 110 0,0018 x dq 0,0024 x d4 0,0016 x d4 0,0011 x d4 ]
2 8 100 0.0017 0y 0.0023 x4y 0.0015xd; 0,007 x 0y =t
3 67 80 0.0015xdy 0.0021 xdy 0.0014 xd; 0.0010xd; T m
4 57 &% 0.0014 0.0020xdy 0.0013xd; 0.0008 xd; T =
5 38 45 0,0013 x dq 0,0018 x dq 0,0012 x d4 0,0008 x d4 [u] u
16
: 3 7 0.0013%; 00018, 0,0012x4; 0.0008 X d; a
: % 5% 0.0012xdy 0.0017 xdy 0.0011 xdy 0.0008 x G -
3 &5 5 0.0013xdy 0.0018xdy 0.0012xd; 0.0008 x G T =
Y] 17 20 0,0070 x dy 0,0074 x dy 0,0000 x dy 0,0006 X dy 0
25 35 46 0,0011 x dq 0,0015 x dq 0,0010 x d4 0,0007 x d4 []
N[ 26 4 54 0.0013 xd; 0.0018 xd; 0.0012xd; 0.0008 x dy o 0
27
28
[ 31 76 110 0,0014 x dq 0,0020 x dq 0,0013 x dq 0,0009 x d4 [a] ] [u]
[ 32 62 90 0,0017 x dq 0,0023 x dq 0,0015 x d4 0,0011 x dy [a] ] [a]
3 57 &% 00022 ; 0.0030%d; 0.0020d; 00074 x4y D < O
Z % 10 0.0022 xdy 0.0030 xdy 0.0020 x 6y 0.0014x 6y T T & [ o [ =
23
24
.1
2
3
1.1 21 24 0,0011 x dq 0,0015 x dq 0,0010 x d4 0,0007 x d4 []
1.2
13
S =23
22
23
2.4
25
26
N
12
H 1.3
14
15

W = sehr gut geeignet - very suitable

O = gut geeignet - suitable

EMUGE
7
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HSS/HM

FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

HSS-Schlitzfraser
HSS Woodruff keyseat end mills

=

ty (DIN 6888)

dg =

3010

ap
ap=b
Ve f
[m/min] [mm]
Unbeschichtet
Uncoated TICN dy <10,5 mm dy >10,5-19,5 mm dy >19,5-455mm

3018

TICN

Giiltig fiir - Valid for

3018C

Unbesch.
Uncoated

%]

N

MMS
maL

m)

33 35 0,0018 x dq 0,0016 x dq 0,0014 x dq o .
28 30 0,0017 x dy 0,0014 x dy 0,0013 x dq .
22 25 0,0015 x dq 0,0013 x dq 0,0012 x dq .
20 0,0014 x dq 0,0012 x dq 0,001 x dy .
11 13 16 0,0015x dy 0,0013x 0,0012xd =
M 21 i 14 0,004 xdy 0,0012 X dy 0,0011 x dy =
31
41
28 32 0,0018 x dq 0,0016 x dq 00014 x dq o o D =
24 30 0,0017 xd 00014 xdy 0,0013xdy E o E O
2 % 00017 xd 0,004 xd; 0,003 xd & O
20 23 0,0015x dy 0,0013xdy 0,0012 X dy O
17 20 0,0014xdy 0,0012xdy 0,0011 x dy O
2 % 00017 x 00014 xdy 00013 %ty o
15 18 0,0015 xd 0,0013xd 0,0012 xd
110 120 0,0024 x ty 0,0021 x dy 0,0019x dy 0
100 110 0,0023 X dy 0,0020 X dy 0,0018 X dy E O
80 90 0,0021 x dy 00018 x dy 00017 xdy o O
65 70 0,0020 x dy 00017 xdy 00016 x dy o O
45 50 00018 xdy 0,0016 x dy 0,004 xdy 5 O
26 50 0,0018 Xty 0,0016 x dy 0,0014x dy =
29 60 00017 xdy 00014 xdy 0,0013xdy O
52 60 00018 x dy 00016 x dy 00014 xdy o O
20 22 00014 xdy 0,0012xd 0,0011 xdy O
4 50 00015 x dy 0,0013xd 0,0012xd; =
a7 60 0,0018 Xty 0,0016 x dy 0,0014xdy & O
88 120 0,0020 x dy 0,0017 xdy 0,0016 x dy o = o
72 700 0,0023 x dy 0,0020 x dy 0,008 xdy E O o
65 70 0,0030 X ty 0,0026 x dy 0,0024 X dy o o E =
110 120 0,0030 x dy 0,0026 X dy 0,0024 x dy 5 o E O
% 30 0,0015 x 0y 0,003 x 0 0,0012xd =
11
12
Hi—3
14
15

2 [

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



Schnittwerte - Cutting Conditions

HSS-Winkelfraser
HSS dovetail end mills

FRANKEN

Giiltig fiir - Valid for

3200 3210
3208 3218
3208C 3218C
£ de
o dq ¢ dq
4. =0,2%1d4 2. =0,2x4d4
v f f TICN Unbesch.
C Z z Uncoated
[m/min] [mm] [mm] \k -
Unbeschichtet o o o 700 % I MMS I % I
Uncoated TICN 45° - 70 45°-70 maL
28 33 0,0007 x d4 0,0010 x d¢ u] [
24 28 0,0006 x d- 0,0009 x dq [ ]
18 22 0,0006 x d4 0,0008 x d4 [ ]
17 0,0005 x dy 0,0007 x dy u
1.1 11 13 0,0006 x d 0,0008 x dq u
M[ 21 10 11 0,0005 x dq 0,0007 x dq u
3.1
4.1
24 28 0,0007 x dq 0,0010 x d4 [a] [a] 5] ]
21 24 0,0006 x d1 0,0009 x dq [a] [a] 5] [
19 22 0,0006 x d; 0,0009 x dq [u] []
17 20 0,0006 x dq 0,0008 x d4 [
14 17 0,0005 X dq 0,0007 x dq u
20 23 0,0006 x dq 0,0009 x d4 5] ]
13 15 0,0006 x d 0,0008 x d [
95 110 0,0009 x dq 0,0013 x d4 ]
85 100 0,0008 x dq 0,0012 x d4 [a] ]
67 80 0,0008 x dq 0,0011 x dy [a] ]
57 65 0,0007 x dq 0,0010 x d4 5] ]
38 45 0,0007 x d; 0,0010 x dq 5] [
38 45 0,0007 x dq 0,0010 x d4 ]
48 55 0,0006 x dq 0,0009 x d4 [
48 55 0,0007 x dq 0,0010 x d4 5] ]
17 20 0,0005 x d; 0,0007 x dq [
40 46 0,0006 x dq 0,0008 x dq []
46 54 0,0007 x dq 0,0010 x d4 5] ]
95 110 0,0007 x d; 0,0010 x dq [a] u [a]
76 90 0,0008 x dq 0,0012 x dq [5] ] [5]
57 65 0,0011 x dq 0,0016 x d4 [a] [a] 5] [
95 110 0,0011 x dq 0,0016 x d4 o [a] 5] ]
21 24 0,0006 x d1 0,0008 x dq []
1.1
12
H 1.3
14
15

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

B o

HSS/HM



FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

Kegelsenker 60° und 90°
Countersinks 60° and 90° Giiltig fiir - Valid for
7550 7560 7581
i | LES 7550T  7560T
— L HM HSS
HSS-TIN Unbesch.
[m/min] [mm] [m/min] [mm] QA*
Unbeschichtet . Unbeschichtet o ane %I ‘ I MMSI E% I
Uncoated %0 Uncoated TN 60°,90 W) MO

35 0,060 15 25 0,050 o o o .

25 0,060 12 15 0,050 o o M

18 0,036 10 12 0,030 o "

12 0,036 8 0,030 M

10 0,024 .

11 9 0,036 6 B 0,030 [

M[ 21 8 0,036 4 6 0,030 [

31 7 0,024 [
4.1

40 0,096 20 30 0,080 o [] E [

30 0,096 15 20 0,080 5 [ o [

28 0,096 11 14 0,080 E] 5 0]

20 0,096 10 12 0,080 o B [

15 0,084 8 10 0,070 B [

12 0,084 [

20 0,096 [ 10 0,080 B & [

18 0,096 7 9 0,080 B E [

40 50 0,060 o [

60 0,072 30 40 0,060 o [

50 0,072 25 30 0,060 B [

45 0,072 20 25 0,060 B [

30 0,072 15 20 0,060 E [

10 0,065 0]

45 0,096 25 30 0,080 o [

60 0,096 30 40 0,080 B [

80 0,096 35 55 0,080 B [

30 0,084 15 20 0,070 E [

45 0,084 20 30 0,070 E 0]

30 0,096 15 20 0,080 B [

15 0,078 [a] []

85 0,120 50 60 0,100 5 [ o

75 0,120 45 50 0,100 0 [ o

HSS/HM 90 0,060 55 &5 0,050 o o o =

100 0,060 60 70 0,050 o B E [

15 0,070 []

15 0,048 6 8 0,040 [

10 0,048 [

6 0,038 [

5 0,033 [
1.1
12
H 1.3
1.4
1.5

V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed

330 EMUGE
[FRANKEN f =Vorschub pro Umdrehung - Feed per revolution



Fréaser mit Bohrung - Milling Cutters with Bore FHANKEN

Fraser mit Bohrung
Milling Cutters with Bore

HSS/HM

Seite - Page @s;a

Wegweiser Product finder 332 - 335
Produktseiten Product pages 336 - 349
Schnittwerte Cutting conditions 350 - 356

=S (=1 331



FHANKEN Fréser mit Bohrung - Milling Cutters with Bore

Wegweiser

Bitte beachten:

Die Eignung der Fréser mit Bohrung ist folgendermaBen gekennzeichnet:
m = sehr gut geeignet
O = gut geeignet

Product finder

Please note:

The suitability of the milling cutters with bore is indicated as follows:
W = very suitable
O = suitable

Die zugehdrigen Schnittdaten sind auf den Seiten 350 - 356 zu finden. Please find the cutting conditions on pages 350 - 356.

HSS/HM

®

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. 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. 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
K 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%;) E“ﬁ}ggg
X ) ) . . ) ) ) . 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
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
i 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/mm2 TIAIBV4 3.7165
13 | "an-Legierungen Titanium alloys = 1250 N/mm2 TIAIAM04S2 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
gé Nickel-Basis-Legierungen Nickel-base alloys z 1233 m;mm; InMc%r:gIﬁ% giggg
. . < 2 i
gg Kobalt-Basis-Legierungen Cobalt-base alloys > 1288 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 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




HSS-Walzenstirnfraser
HSS shell end mills

Steel Allround Al
grob - coarse mittel - medium fein - fine
NR "o NF "o N HR poon W
940-125mm 940-125mm 940-100mm 940-100mm 940-125mm 940-125mm 940-100mm 040-100mm 040-125mm
7-12 7-12 7-12 7-12 8-14 8-14 7-12 7-12 6-8 Z (Flutes)
4050 4050C 4070 4070C 4010 4010C 4090 4090C 4040
337 337 337 337 338 338 338 338 339 Seite - Page
350 350 350 350 351 351 350 350 352 B ve/f;
n n | | | | | [m} m}
[m} | | a | O u | u
m] a m] [} m} m}
a O O
[m] a a O | | O u 5
=] =] a ] 1 |M
O O .
4.
| | | | | | | | | | | | | | | |
[m] n n | | O | | O ||
[m] [m] a O O | | O O
[m] a a O O O O
a O O
a O m]
m] m] m] O O | | O | |
[m] [m} O O O O
| |
| |
| |
O
[m] a O m|
m] m] m] O O O O
m] m] m] O O O O O
[m] a O O
[m] [m] a O O O O
[m] a O O O
[m] a O m]
[m] a | |
[m] [m] | |
[m] | |
m] | |
[m] [m]
[m] a a O O
a O O
O O
m] O O
2 I H
4
.5
m = sehr gut geeignet - very suitable % 333

O = gut geeignet - suitable

Product
Finder

HSS/HM
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Product
Finder

HSS/HM
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HSS-Scheibenfréser

HSS side and face milling cutters

Schmale HSS-Scheibenfraser
Narrow HSS side and face milling cutters

Hartmetall-Metallkreisséageblatter
Solid carbide metal slitting saws

Allround Allround Steel Aliround Steel
950-200mm 950-200mm 950-125mm 963-160mm 063-160mm 963-160mm 920-125mm 920-125mm
Z (Flutes) 12-24 16-32 16 - 24 16- 30 28 - 48 32-52 20-70 40 - 140
4410 4435 4455 4490 4461 47 4515 4505
Seite - Page 340 340 340 34 341 341 342-343 342-343
B v/f, 353 353 353 353 353 353 354 354
| m) m] n O O | n
O [ ] ] O ] ] [ ] ]
m) m] O O | n
m] O
O m]
1.1 O O O O [] []
M[ 21 ] [
31 O O
41 0 O
| | | | | | | | | | | | | | | |
O [] [] [] [] [] [] []
O O O O O O [] []
O O O O O O [] []
O O
O O
O O [m] O O O | | | |
O O O O O O O O
O m]
O O O
O
O
O O O
O O m] O O
O O [m] O O O O
O O O O O
O O 0 O 0 O O
O O O
O
O m]
O O O
O O O
O O O
O m] O
O O
O O O O
O O
O O
O m]
O O
1.1
1.2
H 1.3
1.4
il

o [




HSS-Metallkreissdgeblatter
HSS metal slitting saws

HSS-Winkelfraser
HSS angle milling cutters

HSS-Halbrund-Profilfraser
HSS radius cutters

HSS-Zahnformfraser
HSS spur wheel milling cutters

Steel Allround
950-160mm $20-160mm 850-100mm 940-160mm r=0,75-12mm r=1-12mm Mod. 1-4
45-120° 45-60°
24-80 32-160 16-28 14-28 12-14 12-14 12-14 Z (Flutes)
4510 4500 4660 4670 4645 4640 5500
344-345 344-345 346 347 348 348 349 Seite - Page
354 354 355 355 356 356 356 B v/f,
| n n | n n n
m] O m] a O m] O
[} m] O ] m] ) a
O O ] O O O .
1 |M
4.
| | | | | | | | | | | | | |
(] [ O ] O O O
o O O ] O O O
a 0 O ] O O O
O m] O O m] O ]
] O O ] O O O
O O m] O m]
O O m] O ]
] O ] O O O
O O O m] O m]
O O O m] O ]
] O ] O O O
a O a 0 O O
] O =] O O 0
O ] 0 O O
] O ] O O O
a O a 0 O O
] O ] O O O
O O O m] O m]
] O ] O O O
< H
4
W = sehr gut geeignet - very suitable % 335

O = gut geeignet - suitable

Product
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FRAINKEIN verzahnungsfriser - Gear Cutters

Auf Anfrage fertigen wir auch: On request we also produce:

- Formfréaser und Walzfraser fiir Keilwellenprofile und Kettenrader - Form cutters and hobs for spline shafts and roller chain sprockets
- Walzfréaser fir Stirnrdder, Zahnriemenscheiben und Kerbzahnwellen - Hobs for spur wheels, timing belt pulleys and serration shafts

- Schnecken- und Zahnstangenfraser - Rack and worm milling cutters

HSS/HM

©,
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HSS-Walzenstirnfraser -

HSS Shell End Mills

FRANKEN

- Schruppfréser mit groben, - Roughing shell end mill with grob
runden Spanteilern coarse, round chip breakers NR coarse
- Niedrige Schnittkrafte - Low cutting forces (Vava v/
- Mit L&ngs- und Quernut - With standard keyway
and driving slot DIN 138
HSSE
25° 45°
ve/f
'II/I/[ c@ z
= 350
Steel Steel
Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 332)  Applications — material (see page 332) P 2.1 P(11-21) 31
- Fiir einfache Stahl- und Gusswerkstoffe - For steel, cast materials and copper alloys K 1.2-2.1,4.1 | 1.1-21
sowie Kupferlegierungen verwendbar - For materials with a tensile strength ) )
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit of up to 1000 N/mm2 N 222325 K (1442 21-22
bis 1000 N/mm?2 - For face and shoulder milling N 31-4.2 K 41-4.2
- Zum Plan- und Eckfrasen mit groBem with high material removal rates N 2.1-2.7,5.2
Abtragsvolumen S 11
DIN 1880
Bestell-Code - Order code 4050 4050C
9 dq by 0Dy VA Dimens.-
,+'js14 (Flutes) Code
40 32 16 7 .040 ° °
50 36 22 8 .050 ° °
63 40 27 8 .063 ° °
80 45 27 10 .080 ° °
100 50 32 12 100 ° °
125 56 40 12 125 ° °
- Schrupp-Schlichtfraser - Semi-finishing shell end mill with mittel
mit flachen, iiberdeckenden flat, overlapping chip breakers NF medium
Spanteilern - Generates nearly finishing Vv
- Erzeugt anndhernd surfaces
Schlichtoberflachen - With standard keyway DIN 138

- Mit L&ngs- und Quernut

RO
0
e

and driving slot

HSSE @
& @

25° 45°

S| v /f
= '/II/// B*
350
Allround Allround
Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 332)  Applications — material (see page 332) P m P[11-21 ) 3.1-41
- In fast allen Eisenwerkstoffen und - For almost all ferrous materials and | 11 | 1.1-21
Buntmetallen bis 1200 N/mm? einsetzbar non-ferrous metals with a tensile strength ) )
- Kurze Spane lassen sich leicht of up to 1200 N/mm?2 K [10:42) 21-22,4.1 K (1102 ] 2142
abtransportieren - Easy removal of short chips N 22:2.3,2.5 N 21-2.7
- Zum Plan- und Eckfrasen - For face and shoulder milling N 31-3.2 S 1.1-1.2,2.1
S 1.1
DIN 1880
Bestell-Code - Order code 4070 4070C
0 d b1 0Dy Z Dimens.-
+ 514 (Flutes) Code
40 32 16 7 .040 [ )
50 36 22 8 .050 ° °
63 40 27 8 .063 [ )
80 45 27 10 .080 ) °
100 50 32 12 100 ° [

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

B o

HSS/HM

©



HSS/HM

®

FRAINIKEIN Hss-Walzenstimfriser -

- Schlichtfraser

HSS Shell End Mills

- Finishing shell end mill
- Erzeugt glatte Oberflachen - Generates smooth surfaces N
- Mit L&ngs- und Quernut - With standard keyway
and driving slot ———
DIN 138
HSSE @
. 25°
gttt
s AL & 7 ve/f,
- N | ‘%
) SN | 351
by Allround Allround
Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 332)  Applications — material (see page 332) P m P (1121 ) 3.1-41
- In fast allen Eisenwerkstoffen und - For almost all ferrous materials and | 11 1.1 2.1-3.1
Buntmetallen bis 1200 N/mm? einsetzbar non-ferrous metals with a tensile strength ) )
- Zum Plan- und Eckfrdsen mit geringen of up to 1200 N/mm2 K 1222 K QLI 2252
Schnitttiefen - For face and shoulder miling with K 41-42 K41 ) 42
low cutting depths N 2.2-2.3,2.5 N 2.1-2.7
S 1.1-2.1
DIN 1880 Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 4010 4010C
9 d b1 0 Do YA Dimens.-
k10 (Flutes) Code
40 32 16 8 .040 ° °
50 36 22 8 .050 ° °
63 40 27 8 .063 ° °
80 45 27 10 .080 ° °
100 50 32 12 100 ° °
125 56 40 14 125 ° °
- Schruppfréser mit feinen, - Roughing shell end mill with fein
runden Spanteilern fine, round chip breakers HR fine
- Niedrige Schnittkrafte - Low cutting forces adddi
- Mit Langs- und Quernut - With standard keyway
and driving slot DIN 138
HSSE @
25° 45°
S o v /f
2 Nl mi_| ‘="
. 350
by Allround Allround
Beschichtung - Coating TICN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 332)  Applications — material (see page 332) P M P : |1_1, 3.1-4.1
- In fast allen Eisenwerkstoffen und - For almost all ferrous materials and | 11 1.1 2.1-3.1
Buntmetallen bis 1200 N/mm? einsetzbar non-ferrous metals with a tensile strength ) )
- Zum Plan- und Eckfrasen mit groBem of up to 1200 N/mm2 K 1.2:22 K112 ] 21-32
Abtragsvolumen - For face and shoulder miling with K 41-42 K41 ) 42
high material removal rates N 23,26 N 2.2-2.7,5.2
S 1.1-2.1
DIN 1880
Bestell-Code - Order code 4090 4090C
9 dq b1 9Dy z Dimens.-
A+ s14 (Flutes) Code
40 32 16 7 .040 ° °
50 36 22 8 .050 ° °
63 40 27 8 .063 ° °
80 45 27 10 .080 ° °
100 50 32 12 100 ° °

EMUGE

338

Bestell-Beispiel - Ordering example: 4010.040



HSS-Walzenstirnfriser - HSS Shell End Mills FRANKEN

- Schlichtfraser - Finishing shell end mill
- Erzeugt glatte Oberflachen - Generates smooth surfaces W
- GroBe Spanraume - Large chip space
- Schneidfreudige Geometrie - High positive rake angle =
- Niedrige Schnittkréfte - Low cutting forces DIN 138
- Mit Léngs- und Quernut - With standard keyway HSSE @
and driving slot
30°
—
ve/f
'II/I// c@ z
352
—_—
Al
Beschichtung - Coating
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 332)  Applications — material (see page 332) N
- Fiir Leichtmetalle und faserfreie - For light metals and fibre-free synthetics N
Kunststoffe mit einer Zugfestigkeit with a tensile strength of up to 500 N/mm2
bis 500 N/mm? - For face and shoulder milling with
- Zum Plan- und Eckfrasen mit groBem high material removal rates
Abtragsvolumen
DIN 1880 Scharfkantig - Sharp-edged
Bestell-Code - Order code 4040
9 dq by 0Dy VA Dimens.-
k10 (Flutes) Code
40 32 16 6 .040 °
50 36 22 6 .050 °
63 40 27 6 .063 °
80 45 27 6 .080 °
100 50 32 6 .100 °
125 56 40 8 125 °
Beschichtete Ausfiihrung auf Anfrage lieferbar
Coated design available on request
HSS/HM
Aufsteckfraskorper fiir rhombische Indexable milling cutters for rhombic inserts,
Wendeschneidplatten siehe Seite 223 see page 223
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 339



HSS/HM

®

FHANKEN HSS-Scheibenfréser - HSS Side and Face Milling Cutters

- 3-seitig schneidend - 3 side cutting
- Keine Klemmneigung - No tendency to jam in N H
bei tiefen Nuten deep slots Typ N TypH TypH
- Bei kreuzverzahnter Ausfiinrung - Staggered teeth version with — ' ———
wechselseitig ausgesetzte alternating peripheral teeth DIN 138
Seitenzéhne - Straight teeth version for reliable @ B
- Geradeverzahnte Ausfiihrung slot cutting =
flir verlaufsicheres Nutenfrasen
v /f;
HSSE B
i 353
—
: e
b | Aliround Steel Steel
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 332)  Applications — material (see page 332) P 1.1 ) 21 ||P 21 ) 11,31 ||P 21 ) 11,31 |
- Fiir Stahl- und Gusswerkstoffe sowie - For steel and cast materials and ] 11 | | 11 | |K (13327 2122 |
kurzspanende Nichteisenmetalle short-chipping, non-ferrous metals ) - ) )
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength K11 ] 1222 J K (A2 ) 2122 I K [ ) 4.1-42 J
bis 1000 N/mm2 of up 10 1000 N/mm2 K ) 4142 ||K ) 4142 | |N ) 2326 |
- Zum Frasen tiefer Nuten geeignet - Suitable for machining deep slots N | ) 1314 ||N( ] 22-25 |
- Zum Trennfrasen oder Abléngen verwendbar - For cutting off and cutting to size N )21-23,25 | |S | ] 11 |
N | 31-42 |
Kreuzverzahnt, grob Kreuzverzahnt Geradeverzahnt
DIN 885 Staggered teeth, coarse Staggered teeth Straight teeth
Bestell-Code - Order code 4410 4435 4455
0 d S b 0 Dy Dimens.- z VA 7
max. k11 Code (Flutes) (Flutes) (Flutes)
50 9 4 16 .05004 12 ° 16 ° 16 °
50 9 5 16 .05005 12 ° 16 ° 16 °
50 <) 6 16 .05006 12 ° 16 ° 16 °
50 9 8 16 .05008 12 ° 16 ° 16 °
50 9 10 16 .05010 12 ° 16 ° 16 °
63 12 4 22 .06304 12 ° 18 ° 18 °
63 12 5 22 .06305 12 ° 18 ° 18 °
63 12 6 22 .06306 12 [ 18 [ 18 °
63 12 8 22 .06308 12 ° 18 ° 18 °
63 12 10 22 .06310 12 [ 18 [ 18 °
63 12 12 22 .06312 12 ° 18 ° 18 °
63 12 14 22 .06314 12 ° 18 ° 18 °
63 12 16 22 .06316 12 ° 18 ° 18 °
80 12 5 27 .08005 14 ° 20 ° 20 °
80 17 6 27 .08006 14 ° 20 ° 20 °
80 17 8 27 .08008 14 ° 20 ° 20 °
80 17 10 27 .08010 14 [ 18 [} 20 °
80 17 12 27 .08012 14 ° 18 ° 20 °
80 17 14 27 .08014 14 ° 18 ° 20 °
80 17 16 27 .08016 14 ° 18 ° 20 °
80 17 18 27 .08018 14 ° 18 ° 20 °
80 17 20 27 .08020 14 ° 18 ° 20 °
100 22 6 32 .10006 14 ° 20 ° 24 )
100 22 8 32 .10008 14 [ 20 [ 24 °
100 22 10 32 .10010 14 ° 20 ° 24 °
100 22 12 32 10012 14 [ 20 [ 24 °
100 22 14 32 10014 14 ° 20 ° 24 °
100 22 16 32 .10016 14 ° 20 ° 24 °
100 22 18 32 .10018 14 ° 20 ° 24 °
100 22 20 32 .10020 14 ° 20 ° 24 °
100 22 25 32 .10025 14 ° 20 ° 24 °
125 34 8 32 .12508 16 ° 24 ° 24 °
125 34 10 32 12510 16 ° 22 ° 24 °
125 34 12 32 12512 16 ° 22 ° 24 °
125 34 14 32 12514 16 ° 22 ° 24 °
125 34 16 32 12516 16 ° 22 ° 24 °
125 34 18 32 12518 16 ° 22 ° 24 °
125 34 20 32 12520 16 [ 22 ° 24 °
125 34 25 32 12525 16 ° 22 ° 24 °
160 45 10 40 16010 18 ° 26 °
160 45 12 40 16012 18 ° 26 °
160 45 14 40 16014 18 ° 26 °
160 45 16 40 .16016 18 ° 26 °
160 45 18 40 16018 18 ° 26 °
160 45 20 40 .16020 18 ° 26 °
160 45 25 40 16025 18 ° 26 °
160 45 32 40 16032 18 ° 26 °
200 65 12 40 .20012 24 ° 32 °
200 65 14 40 .20014 24 ° 32 °
200 65 16 40 .20016 24 ° 32 °
200 65 18 40 .20018 24 ° 32 °
200 65 20 40 .20020 24 ° 32 °
200 65 25 40 .20025 24 ° 32 °
200 65 32 40 .20032 24 [ 32 °
340 ENIE=E Beschichtete Ausfiihrungen auf Anfrage lieferbar Bestell-Beispiel - Ordering example: 4410.05004
[FRANKEN| Coated designs available on request



Schmale HSS-Scheibenfréser - Narrow HSS Side and Face Milling Cutters FHANKEN

- 3-seitig schneidend - 3 side cutting
- Keine Klemmneigung - No tendency to jam in N H
bei tiefen Nuten deep slots Typ N TypH TypH
- Bei kreuzverzahnter Ausfiihrung - Staggered teeth version with — ' ————
wechselseitig ausgesetzte alternating peripheral teeth DIN 138
Seitenzéhne - Straight teeth version for reliable @ B
- Geradeverzahnte Ausfiihrung slot cutting =
fur verlaufsicheres Nutenfrasen
v./f;
- HSSE| B
H 353
L —
| |
|
N
b Aliround Steel Steel
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 332)  Applications — material (see page 332) PO 21 Jp (21 11,31 ) |P (2] 14,31 )
- Fiir Stahl- und Gusswerkstoffe sowie - For steel and cast materials and ] 11 ) | 11 || K (1353.27) 21422 |
kurzspanende Nichteisenmetalle short-chipping, non-ferrous metals = _ - ) )
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength K G 2r22 ) k QSN 2122 ) K | ) 41-42 |
bis 1000 N/mm2 of up to 1000 N/mm2 K ) 4142 || K ) 41-42 || N | ) 2326 |
- Zum Frasen tiefer Nuten geeignet - Suitable for machining deep slots N | ) 1.3-14 || N | ] 22-25 |
- Zum Schlitz- und Trennfrasen oder - For slitting, cutting off and cutting to size N | )2.1-23,25|S | ) 11 |
Abléngen verwendbar N ) 3142 |
Kreuzverzahnt, grob Kreuzverzahnt Geradeverzahnt
DIN 1834 Staggered teeth, coarse Staggered teeth Straight teeth
Bestell-Code - Order code 4490 4461 447
0 d4 s b 0Dy Dimens.- Z z VA
max. k11 Code (Flutes) (Flutes) (Flutes)
63 12 1,6 22 .063016 16 ° 28 ° 32 °
63 12 2 22 .06302 16 ° 28 ° 32 °
63 12 2,5 22 .063025 16 ° 28 ° 32 °
63 12 3 22 .06303 16 ° 28 ° 32 °
80 17 1,6 27 .080016 20 ° 32 ) 36 °
80 17 2 27 .08002 20 ° 32 ° 36 °
80 17 2,5 27 .080025 20 ° 32 ° 36 °
80 17 3 27 .08003 20 ° 32 ° 36 °
80 17 4 27 .08004 20 ° 32 ° 36 °
100 22 1,6 32 .100016 24 ° 36 ° 40 °
100 22 2 32 .10002 24 ° 36 ° 40 °
100 22 2,5 32 .100025 24 ° 36 ° 40 °
100 22 8 32 .10003 24 ° 36 ° 40 °
100 22 4 32 .10004 24 ° 36 ° 40 °
100 22 5 32 .10005 24 ° 36 ° 40 °
125 34 1,6 32 125016 26 ° 40 ° 44 °
125 34 2 32 12502 26 ° 40 ° 44 )
125 34 2,5 32 125025 26 ° 40 ° 44 °
125 34 3 32 12503 26 ° 40 ° 44 °
125 34 4 32 12504 26 ° 40 ° 44 °
125 34 5 32 12505 26 ° 40 ° 44 °
125 34 6 32 .12506 26 ° 40 ° 44 °
160 45 2 40 .16002 43 ° 52 °
160 45 2,5 40 .160025 30 ° 48 ° 52 °
160 45 8 40 .16003 30 ° 48 ° 52 °
160 45 4 40 .16004 30 ° 48 ° 52 °
160 45 5 40 .16005 30 ° 48 ° 52 °
160 45 6 40 .16006 30 ° 48 ° 52 °
160 45 8 40 .16008 22 [ 36 [ 40 °
Beschichtete Ausfiihrungen auf Anfrage lieferbar
Coated designs available on request
HSS/HM
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 341



HSS/HM

®

FRAINIKEIN Hartmetall-Metallkreissageblitter - Solid Carbide Metal Slitting Saws

- Planseitig hohlgeschliffen - Hollow ground on the flat side
- Zahnform A, feingezahnt: - Fine toothing, type A: N H
Winkelzahn mit kleinen herringbone toothing
Spankammern with small chip space | —
- Zahnform B, grobgezahnt: - Coarse toothing, type B: DIN 138 E Typ N Typ H
Bogenzahn mit groBen curved tooth with large @
Spankammern chip space =
v /f;
HM :
—_— ﬂJ % ‘.}
a ’ v \
m & )
H ’ H
S AL S‘l - =
b Steel Steel
Zahnform - Tooth form DIN 1840 B DIN 1840 A
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 332)  Applications — material (see page 332) P[(11-31 ) 4151 ||P[11-31 ) 41-51
- In fast allen Eisenwerkstoffen und - For almost all ferrous materials 1.1-21 | 3.1-41 1.1-21 | 3.1-4.1
Buntmetallen einsetzbar and non-ferrous metals
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength K (1122 3132 | K (1022 ] 3.-52
bis 1400 N/mm? of up to 1400 N/mm2 K&l ) 42 k(&1 ) 42
- Zum Frasen von Nuten mit geringer Tiefe - Suitable for slot milling, low depth N | 11.4-42,52 | | N | ] 28,52
- Zum Trennfrasen oder Abléngen verwendbar - For cutting off and cutting to size s | ) 1.1-22 ||S | ) 1.1-22
Grobgezahnt Feingezahnt
DIN 1838 / DIN 1837 Coarse teeth Fine teeth
Bestell-Code - Order code 4515 4505
0 d4 b 0Dy Dimens.- z z
Code (Flutes) (Flutes)
20 0,3 5 .02003 20 ° 40 °
20 0,5 5 .02005 20 ° 40 °
20 0,8 5 .02008 20 ° 40 °
20 1 5 .0201 20 ° 40 °
20 1,2 5 .02012 20 ° 40 °
25 0,3 8 .02503 24 ° 48 °
25 0,5 8 .02505 24 ° 48 °
25 0,8 8 .02508 24 ° 48 °
25 1 8 .0251 24 [ 48 °
25 1,2 8 .02512 24 ° 48 °
32 0,3 8 .03203 30 ° 60 °
32 0,5 8 .03205 30 ° 60 °
32 0,8 8 .03208 30 ° 60 °
32 1 8 .0321 30 ° 60 °
32 1,2 8 .03212 30 ° 60 °
32 1,6 8 .03216 30 ° 60 °
32 2 8 .0322 30 ° 60 °
40 0,3 10 .04003 36 ° 72 °
40 0,4 10 .04004 36 ° 72 °
40 0,5 10 .04005 36 ° 72 °
40 0,6 10 .04006 36 ° 72 °
40 0,8 10 .04008 36 ° 72 °
40 1 10 .0401 36 [ 72 °
40 1,2 10 .04012 36 ° 72 °
40 1,6 10 .04016 36 [ 72 )
40 2 10 .0402 36 ° 72 °
50 0,4 13 .05004 40 ° 80 °
50 0,5 13 .05005 40 ° 80 °
50 0,6 13 .05006 40 ° 80 °
50 0,8 13 .05008 40 ° 80 °
50 1 13 .0501 40 ° 80 °
50 1,2 13 .05012 40 ° 80 °
50 1,6 13 .05016 40 ° 80 °
50 2 13 .0502 40 ° 80 °
50 2,5 13 .05025 40 ° 80 °
50 3 13 .0503 40 ° 80 °
63 0,4 16 .06304 40 ° 80 °
63 0,5 16 .06305 40 ° 80 °
63 0,6 16 .06306 40 ° 80 °
63 0,8 16 .06308 40 ° 80 °
63 1 16 .0631 40 ° 80 °
63 1,2 16 .06312 40 ° 80 °
63 1,6 16 .06316 40 ° 80 °
63 2 16 .0632 40 ° 80 °
63 2,5 16 .06325 40 ° 80 °
63 3 16 .0633 40 ° 80 °

e

Bestell-Beispiel - Ordering example: 4505.02003



Hartmetall-Metallkreisségebléatter - Solid Carbide Metal Slitting Saws

FRANKEN

- Planseitig hohlgeschliffen - Hollow ground on the flat side
- Zahnform A, feingezahnt: - Fine toothing, type A: N H
Winkelzahn mit kleinen herringbone toothing
Spankammern with small chip space =
- Zahnform B, grobgezahnt: - Coarse toothing, type B: DIN 138 Typ N Typ H
Bogenzahn mit groBen curved tooth with large @
Spankammern chip space =
v./f;
HM B . 1
) s \ \
8 ro 4 a |
| . =
I r =
H ¥ 2
H - =
H Z 4
HIRIE 7
i Steel Steel
DIN 1840 B DIN 1840 A

Zahnform - Tooth form

Y

MM

Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 332)
- In fast allen Eisenwerkstoffen und

Applications — material (see page 332)
- For almost all ferrous materials

P (11-31 ) 4151 |

P (11-31 ) 4151 |

1121 | 3.1-41 |

11-21 | 3.1-41 |

Buntmetallen einsetzbar and non-ferrous metals
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength K (1122 ) 3132 | K (1022 ] 332 |
bis 1400 N/mm? of up to 1400 N/mm2 K&l ) 42 ||k(_&1 ] 42 |
- Zum Frasen von Nuten mit geringer Tiefe - Suitable for slot milling, low depth N | 11.4-42,52 | | N | ] 28,52 |
- Zum Trennfrasen oder Abldngen verwendbar - For cutting off and cutting to size S| ) 1.1-22 |ls ( ) 1.1-22 ]
Grobgezahnt Feingezahnt
DIN 1838 / DIN 1837 Coarse teeth Fine teeth
Bestell-Code - Order code 4515 4505
0 d b 0Dy Dimens.- z Z
Code (Flutes) (Flutes)
80 0,5 22 .08005 48 ° 100 °
80 0,6 22 .08006 48 ° 100 °
80 0,8 22 .08008 48 ° 100 °
80 1 22 .0801 48 ° 100 °
80 1.2 22 .08012 48 ° 100 °
80 1,6 22 .08016 43 ° 100 °
80 2 22 .0802 48 ° 100 °
80 2,5 22 .08025 48 ° 100 °
80 3 22 .0803 48 ° 100 °
100 1 22 .1001 60 ° 120 °
100 1.2 22 10012 60 ° 120 °
100 16 22 .10016 60 ° 120 °
100 2 22 1002 60 ° 120 °
100 2,5 22 .10025 60 ° 120 °
100 8 22 .1003 60 ° 120 °
125 1 22 1251 70 ° 140 °
125 16 22 12516 70 ° 140 °
125 2 22 1252 70 [ 140 °
125 2,5 22 12525 70 ° 140 °
125 3 22 1253 70 ° 140 °

@ = 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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HSS/HM

®

FHANKEN HSS-Metallkreisségeblétter - HSS Metal Slitting Saws

- Planseitig hohlgeschliffen - Hollow ground on the flat side
- Zahnform A, feingezahnt: - Fine toothing, type A: N H
Winkelzahn mit kleinen herringbone toothing
Spankammern with small chip space — —
- Zahnform B, grobgezahnt: - Coarse toothing, type B: DIN 138 Typ N Typ H
Bogenzahn mit groBen curved tooth with large @
Spankammern chip space =
v /f;
HSS B ! |
R 1 i,
H { _; e _ri
u A |
i 4 H
I 4 i
HIE 2
. Aliround Steel
Zahnform - Tooth form DIN 1840 B DIN 1840 A
N TN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 332)  Applications — material (see page 332) P 11 ) 2131 ||P 11 ) 2131 |
- Fiir Stahl- und Gusswerkstoffe sowie - For steel and cast materials and ) 11 ||K (=2 ) 21-22 |
kurzspanende Nichteisenmetalle short-chipping, non-ferrous metals K [ 11-1.2 ] 21-22 | |K [ ] 41-42 |

- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit

- For materials with a tensile strength

K 4.1-4.2

bis 1000 N/mm2 of up to 1000 N/mm2
- Zum Frasen von Nuten mit geringer Tiefe - Suitable for slot milling, low depth N 21-2.6
- Zum Trennfrasen oder Abléngen verwendbar - For cutting off and cutting to size N 31-4.2
S 1.1
Grobgezahnt Feingezahnt
DIN 1838 / DIN 1837 Coarse teeth Fine teeth
Bestell-Code - Order code 4510 4500
0 dy b 0Dy Dimens.- z YA
Code (Flutes) (Flutes)

20 0,5 5 .02005 48 °
20 0,6 5 .02006 48 °
20 0,8 5 .02008 48 °
20 1 5 .0201 40 °
20 1,2 5 .02012 40 °
20 1,6 5 .02016 40 °
20 2 5 .0202 32 °
25 0,5 8 .02505 64 °
25 0,6 8 .02506 64 °
25 0,8 8 .02508 48 °
25 1 8 .0251 48 °
25 1,2 8 .02512 48 °
25 1,6 8 .02516 40 °
25 2 8 .0252 40 °
32 0,5 8 .03205 80 °
32 0,6 8 .03206 64 °
32 0,8 8 .03208 64 °
32 1 8 .0321 64 °
32 1,2 8 .03212 48 °
32 1,6 8 .03216 48 °
32 2 8 .0322 43 °
40 0,3 10 .04003 100 °
40 0,4 10 .04004 100 °
40 0,5 10 .04005 80 °
40 0,6 10 .04006 80 °
40 0,8 10 .04008 80 °
40 1 10 .0401 64 °
40 1,2 10 .04012 64 °
40 1,6 10 .04016 64 °
40 2 10 .0402 48 °
40 2,5 10 .04025 48 °
40 3 10 .0403 48 °
40 4, 10 .0404 40 °
50 1 13 .0501 40 ° 80 °
50 1,2 13 .05012 40 ° 80 °
50 1,6 13 .05016 32 ° 64 °
50 2 13 .0502 32 ° 64 °
50 2,5 13 .05025 32 ° 64 °
50 3 13 .0503 24 ° 48 °
50 4 13 .0504 24 ° 48 °
63 0,5 16 .06305 64 ° 128 °
63 0,6 16 .06306 48 ° 100 °
63 0,8 16 .06308 48 ° 100 °
63 1 16 .0631 48 ° 100 °
63 1,2 16 .06312 40 [ 80 °

" B

Bestell-Beispiel - Ordering example: 4510.02005



HSS-Metallkreisségebléatter - HSS Metal Slitting Saws

FRANKEN

- Planseitig hohlgeschliffen - Hollow ground on the flat side
- Zahnform A, feingezahnt: - Fine toothing, type A: N H
Winkelzahn mit kleinen herringbone toothing
Spankammern with small chip space =
- Zahnform B, grobgezahnt: - Coarse toothing, type B: DIN 138 g Typ N Typ H
Bogenzahn mit groBen curved tooth with large @
Spankammern chip space =
v./f;
HSS ) h
) 34 \
: 4 o
u g :
¥ H
' ;
Sl 5‘1 o 4
5 Allround Steel
Zahnform - Tooth form DIN 1840 B DIN 1840 A
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 332)  Applications — material (see page 332) [ 11 ) 2131 ||P 11 21-3.1
- Fiir Stahl- und Gusswerkstoffe sowie - For steel and cast materials and |11 K (1112 ) 2122
kurzspanende Nichteisenmetalle short-chipping, non-ferrous metals n N ~
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength K Q2] 2122 | K | ] 41-42
bis 1000 N/mm?2 of up to 1000 N/mm?2 K 4.1-42
- Zum Frasen von Nuten mit geringer Tiefe - Suitable for slot milling, low depth N 21-2.6
- Zum Trennfrasen oder Abldngen verwendbar - For cutting off and cutting to size N 31-4.2
S | ] 11
Grobgezahnt Feingezahnt
DIN 1838 / DIN 1837 Coarse teeth Fine teeth
Bestell-Code - Order code 4510 4500
0 d4 b 9Dy Dimens.- Z Y4
Code (Flutes) (Flutes)
63 1,6 16 .06316 40 ° 80 °
63 2 16 .0632 40 ° 80 °
63 2,5 16 .06325 32 ° 64 °
63 3 16 .0633 32 ° 64 °
63 4 16 .0634 32 ° 64 °
80 0,5 22 .08005 64 ° 128 °
80 0,6 22 .08006 64 ° 128 °
80 0,8 22 .08008 64 ° 128 °
80 1 22 .0801 48 ° 100 °
80 1,2 22 .08012 48 ° 100 °
80 1,6 22 .08016 48 ° 100 °
80 2 22 .0802 40 ° 80 °
80 2,5 22 .08025 40 ° 80 °
80 3 22 .0803 40 ° 80 °
80 4 22 .0804 32 ° 64 )
100 0,5 22 .10005 80 ° 160 °
100 0,6 22 .10006 80 ° 160 °
100 0,8 22 .10008 64 ° 128 °
100 1 22 1001 64 ° 128 °
100 1,2 22 10012 64 ° 128 °
100 1,6 22 .10016 48 ° 100 °
100 2 22 .1002 48 ° 100 °
100 2,5 22 10025 48 ° 100 )
100 3 22 .1003 40 ° 80 °
100 4 22 .1004 40 ° 80 °
100 5 22 .1005 40 ° 80 °
100 6 22 .1006 32 ° 64 °
125 1 22 1251 80 ° 160 °
125 1,2 22 12512 64 ° 128 )
125 1,6 22 12516 64 ° 128 °
125 2 22 1252 64 ° 128 . HSS/HM
125 2,5 22 12525 48 ° 100 °
125 3 22 1253 48 ° 100 ° @
125 4 22 1254 48 ° 100 °
125 5 22 1255 40 ° 80 °
125 6 22 1256 40 ° 80 °
160 1 32 1601 80 ° 160 °
160 1,2 32 16012 80 [ 160 °
160 1,6 32 16016 80 ° 160 °
160 2 32 .1602 64 ° 128 °
160 2,5 32 16025 64 ° 128 °
160 3 32 .1603 64 ° 128 °
160 4 32 .1604 48 ° 100 °
160 5 32 .1605 48 ° 100 °
160 6 32 .1606 48 ° 100 °

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

B o



FRANKEN

HSS-Prismenfraser -

HSS V-Shaped Milling Cutters, Symmetrical

- Geradegenutet - Straight flutes
- Am Umfang schneidend - Peripheral cutting N
- Universell verwendbar - Highly versatile
S
DIN 138 %
o Y]
o _ f

=
[77]
w
S
\-

-
"F

.-

9 dq

ﬂ \
D

f/l |

. Allround
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 332)  Applications — material (see page 332) P m
- Fiir Stahl- und Gusswerkstoffe sowie kurz- - Suitable for steel and cast materials and 1.1

spanende Nichteisenwerkstoffe verwendbar

short-chipping, non-ferrous metals K 12-22
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength —
bis 1000 N/mm?2 of up to 1000 N/mm2 K 41-42
- Zum Frasen von prismatischen Kerben - For machining v-shaped slots, dovetails, N 1.3-1.4,2.1-2.7
und Fiihrungen, sowie zum Anfasen angular slots or chamfers N 31-4.2
von Werkstlickkanten S [ﬁ o
DIN 847
Bestell-Code - Order code 4660
o 0 d4 b 0Dy z Dimens.-
+30' (Flutes) Code
50 8 16 22 .045050 °
63 10 22 24 .045063 °
45° 80 12 27 26 .045080 °
100 18 32 28 .045100 °
50 10 16 18 .060050 °
63 14 22 20 .060063 )
60° 80 18 27 22 .060080 °
100 25 32 24 .060100 °
50 14 16 16 .090050 °
63 20 22 18 .090063 °
90° 80 22 27 20 .090080 °
100 32 32 24 .090100 °
50 14 16 16 .120050 °
63 20 22 16 .120063 °
120° 80 25 27 20 .120080 °
100 36 32 24 120100 °

Beschichtete Ausfiihnrung auf Anfrage lieferbar
Coated design available on request

HSS/HM

®

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

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

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

346 Bestell-Beispiel - Ordering example: 4660.045050
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HSS-Aufsteck-Winkelstirfriser - HSS Angle Milling Cutters FRANKEN

- Geradegenutet - Straight flutes
- 2-seitig schneidend - 2 side cutting N
- Universell verwendbar - Highly versatile
DIN138 ?
|7
_ —_— 4
§ HSS o,g/
K —_—
S [ &
= SJ VC/fZ
* E
355
;Q b Allround
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 332)  Applications — material (see page 332) P m
- Fiir Stahl- und Gusswerkstoffe sowie kurz- - Suitable for steel and cast materials and 1.1
spanende Nichteisenwerkstoffe verwendbar  short-chipping, non-ferrous metals K 12-22
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength —
bis 1000 N/mm?2 of up to 1000 N/mm?2 K 41-42
- Zum Frasen von Winkelfiihrungen - For machining dovetails, angular slots N 1.3-1.4,2.1-2.7
und Winkelnuten, sowie zum Anfasen or chamfers N 3.1-4.2
von Werkstiickkanten S [ﬁ o
DIN 842
Bestell-Code - Order code 4670
o 0 dy b 0 Do z Dimens.-
+20' (Flutes) Code
40 10 10 14 .045040 °
50 13 13 16 .045050 °
45° 63 18 16 18 .045063 °
80 22 22 20 .045080 °
100 28 27 22 .045100 °
40 13 10 14 .050040 °
50 16 13 16 .050050 °
63 20 16 18 .050063 )
50° 80 25 22 20 .050080 °
100 32 27 22 .050100 °
125 40 32 24 .050125 °
40 13 10 14 .055040 °
50 16 13 16 .055050 °
63 20 16 18 .055063 °
55° 80 25 22 20 .055080 °
100 32 27 22 .055100 °
125 40 32 24 .055125 °
40 13 10 14 .060040 °
50 16 13 16 .060050 °
63 20 16 18 .060063 °
60° 80 25 22 20 .060080 °
100 32 27 22 .060100 °
125 40 32 26 .060125 °
160 50 40 28 .060160 °
Beschichtete Ausfiihrung auf Anfrage lieferbar
Coated design available on request
HSS/HM
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list VW= 347
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 3



FRAINKEIN Hss-Halbrund-Profilfriser - HSS Radius Cutters

- Konvex und konkav - Convex and concave
- Geradegenutet - Straight flutes N
- Formkonstant hinterdreht - Constant-form relieved, turned
- Universell verwendbar - Highly versatile ——
DIN 138
180°
= ‘ o
; ve/f;
[l  ~ e
2 M 356
S E = S :U:7 =)

b b Allround Allround
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 332)  Applications — material (see page 332) P m P m
- Fiir Stahl- und Gusswerkstoffe sowie kurz- - Suitable for steel and cast materials and 1.1 1.1

spanende Nichteisenwerkstoffe verwendbar  short-chipping, non-ferrous metals K 12-22 K 12-22
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength — —
bis 1000 N/mm?2 of up to 1000 N/mm2 K 41-42 K 41-42
N 1.3-1.4,2.1-2.7 N 1.3-1.4,2.1-2.7
N 3.1-4.2 N 3.1-4.2
S ] 11 | S ] 11 |
DIN 856
Bestell-Code - Order code 4645
r 0 d b 0Dy Z Dimens.-
h11 (Flutes) Code
0,75 50 1,5 16 14 .00075 )
1 50 2 16 14 .001 °
1,25 50 2,5 16 14 .00125 °
1,5 50 3 16 14 .0015 °
1,6 50 3,2 16 14 .0016 °
1,75 50 35 16 14 .00175 °
2 50 4 16 14 .002 °
2,25 63 45 22 12 00225 )
25 63 B 22 12 .0025 °
3 63 6 22 12 .003 °
35 63 7 22 12 .0035 °
4 63 8 22 12 .004 °
45 63 9 22 12 .0045 °
5 63 10 22 12 .005 °
55 80 11 27 12 .0055 °
6 80 12 27 12 .006 °
6,5 80 13 27 12 .0065 °
7 80 14 27 12 .007 °
75 80 15 27 12 .0075 °
8 80 16 27 12 .008 °
85 100 17 32 12 .0085 °
9 100 18 32 12 .009 °
10 100 20 32 12 .010 °
11 100 22 32 12 .011 )
12 100 24 32 12 .012 °
DIN 855
Bestell-Code - Order code 4640
r 0 d b 0Dy 7 Dimens.-
H11 (Flutes) Code
1 50 6 16 14 .001 °
1,5 50 8 16 14 .0015 °
2 50 9 16 14 .002 °
25 63 10 22 12 .0025 °
3 63 12 22 12 .003 °
35 63 16 22 12 .0035 °
4 63 16 22 12 .004 ®
45 63 18 22 12 .0045 °
5 63 20 22 12 .005 °
e 5,5 80 22 27 12 .0055 °
6 80 24 27 12 .006 °
@ 6,5 80 28 27 12 .0065 °
7 80 32 27 12 .007 °
75 80 32 27 12 .0075 °
8 80 32 27 12 .008 °
10 100 36 32 12 .010 °
12 100 40 32 12 .012 °

Beschichtete Ausfiinrungen auf Anfrage lieferbar
Coated designs available on request

Hinterschliffene Ausflihrungen auf Anfrage lieferbar
Relief-ground designs available on request

348 A= Bestell-Beispiel - Ordering example: 4645.00075
[FRANKEN|



Zahnformfréser - Spur Wheel Milling Cutters FHANKEN

- Fiir Stirnrdader nach Modul - For spur wheels to module
- 8-teiliger Satz - Setof 8 N
- Geradegenutet - Straight flutes
- Formkonstant hinterdreht - Constant-form relieved, turned —
- Eingriffswinkel 20° - Pressure angle 20° DIN 138 120°
- Bezugsprofil | nach DIN 3972 - Basic profile | acc. DIN 3972 @ | o
- Universell verwendbar - Highly versatile | A
4 y
S ve/f; e
EE HSSE 4 "
356 '. _‘ ]
g\ 1> &
S ] &
4119 '
§ Allround
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 332)  Applications — material (see page 332) P m
- Fiir Stahl- und Gusswerkstoffe sowie kurz- - Suitable for steel and cast materials and 1.1
spanende Nichteisenwerkstoffe verwendbar  short-chipping, non-ferrous metals K 19-22
- Fiir Materialien mit einer Zugfestigkeit - For materials with a tensile strength —
bis 1000 N/mm?2 of up to 1000 N/mm?2 K 41-4.2
- Zum Frésen der Stirnradverzahnung - For milling of spur gear teeth in N 1.3-1.4,2.1-2.7
im Einzelteilverfahren single indexing method N 31-4.9
S ] 11
Mod. 1 Mod. 2
Bestell-Code - Order code 5500 Bestell-Code - Order code 5500
0 d 8Dy VA Fréser-Nr.  fir Zahne | Dimens.- 0 dy 0Dy YA Fraser-Nr.  fir Z&hne | Dimens.-
(Flutes) ~ Cutterno.  for teeth Code (Fltes) ~ Cutterno.  for teeth Code
1 12- 13 .0011 ° 1 12- 13 .0021 °
2 14- 16 .0012 ° 2 14- 16 .0022 °
3 17- 20 .0013 ° 3 17- 20 .0023 °
4 21- 25 .0014 ° 4 21- 25 .0024 °
16 14 5 26- 34 | .0015 o 6 2 12 5 26- 34 | .0025 .
6 35- 54 .0016 ° 6 35- 54 .0026 °
7 55-134 .0017 ° 7 55-134 .0027 °
8 135 - .0018 [ 8 135 - .0028 [
Mod. 1,25 Mod. 2,5
Bestell-Code - Order code 5500 Bestell-Code - Order code 5500
9 d 0Dy Z Fraser-Nr. ~ fiir Z&hne | Dimens.- 0 d 9Dy z Fréser-Nr. ~ fiir Z&hne | Dimens.-
(Flutes) ~ Cutterno.  for teeth Code (Futesy ~ Cutterno.  for teeth Code
1 12- 13 .001251 ° 1 12- 13 .00251 °
2 14- 16 .001252 ® 2 14- 16 .00252 °
3 17- 20 .001253 ° 3 17- 20 .00253 °
4 21- 25 .001254 [ 4 21- 25 .00254 °
0 6 14 5 26- 34 | 1001255 o & 2 1n 5 26- 34 | .00255 .
6 35- 54 .001256 ° 6 35- 54 .00256 °
7 55-134 .001257 ° 7 55-134 .00257 °
8 135 - .001258 () 8 135 - .00258 [
Mod. 1,5 Mod. 3
Bestell-Code - Order code 5500 Bestell-Code - Order code 5500
0 d 0Dy VA Fraser-Nr. ~ fiir Z&hne | Dimens.- 0 dy 9 Dy Z Fréser-Nr. ~ fiir Z&hne | Dimens.-
(Flutes) ~ Cutter no. for teeth Code (Flutes) ~ Cutter no. for teeth Code
1 12- 13 .00151 ° 1 12- 13 .0031 °
2 14- 16 .00152 ° 2 14- 16 .0032 °
8 17- 20 .00153 ° 8 17- 20 .0033 °
4 21- 25 .00154 ° 4 21- 25 .0034 °
6 2 1 5 26- 34 | 00155 S nooz 1 5 26- 34 | 0035 o
6 35- 54 .00156 ° 6 35- 54 .0036 °
7 55-134 .00157 [} 7 55-134 .0037 )
8 135 - .00158 [ 8 135 - o .0038 ®
Mod. 1,75 Mod. 4
Bestell-Code - Order code 5500 Bestell-Code - Order code 5500
9 dy 0Dy VA Fraser-Nr. ~ fiir Z&hne | Dimens.- 0 dq 9Dy z Fréser-Nr. ~ fiir Z&hne | Dimens.- HSS/HM
(Flutes) ~ Cutterno.  for teeth Code (Fltes)y ~ Cutterno.  for teeth Code
7 12- 13 | .001751 ° 1 12- 13 | .0041 . @
2 14- 16 .001752 ° 2 14- 16 .0042 °
3 17- 20 .001753 ° 3 17- 20 .0043 °
4 21- 25 .001754 ® 4 21- 25 .0044 °
0 2 1" 5 26- 34 | .001755 o & 7 1 5 26- 34 | .0045 o
6 35- 54 .001756 ° 6 35- 54 .0046 °
7 55-134 .001757 ° 7 55-134 .0047 °
8 135 - .001758 [ 8 135 - .0048 [
Beschichtete Ausfiihrung auf Anfrage lieferbar
Coated design 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 349



FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

HSS-Walzenstirnfraser
HSS shell end mills Giiltig fiir - Valid for
4050 4070 4090
NR | NF | HR | 4050C  4070C  4090C
S
>
o~
o
1}
<&
9 di ‘ &
de
ve/ f;
2, =0,75xdq
v F TICN Unbesch.
C z Uncoated
[m/min] [mm] \{Ae
Unbeschichtet %I ’ I MMS
Uncoated TICN dy <50 mm dy > 50 - 80 mm dy >80 mm %) | MOL I 3 I
28 36 dq+560 dy+ 760 dq+1250 o n
24 33 dy+610 di+ 830 dq+1360 u
20 24 dy+670 di+ 910 dq+1500 ]
22 dy+740 d;+1010 dy+1670 n
1.1 15 21 d; =670 di+ 910 dq = 1500 [
M[ 21 14 d; =740 d;=1010 d;=1670 n
31 12 d; =830 dq+1140 d; = 1870 [
41
20 29 d1 =610 di+ 830 dq+1360 5] o O [
18 28 d; =610 di+ 830 dq = 1360 O B O [
16 23 d;=670 di= 910 dq = 1500 B n
14 21 d; =670 di+ 910 dq+1500 O u
17 d; =670 di+ 910 dq 1500 [
15 d; =670 di+ 910 dq =+ 1500 [
17 24 d1 =670 di+ 910 dq =+ 1500 B [
14 19 d; =670 di+ 910 dq = 1500 E [
30 dq+560 di+ 760 dq+1250 [
25 33 d1 =610 di+ 830 dq+1360 [
45 60 d; =610 di+ 830 dq =+ 1360 B [
40 d; =610 di+ 830 dq+1360 [
35 45 d; =610 di= 830 d; = 1360 E n
40 70 dq 560 di+ 760 d; = 1250 [
40 d; 670 di+ 910 dq+1500 [
64 d;+510 dy+ 700 dy+1150 [a] [] 5]
54 dy+440 dy+ 610 dy+1000 5] [] 5]
70 dq+330 di+ 450 di+ 750 [
80 dy+330 di+ 450 di=+ 750 [
7 d; =670 di+ 910 dq 1500 [
HSS/HM
20 24 d; =670 di= 910 dq = 1500 [
21 d; =670 di+ 910 dq+1500 u
12 d; =830 dq+1140 dq+1870 [
21 d1 =670 di+ 910 dq+1500 [
1.1
12
H 1.3
14
1.5
350 % V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed

f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth



Schnittwerte - Cutting Conditions

HSS-Walzenstirnfraser
HSS shell end mills

FRANKEN

Giiltig fiir - Valid for

4010 4010C
L}
S
>
Yo}
S
o
Il
o
0 dy ‘ @I
de
2 =0,75xdq
v T TICN Unbesch.
C z Uncoated
[m/min] [mm] \Qog
Unbeschichtet % I Xl ms %
Uncoated TICN dy <50 mm dy >50 - 80 mm dy >80 mm %l | MaL I I
28 36 di+ 670 dy 1040 dq+1520 o u
24 33 dy+ 730 dy 1140 dq+1650 u
24 di+ 800 dy 1250 dy 1820 u
22 di+ 890 dy 1390 dy+2020 u
1.1 15 21 di - 800 d; +1250 d; +1820 u
M[ 21 14 di+ 890 d; 1390 d; 2020 =
31 12 d; = 1000 dq =+ 1560 d; = 2270 u
41
20 29 di+ 730 dy 1140 dq+1650 o o ]
18 28 di -~ 730 d;-1140 dq = 1650 O B n
16 23 d; - 800 d; = 1250 d; = 1820 u
14 21 d; = 800 dq+1250 dq+1820 u
7 di= 800 dq 1250 dq 1820 u
15 d; -~ 800 d; ~1250 d; - 1820 u
17 24 d; -~ 800 d; -~ 1250 dq 1820 u
14 19 d; - 800 d; - 1250 dq 1820 u
30 di+ 670 dq+1040 dq+1520 u
25 33 di+ 730 d; - 1140 dq =+ 1650 u
45 60 di -~ 730 d; - 1140 dq = 1650 u
40 di = 730 d;=1140 d; -~ 1650 u
35 45 di = 730 d; = 1140 d; = 1650 u
70 di= 670 dq 1040 dq+1520 u
40 di= 800 dq+1250 dq+1820 u
24 d; - 800 d; 1250 d; - 1820 u
21 di= 800 dq+1250 dq+1820 u
12 d; = 1000 dq =+ 1560 d; = 2270 u
21 di -~ 800 d; 1250 d; - 1820 u
1.1
1.2
H 1.3
14
1.5

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

B o

HSS/HM

©



ve/ f;

HSS/HM

@

FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

HSS-Walzenstirnfraser

)

HSS shell end mills

ap | ap=02xdy

Giiltig fiir - Valid for
4040

0 dq
de
3 = 0,75 x dy
Ve f,
[m/min] [mm]
®
Unbeschichtet %_J EJ M_MSJ E_J%
Uncoated dy <50 mm dqy > 50 - 80 mm dq >80 mm .0 | MOL

1.1
M[ 21
3.1
4.1

160 dy+510 dy =740 dy+1110 []

135 dy+510 dq =740 dy+1110 []

85 dy+510 dy =740 dy=1110 u

70 d; =590 d; =850 dy = 1280 u

22 d; =640 d; =930 d; = 1390 [

64 d; 590 d; 850 dy+1280 5 " o

54 dy+510 dy =740 dy 1110 O u 0

70 dq+380 dq +560 dy+ 830 [a] [a] []

80 dq+380 dq =560 dy+ 830 [a] [a] []

JEEPY RIFY R Y Y
o | ol ol =]

2 [

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



Schnittwerte - Cutting Conditions

HSS-Scheibenfraser
HSS side and face milling cutters

Schmale HSS-Scheibenfraser
Narrow HSS side and face milling cutters

LYY

FRANKEN

4410
4435

Giiltig fiir - Valid for

4455 4471
4461 4490

=
=3 =Y k=3
> >
= S
I B I
& b - &
& &
a a
a=h a=h
Ve f, Ve f,
[m/min] [mm] [m/min] [mm]
MMS
N I H I b<3mm b>3mm MQLI %I
25 dq +2450 dy+3470 29 dy+ 8330 dy+5210 []
22 dy+2670 dy+3790 25 dy+ 9090 dy+5680 n
18 dy+2940 dy+4170 21 dy+10000 dy +6250 []
1.1 14 dq +2940 dy+4170 16 dy+10000 dq +6250 []
M[ 21
3.1
4.1
18 d1+2670 dy+3790 21 di+ 9090 dq+5680 5] o []
16 dy+2670 dy+3790 19 dy+ 9090 dq + 5680 []
14 dy <2940 d; 4170 17 d; =10000 d{ <6250 u
13 dq <2940 di+4170 15 d1+10000 dq +6250 []
15 dq+2940 dy+4170 18 d{+10000 dq+6250 []
13 dq +2940 dy+4170 15 dy+10000 dq +6250 []
75 d1+1960 dy+2780 90 di+ 6670 dy+4170 []
60 dq+2260 dy+3210 80 di+ 7690 dy+4810 []
20 dq + 2450 dy+3470 25 di+ 8330 dy+5210 []
22 d1+2670 dy+3790 30 d{+ 9090 dq +5680 []
40 d1+2670 dy+3790 50 d{+ 9090 d+5680 []
20 dy+2670 dy+3790 25 dy;+ 9090 dq +5680 []
32 d{ <2670 d; =3790 36 d; = 9090 d{ <5680 u
38 dq +2450 d1+3470 []
60 dq +2260 dy+3210 68 dy;+ 7690 dy 4810 [5] ] 5]
50 d{ <1960 d; = 2780 58 di = 6670 d{ <4170 & u o
65 dq+1470 dy+2080 75 d{+ 5000 dq+3130 =] o []
70 dy+1470 dy+2080 80 d{+ 5000 d1+3130 5] o []
22 dy = 2940 dy = 4170 25 d; = 10000 dy+6250 u
1.1
1.2
H 13
14
15

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

B o

HSS/HM

©,



HSS/HM

®

FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

Hartmetall-Metallkreissdgeblatter
Solid carbide metal slitting saws

HSS-Metallkreissdgeblatter
HSS metal slitting saws

Giiltig fiir - Valid for

4500 4510
4505 4515
| |
g -
— - — 5 —
I I -
- lee) - [tel
B S B =3
| =) B =
1} = 1]
b < h <
(e“[ &
a ap
Q=D Q=0
Ve f, Vg f, HM
[m/min] [mm] [m/min] [mm] HSS
MMS
N H N H ML %
1.1 120 dy +11900 dq+20830 32 dy+ 8330 dy 13890 o o al "
2.1 100 dq+12990 dq+22730 28 dy+ 9090 dy+15150 o o n
P 3.1 90 dy 14290 dq+25000 28 dq+10000 dy +16670 o u
41 85 dy+15870 dq+27780 n
5.1 80 dy +15870 dy +27780 u
1.1 70 dy = 14290 d; +25000 20 d; = 10000 [
M[ 21 65 d; 15870 d;+27780 n
31 60 d; 17860 d; +31250 n
4.1 55 d; = 23810 d; = 41670 u
1.1 110 dq+12990 dq+22730 23 dy+ 9090 d; 15150 o [ O [
12 95 dy = 12990 dq+22730 20 dy= 9090 d; 15150 o [ O [
2.1 85 d; = 14290 d; = 25000 18 d; = 10000 d;= 16670 B E [
K[ 22 80 d; = 14290 d; = 25000 16 d; = 10000 d;=16670 B E n
; 70 di = 14290 dq 25000 0 ]
[ 65 di = 14290 dq =+ 25000 O [
: 85 dy = 14290 dq <+ 25000 19 d; = 10000 dy = 16670 o B [
4. 80 d; = 14290 dq + 25000 18 d; = 10000 dy 16670 B u
1.1
2
4 [ 270 d,270990 0
5 240 d; = 10990 [
1.6 160 d; = 10990 n
I 150 d; 11900 30 di+ 8330 [
2 220 dq = 12990 35 dy= 9090 [
) 230 dq = 12990 55 dy= 9090 [
4 95 dy = 12990 30 dy= 9090 [
25 170 d; = 12990 40 d;= 9090 n
N[ 26 190 d; = 11900 45 d; - 8330 n
27 85 d; = 14290 [
238 50 dq = 12990 dq+22730 [
[ 31 120 d; = 10990 75 dy= 7690 & [ 5]
[32 110 di= 9520 63 dy: 6670 o u
4. 110 di+ 7140 82 d;+ 5000 o 5] 5] [
4.7 150 di= 7140 90 dy= 5000 o O O [
4.
4.4
1
2 95 dq +14290 dq 25000 [
3
1.1 70 dy = 14290 d; = 25000 28 d; = 10000 [
12 55 d; = 14290 d; = 25000 (]
1.3 35 d; = 17860 d; = 31250 ]
S 21 55 dq=14290 dq 25000 [
22 30 d; = 15870 dq+27780 [
2.3
24
25
26
1.1
1.2
H 13
14
1.5

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



Schnittwerte - Cutting Conditions

HSS-Prismenfréaser

HSS V-shaped milling cutters, symmetrical

HSS-Aufsteck-Winkelstirnfraser
HSS angle milling cutters

FRANKEN

Giiltig fiir - Valid for

4660 4670
- _ de
s M de
S
11
& £
s e
2, =0,1xd4
Ve f, f, f, % “I1 mms %
[m/min] [mm] [mm] [mm] \%5: MmaL
22 dy 5210 dy+4900 dy +6940 "
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FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

HSS-Halbrund-Profilfraser
HSS radius cutters

HSS-Zahnformfraser
HSS spur wheel milling cutters
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Friserspannmittel und Zubehor - Clamping Systems, Tool Holders and Accessories FRANKEN
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FRAINKEIN Friserspannmittel und Zubehr - Clamping Systems, Tool Holders and Accessories

Induktionsschrumpfgerat und Zubehor
Induction shrink-fit work station and accessories

Shrink

SHRINK-MASTER HL-2

6936

362 - 366

Seite - Page

Schrumpf-Aufnahmen

Shrink

1

Shrink-fit chucks
SAFE-AOCK™

CcooL JET

'

HSK-A63 | HSK-A80 | HSK-A100 HSK-A63 HSK-A63 HSK-A100 HSK-A63 HSK-E40 HSK-E50
93-32mm | 96-32mm | p6-32mm 06-32mm 012-32mm 912-25mm 96-12mm 93-16mm 03-16mm
6465 6469 6405 6465C 64738 6403S 6467 6445 6455
Seite - Page 367 - 368 367 369 370 371
Shrink
Schrumpf-Aufnahmen
] Shrink-fit chucks
COOL JET SAFE-AOCK™ COOL JET
SK40 SK50 SK40 SK40 SK50 BT40 BT50 BT40
93-32mm 06-32mm 96-32mm 012-32mm 912-25mm 93-32mm 06-32mm 96-32mm
6442 6452 6442C 64398 64578 6470 6475 6470C
Seite - Page 372 372 373 374 374
R EMUGE
[FRANKEN|



Fraserspannmittel und Zubehor - Clamping Systems, Tool Holders and Accessories

FRANKEN

ER-Spannzangen-Aufnahmen

ER collet chucks

HSK-A63 HSK-E32 HSK-E40 HSK-E50 SK40 BT40
ER 16 ER 11 ER 16 ER 16 ER 16 ER 16
91-10mm 83-6mm 91-10mm 91-10mm 91-10mm 91-10mm
6463 6471 6443 6446 6418 6408
Seite - Page 375 376 377 378
ER
ER-Spannzangen-Aufnahmen
E ER collet chucks
HSK-A63 HSK-A100 SK40 SK50 BT40 BT50
ER 16 - ER 40 ER 16 - ER 40 ER 16 - ER 32 ER 32 ER 16 - ER 32 ER 32
01-25mm 91-25mm 91-20mm 92-20mm 91-20mm 92-20mm
6460 6461 6417 6419 6407 6409
Seite - Page 375 377 378
ER-Spannzangen und Zubehor
ER collets and accessories
ER 11 ER 16 ER 25 ER 32 ER 40
03-6mm 91-10mm 91-16mm 92-20mm 93-25mm
6615
Seite - Page 379

EMUGE
[FRANKEN]
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FHANKEN Fréserspannmittel und Zubehdr - Clamping Systems, Tool Holders and Accessories

Aufnahmen fiir Schéfte DIN 6535 HB / DIN 1835 B
Holders for shanks acc. DIN 6535 HB / DIN 1835 B

HSK-A63 HSK-A80 HSK-A100 SK40 SK50 BT40 BT50
06-32mm 06-32mm 06-32mm 06-32mm 96-40mm 06-32mm 96-32mm
6563 6564 6565 6540 6550 6570 6571
Seite - Page 380 381 382
Aufnahmen fiir Einschraubfréaser Zwischenadapter Verlangerungen
m Holders for screw-in end mills fiir Einschraubfréser fiir Einschraubfréser
Intermediate adapters Extensions

for screw-in end mills

for screw-in end mills

HM HSS

HSK-A63 HSK-E40 HSK-E50 SK40 SK50 BT40 M6-M16 M6-M12 910-32mm 912-32mm
M6-M16 M6-M10 M6-M12 M6 -M16 M8-M16 M6-M16 M6-M16 M8-M16 M6-M16 M6-M16
6363 6343 6353 6340 6350 6370 6290 6291 6271 6272
Seite - Page 383 384 385 386 387 388

@

Aufnahmen fiir Aufsteckfraser
Holders for shell-type milling cutters

——
HSK-A63 SK40 SK50 BT40
022-27mm 922-27mm 022-40mm 022-27mm
6163 6140 6150 6170
Seite - Page 389 390 391

3600 EEUE=S




Fréserspannmittel und Zubehdr - Clamping Systems, Tool Holders and Accessories FHANKEN

Kaltluftdiise und Zubehor
Cold-air nozzle and accessories

6910

Seite - Page

392 - 394

Kiihlschmierstoffrohre und Montageschliissel fiir Aufnahmen mit Kegelhohischaft HSK-A
Coolant tubes and assembly wrenches for holders with HSK-A shanks

HSK-A32 - HSK-A100 HSK-A32 - HSK-A100

6690 6691

Seite - Page

395

Anzugsbolzen fiir Steilkegelschéfte nach DIN 1SO 7388-1
Pull studs for ISO taper shanks according to DIN ISO 7388-1

DIN IS0 7388-3 Form AD DIN IS0 7388-3 Form AF Mit Spannrille - With clamping groove DIN IS0 7388-3 Form UD

SK40 - SK50

SK40 - SK50 SK40 - SK50 SK40 - SK50

6650

6651 6652 6654

Seite - Page

396
EMUGE



FHANKEN Induktionsschrumpfgerét - Induction Shrink-Fit Work Station
SHRINK-MASTER HL-2

Leistungsmerkmale Features
- Schnelle und schonende Erwarmung der Schrumpf-Aufnahme - Fast and gentle heating of the shrink-fit chuck by means of
durch leistungsstarke 13 kW Spule a powerful 13 kW induction coil
- Energiezufuhr passt sich dem Werkzeugdurchmesser an - Self-regulating power input depending on tool diameter
- Universell einsetzbar fiir verschiedene Schrumpf-Aufnahmen - For use with a wide range of different shrink-fit chuck types
- Ein- und Ausschrumpfen von VHM- und HSS-Werkzeugen - Shrinking and unshrinking of solid carbide and HSS tools with
mit Schaftdurchmessern von 3-32 mm in Schafttoleranz h6 oder h5 a shank diameter of 3 to 32 mm and a shank tolerance h6 or h5
- GroBer Freiraum von max. 550 mm fiir lange Werkzeuge oder Aufnahmen - Large clearance of 550 mm for extra long tools or chucks
- Einfache und ergonomische Bedienung - Simple and ergonomic handling
- Spule abnehmbar und als Handspule verwendbar - Detachable induction coil for hand-held operation if required
- Ein- und Ausschrumpfzeit ca. 5 Sekunden - Shrinking and unshrinking time approx. 5 seconds
Zusitzliche Leistungsmerkmale der einstellbaren Hochleistungsspule Additional features of the adjustable high-performance coil
- Abdeckscheiben sind in Spule integriert, es werden keine weiteren Scheiben - Cover discs are integrated into the coil, no additional discs are needed
zum Schrumpfen ben6tigt for shrink-fitting
- Zur optimalen Warmeverteilung passt sich die Spule der Schrumpf-Aufnahme an - The coil adjusts to the shrink.fit chuck for best possible heat dissipation
- Ausschrumpfen von Werkzeugen mit gréBerem Schneidendurchmesser - Unshrinking of tools with a cutting diameter larger than the
als Schaftdurchmesser ist problemlos maglich (z.B. T-Nutenfréser) shank diameter (e.g. T-slot cutters) is easily possible

> Einstellbare Hochleistungsspule
Adjustable high-performance induction coil

l

Standard-Hochleistungsspule
Standard high-performance induction coil

362 Bestell-Beispiel - Ordering example: 6936.001



Induktionsschrumpfgerit - Induction Shrink-Fit Work Station FRANKEN
SHRINK-MASTER HL-2

Induktionsschrumpfgerat
Induction Shrink-Fit Work Station

Technische Daten Technical data
Netzspannung: 3 x400 bis 480V Power supply: 3x4001t0480V
Netzfrequenz: 50 bis 60 Hz Mains frequency: 50 to 60 Hz
Nennleistung: 13 kKW Nominal power: 13 kW
Abmessung (B x T x H): 700 x 730 x 920 mm Dimensions (W x D x H): approx. 700 x 730 x 920 mm
Gewicht: ca. 45 kg Weight: approx. 45 kgs
Schrumpfbereich: 3-32mm Shrink dia. range: 3-32mm
Einschrumpfzeit: ca. 5 Sekunden Shrinking time: approx. 5 seconds
Ausschrumpfzeit: ca. 5 Sekunden Unshrinking time: approx. 5 seconds
Freiraum: 550 mm Clearance: 550 mm
Lieferumfang
Delivery includes
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Bestell-Code - Order code 6936 o ’ X
Ausfiihrung Dimens.- oo ey
Design Code o

1 .001 ° v v v

2 .002 ° v v v v

3 .003 ° v v v v v

4 .004 [ v v v v
Einstellbare Hochleistungsspule
Adjustable High-Performance Induction Coil

Bestell-Code - Order code 6936
Leistung der Spule Schrumpfbereich Dimens.-
Coil power Shrink dia. range Code
13 kW 3-32mm .01 °

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list V= 363
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request



FHANKEN Kiihlaggregat zum Induktionsschrumpfgerét - Cooling Unit for the Induction Shrink-Fit Work Station

SHRINK-MASTER HL-2

Kiihlaggregat mit 5 Kiihlkdrpern fiir kiirzeste Abkiihlzeiten

Leistungsmerkmale

- Aufnahmen bleiben trocken

- HeiBe Teile miissen nicht in die Hand genommen werden

- Keine Verletzungsgefahr

- Kuihizeit 20-150 Sekunden

- Steuergerat zum automatischen Ein- und Ausschalten des Kiihlaggregats

Technische Daten

Netzspannung: 230V bzw. 110V
Netzfrequenz: 50 bis 60 Hz
Nennleistung: 1 kW

Abmessung (B x T x H): 565 x 440 x 335 mm

Gewicht: ca. 45 kg

Inhalt: ca. 5 Liter

Mischungsverhéltnis: 2 : 1 (Leitungswasser und Korrosionsschutz)

10-12 mm 14-16 mm 18-20 mm 25-32 mm

6-8 mm

M) |

Cooling Unit with 5 Cooling Adapters for Shortest Cooling Times

Features

- Chucks remain dry

- No need to handle hot components

- No danger of injury

- Cooling times 20-150 seconds

- Control unit for switching the cooling unit on and off automatically

Technical data

Power supply: 230V resp. 110V
Mains frequency: 50 to 60 Hz
Nominal power: 1kwW

Dimensions (W x D x H): approx. 565 x 440 x 335 mm

Weight: approx. 45 kgs
Contents: approx. 5 litres
Mixing ratio: 2 :1 (tap water and anti-corrosion agent)

Bestell-Code - Order code 6933
Netzspannung Dimens.-
Voltage Code
230V .001 °
110V .003 °

Auf Anfrage sind einzelne Kiihlkérper
lieferbar sowie einzelne GroBen

Cooling adapters are available individually
on request and individual sizes can also be

austauschbar substituted
ANEEERERE ...
B i
Steuergerat zum automatischen Ein- und Ausschalten des Kiihlaggregats
Control Unit for the Automatic Activation and De-activation of the Cooling Unit
s Bestell-Code - Order code 6933
b Netzspannung Dimens.-
Power supply Code
230V .01 °
110V .02 °

*
L)

=

Bestell-Beispiel - Ordering example: 6933.001



Zubehdr zum Induktionsschrumpfgerat - Accessories for the Induction Shrink-Fit Work Station FHANKEN

SHRINK-MASTER HL-2

Fahrbarer System-Wagen mit Schublade
Mobile System Cart with Drawer

Bestell-Code - Order code 6938
Dimens.-
Code
Wagen - Cart 100 °
Fiir Induktionsschrumpfgeréat For induction shrink-fit work station
und Zubehér and accessories
Grundhalter
Basic Holder
Bestell-Code - Order code 6936
Dimens.-
Code
Grundhalter - Basic holder 100 O
Zur Aufnahme des Aufnahmenhalters For the accommodation of the chuck base
Aufnahmehalter
Chuck Base
Bestell-Code - Order code 6936
Fiir Werkzeugschafte Dimens.-
For shank sizes Code
SK30/BT30 130 °
SK40 /BT40 140 °
SK50 / BT50 150 °
HSK25 .225 °
HSK32 232 )
HSK40 .240 °
HSK50 .250 )
HSK63 .263 °
HSK80 .280 °
HSK100 .2100 °
Andere GroBen auf Anfrage lieferbar Other sizes available on request
1 Satz Abdeckscheiben
1 Set of Cover Discs
GroBe - Size Bestell-Code - Order code 6936
1 2 3 GroBe Dimens.-
Size Code
° ‘ 1-5 300 .
Auf Anfrage auch einzelne GréBen Individual sizes are available on request
3-5mm  6-12mm  14-16mm  18-20mm  25-32mm lieferbar
Halterung fiir Abdeckscheiben
Storage Stand for Cover Discs
Bestell-Code - Order code 6936
Dimens.-
Code
Halterung - Storage stand .301 O
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE B
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request [FRANKEN|



FHANKEN Zubehdr zum Induktionsschrumpfgerdt - Accessories for the Induction Shrink-Fit Work Station

SHRINK-MASTER HL-2

1 Satz Voreinstellringe
AN 1 Set of Pre-Adjustment Rings

= Bestell-Code - Order code 6936
O Dimens.-
- Code
- - 06,8,10,12, 16 mm 350 .
’; ! “:’ 9 20, 25,32 mm .351 °
; 4‘3 =4 Voreinstellringe werden bendtigt, um Pre-adjustment rings are required for
® L L Werkzeuge auf ein genaues MaB shrink-fitting tools to an exact length

einschrumpfen zu kdnnen

Ablageblech fiir 5 Werkzeuge

Storage Tray for 5 Tools
Bestell-Code - Order code 6925
Lénge Breite Dimens.-
Length Width Code
245 mm 80 mm .93 °
Kiihladapter fiir Schrumpf-Aufnahmen mit Spanndurchmesser 3-5 mm
Cooling Adapters for Shrink-Fit Chucks with a Clamping Diameter of 3-5 mm
Bestell-Code - Order code 6933
Verwendung mit Kihlkdrper Dimens.-
For use with cooling adapter Code
0 14-16 mm 103 [
Schrumpf- und Kiihlhiilsen fiir schlanke Schrumpf-Aufnahmen
Shrink-Fit and Cooling Sleeves for Slender Shrink-Fit Chucks
u}’«q« Bestell-Code - Order code 6250
Spanndurchmesser Do Dimens.-
Clamping diameter Do Code
6 .06 °
8 .08 °
10 10 °
12 12 [
Schiitzt schlanke Schrumpf-Aufnahmen For the protection of slender shrink-fit
M/ vor Uberhitzung chucks against overheating
1 Paar Schutzhandschuhe
1 Pair Protective Gloves
Bestell-Code - Order code 6920
- Dimens.-
Code
: 1 Paar - 1 pair .99 °

EMUGE Bestell-Beispiel - Ordering example: 6936.350
366 [FRANKEN|



Schrumpf-Aufnahmen - Shrink-Fit Chucks

FRANKEN

- Kegel-Hohlschaft - Hollow taper shank
nach DIN 69893-1 acc. DIN 69893-1 H SK_ A
- Verstellweg + 5 mm - Adjustment range + 5 mm
(ab Spanndurchmesser 6 mm) (from clamping dia. 6 mm) COOL JET
- Rundlaufabweichung < 3 pm - Concentricity < 3 ym Shrink | £5mm
- Feingewuchtet - Fine balanced T iﬁ
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr - Internal coolant supply
(?s3um 62,5
25000 min-!
—d

0 do
9 dq

o
(=)
S

= FF
L2

HSK-A63
Bestell-Code - Order code 6465 6465C
gDy 0 d 0do lo I Dimens.-
Code
3 10 16 54 80 .03080 °
4 10 16 54 80 .04080 °
5 10 16 54 80 .05080 )
6 21 27 54 80 .06080 [ °
6 21 27 134 160 .06160 ()
8 21 27 54 80 .08080 [ °
8 21 27 134 160 .08160 ()
10 24 32 59 85 .10085 [ °
10 24 32 134 160 10160 °
12 24 32 64 90 12090 ° °
12 24 32 134 160 12160 )
14 27 34 64 90 14090 ° °
14 27 34 134 160 14160 )
16 27 34 69 95 16095 ) °
16 27 34 134 160 16160 )
18 33 42 69 95 18095 [ °
18 33 42 134 160 18160 )
20 33 42 74 100 .20100 [ °
20 88 42 134 160 .20160 )
25 44 53 89 115 25115 [ °
25 44 88 134 160 25160 ()
32 44 53 94 120 32120 [ °
32 44 a8 134 160 .32160 [
HSK-A80
Bestell-Code - Order code 6469
9Dy 0 d 0do lo I Dimens.-
Code
6 21 27 59 85 .06085 )
8 21 27 59 85 .08085 )
8 21 27 134 160 .08160 (]
10 24 32 64 90 .10090 °
10 24 32 134 160 10160 )
12 24 32 69 95 12095 °
14 27 34 69 95 14095 )
16 27 34 74 100 16100 )
16 27 34 134 160 16160 )
18 33 42 74 100 18100 °
20 33 42 79 105 20105 )
25 44 53 89 115 25115 °
25 44 53 134 160 25160 ()
32 44 53 94 120 32120 °

- Kiihlschmierstoffrohre und Montageschliissel siehe Seite 395
- Stellschrauben auf Anfrage lieferbar
- Aufnahmen auch in Inch-GréBen lieferbar

- Coolant tubes and assembly wrenches, see page 395
- Adjusting screws on request
- Chucks also available in inch sizes

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

B



FRAINKEIN schrumpf-Aufnahmen - Shrink-Fit Chucks

- Kegel-Hohlschaft
nach DIN 69893-1
- Verstellweg + 5 mm
- Rundlaufabweichung < 3 pm

- Hollow taper shank

acc. DIN 69893-1

- Adjustment range + 5 mm
- Concentricity < 3 um

HSK-A

- Feingewuchtet - Fine balanced Shrink | =5mm
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr - Internal coolant supply L:] iﬁ
@=3Um|  Ga5
PSSSY[ | 25000min-t
el ) ©
l2
I
HSK-A100
Bestell-Code - Order code 6405
gDy 0 d g do lo I Dimens.-
Code
6 21 27 56 85 .06085 °
6 21 27 131 160 .06160 )
8 21 27 56 85 .08085 °
8 21 27 131 160 .08160 )
10 24 32 61 90 .10090 °
10 24 32 131 160 .10160 °
12 24 32 66 95 12095 °
12 24 32 131 160 12160 °
14 27 34 66 95 14095 °
14 27 34 131 160 14160 °
16 27 34 71 100 16100 °
16 27 34 131 160 .16160 °
18 33 42 71 100 .18100 °
18 33 42 131 160 .18160 °
20 33 42 76 105 .20105 °
20 33 42 131 160 .20160 °
25 44 53 86 115 25115 °
25 44 53 131 160 .25160 °
32 44 53 91 120 32120 °
32 44 53 131 160 .32160 °

- Kiihlschmierstoffrohre und Montageschliissel siehe Seite 395

- Stellschrauben auf Anfrage lieferbar

- Aufnahmen auch in Inch-GroBen lieferbar

- Coolant tubes and assembly wrenches, see page 395
- Adjusting screws on request
- Chucks also available in inch sizes

368 FEELLE=S

Bestell-Beispiel - Ordering example: 6405.06085



SAFE-LOCK™-Schrumpf-Aufnahmen - SAFE-LOCK™ Shrink-Fit Chucks

FRANKEN

- Kegel-Hohlschaft - Hollow taper shank
nach DIN 69893-1 acc. DIN 69893-1 H SK_ A
- Verstellweg + 5 mm - Adjustment range + 5 mm
- Rundlaufabweichung < 3 pm - Concentricity < 3 um SAFE-AOCK™
- Feingewuchtet - Fine balanced Shrink | £5mm
- Innere Kiihischmierstoff-Zufuhr - Internal coolant supply T iﬁ
—_—
@=3Im| g5
25000 min-!
—

o
(=)
S

=T
L2

HSK-A63
Bestell-Code - Order code 6473S
gDy 0 d 0do lo I Dimens.-
Code

12 26,5 Bels 44 70 12070 )
14 29,5 37,3 49 75 14075 °
16 29,5 37,3 49 75 16075 )
18 35,5 43,3 49 75 18075 °
20 8616 43,3 49 75 .20075 ()
25 45 54,3 59 85 .25085 °
32 45 54,3 59 85 .32085 °

HSK-A100

Bestell-Code - Order code 6403S
9Dy 0 d 0do lo I Dimens.-

Code

12 27 37 66 95 12095 ()
14 33 43 66 95 14095 )
16 33 44 71 100 16100 )
18 44 55 71 100 18100 °
20 44 56 76 105 .20105 °
25 44 58 86 115 25115 °

- Kiihlschmierstoffrohre und Montageschliissel siehe Seite 395
- Stellschrauben auf Anfrage lieferbar

- Coolant tubes and assembly wrenches, see page 395
- Adjusting screws on request

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



 Shrink]

FHANKEN Schrumpf-Aufnahmen - Shrink-Fit Chucks

- Kegel-Hohlschaft
nach DIN 69893-1
- Schlanke Ausfiihrung

- Rundlaufabweichung < 3 pm

- Hollow taper shank
acc. DIN 69893-1

- Slender design

- Concentricity < 3 um

SK-A

2

- Feingewuchtet - Fine balanced Shrink
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr - Internal coolant supply L:]
S
@=3Um|  Ga5
PSSSY[ | 25000min-t
—
ga
el | \ o
i
l2 1
n |
HSK-A63
Bestell-Code - Order code 6467
0Dy 0 dy g do lo In Dimens.-
Code
6 9 14,7 54 80 .06080 °
8 11 16,7 54 80 .08080 °
10 13 18,7 54 80 .10080 °
12 15 20,7 54 80 .12080 °

- Kiihlschmierstoffrohr und Montageschliissel siehe Seite 395
- Stellschrauben auf Anfrage lieferbar

- Coolant tube and assembly wrench, see page 395

- Adjusting screws on request

Schrumpf- und Kiihlhiilsen fiir
schlanke Ausfiihrung siehe Seite 366

Shrink-fit and cooling sleeves for
slender shrink-fit chucks, see page 366

370 EAELLE=S

Bestell-Beispiel - Ordering example: 6467.06080



Schrumpf-Aufnahmen - Shrink-Fit Chucks

FRANKEN

- Kegel-Hohlschaft - Hollow taper shank
nach DIN 69893-5 acc. DIN 69893-5 H S K_ E
- Verstellweg + 5 mm - Adjustment range + 5 mm
(ab Spanndurchmesser 6 mm) (from clamping dia. 6 mm)
- Rundlaufabweichung < 3 ym - Concentricity < 3 ym Shrink | =5mm
- Feingewuchtet - Fine balanced T iﬁ
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr - Internal coolant supply
@=3Im| g5
25000 min-!
—
HHE IR W
l2
I
HSK-E40
Bestell-Code - Order code 6445
9 Dy 0 dy 0 dyp lo In Dimens.-
Code
8 10 16 40 60 .03060 °
4 10 16 40 60 .04060 °
5 10 16 40 60 .05060 °
6 21 27 60 80 .06080 °
8 21 27 60 80 .08080 °
10 24 32 60 80 .10080 °
12 24 32 70 90 12090 °
14 27 34 70 90 .14090 °
16 27 34 70 90 16090 °
HSK-E50
Bestell-Code - Order code 6455
gDy 0 d 0do lo I Dimens.-
Code
3 10 16 34 60 .03060 °
4 10 16 34 60 .04060 °
5 10 16 34 60 .05060 °
6 21 27 54 80 .06080 °
6 21 27 134 160 .06160 °
8 21 27 54 80 .08080 °
8 21 27 134 160 .08160 °
10 24 32 59 85 .10085 °
10 24 32 134 160 10160 °
12 24 32 64 90 .12090 °
12 24 32 134 160 12160 °
14 27 34 64 90 .14090 °
14 27 34 134 160 14160 °
16 27 34 69 95 .16095 °
16 27 34 134 160 16160 °

- Stellschrauben auf Anfrage lieferbar
- Aufnahmen auch in Inch-GroBen lieferbar

- Adjusting screws on request
- Chucks also available in inch sizes

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

EMUGE
o7



FRAINKEIN schrumpf-Aufnahmen - Shrink-Fit Chucks

- Steilkegelschaft
nach DIN ISO 7388-1
(vormals DIN 69871)

- Verstellweg += 5 mm

- ISO taper shank

acc. DIN ISO 7388-1
(formerly DIN 69871)

- Adjustment range + 5 mm

SK (1S0)

CoOL JET

(ab Spanndurchmesser 6 mm) (from clamping dia. 6 mm) Shrink
- Kegel in Qualitat AT3 - Taper quality AT3 f
- Rundlaufabweichung < 3 pm - Concentricity < 3 ym
- Feingewuchtet - Fine balanced
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr - Internal coolant supply 5 G2,5
25000min-!
. Form AF (B)
AA
el Ij e =
Ip ][ |
I
SK40 AD + AF (B) AD + AF (B)
Bestell-Code - Order code 6442 6442C
0Dy 0 d g dp lo Iz Dimens.-
Code
3 10 16 60,9 80 .03080 °
4 10 16 60,9 80 .04080 °
5 10 16 60,9 80 .05080 °
6 21 27 60,9 80 .06080 ° °
6 21 27 140,9 160 .06160 °
8 21 27 60,9 80 .08080 ° °
8 21 27 140,9 160 .08160 )
10 24 32 60,9 80 .10080 ° )
10 24 32 140,9 160 .10160 °
12 24 32 60,9 80 .12080 ° °
12 24 32 140,9 160 12160 °
14 27 34 60,9 80 .14080 ° °
14 27 34 140,9 160 14160 °
16 27 34 60,9 80 .16080 ° °
16 27 34 140,9 160 16160 °
18 33 42 60,9 80 .18080 ° °
18 33 42 140,9 160 18160 °
20 33 42 60,9 80 .20080 ° °
20 33 42 140,9 160 .20160 °
25 44 53 80,9 100 25100 ° °
25 44 53 140,9 160 .25160 °
32 44 53 80,9 100 .32100 ° °
SK50 AD + AF (B)
Bestell-Code - Order code 6452
9Dy 9 dq g do lo Iz Dimens.-
Code
6 21 27 60,9 80 .06080 °
6 21 27 140,9 160 .06160 °
8 21 27 60,9 80 .08080 °
8 21 27 140,9 160 .08160 °
10 24 32 60,9 80 .10080 °
10 24 32 140,9 160 10160 °
12 24 32 60,9 80 .12080 °
12 24 32 140,9 160 12160 °
14 27 34 60,9 80 .14080 °
14 27 34 140,9 160 14160 °
16 27 34 60,9 80 .16080 °
16 27 34 140,9 160 .16160 °
18 88 42 60,9 80 .18080 °
18 33 42 140,9 160 .18160 °
20 33 42 60,9 80 .20080 °
20 33 42 140,9 160 .20160 °
25 44 B8 80,9 100 .25100 °
25 44 53 140,9 160 .25160 °
32 44 53 80,9 100 .32100 °
32 44 53 140,9 160 .32160 °

- Anzugsbolzen siehe Seite 396
- Stellschrauben auf Anfrage lieferbar

- Pull studs, see page 396
- Adjusting screws on request

==

Bestell-Beispiel - Ordering example: 6442.03080



SAFE-LOCK™.-Schrumpf-Aufnahmen - SAFE-LOCK™ Shrink-Fit Chucks FRANKEN

- Steilkegelschaft - 180 taper shank - ™
nach DIN IS0 7388-1 acc. DIN IS0 7388-1 SK (IS0) SAFE-ADCK
(vormals DIN 69871) (formerly DIN 69871)

- Verstellweg = 5 mm - Adjustment range + 5 mm

- Kegel in Qualitat AT3 - Taper quality AT3 Shrink | £5mm

- Rundlaufabweichung < 3 pm - Concentricity < 3 pm T iﬁ

- Feingewuchtet - Fine balanced

- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr - Internal coolant supply

(?s3um 62,5
25000 min-!
—
AT3
I
Form AF (B)

0 dp
0 dy
9Dy

\‘ Form AD
/ —-—

= ==
—

SK40 AD + AF (B)

Bestell-Code - Order code 6439S
0 Dy 0 dy 0dyp lo I Dimens.-

Code

12 26,5 33,8 459 65 12065 °
14 29,5 36,8 45,9 65 .14065 °
16 29,5 36,8 45,9 65 .16065 )
18 35,5 42,8 459 65 .18065 °
20 35,5 42,8 45,9 65 .20065 °
25 455 54,3 55,9 75 .25075 °
32 455 55,1 60,9 80 .32080 °

SK50 AD + AF (B)

Bestell-Code - Order code 6457S
gDy 0 dy 0 dop lo a Dimens.-

Code
12 27 37 60,9 80 12080 °
14 33 43 60,9 80 .14080 °
16 33 43 60,9 80 .16080 °
18 44 54 60,9 80 .18080 °
20 44 54 60,9 80 .20080 °
25 44 57 80,9 100 .25100 °
- Anzugsbolzen siehe Seite 396 - Pull studs, see page 396
- Stellschrauben auf Anfrage lieferbar - Adjusting screws on request

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 J=VIE=H 373
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request



FRAINKEIN schrumpf-Aufnahmen - Shrink-Fit Chucks

- Steilkegelschaft
nach DIN ISO 7388-2
(vormals JIS B 6339/MAS 403 BT)
- Verstellweg = 5 mm
(ab Spanndurchmesser 6 mm)
- Kegel in Qualitat AT3
- Rundlaufabweichung < 3 ym
- Feingewuchtet
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr

- ISO taper shank

acc. DIN ISO 7388-2

(formerly JIS B 6339/MAS 403BT)

- Adjustment range + 5 mm
(from clamping dia. 6 mm)

- Taper quality AT3

- Concentricity < 3 ym

- Fine balanced

- Internal coolant supply

Form JF

COOL JET

l2
Ia
BT40 JD + JF JD + JF
Bestell-Code - Order code 6470 6470C
0 Do 0 d4 0 do lo la Dimens.-
Code
3 10 16 63 90 .03090 °
4 10 16 63 90 .04090 °
5 10 16 63 90 .05090 )
6 21 27 63 90 .06090 ° °
6 21 27 133 160 .06160 )
8 21 27 63 90 .08090 ° °
8 21 27 133 160 .08160 ®
10 24 32 63 90 .10090 ° °
10 24 32 133 160 .10160 )
12 24 32 63 90 .12090 ° °
12 24 32 133 160 12160 )
14 27 34 63 90 14090 ° °
14 27 34 133 160 14160 )
16 27 34 63 90 .16090 ° °
16 27 34 133 160 .16160 )
18 33 42 63 90 .18090 °
18 g8 42 88 160 .18160 )
20 33 42 63 90 .20090 ° )
20 88 42 133 160 .20160 ()
25 44 53 73 100 .25100 ° °
25 44 53 133 160 25160 )
32 44 53 73 100 .32100 ° °
BT50 JD + JF
Bestell-Code - Order code 6475
0Dy 0 d4 0 do lo Iz Dimens.-
Code
6 21 27 62 100 .06100 )
6 21 27 122 160 .06160 °
8 21 27 62 100 .08100 )
8 21 27 122 160 .08160 °
10 24 32 62 100 10100 ()
10 24 32 122 160 .10160 )
12 24 32 62 100 12100 )
12 24 32 122 160 12160 ®
14 27 34 62 100 14100 )
14 27 34 122 160 14160 )
16 27 34 62 100 16100 )
16 27 34 122 160 .16160 °
18 33 42 62 100 18100 )
18 33 42 122 160 18160 °
20 33 42 62 100 .20100 )
20 33 42 122 160 .20160 °
25 44 53 62 100 .25100 )
25 44 53 122 160 .25160 °
32 44 58 62 100 .32100 )
32 44 53 122 160 .32160 °

- Anzugsbolzen auf Anfrage lieferbar

- Stellschrauben auf Anfrage lieferbar

- Pull studs on request

- Adjusting screws on request

o=

Bestell-Beispiel - Ordering example: 6470.03090



ER-Spannzangen-Aufnahmen - ER Collet Chucks FHANKEN
- Kegel-Hohlschaft - Hollow taper shank

nach DIN 69893-1 acc. DIN 69893-1 H SK_ A
- Rundlaufabweichung < 3 pm - Concentricity < 3 ym

bei Auskraglénge bis 3 x D at projection length of 3 x dia.
- Feingewuchtet - Fine balanced ER <3pm
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr - Internal coolant supply
- Abdichtung mit Dichtscheibe - Sealing with sealing disc

G2,5
25000 min-1

Spannmutter ist im Lieferumfang enthalten
Clamping nut is included in the delivery

9 do
9 dq
0Dy

L2

—
I

HSK-A63
Bestell-Code - Order code 6463
9D,y 0 d o dp ly Ia w Dimens.-
1 Code
1-10 24 338 7 103 ER 16 16100 °
1-10 24 36 137 163 ER 16 16160 [J
HSK-A63
Bestell-Code - Order code 6460
0Dy 0 d 0 dp lp Ia w Dimens.-
1 Code
1-10 30 30 77 103 ER 16 .16100 °
1-10 30 30 107 133 ER 16 16130 °
1-10 30 30 137 163 ER 16 .16160 o
1-10 30 30 177 203 ER 16 .16200 °
1-16 40 40 37,5 63,5 ER 25 .25060 o
1-16 40 40 77,5 103,5 ER 25 .25100 °
1-16 40 40 107,5 133,5 ER 25 .25130 °
1-16 40 40 137,5 163,5 ER 25 .25160 °
1-16 40 40 177,5 203,5 ER 25 .25200 °
2-20 50 50 475 73,5 ER 32 .32070 °
2-20 50 50 77,5 103,5 ER 32 .32100 °
2-20 50 50 107,5 133,5 ER 32 .32130 °
2-20 50 50 137,5 163,5 ER 32 .32160 °
3-25 63 63 54 80 ER 40 .40080 °
3-25 63 63 134 160 ER 40 .40160 °
HSK-A100
Bestell-Code - Order code 6461
9Dy 0 dy 0 do Iy A w Dimens.-
1 Code
1-10 30 30 74 103 ER 16 .16100 °
1-10 30 30 134 163 ER 16 .16160 °
1-16 40 40 74,5 103,5 ER 25 .25100 °
1-16 40 40 134,5 163,5 ER 25 .25160 °
2-20 50 50 74,5 103,5 ER 32 .32100 o
2-20 50 50 134,5 163,5 ER 32 .32160 °
3-25 63 63 71 100 ER 40 .40100 °
- Spannzangen mit Dichtscheibe siehe Seite 379, bitte extra bestellen - Collets with sealing disc see page 379, please order separately
- Rollenschliissel siehe Seite 379 - Roller bearing wrenches, see page 379
- Kiihlschmierstoffrohre und Montageschliissel siehe Seite 395 - Coolant tubes and assembly wrenches, see page 395
- Stellschrauben auf Anfrage lieferbar - Adjusting screws on request
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE 7
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 375



- Kegel-Hohlschaft
nach DIN 69893-5

- Rundlaufabweichung < 3 ym

bei Auskraglange bis 3 x D
- Feingewuchtet

- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr

- HSK-E32: Spannmutter
mit integrierter Abdichtung

- Hollow taper shank

acc. DIN 69893-5

- Concentricity < 3 ym
at projection length of 3 x dia.
- Fine balanced
- Internal coolant supply
- HSK-E32: clamping nut

with integrated sealing

FHANKEN ER-Spannzangen-Aufnahmen - ER Collet Chucks

HSK-E ’

ER

(-Esmlm’

- HSK-E40, HSK-E50:
Abdichtung mit Dichtscheibe

- HSK-E40, HSK-E50: G2,5
sealing with sealing disc 30000mint

Spannmutter ist im Lieferumfang enthalten
Clamping nut is included in the delivery

Fw_[)z‘
——
L

HSK-E32
Bestell-Code - Order code 6471
) 0 d o do Iy I w Dimens.-
! Code
3 16 26 27 50 ER 11 110350 °
4 16 26 27 50 ER 11 110450 )
6 16 26 27 50 ER 11 110650 °
HSK-E40
Bestell-Code - Order code 6443
0D, 0 d odp Iy Ia w Dimens.-
! Code
1-10 22 24 38 58 ER 16 .16055 )
1-10 22 27 83 103 ER 16 16100 [
HSK-E50
Bestell-Code - Order code 6446
0Dy 0 dy 0do lo I w Dimens.-
! Code
1-10 22 23,5 37 63 ER 16 .16060 o
1-10 22 26 77 103 ER 16 16100 °

- Spannzangen mit Dichtscheibe siehe Seite 379, bitte extra bestellen
- Rollenschliissel siehe Seite 379
- Stellschrauben auf Anfrage lieferbar

- Collets with sealing disc see page 379, please order separately
- Roller bearing wrenches, see page 379
- Adjusting screws on request

376 ENIE=E Bestell-Beispiel - Ordering example: 6471.110350
[FRANKEN|



ER-Spannzangen-Aufnahmen - ER Collet Chucks

- Steilkegelschaft - ISO taper shank
nach DIN ISO 7388-1 acc. DIN ISO 7388-1
(vormals DIN 69871) (formerly DIN 69871) SK (ISO)
- Rundlaufabweichung < 3 pm - Concentricity < 3 um
bei Auskraglange bis 3 x D at projection length of 3 x dia. ER <3pm
- Feingewuchtet - Fine balanced E &E
- Kegel in Qualitat AT3 - Taper quality AT3
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr - Internal coolant supply e
- Abdichtung mit Dichtscheibe - Sealing with sealing disc G2,5
25000 min-1
Spannmutter ist im Lieferumfang enthalten
Clamping nut is included in the delivery
Form AF (B)
A
siglst | I Fam 0
lo :m[
Ia
SK40 AD + AF (B)
Bestell-Code - Order code 6418
9D,y 0 d o dp ly Ia w Dimens.-
1 Code
1-10 24 36,1 83,9 103 ER 16 .16100 °
1-10 24 37,7 1439 163 ER 16 16160 °
SK40 AD + AF (B)
Bestell-Code - Order code 6417
0Dy 0 d 0 dp lp Ia i Dimens.-
Code
1-10 30 30 54 73 ER 16 .16070 °
1-10 30 30 84 103 ER 16 16100 °
1-10 30 30 114 133 ER 16 16130 o
1-10 30 30 144 163 ER 16 16160 °
1-10 30 30 185 204 ER 16 .16200 o
1-16 40 40 29,5 48,5 ER 25 .25045 °
1-16 40 40 54,5 7345 ER 25 .25070 °
1-16 40 40 84,5 103,5 ER 25 .25100 °
1-16 40 40 114,5 156, ER 25 .25130 °
1-16 40 40 1445 163,5 ER 25 .25160 )
1-16 40 40 184,5 203,5 ER 25 .25200 °
2-20 50 50 34,5 53,5 ER 32 .32050 °
2-20 50 50 54,5 7343 ER 32 .32070 °
2-20 50 50 84,5 103,5 ER 32 .32100 °
2-20 50 50 114,5 133,5 ER 32 .32130 °
2-20 50 50 1445 163,5 ER 32 .32160 °
SK50 AD + AF (B)
Bestell-Code - Order code 6419
9D,y 0 d 0 dp ly Ia w Dimens.-
1 Code
2-20 50 50 54,5 7343 ER 32 .32070 °
2-20 50 50 84,5 103,5 ER 32 .32100 °
2-20 50 50 144,5 163,5 ER 32 .32160 °
- Spannzangen mit Dichtscheibe siehe Seite 379, bitte extra bestellen - Collets with sealing disc see page 379, please order separately
- Rollenschliissel siehe Seite 379 - Roller bearing wrenches, see page 379
- Anzugsbolzen siehe Seite 396 - Pull studs, see page 396
- Stellschrauben auf Anfrage lieferbar - Adjusting screws on request
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE 77
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 3



FHANKEN ER-Spannzangen-Aufnahmen - ER Collet Chucks

- Steilkegelschaft

nach DIN ISO 7388-2

(vormals JIS B 6339/ MAS 403 BT)
- Kegel in Qualitat AT3
- Rundlaufabweichung < 3 pm

bei Auskraglange bis 3 x D

- Feingewuchtet

- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr
- Abdichtung mit Dichtscheibe

- ISO taper shank
acc. DIN ISO 7388-2

- Taper quality AT3

- Concentricity < 3 ym
at projection length of 3 x dia.

- Fine balanced

(formerly JIS B 6339/MAS 403BT)

- Internal coolant supply

- Sealing with sealing disc

Spannmutter ist im Lieferumfang enthalten
Clamping nut is included in the delivery

Form JF

ER

=

G2,5
25000min-1

I
I
BT40 JD + JF
Bestell-Code - Order code 6408
) 0 d o do Iy I m Dimens.-
! Code
1-10 24 33,7 76 103 ER 16 16100 ()
1-10 24 43,8 136 163 ER 16 .16160 J
BT40 JD + JF
Bestell-Code - Order code 6407
0Dy 0 d 0 do lo I m Dimens.-
! Code
1-10 30 30 46 73 ER 16 .16070 ®
1-10 30 30 76 103 ER 16 16100 °
1-10 30 30 96 123 ER 16 16120 )
1-10 30 30 136 163 ER 16 16160 °
1-10 30 30 176 203 ER 16 .16200 )
1-16 40 40 31,3 58,3 ER 25 .25055 )
1-16 40 40 46,3 733 ER 25 .25070 )
1-16 40 40 76,3 103,3 ER 25 .25100 []
1-16 40 40 96,3 123,3 ER 25 25120 )
1-16 40 40 136,3 163,3 ER 25 .25160 []
1-16 40 40 176,3 203,3 ER 25 25200 )
2-20 50 50 31,2 58,2 ER 32 .32055 (]
2-20 50 50 46,2 73,2 ER 32 .32070 )
2-20 50 50 76,2 103,2 ER 32 .32100 ®
2-20 50 50 96,2 123,2 ER 32 32120 )
2-20 50 50 136,2 163,2 ER 32 .32160 °
BT50 JD + JF
Bestell-Code - Order code 6409
) 0 d 0 do Iy I m Dimens.-
! Code
2-20 50 50 65,2 103,2 ER 32 .32100 )
2-20 50 50 125,2 163,2 ER 32 .32160 [

- Spannzangen mit Dichtscheibe siehe Seite 379, bitte extra bestellen
- Rollenschliissel siehe Seite 379

- Anzugsbolzen auf Anfrage lieferbar
- Stellschrauben auf Anfrage lieferbar

- Collets with sealing disc see page 379, please order separately
- Roller bearing wrenches, see page 379

- Pull studs on request

- Adjusting screws on request

378 EAELL=S

Bestell-Beispiel - Ordering example: 6408.16100



ER-Spannzangen und Zubehér - ER Collets and Accessories FHANKEN

- ER-Spannzange - ER collets acc. DIN ISO 15488 B
nach DIN ISO 15488 B (formerly DIN 6499 B)
(vormals DIN 6499 B) - Concentricity < 2 ym
- Rundlaufabweichung < 2 pm - One sealing disc is included
- Eine Dichtscheibe ist im with the collet (not for ER 11)
Lieferumfang enthalten
(nicht bei ER 11)
o M <2pm
2
= =
\=/
ER 11 ER 16 ER 25 ER 32 ER 40
Bestell-Code - Order code 6615
9 Do Dimens.- Dimens.- Dimens.- Dimens.- Dimens.-
Code Code Code Code Code
1 1601 ° .2501 °
2 1602 ° .2502 ° .3202 °
3 1103 ° 1603 ° .2503 ° .3203 ° .4003 °
4 1104 ° .1604 ° .2504 ° .3204 ° .4004 °
5 .1605 ° .2505 ° .3205 ° .4005 °
6 .1106 ° .1606 ° .2506 ° .3206 ° .4006 °
8 .1608 ° .2508 ° .3208 ) .4008 °
10 1610 ° .2510 ° .3210 ° .4010 °
12 .2512 ° .3212 ) .4012 °
14 2514 ° 3214 ° .4014 °
16 .2516 ° .3216 ° .4016 °
18 .3218 ° .4018 °
20 .3220 ° .4020 °
25 .4025 °
- ER-Spannzangen auch in Inch-Abmessungen lieferbar - ER collets also available in inch sizes
Zubehdr - Accessories
Dichtscheiben - Sealing Discs
1=}
e DS/ER
DS/ER 16 DS/ER 25 DS/ER 32 DS/ER 40
Bestell-Code - Order code 6622
9 Do Dimens.- Dimens.- Dimens.- Dimens.-
Code Code Code Code
1 1601 ° .2501 °
2 1602 ° .2502 ° .3202 °
3 .1603 ° .2503 ° .3203 ° .4003 °
4 .1604 ° .2504 ° .3204 ° .4004 °
5 .1605 ° .2505 ° .3205 ° .4005 °
6 .1606 ° .2506 ° .3206 ° .4006 °
8 .1608 ° .2508 ° .3208 ° .4008 °
10 1610 ° .2510 ° .3210 ° 4010 °
12 2512 ° .3212 ° 4012 °
14 2514 ° 3214 ° 4014 °
16 2516 ° .3216 ° 4016 °
18 .3218 ° 4018 °
20 .3220 ° 4020 °
25 4025 [
- Dichtscheiben auch in Inch-Abmessungen lieferbar - Sealing discs also available in inch sizes
Rollenschliissel - Roller Bearing Wrenches nﬁi .. ' 1 — 3
= —_—
Bestell-Code - Order code 6687
! Dimens.-
L Code
ER 11 1 °
ER 16 .16 °
ER 16 (HSK-E) .16E °
ER 16 162 °
ER 25 .25 °
ER 32 .32 °
ER 40 .40 °
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE 7
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 379



FRAINIKEIN Aufnahmen fiir Schifte DIN 6535 HB / DIN 1835 B - Holders for Shanks acc. DIN 6535 HB / DIN 1835 B

HSK-A

- Kegel-Hohlschaft
nach DIN 69893-1

- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr

- Hollow taper shank

acc. DIN 69893-1

- Internal coolant supply

HB/B
24 o E -
I
I
HSK-A63
Bestell-Code - Order code 6563
0Dy 0 d4 lo In Dimens.-
Code
6 25 39 65 .06065 )
8 28 39 65 .08065 )
10 83 39 65 .10065 °
12 42 54 80 .12080 °
14 44 54 80 14080 )
16 48 54 80 .16080 °
18 50 54 80 .18080 )
20 52 54 80 .20080 °
25 65 84 110 25110 )
32 72 84 110 32110 [
HSK-A80
Bestell-Code - Order code 6564
9D 9 dq I In Dimens.-
Code
6 25 54 80 .06080 .
8 28 54 80 .08080 °
10 83 54 80 .10080 )
12 42 54 80 .12080 )
16 48 74 100 .16100 )
20 52 74 100 .20100 °
25 65 74 100 .25100 )
32 72 84 110 32110 )
HSK-A100
Bestell-Code - Order code 6565
0Dy 0 d4 lo In Dimens.-
Code
6 25 51 80 .06080 °
8 28 51 80 .08080 )
10 & 51 80 .10080 °
12 42 51 80 .12080 °
14 44 51 80 14080 )
16 48 71 100 .16100 °
18 50 71 100 18100 )
20 52 71 100 .20100 °
25 65 71 100 .25100 )
32 72 71 100 .32100 [

- Kiihlschmierstoffrohre und Montageschliissel siehe Seite 395

- Ersatz-Spannschrauben auf Anfrage lieferbar

- Coolant tubes and assembly wrenches, see page 395

- Spare clamping screws on request

380 EEUE=S

Bestell-Beispiel - Ordering example: 6563.06065



Aufnahmen fiir Schifte DIN 6535 HB / DIN 1835 B - Holders for Shanks acc. DIN 6535 HB/DIN 18358 [FFRAINIKEIN

- Steilkegelschaft - ISO taper shank
nach DIN ISO 7388-1 acc. DIN ISO 7388-1
(vormals DIN 69871) (formerly DIN 69871) S K (lSO)
- Kegel in Qualitat AT3 - Taper quality AT3
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr - Internal coolant supply HB/B AT3
Form AF (B)
A

Form AD
———

0 d;
0D,
F_.
©

s
— :

SK40 AD + AF (B)
Bestell-Code - Order code 6540
0 Do 0 d4 lo In Dimens.-
Code
6 25 30,9 50 .06050 °
8 28 30,9 50 .08050 °
10 35 30,9 50 .10050 °
12 42 30,9 50 12050 °
14 42 30,9 50 14050 °
16 48 43,9 63 .16063 °
18 48 43,9 63 .18063 °
20 52 43,9 63 .20063 °
25 65 80,9 100 .25100 °
32 72 80,9 100 .32100 [
SK50 AD + AF (B)
Bestell-Code - Order code 6550
0 Do 0 4 lo In Dimens.-
Code
6 25 43,9 63 .06063 °
8 28 43,9 63 .08063 °
10 35 43,9 63 .10063 °
12 42 43,9 63 .12063 °
14 42 43,9 63 14063 °
16 48 43,9 63 .16063 °
18 48 43,9 63 .18063 °
20 52 43,9 63 .20063 °
25 65 60,9 80 .25080 °
32 72 80,9 100 .32100 °
40 78 80,9 100 .40100 °
- Anzugsbolzen siehe Seite 396 - Pull studs, see page 396
- Ersatz-Spannschrauben auf Anfrage lieferbar - Spare clamping screws on request
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 381



FRAINIKEIN Aufnahmen fiir Schifte DIN 6535 HB / DIN 1835 B - Holders for Shanks acc. DIN 6535 HB / DIN 1835 B

- Steilkegelschaft
nach DIN ISO 7388-2

(vormals JIS B 6339/MAS 403 BT)

- Kegel in Qualitat AT3

- ISO taper shank
acc. DIN ISO 7388-2

- Taper quality AT3

(formerly JIS B 6339/MAS 403BT)

- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr - Internal coolant supply HB/B AT3
i
Form JF
I2
I
BT40 JD + JF
Bestell-Code - Order code 6570
9Dy 9 dq I I Dimens.-
Code
6 25 23 50 .06050 °
8 28 23 50 .08050 °
10 35 36 63 .10063 °
12 42 36 63 .12063 °
14 44 36 63 .14063 °
16 48 36 63 .16063 °
18 50 36 63 .18063 °
20 52 36 63 .20063 °
25 65 63 90 .25090 °
32 72 73 100 .32100 °
BT50 JD + JF
Bestell-Code - Order code 6571
9D 9 dq I I Dimens.-
Code
6 25 25 63 .06063 °
8 28 25 63 .08063 °
10 35 32 70 .10070 °
12 42 42 80 .12080 °
16 48 42 80 .16080 °
20 52 42 80 .20080 )
25 65 62 100 .25100 °
32 72 67 105 .32105 °

- Anzugsbolzen auf Anfrage lieferbar
- Ersatz-Spannschrauben auf Anfrage lieferbar

- Pull studs on request
- Spare clamping screws on request

==

Bestell-Beispiel - Ordering example: 6570.06050



Aufnahmen fiir Einschraubfréser - Holders for Screw-In End Mills FHANKEN

- Kegel-Hohlschaft - Hollow taper shank
nach DIN 69893-1 acc. DIN 69893-1 H SK_ A
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr - Internal coolant supply
M
7 [T

T2

HSK-A63
Bestell-Code - Order code 6363
0 Do 0 dy 0 do lo In Dimens.-
Code
M 6 10 10 33 59 .06059 °
M 6 10 23 83 109 .06109 °
M8 13 15 33 59 .08059 °
M8 13 23 83 109 .08109 °
M10 18 20 33 59 10059 °
M10 18 28 83 109 .10109 °
M10 18 30 108 134 10134 °
Mi12 21 24 33 59 12059 [
M12 21 31 83 109 12109 °
M12 21 31 108 134 12134 °
M12 21 34 133 159 12159 °
M12 21 39 158 184 12184 °
M16 29 34 88 59 .16059 °
M16 29 34 83 109 16109 °
M16 29 39 108 134 16134 °
M16 29 39 133 159 16159 °
M16 29 39 158 184 16184 °
- Zwischenadapter fiir Einschraubfréser siehe Seite 387 - Intermediate adapters for screw-in end mills, see page 387
- Kiihischmierstoffrohre und Montageschliissel siehe Seite 395 - Coolant tubes and assembly wrenches, see page 395
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 383



FHANKEN Aufnahmen fiir Einschraubfréser - Holders for Screw-In End Mills

- Kegel-Hohlschaft
nach DIN 69893-5

- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr

o
a

- Hollow taper shank
acc. DIN 69893-5

- Internal coolant supply

0 dy
0 dy

-

L

HSK-E]
S,

SK-E

HSK-E40

Bestell-Code - Order code 6343
0Dy 0 dq g do lo In Dimens.-

Code

M 6 10 10 33 58 .06053 °
M 6 10 23 83 103 .06103 °
M 8 13 15 g8 58 .08053 )
M 8 13 23 83 103 .08103 °
M10 18 20 88 58 10053 )
M10 18 28 83 103 .10103 °

HSK-E50

Bestell-Code - Order code 6353
9Dy 9 dq g do lo I Dimens.-

Code

M 6 10 10 33 59 .06059 )
M 6 10 23 83 109 .06109 °
M 8 13 i g8 59 .08059 )
M 8 13 23 83 109 .08109 °
M10 18 20 g8 59 .10059 °
M10 18 28 83 109 .10109 °
M10 18 30 108 134 10134 °
M12 21 24 33 59 .12059 )
M12 21 31 83 109 12109 )
M12 21 31 108 134 12134 ®

- Zwischenadapter fiir Einschraubfraser siehe Seite 387

Sie haben Fragen zu einem unserer Produkte?

- Intermediate adapters for screw-in end mills, see page 387

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: 6343.06053



Aufnahmen fiir Einschraubfréser - Holders for Screw-In End Mills FHANKEN

- Steilkegelschaft - ISO taper shank

nach DIN ISO 7388-1 acc. DIN ISO 7388-1

(vormals DIN 69871) (formerly DIN 69871) S K (lSO)
- Kegel in Qualitat AT3 - Taper quality AT3

- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr - Internal coolant supply M AT3
Jjmm|

Form AF (B)

-
]

Form AD
———

0 d
0 dy
9Dy

= BH<

SK40 AD + AF (B)
Bestell-Code - Order code 6340
0 Do 0 dy 0 do lo In Dimens.-
Code
M 6 10 10 16,9 36 .06036 °
M 6 10 13 36,9 56 .06056 °
M8 13 15 36,9 56 .08056 °
M8 13 23 56,9 76 .08076 °
M8 13 23 76,9 96 .08096 °
M10 18 20 36,9 56 .10056 °
M10 18 25 56,9 76 .10076 °
M10 18 28 76,9 96 .10096 °
M12 21 24 36,9 56 12056 °
M12 21 24 56,9 76 12076 °
M12 21 31 76,9 96 12096 °
M12 21 31 96,9 116 12116 °
M16 29 29 16,9 36 .16036 °
M16 29 34 36,9 56 16056 °
M16 29 34 56,9 76 .16076 °
M16 29 34 76,9 96 .16096 °
M16 29 39 96,9 116 16116 °
SK50 AD + AF (B)
Bestell-Code - Order code 6350
0 Do 0 dy 0 do lo In Dimens.-
Code
M8 13 15 38,9 58 .08058 °
M10 18 25 58,9 78 10078 °
M12 21 25 58,9 78 12078 °
M16 29 35 78,9 98 .16098 °
- Zwischenadapter fiir Einschraubfréser siehe Seite 387 - Intermediate adapters for screw-in end mills, see page 387
- Anzugsbolzen siehe Seite 396 - Pull studs, see page 396
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 385



FHANKEN Aufnahmen fiir Einschraubfréser - Holders for Screw-In End Mills

- Steilkegelschaft

nach DIN ISO 7388-2

(vormals JIS B 6339/MAS 403 BT)

- Kegel in Qualitat AT3
- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr

- ISO taper shank

acc. DIN ISO 7388-2

(formerly JIS B 6339/MAS 403 BT)
- Taper quality AT3
- Internal coolant supply

Form JF

M
I2
I
BT40 JD + JF
Bestell-Code - Order code 6370
0 Do 0 d4 0 do lo In Dimens.-
Code

M 6 10 12 10 37 .06037 )
M 6 10 23 36 63 .06063 )
M 8 13 15 36 63 .08063 )
M 8 13 23 56 83 .08083 °
M 8 13 23 76 103 .08103 )
M10 18 20 36 63 .10063 °
M10 18 25 56 83 .10083 )
M10 18 28 76 103 10103 °
M12 21 24 36 63 12063 )
M12 21 24 56 83 .12083 °
M12 21 31 76 103 12103 )
M16 29 34 10 37 16037 °
M16 29 34 36 63 .16063 )
M16 29 34 56 83 .16083 )
M16 29 34 76 103 16103 1

- Zwischenadapter fiir Einschraubfraser siehe Seite 387

- Anzugsbolzen auf Anfrage lieferbar

- Intermediate adapters for screw-in end mills, see page 387

- Pull studs on request

3860 EEUE=S

Bestell-Beispiel - Ordering example: 6370.0637



Zwischenadapter fiir Einschraubfréser - Intermediate Adapters for Screw-In End Mills FHANKEN
- Ab ¢ Dy = M8 mit innerer - From dia. Do = M8 with
Kiihlschmierstoff-Zufuhr internal coolant supply MG_ IVI ‘I 6

S

Bestell-Code - Order code 6290
0Dy g dp 0 d4 I Dimens.-
Code

M 6 M 6 10 30 .060630 °

M 6 M 6 10 60 .060660 °

M8 M8 13 30 .080830 °

M8 M 8 13 60 .080860 °

M10 M10 18 30 101030 °

M10 M10 18 60 .101060 °

M12 M12 21 50 121250 °

M12 M12 21 80 121280 °

M16 M16 29 40 161640 °

M16 M16 29 90 161690 [

Bestell-Code - Order code 6291
0 Dy g do 0 d4 I Dimens.-
Code
M 6 M8 13 25 .060825 °
M 8 M10 18 30 .081030 °
M10 M12 21 35 101235 °
M12 M16 29 40 121640 °
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 387



FHANKEN Verldngerungen fiir Einschraubfréser - Extensions for Screw-In End Mills

- Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr - Internal coolant supply 1 0 32 t
M | Schwingungsgedampft,
mit Hartmetall-Kern
m Special design for reduced
| vibration, with carbide core
| |
| |
g
Hartmetall - Solid carbide
gead]—— 1
lo ‘
I
HSS — —
g5 — T Vor—— ¢
l2
i
Hartmetall-Verldngerungen - Solid carbide extensions
Bestell-Code - Order code 6271
oDy g do 9 d lo l4 Dimens.-
h6 Code
M 6 10 9,8 28 150 .061015 °
M 6 12 10,8 31 150 .061215 °
M3 16 14,4 25 200 .081620 °
M10 20 18 4 200 .102020 °
M12 25 22,5 49 250 122525 )
M16 32 28,6 58 300 163230 °
HSS-Verlangerungen - HSS extensions
Bestell-Code - Order code 6272
gDy g do 9 dq lo 4 Dimens.-
h6 Code
M 6 12 1 3 70 .061207 °
M 6 12 1 53 120 .061212 °
M3 16 14,5 3 70 .081607 °
M8 16 14,5 53 120 .081612 °
M10 20 18 3 64 .102006 °
M10 20 18 19 90 .102009 °
M10 20 18 60 130 102013 °
M12 25 22,6 1 81 122508 °
M12 25 22,6 4 111 122511 o
M12 25 22,6 110 180 122518 °
M16 32 29,4 1 103 163210 °
M16 32 29,4 90 160 .163216 °
M16 32 29,4 108 200 163220 °

388 EEUE=S

Bestell-Beispiel - Ordering example: 6271.061015



FRANKEN

Aufnahmen fiir Aufsteckfréaser - Holders for Shell-Type Milling Cutters

- Kegel-Hohlschaft - Hollow taper shank
nach DIN 69893-1 acc. DIN 69893-1 H SK_ A
- Rundlaufabweichung < 3 ym - Concentricity < 3 ym

[

24 -l
7
Ia

HSK-A63
Bestell-Code - Order code 6163

0 doy 0 dy 0 ds o In Dimens.-

Code
22 40 45 24 50 .22050 ()
27 50 50 34 60 .27060 )

- Die Fraseranzugsschraube ist im Lieferumfang enthalten - The cutter clamping screw is included in the delivery
- Kiihlschmierstoffrohre und Montageschliissel siehe Seite 395 - Coolant tubes and assembly wrenches, see page 395

B o

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



FHANKEN Aufnahmen fiir Aufsteckfréaser - Holders for Shell-Type Milling Cutters

- Steilkegelschaft
nach DIN ISO 7388-1
(vormals DIN 69871)

- Kegel in Qualitat AT3

- Rundlaufabweichung < 3 pm

0 ds
9 dq
0 do

- ISO taper shank

acc. DIN ISO 7388-1
(formerly DIN 69871)

- Taper quality AT3
- Concentricity < 3 ym

.

SK (1S0)
G s

AT3

=)

SK40 A
Bestell-Code - Order code 6140
0do 9 dq gd; lo I Dimens.-
Code
22 40 50 35,9 88 .22055 °
22 40 50 80,9 100 .22100 °
27 50 50 40,9 60 .27060 °
27 50 50 80,9 100 .27100 °
SK50 A
Bestell-Code - Order code 6150
0dy 9 d g ds lo I Dimens.-
Code
22 40 50 55,9 75 .22075 )
22 40 50 105,9 125 22125 °
27 50 65 55,9 75 27075 )
27 50 65 105,9 125 27125 )
32 78 80 55,9 75 .32075 °
32 78 80 105,9 125 32125 °
40 90 90 55,9 75 .40075 °
40 90 90 105,9 125 .40125 °

- Die Fraseranzugsschraube ist im Lieferumfang enthalten

- Anzugsbolzen siehe Seite 396

- The cutter clamping screw is included in the delivery
- Pull studs, see page 396

390 pEEuUE=S

Bestell-Beispiel - Ordering example: 6140.22055



Aufnahmen fiir Aufsteckfréaser - Holders for Shell-Type Milling Cutters FHANKEN

- Steilkegelschaft - ISO taper shank
nach DIN ISO 7388-2 acc. DIN 1SO 7388-2 BT
(vormals JIS B 6339/MAS403BT)  (formerly JIS B 6339/MAS 403 BT)
- Kegel in Qualitat AT3 - Taper quality AT3 ——
- Rundlaufabweichung < 3 ym - Concentricity < 3 ym DIN 138 <3pm
S \ N
AT3
—d
l2
Ia
BT40 J
Bestell-Code - Order code 6170
gdy 0 dq 0d; o I Dimens.-
Code
22 40 40 28 68 .22055 °
22 40 40 73 100 .22100 °
27 50 50 33 60 .27060 °
27 50 50 73 100 .27100 °
- Die Fraseranzugsschraube ist im Lieferumfang enthalten - The cutter clamping screw is included in the delivery
- Anzugsbolzen auf Anfrage lieferbar - Pull studs on request
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE
=

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



Zubehor
Accessories

FRAINKEIN atuftdiise - Cold-Air Nozzle

Durch die Verwendung von gekiihlter Luft wird die Temperatur im Schneidenbereich
herabgesetzt, wodurch hohere Schnittgeschwindigkeiten und Standzeiten erreicht
werden konnen. Moderne Beschichtungen kénnen durch diese Art der Kiihlung erst
alle Vorteile ausspielen, da eine Schadigung der Schneide durch Thermoschock
vermieden wird.

Dariiber hinaus werden die beim Kopierfrasen anfallenden sehr leichten Spane
auch aus tiefen Aussparungen oder Kavititen mit Hilfe der Kaltluftdiise entfernt.

Die Wirkungsweise der Kaltluftdiise basiert auf dem Prinzip des Wirbelrohrs, in dem
zwei gegenldufige, rotierende Luftstrome (ohne bewegte Teile) erzeugt werden. An
einem Ende tritt die innere Strdmung als nutzbare Kaltluft mit bis zu -40 °C aus.
Der Anschluss erfolgt {iber einen Druckluftanschluss.

Druckluft ca. 6 bar
Pressurized air, approx. 6 bar

Cooled air reduces temperatures in the cutting area, which in turn permits higher
cutting speeds and longer tool life. This type of cooling enables modern coatings
to achieve their full potential, as damage to the cutting edge resulting from
thermal shock is avoided.

Moreover, the cold-air nozzle helps to remove the tiny chips produced in copy milling
even from deep recesses or cavities.

The function of the cold-air nozzle is based on the principle of the vortex tube, in
which two opposed, rotating air streams are generated (without any moving parts).
The internal air stream exits from one end, in the form of useable cold air with

a temperature as low as -40 °C. All that is required is a normal pressurized air
connection.

Regelventil
Adjustable valve

/

i
>
S~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ \
Verfiigbare Kaltluft - T NN NN N N N N N N N N NN \'-(\_ HeiBe Abluft
Available cold air % PR 5{__ ' L% ! ’\W / Hot exhaust air
/_/I : \_»

Temperatur gemessen am effektiven Austritt des Wirbelrohrs (nicht Diisenende)
Temperature, measured at the effective exit of the vortex tube (not the end of the nozzle)

Luftverbrauch bei Eingangstemperatur von 21 °C
Air consumption, with supply air temperature of 21 °C

Zuluft-Druck Temperatur der Nutzluft in °C bei einem Kaltluftanteil von Eingangsdruck Luftverbrauch Kapazitat
Supply air pressure Temperature of usable air in °C, with a cold air percentage of Input pressure Air consumption Capacity
bar 25% 50% 75% bar
3 -31 -22 -6 6,9 7,081/s = 255m3/h 226 keal/h = 263 W
4 -35 -35 -8
9 -39 -28 -10
6 -42 -31 -11
7 -46 -34 -13
Anwendungsbeispiel:

Standzeiterhdhung durch den Einsatz der Kaltluftdiise

Formeinsatz gehartet, Material 1.2343 (X38CrMoV5-1)
mit 46-48 HRC

Schruppen des Formeinsatzes

Time-S-Cut Einschraub-Fraskorper 9130.350524 (Seite 218)
mit Wendeschneidplatten 9585A.08015 (Seite 216)

Ve =150 m/min - n = 1364 min-!

f,=1,11 mm - v; = 6057 mm/min

a=04mm - ag=20mm

Werkstiick:

Bearbeitung:
Werkzeug:

Schnittwerte:

Standzeit ohne Kiihlung Standzeit mit Kaltluftdiise

50 Minuten 68 Minuten

Durch den Einsatz der Kaltluftdiise konnte die Standzeit um 36% erhdht werden.

Application example:
Increased tool life using the cold-air nozzle

Workpiece: Hardened mould, material hot work tool steel 1.2343 (X38CrMoV5-1)
with 46-48 HRC
Operation: Roughing the mould
Tool: Time-S-Cut screw-in end mill 9130.350524 (page 218)
with inserts 9585A.08015 (page 216)
Cutting conditions: v; = 150 m/min - n = 1364 rpm
f,=111mm - v = 6057 mm/min
ap=04mm - a;=20mm

Tool life without coolant Tool life with cold-air nozzle

50 minutes 68 minutes

By using the cold-air nozzle, it was possible to increase the tool life by 36%.

==

Bestell-Beispiel - Ordering example: 6910.15



Kaltluftdiise und Zubehér - Cold-Air Nozzle and Accessories FHANKEN

Kaltluftdiise
Cold-Air Nozzle

Lieferumfang: Delivery includes: N .
- Mit biegsamem Schlauch - With flexible hose (length Bffte" Gode - Order code . B0 Zubehor
(Léinge ca. 300 mm) fiir kalte Nutzluft approx. 300 mm) for cold air ange (ohne Schlauch) | Dimens.- Accessories
- Schalldampfer (SN14) fiir heiBe Abluft - Silencer (SN14) for hot exhaust air Length (without hose) Code
- Kugelhahn mit Anschlussstiick (ST /4) - Ball-valve with fitting (1/4") for inlet 225 mm 15 C
flir Zuluftschlauch (NW6) hose (6 mm) with quick-change
mit Schnellwechselkupplung (NW7.2) attachment (7.2 mm)

Ersatzschlauch

Bestell-Code - Order code 6910
Spare Hose - .
Lange Dimens.-
Length Code
~ 300 mm .20 °
~ 400 mm 22 °
~ 500 mm 21 o
Halterungen fiir die Kaltluftdiise =
Holders for the Cold-Air Nozzle I %f ® 1= g
= £2 IS =]
= 5 ] 2 £ D ES
S5 5L j=ga~2 2 o
2 <= S D 238 >4 f
S =5 2 558
ES EE 2.8 5 8
EE EE E £g 5@
2= 5c 5. 52 5%
L L gL e 55
s 8 o8 o8 = S S
<N < hn < n S m ==
’ @
Bestell-Code - Order code
AbmaBe Dimens.-
Dimensions Code
045 x 68 mm 24 )
? 80 x 80 mm .25 °
0 80x17 mm .26 )
032 x 63 mm .27 [
045 x 20 mm .32 )
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE Jilel]
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request [FRANKEN]



FRANIKEIN Caltiuftdiise und Zubehr - Cold-Air Nozzle and Accessories

Kaltluftdiisen-Anbauset
Cold-Air Nozzle Attachment Set

Bestell-Code - Order code 6910

Dimens.-
Code

Lieferumfang:
- 1 x Klemmarm mit Grundhalter (Art.-Nr.: 6910.24)

‘3 o - - 1 x Anschlussschlauch 300 mm
j‘ ‘)) - 1 x Winkel-Verschraubung G 1/4
‘ =4 - 1 x Verschraubung G 1/4
Accessories - 2 x Blindstopfen G 1/4

Delivery includes:

- 1 x Socket with basic holder (art. No. 6910.24)
- 1 x Connecting hose 300 mm

- 1 x Elbow coupling G 1/4

-1 x Screw G 1/4

- 2 x Sealing plugs G 1/4

Kaltluftdiisen-Montageset 1
Cold-Air Nozzle Assembly Set 1

i~ N\

B s

Bestehend aus 1 Kaltluftdiise (Art.-Nr.: 6910.15) und 1 Kaltluftdiisen-Anbauset (Art.-Nr.: 6910.12)
Consists of 1 cold-air nozzle (art. no. 6910.15) and 1 cold-air nozzle attachment set (art. no. 6910.12)

Kaltluftdiisen-Montageset 2
Cold-Air Nozzle Assembly Set 2

Bestell-Code - Order code 6910

Dimens.-
Code

o=, D8

Bestehend aus 2 Kaltluftdlisen (Art.-Nr.: 6910.15) und 2 Kaltluftdiisen-Anbausets (Art.-Nr.: 6910.12)
Consists of 2 cold-air nozzles (art. no. 6910.15) and 2 cold-air nozzle attachment sets (art. no. 6910.12)

394 Bestell-Beispiel - Ordering example: 6910.12



Kiihlschmierstoffrohre und Montageschliissel - Coolant Tubes and Assembly Wrenches

- Coolant tubes for HSK-A shanks

FRANKEN

- Kiihischmierstoffrohre fiir Kegel-Hohlschéfte DIN 69895
HSK-A nach DIN 69893-1 according to DIN 69893-1
Lo L4
Bestell-Code - Order code 6690
fur SchaftgroBe oD 0 Dy L Lo G Dimens.-
for shank size Code
HSK-A32 8ia 6 6 20 M10x1 .032 °
HSK-A40 5 8 8 21,5 M12x1 .040 °
HSK-A50 6,4 10 10 23 M16x1 .050 °
HSK-A63 8 12 12 24,5 M18x1 .063 (]
HSK-A80 10 14 14 26 M20x1,5 .080 °
HSK-A100 12 16 16 28 M24x1,5 100 [
- Montageschliissel fiir Kiihischmierstoffrohre - Assembly wrenches for coolant tubes
— \
-
&
pu—
L3
Bestell-Code - Order code 6691
flir SchaftgroBe 0 Do L3 Dimens.-
for shank size Code
HSK-A32 9 107 .032 °
HSK-A40 11 111 .040 )
HSK-A50 15 120 .050 °
HSK-A63 17 122 .063 )
HSK-A80 18,5 126 .080 °
HSK-A100 22 141 100 °

Verwendung von Kiihischmierstoffrohren mit Kegel-Hohlschiften

HSK-A nach DIN 69893-1
Das Kihlschmierstoffrohr wird benétigt, um die innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr

von der Maschinenspindel an den HSK-Schaft zu (ibergeben.

Hinweis:

Es wird empfohlen, auch bei Verwendung von Aufnahmen ohne innere

Kiihlschmierstoff-Zufuhr das Kiihlschmierstoffrohr in den HSK-Schaft
einzuschrauben, um bei unbeabsichtigtem Einschalten der inneren
Kiihischmierstoff-Zufuhr Beschadigungen im HSK-Spannsystem zu verhindern.

Bendtigtes Werkzeug:

Montageschliissel, GroBe entsprechend SchaftgroBe wahlen.

Montage des Kiihlschmierstoffrohrs im HSK-Schaft

1. Montageschliissel auf das Kiihlschmierstoffrohr stecken.
Wichtig: Auf die Stellung der Zapfen zu den Nuten achten!

2. Kiihlschmierstoffrohr in den Schaft einschrauben.

Please note:

We recommend screwing the coolant tube into the hollow taper shank even
when tap holders without internal coolant supply are used; this prevents damage
to the hollow taper shank clamping system in case the internal coolant supply
should be switched on unintentionally.

Required tool:
Assembly wrench, choose appropriate size for your shank.

Use of coolant tubes with hollow taper shanks
HSK-A according to DIN 69893-1

The coolant tube is necessary for connecting the internal coolant supply
of the machine spindle with the hollow taper shank of the holder.

Assembly of the coolant tube in the hollow taper (HSK) shank
1. Apply the assembly wrench to the coolant tube.

Important: Watch the position of the pins in relation to the grooves.

Zapfen
Pins

2. Screw coolant tube into the shank.

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

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

B o

Zubehor
Accessories



FRANIKEN Anzugsbolzen - Pull Studs

- Fiir Steilkegelschéfte

- For ISO taper shanks

Form AD Form AF Mit Spannrille Form UD
nach DIN IS0 7388-1 acc. DIN ISO 7388-1 ) )
(vormals DIN 69871) (formerly DIN 69871) DIN ISO 7388-3 DIN ISO 7388-3 With clamping groove DIN ISO 7388-3
(DIN 69872 A) (DIN 69872 B) (ISO 7388 B)
- -
] _
© i K
Fin 5 i dN _Bestell-Code - Order code 6650 6651 6652 6654
LSRG Fiir SchaftgroBe G SwW Dimens.-
For shank size Code
SK40 M16 19 .40 ° ° ° °
SK50 M24 30 .50 ° ° ° °

AN

=H = 2E TE=
Schaftform Schaftform Schaftform
Shank type Shank type Shank type
A+U AD + UD AF (B) + UF
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FHANKEN Beschreibung der Symbole - Description of the Symbols

Bauldnge
extra kurz Die entsprechende Bauldnge ist rot hervorgehoben.

:r(ﬁ?e"ang Alternativ-Bauldngen des gleichen Typs sind grau

Constructional length

exira short The relevant length is marked in red.

hort
medum engih  Alternative lengths of the same type are marked

extra lang unterlegt. Nicht gekennzeichnete Bauldngen sind ) long in grey. Lengths without any marking are not
im Lieferprogramm nicht enthalten. available as catalogue products.
Schaftausfiihrung Shank design

Die auf der jeweiligen Seite befindlichen Schaftausfiihrungen
sind grau unterlegt.

Schaftausflihrung fiir metrische Werkzeuge

Schaftausfiihrung fiir Inch-Werkzeuge

The shank designs to be found on the respective page
are marked in grey.

Shank design for metric tools

Shank design for inch tools

kompatibel

Einschraubgewinde

Das Einschraubgewinde dieser Fraser ist kompatibel
zu marktiiblichen Einschraub-Aufnahmen und Adaptern.

Screw-in thread

The screw-in thread of these end mills is compatible with
commercially available screw-in holders and adapters.

DIN 138
DIN 138
DIN 138

DIN 138

©

e

Bohrungsausfiihrung

Zylindrische Bohrung

Zylindrische Bohrung mit Ldngsnut

Zylindrische Bohrung mit Quernut

Zylindrische Bohrung mit Langs- und Quernut

Bore design

Straight bore

Straight bore with standard keyway

Straight bore with driving slot

Straight bore with standard keyway and driving slot

i

Drallwinkel

Angegeben ist der Drallwinkel dieser Werkzeuge.
Bei unterschiedlichen Drallwinkeln sind alle Winkel aufgefiihrt.

Helix angle

The helix angle of these tools is shown.
If there are variable helix angles, these are all shown.

grob fein
coarse fine
NN
mittel
medium asymmetr.
[V a Vo Ve

Spanteiler

Je nach Form (z.B. rund oder flach) und GroBe (grob, mittel, fein)
der Spanteiler erzeugen diese Fréaser entsprechende
Oberflachenmarkierungen.

Chip breaker

Depending on form (e.g. round or flat) and size (coarse, medium,
fine) of the chip breakers these end mills generate appropriate

milling marks.

o

Konisch ansteigender Spannutengrund

Zur Erhdhung der Werkzeugsteifigkeit und
Reduzierung der radialen Abdrangung.

Tapered core diameter

To increase the rigidity of the tool and
to reduce radial deflection.

398
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Beschreibung der Symbole - Description of the Symbols FHANKEN

Schneidstoff Cutting material

HM Hartmetall Solid carbide
HSS | HSSE Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl High speed steel

HSSE- Pulvermetallurgischer )
PM Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl Pawder metal high speed steel
PM- Neuentwickelter pulvermetallurgischer .
ULTRA Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl Newly developed powder metal high speed steel
CBN Kubisches Bornitrid Cubic boron nitride
—
PKD Polykristalliner Diamant Polycristalline diamond
Schnittwerte Cutting conditions
v /f, Die Schnittwerte und Einsatzparameter fiir diese Werkzeuge The cutting conditions and work parameters for these tools
sind auf der im Symbol angegebenen Seite zu finden. can be found on the page indicated in the symbol.
290
Schneideckenausfiihrung und Stirnkontur Cutting edge design and face geometry
l— Scharfkantig Sharp-edged
L Schutzeckenfase (Kantenbruch) Bevelled edge
45° | KBx45°
Jﬁ
Eckenradius Corner radius
ER
\RJ Im CAM zu programmierender Radius Radius to be programmed in CAM
3D
U Kugel (Vollradius) Ball nose
Kugel
u Torus Torus
Torus
Lollipop Lollipop
220-240
i. \ m Diese Werkzeuge erzeugen einen vollstandigen These tools generate a complete quarter circle
90° 180° Viertel- bzw. Halbkreis or full radius

B o



FHANKEN Beschreibung der Symbole - Description of the Symbols

ICA

ICR

ICRA

Innere Kiihischmierstoff-Zufuhr

ICA = Kiihlschmierstoffaustritt axial

ICR = Kiihlschmierstoffaustritt radial

ICRA = Kiihlschmierstoffaustritt radial und axial

Internal coolant supply

ICA = Internal coolant supply, axial exit

ICR = Internal coolant supply, radial exit

ICRA = Internal coolant supply, radial and axial exit

Kiihlung und Schmierung

Trockenbearbeitung

Kaltluftdiise

Minimalmengenschmierung (MMS)

Emulsion

Coolant and lubrication

Dry machining

Cold-air nozzle

Minimum-quantity lubrication (MQL)

Emulsion

Vorschubrichtung

Die roten Pfeile beschreiben die empfohlenen
Vorschubrichtungen der abgebildeten Fréser.

Feed direction

The red arrows mark the recommended feed directions
of the respective cutters.

Rampenwinkel

Der Rampenwinkel ist der empfohlene Winkel
beim Eintauchen in das Werkstiick.

Ramping angle

The specified angle is the recommended angle
for ramping applications.

3-5° \/
Hartfrasen Hard milling
Diese Werkzeuge sind zum Hartfrasen geeignet. These tools are suitable for hard milling.
4:':: Angegeben ist der Hartebereich oder die maximale Harte The hardness range or the maximum hardness of the material

des zu bearbeitenden Materials in Rockwell (HRC).

to be machined is indicated in Rockwell (HRC).

Schneidender Bereich

Der schneidende Bereich dieser Werkzeuge ist rot markiert.

Cutting areas of tool

The cutting areas of these tools are marked in red.

400
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Beschreibung der Symbole - Description of the Symbols

FRANKEN

Maximal zuldssige Drehzahl

Die max. zulassige Drehzahl des Fraskorpers in Verbindung
mit Wendeschneidplatten ist ein Sicherheitswert und darf
keinesfalls iiberschritten werden.

Dieser Wert ist keine Schnittwertangabe!

Maximum permissible revolution

The maximum permissible revolution of an indexable milling cutter
is a safety value and must not be exceeded.

Do not use this value as cutting condition recommendation!

Wechselgenauigkeit

Hohe Wechselgenauigkeit der Wechselschneidplatten
durch V-Klemmung.

Exchange precision

High exchange precision of the inserts due to V-clamping.

@

Spannsysteme

Aufnahmen mit ER-Spannzangen

Aufnahmen zum Einschrumpfen

Aufnahmen fiir Schafte mit seitlicher Mitnahmeflache

Aufnahmen fiir Einschraubfriser

Aufnahmen fiir Aufsteckfraser

Clamping systems

Chucks with ER collets

Shrink-fit chucks

Holders for shanks with side lock-clamping

Holders for screw-in end mills

Holders for shell-type milling cutters

Rundlaufgenauigkeit

Die angegebene Rundlaufgenauigkeit wird bei einer
maximalen Auskragldnge von 3 x D gemessen.

Concentricity

The indicated concentricity is specified for a projection length
of 3 x dia.

Verstellweg

Mittels einer Stellschraube kann die Auskraglange des zu
spannenden Werkzeuges bei Bedarf nachjustiert werden.

Adjusting range

The projection length of the tool can be adjusted as necessary
using the adjusting screw.

G2,5
25000min-1

Wuchtgiite

Angegeben ist die Wuchtgiite bei der beim Wuchten
verwendeten Drehzahl.

Balance quality

The balance quality stated is valid for the indicated revolution.

EMUGE
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FHANKEN Beschreibung der Produktlinien - Description of the Product Lines

“ .

Multi-Cut-Fraser wurden gezielt fiir das Hochleistungsschruppen
entwickelt. Durch die ungleiche Teilung in Verbindung mit dem
NR-Profil werden Schwingungen und Schnittkréfte minimiert.

Besonderheiten:

e Ungleiche Teilung

e Stabilisierte Schneidkante

e Hochleistungs-Beschichtung

e Qptional mit innerer Kiihlschmierstoff-Zufuhr mit axialem Austritt (ICA)

Hauptmerkmal:
Prozesssichere Schruppbearbeitung.

DUPLEX

Der Begriff DUPLEX kennzeichnet Kombinationswerkzeuge fiir das
Hochleistungsfrasen (HPC) und das Hochvorschubfrésen (HFC).
Die Umfangsschneiden besitzen eine HPC-Geometrie und die
Stirnschneiden eine Hochvorschubgeometrie, welche bei geringer
axialer Zustellung sehr hohe Zahnvorschiibe erméglicht.

Verfiighare Werkzeuge:

¢ Hartmetall-Schaftfraser
¢ Hartmetall-Schaftfraser mit Eckenradius
¢ Hartmetall-Kugelfraser

Die TiNox-Cut-Serie wurde eigens fiir die Bearbeitung von Titan-Legierungen,
Nickel-basis-Legierungen und rostfreien Stahlen entwickelt. Die Baureihen
umfassen sowohl Hartmetall- als auch HSS-PM-Schaftfraser. Fiir die
Schlichtbearbeitung dieser schwer zerspanbaren Werkstoffe stehen

lange Schlichtfraser mit einem Schneidlangen/Durchmesser-Verhaltnis
von max. 4:1 zur Verfligung.

Besonderheiten:

e Ungleiche Teilung

e Hochwarmfeste Beschichtung

e Schrupp- und Schruppschlicht-Profile verfilighar

e Qptional mit innerer Kiihlschmierstoff-Zufuhr mit axialem Austritt (ICA)
oder radialem und axialem Austritt (ICRA)

Hauptmerkmal:
Bearbeitung schwer zerspanbarer Materialien.

Verfiighare Werkzeuge:

¢ Hartmetall-Schaftfraser
¢ Hartmetall-Schaftfraser mit Eckenradius
o HSS-Schaftfraser mit Eckenradius

FRANKEN

N7/ tr-Cert

Multi-Cut end mills were developed in particular for high-performance
roughing operations. Due to variable spacing of flutes combined with
the NR profile vibrations and cutting forces are minimised.

Characteristics:

e Variable spacing

e Stabilised cutting edge

e High-performance coating

e QOptionally available with internal coolant supply, axial exit (ICA)

Main feature:
Process-reliable roughing.

DUPLEX

The term DUPLEX refers to combination tools for high-performance
cutting (HPC) and high-feed cutting (HFC).

The peripheral cutting edges are fitted with an HPC geometry, the face
cutting edges with high-feed geometry which allow very high feed rates
at a low depth of cut.

Available tools:

e Solid carbide end mills
e Solid carbide end mills with corner radius
e Solid carbide ball nose end mills

FRANKEN

77/\Vox-Cut

The TiNox-Cut series was especially developed for machining titanium alloys,
nickel base alloys and stainless steel. This product range consists of both
solid carbide and HSS-PM end mills. Long finisher with a flute length/diameter
ratio of max. 4:1 are available for finishing of these difficult to cut materials.

Characteristics:

e Variable spacing

e High heat-resistant coating

e Roughing and semi-finishing profiles are available

e Optionally available with internal coolant supply, axial exit (ICA)
or radial and axial exit (ICRA)

Main feature:
Machining of difficult to cut materials.

Available tools:

e Solid carbide end mills
e Solid carbide end mills with corner radius
o HSS end mills with corner radius

2 [



Beschreibung der Produktlinien - Description of the Product Lines

Die Jet-Cut-Serie wurde speziell fir die HPC- bzw. HSC-Bearbeitung
entwickelt. Fiir HPC-Bearbeitungen sind 3 Ausfiihrungen mit unter-
schiedlichen Spanwinkeln (-10°, 0° und +10°) vorhanden.

Im HSC-Bereich wird durch hohe Schneidenzahlen am Werkzeug
der maximale Vorschub bei bester Oberflachengiite erreicht.

HPC-Besonderheiten:

e Ungleiche Teilung

e VergroBerter Spanraum

e Hochleistungs-Beschichtung
e Radiale Spanformer

HSC-Besonderheiten:

e Schneidenzahl gleich
Schneidendurchmesser

e Hochleistungs-Beschichtung

e \lerschleiBfestes Hartmetall-Substrat

Hauptmerkmal:
Hohes Zeitspanvolumen bei bester Oberfléchengiite.

DUPLEX

Der Begriff DUPLEX kennzeichnet Kombinationswerkzeuge fiir das
Hochleistungsfrasen (HPC) und das Hochvorschubfrasen (HFC).
Die Umfangsschneiden besitzen eine HPC-Geometrie und die
Stirnschneiden eine Hochvorschubgeometrie, welche bei geringer
axialer Zustellung sehr hohe Zahnvorschiibe ermaglicht.

Verfiighare Werkzeuge:

¢ Hartmetall-Schaftfraser
¢ Hartmetall-Schaftfraser mit Eckenradius

‘ﬁ

Die Hard-Cut-Serie wurde gezielt fiir die Bearbeitung von gehérteten
Werkstoffen entwickelt. Ein sehr verschleiBfestes Hartmetall in Verbindung
mit geeigneten PVD-Schichten machen Hard-Cut-Fraser zu Spezialisten
flir die Anforderungen beim Hartfrasen.

Fiir den Formen- und Gesenkbau stehen Kugel- und Torusfraser mit sehr
engen Schneiden- und Radius-Toleranzen zur Verfligung.

Besonderheiten:

e Ungleiche Teilung

¢ Hohe Zahnezahlen ermdglichen hohe Vorschubgeschwindigkeiten
e Hochleistungs-Beschichtung

e Stabiles Design durch erhdhten Kerndurchmesser

Hauptmerkmal:
Bearbeitung harter Materialien bis 66 HRC.

Hinweis:

Zur effektiven Kiihlung beim Hartfrasen steht die Kaltluftdiise
zur Verfligung.

Verfiighare Werkzeuge:

¢ Hartmetall-Schaftfraser
¢ Hartmetall-Schaftfraser mit Eckenradius
¢ Hartmetall-Kugelfréser
¢ Hartmetall-Torusfraser

FRANKEN

FRANKEN

Je-Curt

The Jet-Cut series was particularly developed for HPG respectively
HSC machining. The HPC area is covered by 3 product ranges with
different rake angles (-10°, 0° and +10°).

Due to a high number of flutes on the HSC tool both the maximum
feed rate and the best possible surface quality can be achieved.

HSC characteristics:

e Number of flutes equal
to cutting diameter
e High performance coating
e \Wear-resistant carbide substrate

HPC characteristics:

e \/ariable spacing

e Enlarged chip gashes

e High-performance coating
e Radial chip formers

Main feature:
High metal removal rate combined with the best possible surface quality.

DUPLEX

The term DUPLEX refers to combination tools for high-performance
cutting (HPC) and high-feed cutting (HFC). The peripheral cutting edges
are fitted with an HPC geometry, the face cutting edges with high-feed
geometry which allow very high feed rates at a low depth of cut.

Available tools:

e Solid carbide end mills
e Solid carbide end mills with corner radius

FRANKEN

/S o-Cet

The Hard-Cut series was specifically developed for machining hardened
materials. The Hard-Cut end mill is the specialist for the requirements of
hard milling due to a very high wear-resistant carbide substrate combined
with a suitable PVD coating.

Ball nose end mills and torus end mills with very tight tolerances are
available for the die and mould industry.

Characteristics:

e Variable spacing

e High number of flutes enable high feed rates
e High-performance coating

e Stable design due to large core diameter

Main feature:
Machining hard materials up to 66 HRC.

Note:
The cold-air nozzle provides effective cooling in hard milling.

Available tools:

e Solid carbide end mills

e Solid carbide end mills with corner radius
e Solid carbide ball nose end mills

e Solid carbide torus end mills

403
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FHANKEN Beschreibung der Produktlinien - Description of the Product Lines

Die Alu-Cut-Serie besteht aus Hartmetall- und HSS-Werkzeugen,
die gezielt fiir die prozesssichere Volumenzerspanung von
Aluminium-Knetlegierungen bis 5% Siliziumgehalt entwickelt
wurden.

Werkstoffe mit héherem Siliziumgehalt sollten ausschlieBlich
mit beschichteten Werkzeugen bearbeitet werden.

Besonderheiten:

e Ungleiche Teilung

e Schruppverzahnung mit grobem WR-Profil

e Spezielle Geometrie zur Aluminium-Bearbeitung

o Optional mit innerer Kiihischmierstoff-Zufuhr mit
radialem und axialem Austritt (ICRA)

Hauptmerkmal:
Hohes Zeitspanvolumen.

Verfiighare Werkzeuge:

¢ Hartmetall-Schaftfraser

¢ Hartmetall-Schaftfraser mit Eckenradius
¢ Hartmetall-Kugelfraser

e Hartmetall-Torusfraser

o HSS-Schaftfréaser mit Eckenradius

o
3

Turbine-Fréaser wurden fiir die Herausforderungen hinsichtlich der
Materialien und Bauteilformen in der Luftfahrt- und Turbinenindustrie
entwickelt und besitzen eine speziell darauf abgestimmte Geometrie.
Dartiber hinaus konnen diese Fraser auch im Formen- und Werkzeugbau
2.B. zur Bearbeitung von Reifenformen eingesetzt werden.

Besonderheiten:

o Stabiles Design durch konische Ausfiihrung

e Neu entwickelte Geometrie zur Aluminium-Bearbeitung
e Hochwarmfeste Beschichtung

e Schrupp- und Schruppschlicht-Profile verfilighar

Hauptmerkmal:
Bearbeitung geometrisch komplexer Bauteile.

Verfiighare Werkzeuge:

e Konische Hartmetall-Kugelfraser
e Konische Hartmetall-Torusfréser

FRANKEN

Aler-Cert

The Alu-Cut series includes tools made from solid carbide and HSS
particularly developed for the process-reliable volume machining of
wrought aluminum alloys with up to 5% silicon content.

Materials with higher silicon content should preferably be machined
with coated tools.

Characteristics:

e Variable spacing

e Available with WR profile for roughing

e Special geometry for machining aluminum

e Optionally available with internal coolant supply,
radial and axial exit (ICRA)

Main feature:
Highest metal removal rate.

Available tools:

e Solid carbide end mills

e Solid carbide end mills with corner radius
e Solid carbide ball nose end mills

e Solid carbide torus end mills

e HSS end mills with corner radius

FRANKEN

VEY/e'9)/ g)=4

Turbine tools with specially tailored geometry were developed for the
requirements of materials and component designs in the aircraft and
turbine industry. In addition these tools can be used in the die and
mould industry as well, for example for machining tyre moulds.

Characteristics:

e Stable design due to taper design

e Newly developed geometry for machining aluminum
e Highly heat-resistant coating

© Roughing and semi-finishing profiles available

Main feature:
Machining components with complex geometry.

Available tools:

e Tapered solid carbide ball nose end mills
e Tapered solid carbide torus end mills

o [



Beschreibung der Produktlinien - Description of the Product Lines

Micro-Fréser sind durch verschiedene Aspektverhéltnisse universell
in den Bereichen wie Werkzeug- und Formenbau, Modellbau sowie
der Dental- und Medizintechnik einsetzbar. Tiefe Nuten und Kavitaten
konnen problemlos bearbeitet werden. Die Werkzeuge sind erhéltlich
in den Schneidstoffen Hartmetall und CBN.

Besonderheiten:

e Patentierte Halsausfiihrung

e Kurzes, stabiles Schneidenteil

e Hochleistungs-Beschichtung

e Ab Schneidendurchmesser 0,2 mm erhéltlich

Hauptmerkmal:
Universeller Einsatz.

Verfiighare Werkzeuge:

¢ Hartmetall-Schaftfraser
¢ Hartmetall-Kugelfréser
o Hartmetall-Torusfraser
e CBN-Kugelfréaser
e CBN-Torusfraser

B

TOP-Cut-Fréser sind Universalfraser sowohl aus Hartmetall als auch
HSS, die durch ihre speziellen Geometrieeigenschaften in nahezu
allen Materialien und Frasverfahren eingesetzt werden kdonnen.

Besonderheiten:

e Ungleicher Drallwinkel

e Konisch ansteigender Spannutengrund

e Hochleistungs-Beschichtung

e Qptional mit innerer Kiihlschmierstoff-Zufuhr mit axialem Austritt (ICA)

Hauptmerkmal:
Fiir alle Werkstoffgruppen einsetzbar.

Verfiighare Werkzeuge:

¢ Hartmetall-Schaftfraser

¢ Hartmetall-Schaftfraser mit Eckenradius
¢ Hartmetall-Kugelfraser

e Hartmetall-Torusfraser

¢ Hartmetall-Kreissegmentfraser

o HSS-Schaftfraser

e HSS-Langlochfraser

FRANKEN

FRANKEN

Nicro

The Micro tool series can be universally used in various industrial sectors
such as die and mould industry, model-making as well as in the dental

and medical technology. Due to the different aspect ratios deep grooves
and cavities can be machined without any problems. The tools are available
in the cutting materials solid carbide and CBN.

Characteristics:

e Patented neck design

e Short, stable cutting part

e High-performance coating

e Available from cutting diameter 0.2 mm

Main feature:
Versatile use.

Available tools:

e Solid carbide end mills

e Solid carbide ball nose end mills
e Solid carbide torus end mills

e CBN ball nose end mills

e CBN torus end mills

FRANKEN

70/ P, Cuvr

TOP-Cut tools are versatile end mills made from solid carbide or HSS which
can be used in nearly all materials and milling strategies due to their special
geometry properties.

Characteristics

e Variable helix angle

e Tapered core diameter

e High-performance coating

e Optionally available with internal coolant supply, axial exit (ICA)

Main feature:
Universal use, for all material groups.

Available tools:

e Solid carbide end mills

e Solid carbide end mills with corner radius
e Solid carbide ball nose end mills

e Solid carbide torus end mills

e Solid carbide circle segment end mills

e HSS end mills

e HSS slot drills

B



FRANIKEN -Frisertypen - Types of End Mills

Schlichtfréser Schruppschlichtfréser
ohne Spanteiler mit flachen Spanteilern
Finishing end mill Semi-finishing end mill
without chip breaker with flat chip breaker
s
S 2
23
A
Typ W Typ WF
=
SRR
g2
S | = TypN Typ NF
=38
5|5
[l ]
2|8
gl
g2
E =
TypH Typ HF
v

héarter
harder

Schruppfraser
mit runden Spanteilern

Roughing end mill
with round chip breaker

Typ WR

Typ NR

besser Oberflachengiite . schlechter
better Surface quality worse
weniger Spanvolumen _mehr
less Removal rate more

4060 ELLE=S



Zylinderschéfte - Straight Shanks

Glatter Zylinderschaft
Straight shank

P

DIN 6535 HA
Fiir Hartmetall-Schaftfraser mit einem
Schaftdurchmesser von 2 mm bis 32 mm

For solid carbide end mills with a shank diameter
from 2 mm to 32 mm

Zylinderschaft mit einer seitlichen Mitnahmefléche

Straight shank with one side-lock clamping flat

DIN 6535 HB

Fiir Hartmetall-Schaftfraser mit einem
Schaftdurchmesser von 6 mm bis 20 mm

For solid carbide end mills with a shank diameter
from 6 mm to 20 mm

Zylinderschaft mit zwei seitlichen Mitnahmeflachen

Straight shank with two side-lock clamping flats

Zylinderschaft mit Auszugssicherung
Straight shank with pull-out protection

SAFE-AOCK™

DIN 6535 HB

Fiir Hartmetall-Schaftfréser mit einem
Schaftdurchmesser von 25 mm bis 32 mm

For solid carbide end mills with a shank diameter
from 25 mm to 32 mm

Fiir Hartmetall-Schaftfraser mit einem
Schaftdurchmesser von 6 mm bis 32 mm

For solid carbide end mills with a shank diameter
from 6 mm to 32 mm

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

FRANKEN

DIN 1835 A

Fiir HSS-Schaftfraser mit einem
Schaftdurchmesser von 3 mm bis 63 mm

For HSS end mills with a shank diameter
from 3 mm to 63mm

DIN 1835 B

Fiir HSS-Schaftfraser mit einem
Schaftdurchmesser von 6 mm bis 20 mm

For HSS end mills with a shank diameter
from 6 mm to 20 mm

DIN 1835 B

Fiir HSS-Schaftfraser mit einem
Schaftdurchmesser von 25 mm bis 63 mm

For HSS end mills with a shank diameter
from 25 mm to 32 mm

Fiir HSS-Schaftfraser mit einem
Schaftdurchmesser von 6 mm bis 32 mm

For HSS end mills with a shank diameter
from 6 mm to 32 mm

EMUGE
7
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FRANIKEIN Arten der Kiihischmierstoff-Zufuhr - Types of Coolant Supply

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

Kiihischmierstoffaustritt radial (ICR)
Internal coolant supply, radial exit (ICR)

Kiihischmierstoffaustritt radial und axial (ICRA)
Internal coolant supply, radial and axial exit (ICRA)

Schaftkiihinuten
Coolant grooves along the shank

Axialer Kiihlschmierstoffaustritt zum Einsatz bei der Bearbeitung
von Taschen und Nuten. Durch die durchgehende Bohrung im
Werkzeugzentrum wird die Werkzeugstabilitit nicht beeintrachtigt.

Axial exit of the coolant-lubricant for machining of pockets and
grooves. The stability of the tool is not affected by the continuous
bore in the center of the tool.

Radialer Kiihlschmierstoffaustritt zum Besdumen von Bauteilen.
Die Bohrungen sind versetzt im Spanraum angeordnet.

Radial exit of the coolant-lubricant for peripheral milling operations.
The channels are offset in the chip flutes.

Die Kombination aus radialem und axialem Kiihlschmierstoff-
austritt ist — bei maximalem Volumenstrom — universell einsetzbar.

The combination of radial and axial coolant-lubricant exits offers
a versatile scope of use — with a maximum flow-rate.

Schaftkiihinuten ermdglichen es, das Kiihimedium maéglichst
nahe an die Werkzeugschneide zu leiten.

Coolant grooves along the shank transport the coolant medium
as close as possible to the cutting edge of the tool.
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Magliche Modifikationen an Frésern - Possible Modifications of End Mills FHANKEN

Halsfreischliff verlangern
Extending the neck

Um ein kollisionsfreies Nachsetzen bei Besdumarbeiten zu erméglichen,

- kann der Werkzeughals auf das gewiinschte MaB verlangert werden.
3 In order to enable a collision-free repositioning in peripheral milling operations,

the neck of the tool can be extended to the desired length.

Eckenradius/Kantenbruch anbringen
Adding a corner radius/chamfer

Oft ist es erforderlich, vorgegebene Radien/Fasen an Bauteilen einzuhalten.

. ~ Hierzu kann ein Eckenradius/Kantenbruch am Werkzeug angebracht werden.
I Many times it is necessary to meet predefined radii/chamfers on components.

To do so, the tool can be provided with a corner radius/chamfer.

Seitliche Mitnahmefléche anbringen
Adding a side-lock clamping flat

Eine géngige und sichere Losung vor allem zum Spannen von Schruppfrasern

; : sind Aufnahmen fiir Werkzeuge mit seitlicher Mitnahmefléche.
3 A common and safe solution in particular for clamping of roughing end mills

are tool holders for tools with a side-lock clamping flat.

SAFE-LOCK™-Nuten einschleifen
Grinding SAFE-LOCK™ grooves

SAFE-AOCK™ Eine hervorragende axiale Auszugssicherung bei sehr gutem Rundlaufverhalten
bietet das SAFE-LOCK™-Spannsystem. Informationen siehe Seite 415.

The SAFE-LOCK™ clamping system provides excellent pull-out protection
while guaranteeing superior radial run-out characteristics.
For more information please refer to page 415.

Spanbrecher einschleifen
Grinding chip breakers

Entstehen bei der Frasbearbeitung zu hoher Schnittdruck oder zu lange Spéne,
konnen die Umfangsschneiden mit Spanbrechern versehen werden.

If the arising cutting pressure during milling becomes too high or the swarf become
too long, the peripheral cutting edges can be fitted with chip breakers.

Schaftkiihinuten einschleifen
Grinding coolant grooves along the shank

Um bei Standardwerkzeugen die zentrale Kiihlschmierstoff-Zufuhr der Maschine
- _ nutzen zu konnen ist es moglich, Schaftkiihinuten in den Werkzeugschaft zu
lm = - schleifen.
In order to use the central coolant supply of the machine for standard tools,

it is possible to grind coolant grooves into the tool shank.

Beschichtung aufbringen
Coatings

Durch moderne Beschichtungen, abgestimmt auf die Bearbeitung und das zu
bearbeitende Material, wird maximale Standzeit und Prozesssicherheit erreicht.

Modern coatings tailored to the type of machining and the workpiece to be machined
provide maximum tool life and process reliability.
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FHANKEN MaBe am Schaftfraser - Dimensions of the End Mill

Benennungen und Definitionen am Schaftfréser
Descriptions and definitions of the end mill
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Design I

ﬁ
Vi

0 dy

0 ds

Wichtige Winkel am Schaftfraser
Important angles of the end mill

Umfangsschneiden
Peripheral cutting edges

Hohlschliff

Hollow grind /
Z

S

Stirnschneiden
Face cutting edges

Op

Op1

Yp

Gesamtlange
Overall length

Schneidenlange
Cutting length

Freie Halsléange
Neck length

Schaftanschlussldnge
Length of shank connection

Auskraglénge
Projecting length
Schneidendurchmesser
Cutting diameter

Schaftdurchmesser
Shank diameter

Halsdurchmesser
Neck diameter

1. Freiwinkel der Umfangsschneide
1. Relief angle of the peripheral cutting edge

2. Freiwinkel der Umfangsschneide
2. Relief angle of the peripheral cutting edge

Spanwinkel der Umfangsschneide
Rake angle of the peripheral cutting edge

Drallwinkel
Helix angle
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Schneidendurchmesser-Toleranzen - Cutting Diameter Tolerances FHANKEN

Toleranzfelder
Tolerance fields

AbmaBe in pm - Dimensions in pm

- 14 - 6 0 0 + 125 + 300 + 40 + 60 + 100
< 3 - 28 - 20 - 40 - 60 - 125 - 300 0 0 0
> 3 - 20 - 10 0 0 + 150 + 375 + 48 + 75 + 120
< 6 - 38 - 28 - 48 - 75 - 150 - 375 0 0 0
> 6 - 25 - 13 0 0 + 180 + 450 + 58 + 90 + 150

E < 10 - 47 - 35 - 58 - 90 - 180 — 450 0 0 0

=

[eb}

2 > 10 - 32 - 16 0 0 + 215 + 550 + 70 + 110 + 180

g < 18 - 59 - 43 - 70 - 110 - 215 - 550 0 0 0

é

= > 18 - 40 -2 0 0 + 260 + 650 + 84 + 130 +210

€ < 30 — 73 =53 - 84 - 130 - 260 — 650 0 0 0

=

E > 30 - 50 - 25 0 0 + 310 + 800 + 100 + 160 + 250

s < 50 - 89 - 64 - 100 - 160 - 310 - 800 0 0 0

=

QL

o

s > 50 - 60 - 30 0 0 + 370 + 950 + 120 + 190 + 300

2 < 80 - 106 - 76 - 120 - 190 - 370 - 950 0 0 0

E

2 > 80 -7 - 36 0 0 + 435 +1100 + 140 + 220 + 350
<120 - 126 - 9 - 140 - 220 - 435 -1100 0 0 0
> 120 - 85 - 43 0 0 + 500 +1250 + 160 + 250 + 400
< 180 - 148 - 106 - 160 - 250 — 500 - 1250 0 0 0
> 180 - 100 - 50 0 0 + 575 +1450 + 185 + 290 + 460
< 250 - 172 - 122 - 185 - 290 - 575 —1450 0 0 0

Lage der Toleranzfelder zur Nullinie
Position of the tolerance fields relative to the zero line
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FHANKEN Einsatzdaten-Berechnung - Work Data Calculation

0 dq
&| dy =Schneidendurchmesser [mm]
Cutting diameter
b Rin, = Rautiefe [mm]
i Surface roughness
by = Zeilensprung [mm]
Line offset

Effektiver Schneidendurchmesser dy¢
Effective cutting diameter dqf

digfi= 2/ ap(d1—2ap)

dy = Schneidendurchmesser [mm]
Cutting diameter

| 9 dyeff d4ft = Effektiver Schneidendurchmesser  [mm]

94y Effective cutting diameter

a, = Axiale Zustellung [mm]
Axial depth of cut

G

Drehzahl
Speed/rpm
Ve X 1000 .
n= ———— [min-1]
d1 X
Schnittgeschwindigkeit
Cutting speed
dq xmxn
Vo= ———— [m/min
6= "qggp  m/min]
Vorschub pro Zahn
Feed per tooth
Vi

f2= Z (flutes) x n [mm]

Innenkontur
Internal contour

vix (D—d
Viy = % [mm/min]
AuBenkontur
External contour
vix (D +d
Viy = % [mm/min]

Vorschub pro Umdrehung
Feed per revolution

f= f,xZflutes) [mm]

Vorschubgeschwindigkeit
Feed speed

vi= f,xZ (flutes) x n [mm/min]

Mittenspandicke

Chip thickness
a
hm= f, X\ —= [mm]
dy

a3, = Radiale Zustellung [mm]
Radial depth of cut




Bohrfrasen, Spiralinterpolation (Helix) - Helical Interpolation

Eine sehr wirtschaftliche Art der Bohrungsherstellung auf HSC-Maschinen
ist das Bohrfrésen (Spiralinterpolation).

Mit modernen HSC-Werkzeugen kann diese Bearbeitung mit sehr hohen
Bahngeschwindigkeiten ausgefiihrt werden. Viele CNC Steuerungen haben
entsprechende Zyklen vordefiniert.

Beispiel:
Es soll eine Bohrung mit einem Durchmesser von 63 mm und einer Tiefe

von 50 mm hergestellt werden. Fiir die Herstellung dieser Bohrung wird
ein Werkzeug mit einem Durchmesser von d{ = 32 mm bendtigt.
Programmiert wird eine helixformige Kreisbahn iiber den Werkzeugmittel-
punkt. Die axiale Zustellung aj, erfolgt kontinuierlich tber die Kreisbahn.

Durch dieses Verfahren kénnen in kiirzester Zeit sehr groBe Bohrungs-
durchmesser auch auf leistungsschwachen Maschinen hergestellt
werden.

FRANKEN

Helical interpolation is a very economical way of producing drill holes

on HSC machines.

With modern HSC tools, this type of machining can be carried out at
extremely high path speeds. Many CNC controls already feature pre-defined
work cycles for this purpose.

Example:

A drill hole with a diameter of 63 mm and a depth of 50 mm is required.

For machining this hole, a tool with a diameter of dy = 32 mm is needed.
Ahelical circular path is programmed using the tool centre. The axial feed aj
is applied continuously over the circular path.

In this way, it is possible to produce very large drill holes in an extremely
short time, even on low performance machines.

Zustellwerte fiir Wendeschneidplattenfraser Time-S-Cut
Cutting depth values for indexable milling cutters Time-S-Cut

Werkzeugdurchmesser Bohrungsdurchmesser Axiale Zustellung pro Helixbahn
Tool diameter Bore diameter Axial feed per helix turn
d Drmin. Drmax. ap
mm mm mm mm
20 30 40 0,5
25 40 50 0,5
89 60 70 0,5
42 74 84 0,5
52 94 104 0,5
66 115 132 0,8

Zustellwerte fiir Fraser mit runden Wendeschneidplatten
Cutting depth values for indexable milling cutters with round inserts

Werkzeugdurchmesser Bohrungsdurchmesser Axiale Zustellung pro Helixbahn
Tool diameter Bore diameter Axial feed per helix turn

dy Drmin. Dnax. ap
mm mm mm mm
12 17 24 0,5
16 23 32 0,5
20 30 40 0,5
25 40 50 0,5
32 50 64 0,5
40 70 80 0,8
50 84 100 1

63 106 126 1

80 140 160 1
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FHANKEN Hartevergleichstabelle - Hardness Comparison Table

Zugfestigkeit Vickers Brinell Rockwell Zugfestigkeit Vickers Brinell Rockwell
Tensile strength Tensile strength
MPa (=N/mm2) HV10 HB 1) HRC MPa (=N/mm2) HV10 HB 1) HRC
255 80 76,0 1155 360 342 36,6
270 85 80,7 1190 370 352 37,7
285 90 85,5 1220 380 361 38,8
305 95 90,2 1255 390 3N 39,8
320 100 95,0 1290 400 380 40,8
335 105 99,8 1320 410 390 41,8
350 110 105 1350 420 399 42,7
370 115 109 1385 430 409 43,6
385 120 114 1420 440 418 445
400 125 119 1455 450 428 453
415 130 124 1485 460 437 46,1
430 135 128 1520 470 447 46,9
450 140 133 1555 480 456 47,7
465 145 138 1595 490 466 48,4
480 150 143 1630 500 475 49,1
495 155 147 1665 510 485 49,8
510 160 152 1700 520 494 50,5
530 165 156 1740 530 504 51,1
545 170 162 1775 540 B3 51,7
560 175 166 1810 550 523 52,3
575 180 171 1845 560 532 53,0
595 185 176 1880 570 542 53,6
610 190 181 1920 580 551 54,1
625 195 185 1955 590 561 54,7
640 200 190 1995 600 570 55,2
660 205 195 2030 610 580 55,7
675 210 199 2070 620 589 56,3
690 215 204 2105 630 599 56,8
705 220 209 2145 640 608 57,3
720 225 214 2180 650 618 57,8
740 230 219 660 58,3
755 235 223 670 58,8
770 240 228 20,3 680 59,2
785 245 233 21,3 690 59,7
800 250 238 22,2 700 60,1
820 255 242 23,1 720 61,0
835 260 247 24,0 740 61,8
850 265 252 24,8 760 62,5
865 270 257 25,6 780 63,3
880 275 261 26,4 800 64,0
900 280 266 27,1 820 64,7
915 285 271 27,8 840 65,3
930 290 276 28,5 860 65,9
950 295 280 29,2 880 66,4
965 300 285 29,8 900 67,0
995 310 295 31,0 920 67,5
1030 320 304 32,2 940 68,0
1060 330 314 33,3
1095 340 323 34,4
1125 350 333 35,5

1) Die Brinellhartewerte bis 450 HB wurden mit der Stahlkugel als Eindringkorper
bestimmt, die dartiber liegenden mit der Hartmetallkugel.

The Brinell hardness numbers up to 450 HB were determined using a steel ball

indenter, those above with a carbide ball.




SAFE-LOCK™-Spannsystem - SAFE-LOCK™ Clamping System

SAFE-AOCK™
by HAIMER

In der Hochleistungszerspanung (HPC) kann es vorkommen, dass das
Werkzeug aus dem Futter herausgezogen wird. Ursache dafiir ist eine
langsame Mikrokriechbewegung. Sie entsteht bei Zerspanung mit hoher
Drehzahl und hohen Auszugskréften. Auch Spannfutter mit extrem hoher
Haltekraft kdnnen das Mikrokriechen nicht verhindern. Hochwertige
Werkstiicke werden so zu Ausschuss.

Abhilfe bietet das SAFE-LOCK™-System. Mitnehmerelemente im Futter
greifen in Nuten am Werkzeugschaft. Zusétzlich zu den reibschliissigen
Klemmkraften des Schrumpffutters wird das Werkzeug formschliissig
gehalten. Dadurch wird das Mikrokriechen wirksam verhindert und

das Werkzeug halt.

Mit SAFE-LOCK™ auf der sicheren Seite:

- Fiir die Hochleistungszerspanung (HPC)

- Hochgenaue Spannung durch Schrumpftechnik

- Hohes Drehmoment durch formschliissige Mithahme

- Kein Verlust an Genauigkeit

- Kein Ausziehen des Werkzeuges

- Kein Durchdrehen des Werkzeuges

- Keine Schaden an Werkstiick und Maschine

- Nut am Fréserschaft wird so ausgerichtet, dass der Fraser in das Futter
hineingezogen wird (abhéngig von der Drehrichtung)

FRANKEN

During high performance cutting (HPC), there is a risk of the cutting tool

to being pulled out of the chuck. The cause of this is a slow micro-creeping
motion. This occurs when cutting at high speed and with high pull out
forces. Even chucks with extremely high clamping force cannot prevent
micro-creeping. High-quality workpieces become scrap as a result.

The SAFE-LOCK™ system solves the problem.

Keys in the chuck grip the grooves in the tool shrank. In addition to the
frictional clamping force of the shrink-fit chuck, the tool is held using
positive locking. As a result, micro-creeping is effectively prevented and
the tool is clamped safely.

Einflihrbewegung des Werkzeuges
Movement for insertion of tool

Hochgenaue Schrumpfspannung
Highly accurate shrink-fit clamping

Nuten im Werkzeugschaft
Grooves in tool shank

Form-closed drive keys in chuck

Federunterstiitzung fiir spielfreie Anlage
Spring support for clearance-free contact

On the safe side with SAFE-LOCK™:

- For high performance cutting (HPC)

- Highly accurate clamping by means of shrink-fit technology

- High torque as a result of form-closed clamping

- No loss of accuracy

- No pull out of the tool

- No slippage of the tool

- No damages to workpiece or machine

- Groove on tool shank is designed in such a way as to pull the tool
into the chuck (depending on the direction of rotation)
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FHANKEN Internationaler Werkstoffvergleich - International Comparison of Materials

Rm Rockwell E .:l %
[N/mm2] [HRC]
Mat.-Nr. DIN AFNOR BS \ EN

P | Automatenstéhle - Free-cutting steels

1.1 > 500 1.0711 9520 - 220 M 07 -
1.1 380 - 570 1.0715 9SMn28 S 250 230 M 07 -
1.1 380 - 570 1.0718 9SMnPb28 S 250 Pb - -
1.1 360 - 530 1.0721 10S20 10F1 210 M 15 -
1.1 360 - 530 1.0722 10SPb20 10 PbF 2 - -
1.1 380 - 570 1.0723 15520 - 210A 15 -
1.1 390 - 590 1.0736 9SMn36 S 300 240 M 07 1B
1.1 390 - 580 1.0737 9SMnPb36 S300 Pb - -
1.2 580 - 730 1.0726 35520 35MF 4 212 M 36 8M
1.2 660 - 800 1.0727 45520 45 MF 4 212 M 44 -
1.2 740 - 880 1.0728 60S20 60 MF 4 -

P | Baustahle legiert - Alloyed construction steels

1.1 440 - 590 1.5415 15Mo3 15D3 1501-240 -
1.1 450 - 590 1.5423 16Mo5 - 1503-245-420 -
2.1 490 - 640 1.5622 14Ni6 16 N 6 - -
2.1 530-710 1.5680 12Ni19 Z18N5 - -
2.1 450 - 660 1.7335 13CrMo4-4 15CD 3.5 1501-620 Gr. 27 -
2.1 540 - 690 1.7337 16CrMo4-4 15CD 4.5 1501-620 Gr. 27 -
2.1 480 - 630 1.7380 10CrMo9-10 10CD9.10 1501-622 Gr. 31; 45 -
3.1 700 - 850 1.7709 21CrMoV5-7 - - -
2.1 490 - 640 1.7715 14MoV6-3 14 Mo 6 1503-660-440 -

P | Baustahle unlegiert / Unalloyed construction steels

1.1 > 500 1.0037 St37-2 - - -
1.1 410 - 560 1.0044 St44-2 E 28-2 4360-43 B -
1.1 340 - 470 1.0116 St37-3 E 24-3; E 24-4 4360-40 C -
1.1 410 - 560 1.0144 St44-3 E 28-3; E 28-4 4360-43 C -
2.1 470 - 610 1.0050 St50-2 A 50-2 4360-50 B -
2.1 490 - 630 1.0570 St52-3 E 36-3; E 36-4 4360-50 B -
2.1 570 - 710 1.0060 St60-2 A 60-2 4360-SSE; SS -
1.1 340 - 470 1.0038 RSt37-2 E24-2 Ne 4360 40C 1A

P | Stahlguss - Steel castings
2.1 > 380 1.0420 GS-38 - AM 1 -
2.1 700 - 800 1.1118 GS-24Mn6 - - -
2.1 480 - 620 1.1120 GS-20Mn5 - - -
2.1 > 500 1.5419 GS-22Mo4 - 245 -
2.1 > 500 1.5633 GS-24Ni8 - - -
2.1 > 500 1.5681 GS-10Ni19 - = =
2.1 > 500 1.6309 GS-20MnMoNi5-5 - - -
3.1 < 850 1.6582 GS-34CrNiMo6 - - 24
3.1 > 800 1.6748 GS-40NiCrMo6-5-6 - - -
3.1 > 800 1.6750 GS-20NiCrMo3-7 - - -
3.1 > 800 1.6760 GS-22NiMoCr5-6 - - -
2.1 490 - 640 1.7357 GS-17CrMo5-5 - 621 -
2.1 > 500 1.7379 GS-18CrMo9-10 - 622 -

P | Einsatzstéhle / Case-hardend steels

1.1 <500 1.0301 C10 AF34C10;XC 10 045M 10 -
1.1 <500 1.0401 C15 AF34C12;XC18 080 M 15 -
1.1 <500 1.0402 C22 CC20 050A 20 2C
1.1 <500 1.1121 CK10 XC 10 045 M 10 -
1.1 <500 1.1141 CK15 XC 15; XC 18 080 M 15 32C
1.1 <500 1.7012 13Cr2 - - -
2.1 500 - 700 1.7015 15Cr3 12C3 523 M 15 -
2.1 500 - 700 1.5732 14NiCr10 14NC 11 - -
3.1 700 - 850 <24 1.5752 14NiCr14 12NC 15 655 M 13 36A
3.1 700 - 850 <24 1.5860 14NiCr18 - - -
3.1 700 - 850 <24 1.5919 15CrNi6 16 NC 6 $107 -
3.1 700 - 850 <24 1.5920 18NiCr8 20NC 6 - -
3.1 700 - 850 <24 1.6523 21NiCrMo2 20 NCD 2 805 M 20 362
3.1 700 - 850 <24 1.6587 17CrNiMo6 18 NCD 6 820A 16 -
3.1 700 - 850 <24 1.7131 16MnCr5 16 MC 5 527 M 17 -
3.1 700 - 850 <24 1.7139 16MnCrS5 - - =
3.1 700 - 850 <24 1.7147 20MnCr5 20MC5 - -
3.1 700 - 850 <24 1.7149 20MnCrS5 - - -
3.1 700 - 850 <24 1.7262 15CrMo5 12CD 4 - -
3.1 700 - 850 <24 1.7264 20CrMo5 18 CD 4 - -
3.1 700 - 850 <24 1.7271 23CrMoB3-3 - - =
2.1 500 - 700 <24 1.7311 20CrMo2 - - -
3.1 700 - 850 <24 1.7321 20MoCr4 - - -
3.1 700 - 850 <24 1.7323 20MoCrS4 - - -
3.1 700 - 850 <24 1.7325 25MoCr4 - - -
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Internationaler Werkstoffvergleich - International Comparison of Materials

B

UNI

CF9§22

CF 9 SMn 28
CF 9 SMnPb 2
CF10S 20

CF 10 SPb 20
CF 9 SMn 36
CF 9 SMnPb 36

16 Mo 3
16 Mo 5
14 Ni 6
14 CrMo 4 5
15CrMo 4 5
12 CrMo 9 10

Fe 430 B FN
Fe 360 D FF
Fe 430 D FF
Fe 490

Fe 510 B; C; D
Fe 590; Fe 600

C10
C15;C16
C20;C21
C10
C15C16

16 NiCr 11

16 CrNi 4
20 NiCrMo 2
18 NiCrMo 7
16 MnCr 5

20 MnCr 5

12 CrMo 4

=

11SMn28
11SMnPb28
10520
10SPb20
F210.F
12SMn36
12SMnPb36
F210G

16Mo3
16Mo5
15Ni6
14CrMo45

13MoCrV6

15NiCr11

20NiCrMo2
14NiCrMo13
16MnCr5

UNE

e |

JIS

SUM 21
SUM 22
SUM 22 L

STKM 12 C
SM 41B
SM41C

SS 50

SM 50 YA
SM 58
STKM 12A;C

SCPH 11

SCPH 21
SCPH 32

S10C

$10C; S9CK
$15C; S 15CK
SCR 415 (H)
SNC 415 (H)
SNC 815 (H)

SNCM 220 (H)

SCR 415

SMnC 420 (H)

SCM 415 (H)
SCM 421

1912
1914

1922

1926
1957
1973

2912

2216
2216
2218

1412
1312, 1313
1412; 1414
2172
2132

1311

SIS

AISI/SAE/ASTM
P
1.1
1.1
1.1
1.1
1.1
1.1
1.1
1.1
1.2
1.2
1.2
P

A 204; Gr.A 1.1

1.1

A 350-LF 5 2.1

2.1

A182-F11; F12 2.1
A387;Gr.12C 2.1
A 182-F22 2.1

3.1
2.1
p
1.1

A 570; Gr. 40 1.1
A573; Gr. 58 1.1
A573; Gr. 70 1.1
A 570; Gr. 50 21

2.1
21
1.1

p
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
3.1
3.1
3.1
3.1
2.1
2.1

P
1.1
1.1
1.1
1.1
1.1
1.1
21
2.1

3310; 9314 3.1

3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
2.1
3.1
3.1
3.1
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FHANKEN Internationaler Werkstoffvergleich - International Comparison of Materials

Rm Rockwell E .:l %
N/mm2] [HRC]
Mat.-Nr. DIN AFNOR BS ‘ EN
P | Federstahle - Spring steels
31 < 850 <24 1.0904 55Si7 55587 250A 53 45
3.1 < 850 <24 1.0961 60SiCr7 60SC7 -
31 < 850 <24 1.1231 CK67 XC 68 060 A 67 -
3.1 < 850 <24 1.1248 CK75 XC75 060A 78 -
31 < 850 <24 1.1274 CK101 XC 100 060 A 96 -
3.1 < 850 <24 1.7103 67SiCr5 - - -
3.1 <850 <24 1.7176 55Cr3 55C3 527 A 60 48
Al < 850 <24 1.8159 50Crv4 50CV4 735A 50 47
3.1 < 850 <24 1.5026 55Si7 5587 250 A 53 -
P | Vergiitungsstahle legiert - Alloyed heat-treatable steels
2.1 < 800 <21 1.1133 20Mn5 20M5 120 M 19 -
21 < 800 <21 1.7735 14CrMoV6-9 15CDV 6 - =
2.1 < 800 <21 1.3505 100Cr6 100C6 534 A 99 31
21 < 800 <21 1.5120 38MnSi4 - - -
2.1 < 800 <21 1.5121 46MnSi4 - - -
2.1 < 800 <21 1.5141 53MnSi4 - - -
2.1 < 800 <21 1.5710 36NiCr6 35NC 6 640A 35 111A
2.1 < 800 <21 1.6546 40NiCrMo2-2 40 NCD 2 311-Type7 -
21 < 800 <21 1.6565 40NiCrMo6 - 311-Type6 -
2.1 < 800 <21 1.7003 38Cr2 38C2 - -
21 <800 <21 1.7006 46Cr2 42C2 - =
2.1 < 800 <21 1.7020 32Cr2 - - -
21 < 800 <21 1.7030 28Cr4 - 530A 30 =
2.1 < 800 <21 1.7033 34Cr4 32C4 530A 32 18B
241 < 800 <21 1.7218 25CrMo4 25CD4S 1717 CDS 110 -
2.1 < 800 <21 1.7220 34CrMo4 35CD4 708 A 37 19B
2.1 < 800 <21 1.7223 41CrMo4 42CD 4TS 708 M 40 19A
21 < 800 <21 1.7225 42CrMo4 42CD 4TS 708 M 40 19A
2.1 < 800 <21 1.7228 50CrMo4 - 708 A 47 -
31 > 800 - 1000 >21-30 1.7182 27MnCrB5-2 - - -
3.1 > 800 - 1000 >21-30 1.5532 38MnB5 - - -
341 > 800 - 1000 >21-30 1.1157 40Mn4 3B5M5 150 M 36 15
3.1 > 800 - 1000 >21-30 1.1165 30Mn5 35M5 120 M 36 -
341 > 800 - 1000 >21-30 1.1167 36Mn5 40M 5 150 M 36 -
3.1 > 800 - 1000 >21-30 1.1170 28Mn5 20M5 150 M 28 14A
3.1 > 800 - 1000 >21-30 1.3561 44Cr2 -
3.1 > 800 - 1000 >21-30 1.3563 43CrMo4 - =
3.1 > 800 - 1000 >21-30 1.3565 48CrMo4 - 817 M 40 -
31 > 800 - 1000 >21-30 1.5120 38MnSi4 - - -
3.1 > 800 - 1000 >21-30 1.5121 46MnSi4 - - -
31 > 800 - 1000 >21-30 1.5122 37MnSi4 - - -
3.1 > 800 - 1000 >21-30 1.5131 50MnSi4 - - -
341 > 800 - 1000 >21-30 1.5141 53MnSi4 - - -
3.1 > 800 - 1000 >21-30 1.5223 42MnV7 - - -
3.1 > 800 - 1000 >21-30 1.5710 36NiCr6 35NC6 640A 35 111A
3.1 > 800 - 1000 >21-30 1.5736 36NiCr10 30NC 11 - -
3.1 > 800 - 1000 >21-30 1.5755 31NiCr14 18 NC 13 653 M 31 -
31 > 800 - 1000 >21-30 1.6511 36CrNiMo4 40 NCD 3 816 M 40 110
3.1 > 800 - 1000 >21-30 1.6513 28NiCrMo4 - - -
3.1 > 800 - 1000 >21-30 1.7003 38Cr2 38C2 - -
3.1 > 800 - 1000 >21-30 1.7006 46Cr2 42C2 - -
341 > 800 - 1000 >21-30 1.7030 28Cr4 - 530A 30 -
3.1 > 800 - 1000 >21-30 1.7033 34Cr4 32C4 530A 32 18B
3.1 > 800 - 1000 >21-30 1.7034 37Cr4 38C4 530A 36 -
31 > 800 - 1000 >21-30 1.7035 41Cr4 42C4 530 M 40 18
3.1 > 800 - 1000 >21-30 1.7218 25CrMo4 25CD4S 1717 CDS 110 -
31 > 800 - 1000 >21-30 1.7220 34CrMo4 35CD 4 708 A 37 19B
3.1 > 800 - 1000 >21-30 1.7223 41CrMo4 42CD 4TS 708 M 40 19A
31 > 800 - 1000 >21-30 1.7225 42CrMo4 42CD 4TS 708 M 40 19A
3.1 > 800 - 1000 >21-30 1.7228 50CrMo4 - 708 A 47 -
341 > 800 - 1000 >21-30 1.7561 42CrV6 - = =
&1 > 800 - 1000 >21-30 1.7735 14CrMoV6-9 15CDV 6 - -
3.1 > 800 - 1000 >24-30 1.8159 50Crv4 50CV4 735A 50 47
5.1 > 1000 - 1300 >30-40 1.3563 43CrMo4 - - =
5.1 > 1000 - 1300 >30-40 1.3565 48CrMo4 - 817 M 40 -
51 > 1000 - 1300 >30-40 1.5120 38MnSi4 - - -
5.1 > 1000 - 1300 >30-40 1.5121 46MnSi4 - - -
51 > 1000 - 1300 >30-40 1.5122 37MnSi4 - - -
5.1 > 1000 - 1300 >30-40 1.5223 42MnV7 - - -
5.1 > 1000 - 1300 > 30 - 40 1.5710 36NiCr6 35NC 6 640A 35 111A
418
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B

UNI

55Si8
60 SiCr 8
C70
C75

55Cr3
51Crv4
55Si 8

G22Mn3

100 Cr 6

40 NiCrMo 2 (KB)
38Cr2

45Cr2

34 Cr 4 (KB)
25 CrMo 4 (KB)
35 CrMo4

41 CrMo 4

41 CrMo 4

35 NiCr 9

38 NiCrMo 4 (KB)
38Cr2

45Cr 2

34 Cr 4 (KB)
38Cr4

41Cr4

25 CrMo 4 (KB)
35 CrMo4

41 CrMo 4

41 CrMo 4

51Crv 4

51Crv4

35Cr4
55Cr3
34CrMo4
42CrMo4
F-1252

33NiCrMo4

35Cr4
42Cr4
55Cr3
34CrMo4
42CrMo4
F-1252

51Crv4

=

UNE

e |

JIS

SUP7

SUP 4
SUP 9 (A)
SUP 10

SNC 236
SNCM 240
SNCM 439

SCr 430 (H)
SCM 420; SCM 430
SCM 432; SCCrM 3
SCM 440

SCM 440

SCM 445 (H)

SMn 433 H; SCMn 2
SMn 438 H; SCMn 3
SCMn 1

SNC 836

SNC 236
SNC 631 (H)
SNC 836
SNC 836

SCr 430 (H)

SCr 435 (H)

SCr 440 (H)

SCM 420; SCM 430
SCM 432; SCCrM 3
SCM 440

SCM 440

SCM 445 (H)

SUP 10

SNC 836

SNC 236

2085; 2090
1770
1774,1778
1870
2253
2230
2085; 2090

SIS

AISI/SAE/ASTM

9255
9262
1070
1078; 1080
1095
5155
6150
9255

1022; 1518

52100

3135
8740
4340

5045
5130
5132
4130
4135; 4137
4142; 4140
4142; 4140
4150

5045
5130
5132
5135
5140
4130
4135; 4137
4142; 4140
4142; 4140
4150

P
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1

P
21
2.1
21
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
21
2.1
2.1
2.1
21
2.1
2.1
2.1
21
2.1
21
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
31
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
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—

B

Rm Rockwell
[N/mm?2] [HRC]
Mat.-Nr. DIN AFNOR BS EN

51 > 1000 - 1300 >30-40 1.5736 36NiCr10 30NC 11 - -
5.1 > 1000 - 1300 >30-40 1.5864 35NiCr18 - - =
51 > 1000 - 1300 >30-40 1.6511 36CrNiMo4 40NCD 3 816 M 40 110
5.1 > 1000 - 1300 >30-40 1.6580 30CrNiMo8 30CND 8 823 M 30 -
51 > 1000 - 1300 >30-40 1.6582 34CrNiMo6 35NCD 6 817 M 40 24
5.1 > 1000 - 1300 > 30 - 40 1.7033 34Cr4 32C4 530A 32 18B
5.1 > 1000 - 1300 >30-40 1.7034 37Cr4 38C4 530A 36 -
5.1 > 1000 - 1300 >30-40 1.7035 41Cr4 42C4 530 M 40 18
5.1 > 1000 - 1300 >30-40 1.7045 42Cr4 42C4TS 530A 40 -
51 > 1000 - 1300 >30-40 1.7218 25CrMo4 25CD4S 1717 CDS 110 -
5.1 > 1000 - 1300 > 30 - 40 1.7220 34CrMo4 35CD 4 708A 37 19B
51 > 1000 - 1300 >30-40 1.7223 41CrMo4 42CD 4TS 708 M 40 19A
5.1 > 1000 - 1300 > 30 - 40 1.7225 42CrMo4 42CD 4TS 708 M 40 19A
51 > 1000 - 1300 >30-40 1.7228 50CrMo4 - 708 A 47 -
5.1 > 1000 - 1300 > 30 - 40 1.7361 32CrMo12 30CD 12 722 M 24 40B
5.1 > 1000 - 1300 > 30 - 40 1.7561 42CrV6 - - -
5.1 > 1000 - 1300 >30-40 1.7707 30CrMoV9 - - =
5.1 > 1000 - 1300 > 30 - 40 1.7735 14CrMoV6-9 15CDV 6 - -
51 > 1000 - 1300 >30-40 1.8159 50Crv4 50 CV 4 735A50 47
5.1 > 1000 - 1300 >30- 40 1.8161 58Crv4 - - -

P | Vergiitungsstéhle unlegiert - Unalloyed heat-treatable steels
21 <800 <21 1.0402 C22 AF 42 C 20 050A 20 2D
21 < 800 <21 1.0406 C25 AF 50 C 30 070 M 26 -
2.1 < 800 <21 1.0501 C35 AF 55 C 35 060 A 35 -
2.1 <800 <21 1.0503 C45 AF 65 C 45 080 M 46 -
241 < 800 <21 1.0511 C40 AF 60 C 40 - =
2.1 <800 <21 1.0528 €30 - - -
21 < 800 <21 1.1151 Ck22 XC 25; XC 18 050A 20 -
21 < 800 <21 1.1158 Ck25 XC 25 070 M 26 -
21 < 800 <21 1.1178 Ck30 - - -
2.1 < 800 <21 1.1181 Ck35 XC 38 H1; XC 32 080 M 36 -
21 < 800 <21 1.1186 Ck40 XC 42 H1 080 M 40 -
21 < 800 <21 1.1191 Ck45 XC 42 080 M 46 -
3.1 > 800 - 1000 >21-30 1.0535 €55 - 070 M 55 -
341 > 800 - 1000 >21-30 1.0540 C50 = - -
3.1 > 800 - 1000 >21-30 1.0601 C60 CC55 080A 62 43D
341 > 800 - 1000 >21-30 1.1203 Ck55 XC 55 070 M 55 -
3.1 > 800 - 1000 >21-30 1.1206 Ck50 XC 48 H1 080 M 50 -
341 > 800 - 1000 >21-30 1.1221 Ck60 XC 60 080A 62 43D

P | Kaltarbeitstéhle - Cold work steels
341 760 19 1.2067 100Cr6 Y100 C 6 BL3 -
3.1 760 19 1.2103 58SiCr8 - = =
3.1 760 19 1.2108 90CrSi5 - - -
341 720 1.2162 21MnCr5 20NC 5 - -
3.1 730 1.2210 115Crv3 100C 3 - -
341 730 1.2330 35CrMo4 34CD4 708 A 37 -
31 750 1.2332 47CrMo4 42CD 4 709 M 40 -
341 760 19 1.2419 105WCr6 105WC 13 - -
31 720 1.2510 100MnCrw4 90 MWCV 5 BO 1 -
341 730 1.2516 120W4 110 WC 20 BF 1 -
31 750 1.2542 45WCrV7 - BS 1 -
3.1 750 1.2550 60WCrV7 55WC 20 - -
3.1 830 23 1.2721 50NiCr13 - - -
3.1 670 1.2735 15NiCr14 10NC 12 - -
341 710 1.2762 75CrMoNiwe6-7 - - -
3.1 750 1.2826 60MnSiCr4 - - o
341 760 19 1.2833 100V1 Y1105V BW 2 -
3.1 730 1.2842 90MnCrv8 90 MV 8 BO 2 -
341 830 23 1.2080 X210Cr12 Z2200C 12 BD 3 -
3.1 380 1.2341 X6CrMo4 - - -
3.1 760 19 1.2363 X100CrMoV5-1 2100 CDV 5 BA 2 -
3.1 640 - 840 1.5662 X8Ni9 9 Ni 1501.509 -
3.1 760 19 1.2379 X155CrVMo12-1 Z160 CDV 12 BD 2 -
341 760 19 1.2436 X210Crw12 - - -
3.1 760 19 1.2601 X165CrMoV12 - - -

P | Werkzeugstéhle unlegiert - Unalloyed tool steels
21 640 1.1520 C70WA1 - - -
21 640 1.1525 C80W1 Y1 90; Y1 80 - -
21 640 1.1545 C105W1 Y1105 - -
2.1 640 1.1620 C70W2 - - -
2.1 640 1.1625 C80W2 Y180 BW 1B -

420
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B

UNI
35 NiCr 9
38 NiCrMo 4 (KB)
30 NiCrMo 8
35 NiCrMo 6 (KW)
34 Cr 4 (KB)
38Cr4
41Cr4
41Cr4
25 CrMo 4 (KB)
35 CrMo4
41 CrMo 4
41 CrMo 4
31 CrMo 12

51Crv 4

C20;C21
C25
€35
C 45
C40
C20
C25
C35
C40
C45
C55
C60
€50

C 60

107 Crv 3 KU
35 CrMo4

40 CrMo 4

107 WVr 5 KU
95 MnWCr 5 KU
110W 4 KU
45WCrV 8 KU
55 WCrV 8 KU

102V 2 KU

90 MnVCr 8 KU
X210 Cr 13 KU
X100 CrMoV 5 1KU
X 10Ni9

X 155 CrVMo 12 1KU
X215 CrW 12 1KU
X 165 CrMoV 12 KU

C 80 KU
C 100 KU

C 80 KU

33NiCrMo4

35Cr4
42Cr4
42Cr4
55Cr3
34CrMo4
42CrMo4
F-1252
F124.A

51CrV4

105WCr5

45WCrSi8

X210Cr12

XBNi09
X210Crw12
X160crMoV12

e |

Js
SNC 631 (H)

SNC 836

SNCM 431

SNCM 447

SCr 430 (H)

SCr 435 (H)

SCr 440 (H)

SCr 440

SCM 420; SCM 430
SCM 432; SCCrM 3
SCM 440

SCM 440

SCM 445 (H)

S$20C; S20CK
S25C
S35C
S40C
S45C

S55C

S58C

SCR 420 H

SKS 43

SKD 1
SKD 12
STBL 690
SKD 11
SKD 2

SKC 3; SK 5; SK 6

1665; 1678

SIS

AISI/SAE/ASTM
3435 5.1
- 5.1
9840 5.1
- 5.1
4340 5.1
5132 5.1
5135 5.1
5140 5.1
5140 5.1
4130 5.1
4135; 4137 5.1
4142; 4140 5.1
4142; 4140 5.1
4150 5.1
- 5.1
- 5.1
- 5.1
- 5.1
6150 5.1
- 5.1
P

1020 2.1
1025 2.1
1035 2.1
1045 2.1
1040 2.1
- 2.1
1023 2.1
1025 2.1
- 2.1
1035 2.1
1040 2.1
1045 2.1
1055 3.1
- 3.1
1060 3.1
1055 3.1
1050 3.1
1060 3.1
P

L3 3.1
- 3.1
- 3.1
3.1

L2 3.1
4135 3.1
4142 3.1
- 3.1
01 3.1
- 3.1
S1 3.1
- 3.1
- 3.1
- 3.1
- 3.1
- 3.1
W 210 3.1
02 3.1
D3 3.1
- 3.1
A2 3.1
A353 3.1
D2 3.1
- 3.1
- 3.1
P

- 2.1
W 108 2.1
W 110 2.1
- 2.1
W1 2.1
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2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1

P
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
3.1
3.1
3.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
3.1
41
41
5.1

P
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1

M
1.1
1.1
1.1
1.1
1.1
1.1
1.1
1.1
1.1
1.1

M
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1

Rost- und séurebesténdige Stédhle — austenitisch - Corrosion and acid proof steels — austenitic

Rm Rockwell
[N/mm2] [HRC]
Mat.-Nr.
640 1.1645
660 1.1654
710 1.1663
760 19 1.1673
640 1.1730
760 19 1.1740
730 1.1744
730 1.1750
570 1.1820
750 1.1830
Warmarbeitsstéhle - Hot work steels
<770 1.2311
<770 1.2312
<770 1.2711
< 800 1.2713
> 800 1.2738
< 840 1.2744
> 860 1.2764
< 870 1.2767
<770 1.2083
< 800 1.2343
< 800 1.2344
< 800 1.2365
< 800 1.2567
< 800 1.2581
<770 1.2885
< 840 1.2316
1080 >29 Toolox 33
1250 43 Hardox 400
1450 45 Toolox 44
Nitrierstéhle - Nitriding steels
<1000 <30 1.8504
<1000 <30 1.8506
<1000 <30 1.8507
<1000 <30 1.8509
> 1000 >30 1.8515
> 1000 > 30 1.8519
> 1000 > 30 1.8521
> 1000 > 30 1.8523
> 1000 >30 1.8550
Rost- und sdurebesténdige Stahle - ferritisch - Corrosiol
400 - 600 1.4002
380 - 560 1.4512
400 - 600 1.4000
450 - 600 1.4016
500 - 700 1.4742
450 - 630 1.4113
420 - 600 1.4510
400 - 600 1.4521
450 - 650 1.4724
520 - 720 1.4762
750 - 950 1.4372
680 - 880 1.4373
600 - 950 1.4310
630 - 850 1.4318
500 - 700 1.4305
600 - 951 1.4350
520 - 720 1.4301
460 - 680 1.4306
550 - 750 1.4311
510-710 1.4948
520 - 700 1.4307
500 - 750 1.4315
500 - 650 1.4303
500 - 700 1.4833
500 - 700 1.4845
550 - 750 1.4841
520 - 680 1.4401
530 - 730 1.4436
520 - 680 1.4404

—

C105W2
Cc11ow
C125wW
C135W
C45W
Cceow
C67W
C75W
C55W
C85W

DIN

40CrMnMo7
40CrMnMoS8-6
54NiCrMoV6
55NiCrMoV6
40CrMnNiMo8
57NiCrMoV7-7
X19NiCrMo4
X45NiCrMo4
X42Cr13
X38CrMoV5-1
X40CrMoV5-1
X32CrMoV3-3
X30WCrV5-3
X30WCrv9-3
X32CrMoV3-3-3
X36CrMo17

34CrAl6
34CrAIS5
34CrAIMo5
41CrAIMo7
31CrMo12
31CrMoV9
15CrMoV5-9
39CrMoV13-9
34CrAINi7

n and acid proof steels — ferritic
X6CrAI13
X5CrTi12
X6Cr13
X6Cr17
X10CrAISi18
X6CrMo17
X3CrTi17
X2CrMoTi18-2
X10CrAISi13
X10CrAI24

X12CrMnNiN17-7-5
X12CrMnNiN18-9-5
X10CrNi18-8, X12CrNi17-7
X2CrNiN18-7
X10CrNiS18-9
X5CrNi18-9
X5CrNi18-9
X2CrNi19-11
X2CrNiN18-10
X6CrNi18-11
X2CrNi18-9
X5CrNiN19-9
X5CrNi18-12
X12CrNi23-13
X8CrNi25-21
X15CrNiSi25-21
X5CrNiMo18-10
X5CrNiMo17-13-3
X2CrNiMo17-13-2

AFNOR

55 NCDV 6
55 NCDV 7

Y 35 NCD 16
Z40C14
Z38CDV5
Z40CDV5
Z32CDV 28
Z32WCV 5
Z30WCV9

30 CAD 6.12
40 CAD 6.12
30CD 12

Z6CA13
Z6CT12
Z6C13
Z8C17

Z10 CAS 18
Z8CD17.01
Z8CT17
Z3CDT 18-02
Z13C13
Z10 CAS 24

Z12 CMN 17-07 Az
Z11CN 17-08

Z 3 CN 18-07 Az
Z10 CNF 18.09
Z6CN18.09
Z6CN 18.09
Z2CN18.10
Z2CN18.10

Z2CN19-09
Z8CN18.12
Z15CN 23-13
78 CN 25-20
Z15 CNS 25-20
Z6CND 17.11
Z6CND 17.12
Z2CND 17.12

905 M 31
905 M 39
722 M 24

897 M 39

405517
409 S19
403 S 17
430S15
430S 15
434517

284516
301S21
303S 21
304 S 31
304S15
304512
304 S 62
304 S 50

305519
309 S 24
310524
314525
316516
316 S 16
316 S 11

BS

EN
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B

UNI
C 100 KU
C120KU
C140KU

35 CrMo8
40 CrMnMo 7

42 NiCrMo 15 7

X 41 Cr 13 KU

X37 CrMoV 5 1 KU

X 40 CrMoV 51 1KU
X 30 CrMoV 12 27 KU
X 30 WCrv 5 3 KU

X 30 WCrV 9 3 KU

X 38 CrMo 16 1 KU

34 CrAIMo 7
41 CrAIMo 7
31 CrMo 12

39 CrMoV 139

X 6 CrAl 13
X6 CrTi12
X6Cr13
X8Cr17
X8Cr17
X8 CrMo 17
X6CrTi17

X 16 Cr 26

X10CrNi18-8
X10CrNi 189
X5CrNi 18 10
X5 CrNi 18 10
X2 CrNi 18 11
X2 CrNiN 18 11

X8 CrNi1910
X6 CrNi 23 14
X 6 CrNi 25 20
X5 CrNiMo 17 12
X5 CrNiMo 17 13
X2 CrNiMo 17 12

F-5263
F-5317
F-5318
F-5313
X30WCrv9
F-5314
F-5267

41CrAIMo7

F.3110
F3113
F-3153
F.3116

F-3123
F-3152
F.3154

=

UNE

e |

JIS

SUS 420J 2
SKD 6

SKD 61

SKD 7

SKD 4

SKD 5

SACM 645

SUS 405

SUH 409

SUS 403

SUS 430

SUS 430; SUH 21
SUS 434

SUS 430 LX

SUS 444

SUH 446

SUS 301
SUS 303
SUS 302
SUS 304
SCS 19
SUS 304 LN

SUS 305
SUS 3095
SUS 3108
SUH 310
SUS 316
SUS 316
SUS 316 L

2302

2301
2320

2325

2326

2331

2346
2332; 2333
2352; 2333
2371

SIS

AISI/SAE/ASTM

2.1

- 2.1
w112 2.1
- 2.1
- 2.1
- 2.1
- 2.1
W1 2.1
- 2.1
2.1

P

- 2.1
- 2.1
- 2.1
L6 2.1
P20 2.1
- 3.1
- 3.1
- 3.1
- 2.1
H11 2.1
H13 2.1
H10 2.1
- 2.1
H21 2.1
- 2.1
- 3.1
Toolox 33 41
Hardox 400 41
Toolox 44 5.1
P

- 3.1
- 3.1
A355Cl.D 3.1
A 355CI.A 3.1
- 3.1
- &1
- 3.1
- 3.1
- 3.1
M

405 1.1
409 1.1
403 1.1
430 1.1
430 1.1
434 1.1
XM 8; 430 Ti 1.1
444 1.1
- 1.1
446 1.1
M

201 2.1
202 2.1
301 2.1
301LN 2.1
303 2.1
304 2.1
304; 304 H 2.1
304 L 2.1
304 LN 2.1
304H 2.1
304 L 2.1
304N 2.1
308; 305 2.1
309S 2.1
310S 2.1
314 2.1
316 2.1
316 2.1
316 L 2.1
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—

DIN
X2CrNiMo18-14-3
X2CrNiMo17-12-3
X2CrNiMoN17-12-2
X2CrNiMoN17-13-3
X10CrNiMoTi-18-12
X6CrNiMoTi17-12-2
X6CrNiMoNb17-12-2
X2CrNiMo18-16-4
X2CrNiMoN17-13-5
X10CrNiMoNb18-12
X6CrNiTi18-10
X8CrNiTi18-10
X6CrNiNb18-10
X1NiCrMoCu31-27-4
X1NiCrMoCu25-20-5
X12NiCrSi35-16
X8CrNiMo27-5
X5CrNiNb18-10

X2CrNiMoN22-5-3
X2CrNiN23-4
X2CrNiMoN25-7-4
X2CrNiMoCuN25-6-3
X2CrNiMoCuN25-6-3
rosion and acid proof steels — marte
X10Cr13

X12CrS13

X20Cr13

X30Cr13

X38Cr13

X46Cr13
X50CrMoV15
X39CrMo17-1
X5CrNi134
X4CrNiMo6-5-1
X15Cr13
X14CrMoS17
X17CrNi162
X80CrNiSi20
X105CrMo17

M | Rost- und séurebesténdige Stéhle — ausscheidungshértend - Corrosion and acid proof steel

X5CrNiCuNb16-4
X7CrNiAI17-7

EN-GJL100 (GG10)
EN-GJL150 (GG15)
EN-GJL200 (6G20)
EN-GJL250 (6G25)
EN-GJL300 (GG30)
EN-GJL350 (GG35)
EN-GJLZ (GG40)
GGL-NiCuCr15-6-2
GGL-NiCr20-2
GGL-NiCr30-3
GGL-NiSICr30-5-5

EN-GJS-400-15 (GGG40)
EN-GJS-500-7 (GGG50)
EN-GJS-600-3 (GGG6O)
EN-GJS-700-2 (GGG70)
EN-GJS-800-2 (GGG8O)
GGG-NiCr20-2
GGG-NiCr20-3
EN-GJSA-XNi22
EN-GJSA-XNiMn23-4
EN-GJSA-XNiCr30-3
GGG-NiCr301
EN-GJSA-XNiSiCr30-5-5
EN-GJSA-XNi35

Rm Rockwell
N/mm2] [HRC]

Mat.-Nr.
21 520 - 700 1.4435
21 520 - 700 1.4432
21 580 - 780 1.4406
21 580 - 780 1.4429
21 490 - 740 1.4573
21 520 - 690 1.4571
2.1 520 - 720 1.4580
21 550 - 700 1.4438
2.1 580 - 780 1.4439
241 490 - 740 1.4583
21 500 - 720 1.4541
21 500 - 720 1.4878
21 500 - 720 1.4550
21 500 - 700 1.4563
21 520 - 730 1.4539
2.1 550 - 750 1.4864
21 620 - 880 1.4460
2.1 500 - 740 1.4546
M | Rost- und sdurebesténdige Stéhle — Duplex - Corrosion and acid proof steels — Duplex
3.1 340 - 950 1.4462
341 630 - 850 1.4362
41 730 - 1250 1.4410
341 730 - 1000 1.4507
3.1 730 - 1000 1.4507
M | Rost- und séurebesténdige Stéhle — martensitisch - Cor
1.1 > 600 1.4006
1.1 650 - 850 1.4005
1.1 > 700 1.4021
1.1 > 740 1.4028
1.1 > 760 1.4031
1.1 > 780 1.4034
1.1 > 850 1.4116
1.1 > 900 1.4122
3.1 780 - 980 1.4313
3.1 840 - 1000 1.4418
1.1 > 650 1.4024
1.1 640 - 840 1.4104
1.1 750 - 950 1.4057
1.1 1.4747
1.1 <900 1.4125
41 > 1275 1.4542
3.1 > 1030 1.4568
K | Gusseisen mit Lamellengrafit (GJL) - Cast iron with lamellar graphite (GJL)
1.1 100 - 200 0.6010
1.1 150 - 250 0.6015
1.2 200 - 300 0.6020
1.2 250 - 350 0.6025
1.2 300 - 400 0.6030
1.2 350 - 450 0.6035
1.2 400 - 500 0.6040
1.1 >170 0.6655
1.1 >170 0.6660
1.1 >190 0.6676
1.1 >170 0.6680
K | Gusseisen mit Kugelgrafit (GJS) - Cast iron with nodular graphite (GJS)
21 370 - 400 0.7040
21 420 - 500 0.7050
2.2 550 - 600 0.7060
2.2 660 - 700 0.7070
2.2 800 0.7080
241 370 - 480 0.7660
2.1 > 390 0.7661
21 370 - 450 0.7670
2.1 440 - 480 0.7673
21 370 - 480 0.7676
21 > 370 0.7677
21 390 - 500 0.7680
21 370 - 420 0.7683
2.1 370 - 450 0.7685

EN-GJSA-XNiCr35-3

B

AFNOR
Z2CND 17.13
Z 3 CND 17-02-03
Z2CND 17.12AZ
Z2CND 17.13AZ
Z6CNT 17.12
Z6 CNDNb 17.12
Z2CND 19.15
Z 3 CND 18-14-05 Az
Z6CNT 18.10
Z6 CNT 18-10
76 CNNb 18.10
Z2NCDU 31-27
Z 2 NCDU 25-20
Z 20 NCS 33-16
25 CND 27-05
76 CNNb 18.10

Z 3 CND 22-05 Az
Z 3CN 23-04 Az
Z 3 CND 25-06

Z 3 CNDU 25-06
Z 3 CNDU 25-06
nsitic

Z12C13
Z12CF13
220C13
Z30C13
240C14
Z40CM

Z50CD 15

738 CD 16-01
Z5CN 134

Z 6 CND 16-05-01
Z12C13M
Z13CF17
Z15CN 16.02

Z 80 CSN 20.02
Z100CD 17

s — precipitation-hardened
Z7 CNU 15-05

Z 9 CNA 17-07

Ft10D
Ft15D
Ft20D
Ft25D
Ft30D
Ft35D

Ft40 D
L-NUC 156 2
L-NC 202
L-NC 30 3
L-NSC 3055

FGS 400-12
FGS 500-7
FGS 600-3
FGS 700-2
FGS 800-2
S-NC 20 2
S-NC203
S-N 22
S-NM 23 4
S-NC 303
S-NC 301
S-NSC3055
S-N 35
S-NC353

317512
316513
316 S 61
316 S 62
320S 33
320 S 31
318517
317512

321512
321531
347517
904513
NA 17

347518

318513

410S 21
416S 21
420 S 37
420 S 45

420 S 45

425C 11

420S 29
431529
443 S 65

301 S 81

Grade 150
Grade 220
Grade 260
Grade 300
Grade 350
Grade 400
L-NUC 156 2
L-NC 20 2
L-NC 30 3
L-NSC 30 5 5

SNG 420/12
SNG 500/7
SNG 600/3
SNG 700/2
SNG 800/2
S-NiCr 20 2
S-NiCr203
S-Ni 22
S-NiMn 23 4
S-NiCr 303
S-NiCr 30 1
S-NiSiCr 30 5 5
S-Ni 35
S-NiCr 353

BS
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B

UNI
X2 CrNiMo 17 13
X2 CrNiMo 17-12-3
X2 CrNiMoN 17 12
X2 CrNiMoN 17 13
X6 CrNiMoTi 17 13
X 6 CrNiMoTi 17 12
X6 CrNiMoNb 17 12
X2 CrNiMo 18 15
X6 CrNiMoNb 17 13
X6 CrNiTi 18 11

X6 CrNiNb 18 11

X6 CrNiNb 18 11

X12Cr13
X12CrS13
X20Cr13
X30Cr13
X 40 Cr 14
X40Cr 14

X6 CrNi 13 04

X14 CrS 17
X 16 CrNi 16
X 80 CrSiNi 20
X105 CrMo 17

GS 400-12
GS 500/7
GS 600/3
GS 700/2
GS 800/2

=

F-3537
F-3542
F-3543
F.3535
F.3536
F-3539
F-3544

F.3553; F.3523

F.3552; F.3524

F.3313
F-35552
F-3524

GGG 40
GGG 50

GGG 70
F 43000
F 43001
F 43002
F 43003
F 43004
F 43005
F 43006

UNE

e |

JIS
SCS 16; SUS 316 L
SUS 316 LN
SUS 316 LN
SUS 316 Ti
SUS 316Ti
SUS 317 L

SUS 321
SUS 321
SUS 347

SUH 330
SUS 329 J 1
SUS 347

SUS 329J3L

SCS 14A

SUS 410
SUS 416
SUS 420 J 1
SUS 420J 2
SUS 420J 2
SUS 420J 2

SCS 5
SUS 410J1
SUS 430 F
SUS 431
SUH 4
SuS 440 C

SCS 630
SUS 631

FC10
FC15
FC 20
FC 25
FC 30
FC 35

2353

2375

2350

2367

2337

2338
2584
2562

2324
2338

2377
2327
2328

2302
2380
2303
2304
2304
2304

2385
2387

2383
2321

2388

0110-00
0115-00
01200
01250
1300
1350
1400

0717-02
0727-02
0732-03
0737-01

SIS

AISI/SAE/ASTM
316L
316 L
316 LN
316 LN
316Ti
316Ti
316 Cb
317L
317 LMN
318
321
321H
347
B 668
904 L
330
329
348

2205
2304
2507
255
255

410; CA-15
416
420
420
420
420

CA 6-NM

420
430 F
431
HNV 6
440C

630
631

A48-20 B
A48-25B
A48-30 B
A48-40 B
A48-45B
A48-50 B
A48-60 B
A-436 Type 1
A-436 Type 2
A-436 Type 3
A-436 Type 4

60-40-18
65-45-12
80-55-06
100-70-03
120-90-02

A 439 Type D-2
A 439 Type D-2B
A 439 Type D-2C
A 439 Type D-2M
A 439 Type D-3
A 439 Type D-3A
A 439 Type D-4
A 439 Type D-5
A 439 Type D-5B

2.1
2.1
2.1
2.1
21
2.1
2.1
2.1
2.1
21
2.1
21
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
M
3.1
3.1
41
3.1
3.1
M
1.1
1.1
1.1
1.1
1.1
1.1
1.1
1.1
3.1
3.1
1.1
1.1
1.1
1.1
1.1
M
41
3.1
K
1.1
1.1
12
1.2
1.2
1.2
1.2
1.1
1.1
1.1
1.1
K
2.1
2.1
2.2
2.2
2.2
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
21
2.1
2.1
2.1

EMUGE
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Rm Rockwell E .:l %
N/mm2] [HRC]
Mat-Nr. | DIN AFNOR BS | EN
K | Gusseisen mit Vermiculargrafit (GJV) - Cast iron with vermicular graphite (GJV)
31 300-375 EN-GJV300 - - -
3.2 350-425 EN-GJV350 - - -
3.2 400-475 EN-GJV400 - - -
3.2 450-525 EN-GJV450 - - -
3.2 500-575 EN-GJV500 - - -
K | Temperguss (GTMW, GTMB) - Malleable cast iron (GTMW, GTMB)
41 > 350 0.8135 EN-GJMB-350-10 MN35-10 B340/12 -
4.1 > 450 0.8145 EN-GJMB-450-6 - P440/7 -
4.2 > 550 0.8155 EN-GJMB-550-4 MP50-5 P510/4 -
42 > 650 0.8165 EN-GJMB-650-2 MP60-3 P570/3 -
4.2 > 700 0.8170 EN-GJMB-700-2 M870-2 P690/2 -
41 270 - 360 0.8035 EN-GJMW-350-4 MB35-7 W340/3 -
4.1 300 - 420 0.8040 EN-GJMW-400-5 MB40-10 W410/4 -
41 330 - 480 0.8045 EN-GJMW-450-7 - - -
4.2 490 - 570 0.8055 EN-GJMW-550-4 - - -
N | Aluminium unlegiert - Unalloyed aluminium
1.1 65 - 150 3.0225 AI99.5 A5 1B -
1.1 40 - 100 3.0305 AI99.9 A9 - -
N | Aluminium-Knetlegierungen, nicht ausgehartet - Wrought aluminium alloys, not hardened
1.1 100 - 125 3.0505 AIMn0.5Mg0.5 - N31 -
1.2 80 - 230 3.0515 AlMn1 - N3 -
1.2 115 - 290 3.0525 AIMn1Mg0.5 A-M1G0,5 - -
1.1 100 - 205 3.3315 AlMg1 A-G0,6 N41 -
1.2 180 - 310 3.3535 AlMg3 A-G3M N5 -
N | Aluminium Knetlegierungen, ausgehértet - Wrought aluminium alloys, hardened
1.3 150 - 400 3.1325 AlCuMgt1 A-U4G H14 -
1.3 180 - 460 3.1355 AlCuMg2 A-U4G1 2L97 -
1.3 130 - 360 3.2315 AlMgSi1 A-SGMO,7 H30 -
1.2 130 - 270 3.3206 AIMgSi0.5 - HI -
1.2 120 - 300 3.3211 AlMg1SiCu - H20 -
1.3 410 - 490 3.4345 AlZnMgCu0.5 AZ 4 GU/9051 L86 -
1.3 180 - 560 3.4365 AlZnMgCu1.5 AZ 4 GU/9050 C L87 -
N | Aluminium-Gusslegierungen Si < 7% - Aluminium cast alloys Si < 7%
1.4 280 - 300 3.2134 G-AISi5Cu1Mg - - -
1.4 140 - 300 3.3241 G-AlMg3Si - - -
1.4 200 3.3292 GD-AIMg9 A-G10S - -
14 140 - 210 3.3541 GD-AIMg3 A-G3T - =
N | Aluminium-Gusslegierungen 7% < Si < 12% - Aluminium cast alloys 7% < Si < 12%
1.5 160 - 200 3.2161 G-AISi8Cu3 - - -
1.5 230 - 360 3.2373 G-AISi9Mg A-S9G - -
1.5 240 - 350 3.2163 G-AISi9Cu3 A-S9U3 LM24 -
1.5 150 - 340 3.2381 G-AISi10Mg A-S10G LM9 -
1.5 160 3.2383 G-AISi10Mg(Cu) A-S10GU LM 9 -
1.5 150 - 170 3.2581 G-AISi12 A-S13 LM 6 -
1.5 150 - 290 3.2583 G-AISi12(Cu) A-S12U LM 20 -
N | Aluminium-Gusslegierungen Si > 12% - Aluminium cast alloys Si > 12%
1.6 165 - 370 G-AISi17Cu4Mg - - -
1.6 180 - 220 G-AISi18CuNiMg - - -
1.6 200 - 240 G-AISi21CuNiMg - - -
1.6 230 - 300 G-AISi25CuNiMg - - -
N | Reinkupfer, niedriglegiertes Kupfer - Pure copper, low-alloyed copper
2.2 <600 2.0240 Cuzn15 Cuzn15 CZ 102 -
2.2 < 800 2.0265 Cuzn30 Cuzn30 CZ 106 -
N | Kupfer-Zink-Legierungen (Messing, langspanend) - Copper-zinc alloys (brass, long-chipping)
2.2 < 800 2.0321 CuzZn37 Cuzn37 CZ 108 -
2.2 < 800 2.0335 Cuzn36 Ms63 CZ108 -
2.2 340 - 480 2.0360 CuZn40 Ms60 DCB1 -
N | Kupfer-Zink-Legierungen (Messing, kurzspanend) - Copper-zinc alloys (brass, short-chipping)
23 340-570 | | 20401 | Cuzn39Pb3 | Ms58 - |- \
N | Kupfer-Zinn-Legierungen (Zinnbronze, langspanend) - Copper-tin alloys (tin bronze, long-chipping)
2.5 <900 2.1016 CuSn4 - - -
25 390 - 620 2.1030 CuSn8P - - -
N | Kupfer-Zinn-Legierungen (Zinnbronze, kurzspanend) - Copper-tin alloys (tin bronze, short-chipping)
2.6 200 - 250 2.1097 G-CuSn5ZnPb Rg5 - =
2.6 230 - 320 2.1090.01 G-CuSn7ZnPb Rg7 - -
2.6 280 2.1086.01 G-CuSn10Zn Rg10 - -
2.6 600 - 650 2.0975 G-CuAlI10Ni CuNiAI11 - -
N | Kupfer-Aluminium-Legierungen (Alubronze) - Copper-aluminium alloys (alu bronze)
2.7 > 550 Ampco 8 - - - -
2.8 > 750 Ampco 21 - - - -
426
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B = e | =

UNI UNE Jis sis AISI/SAE/ASTM
e

- - - - - 3.1

- - - - - 3.2

- - - - - 3.2

- - - - - 3.2

- - - - - 3.2
R B S

- GTS 35 - 0810 32510 41

- GTS 45 - 0852 40010 41

I GTS 55 ! 0854 50005 42

- GTS 65 - 0856 70003 42

- GTS 70 - 0862; 0864 90001 42

- GTW 35 FCMW 330 - MB 350-4 41

GMB 40 GTW 40 FCMW 370 - MB 400-5 41

GMB 45 GTW 45 FCMWP 440 - MB 450-7 41

- GTW 55 - - - 42
R B

4507 L-3051 Alxi - - 11

. . . . . 11
e

- - - - 3105 11

3568 L-3810 144054 - - 12

- - - - - 12

5764 L-3350 A2x8 144106 - 11

3575 L-3390 - - - 12
R B

3579 L-3120 - - - 13

3579 L-3140 A3x4 - - 13

3571 L-3451 - 144212 - 13

3569 L-3441 A2x5 144103 . 12

- - - - - 12

811-04 - - - 7050 13

811-05 - - - 7175 13
e e

- - - - - 14

- - - - - 14

5080 L - - 2 14

3059 - ADC6 - - 14
e

- - - - - 15

3051 - AC4A - - 15

5075 - - - - 15

3051 L-2560 - 4253 - 15

- - - 4253 A360.2 15

3051 - AC3 4261 A413.2 15

3048 g - 4260 A413.1 15
e

- - - - - 16

- - - - - 16

- - - - - 16

- - - - - 16
e

- - €2300 - £23000 2.2

- - £2600 - €26000 2.2
R B

- - C 2700 - €27200 2.2

P-CuZn35 - € 2700 - £27000 2.2

- - - - €28000 2.2

- - C 5111 - C51100 25

- - C5210 - €52100 25
T

- - H5111 - €83600 26

- - - - £93200 26

- - - - - 26

- - - - - 26

- - - - - 27
- - - - - 2.8
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B

Rm Rockwell
[N/mm2] [HRC]
Mat.-Nr. DIN AFNOR BS EN
2.7 > 500 Ampco 25 - - - -
2.8 > 810 Ampco 45 - - - -
2.8 > 1000 Ampco M-4 - - - -
N | Magnesium-Knetlegierungen - Magnesium wrought alloys
Sl > 270 3.5612 MgAI6Zn - - -
3.2 > 240 3.5912 G-MgAI9Zn1 - - -
N | Kunststoffe - Synthetics
41 Bakelit - - - -
41 Pertinax - - - -
4.2 PMMA - - - -
42 POM - - - -
4.2 PVC - - - -
N | Faserverstdrkte Kunststoffe - Fibre-reinforced synthetics
43 155 - 365 GFK - - - -
43 190 - 210 CFK uni. - - - -
43 190 - 210 CFK milti. - - - -
43 AFK - - - -
S | Nickel-, Kobalt- und Eisen-Legierungen - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
2.6 900 - 1100 1.4718 X45CrSi9-3 Z45CS9 401 S 45 52
2.6 500 - 750 1.4828 X15CrNiSi20-12 Z15CNS 20.12 309 S 24 -
2.6 550 - 800 1.4841 X15CrNiSi25-20 Z 15 CNS 25.20 - -
2.6 500 - 750 1.4845 X12CrNi25-21 Z12CN 25.20 310S 24 -
2.6 550 - 800 1.4864 X12NiCrSi36-16 Z12NCS 37.18 NA 17 -
2.6 950 - 1200 1.4871 X53CrMnNiN21-9 Z52 CMN 21.09 349 S 54 -
2.6 500 - 750 1.4876 X10NiCrAITi33-20 Z8NC 32.21 NA 15 (H) -
2.6 500 - 750 1.4878 X12CrNiTi18-9 Z6CNT 18.12 (B) 321S20 -
2.2 500 - 700 2.4360 NiCu30Fe Nu 30 NA 13 -
2.2 620 - 850 2.4375 NiCu30Al Nu 30 AT NA 18 -
2.2 > 690 2.4685 G-NiMo28 - = =
2.2 > 740 2.4610 NiMo16Cr16Ti - - -
2.2 > 760 2.4617 G-NiMo30 - = =
2.2 700 - 800 2.4630, 2.4951 | NiCr20Ti NC20T HR 5 -
2.2 800 - 1000 2.4631 NiCr20TiAl - HR 401; 601 -
2.3 1200 2.4632 NiCr20Co18Ti - - -
2.3 1180 2.4634 NiCo20Cr15MoAlTi - - -
2.2 <770 2.4662 NiCr13Mo6Ti3 - HR 53 -
2.3 900 - 1200 2.4670 - - - -
23 900 - 1200 2.4674 - - - -
2.3 1270 2.6554 - - - -
2.2 890 2.4856 NiCr22Mo9Nb NC 22 FeDNb NA 21 -
2 <1400 2.4668 NiCr19FeNbMo NC 19Fe Nb -
S | Reintitan, Titanlegierungen - Pure titanium, titanium alloys
1.1 290 - 410 3.7025 Ti99.5/Ti Gr.1 - - -
1.1 380 - 540 3.7035 Ti99.4 /Ti Gr.2 - TAA1 -
1.2 460 - 590 3.7055 Ti99.3/TiGr.3 - TA2 -
1.2 540 - 740 3.7065 Ti99.2 /Ti Gr.4 - TA3 -
1.1 390 - 540 3.7235 Ti2Pd / Ti Gr.2Pd - - -
1.2 > 890 3.7165 TiAIBV4 / Ti Gr. 5 T-A6V TA 28 -
1.3 > 1000 3.7185 TiAl4Mo4Sn2 - - -
H | Gehdrtete Stahle, Hartguss - Hardened steels, hard castings
1.1 1250 - 1550 <50 Weldox 1100 | - = = =
1.2 1600 - 1800 <55 Hardox 500 - - - -
1.2 1820 - 1900 <55 Hardox 550 - - - -
1.2 ~ 1860 <55 1.2713 55NiCrMoV6 55NCDV 7 - -
1.3 1995 - 2300 <60 Armox 600T | - - - -
1.3 ~ 2100 <60 1.2542 45WCrV7 - BS 1 -
1.4 <63 Ferro-Titanit | - - - -
14 <63 1.2379 X155CrVMo12-1 Z160 CDV 12 BD 2 -
If5 < 66 HSSE - - - -
1.5 <66 1.2436 X210Crw12 - - -
428
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FRANKEN

X 45CrSi 8

X 16 CrNiSi 25 20
X 6 CrNi 26 20

X 53 CrMnNiN 21 9

X 6 CrNiTi 18 11

45WCrV 8 KU

X 155 CrVMo 12 1KU

X215 CrW 12 1 KU

F.520.S

45WCrSi8

X210CrW12

SUH 1

SUH 309

SUH 310

SUH 310; SUS 310 S
SUH 330

SUH 35; SUH 36
NCF 800

SUS 321

=

AISI/SAE/ASTM

HNV 3

309

314; 310
310S

330

EV8

B 163

321

Monel 400
Monel K-500
Hastelloy B
Hastelloy C-4
Hastelloy B-2
Nimonic 75
Nimonic 80 A
Nimonic 90
Nimonic 105
Nimonic 901
Nimocast 713
Nimocast PK 24
Waspaloy
Inconel 625
Inconel 718

R56400

Weldox 1100
Hardox 500
Hardox 550
L6

Armox 600T
S1
Ferro-Titanit
D2

HSSE

2.7
2.8
2.8

©
=

3.2

&
]
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FFIANKEN Service und Kommunikation - Service and Communication

Der Service ist so wichtig wie das Produkt selbst. Aus diesem Grund hat Service is just as important as the product itself. For this reason,
EMUGE-FRANKEN ein umfangreiches Kommunikations- und Servicesystem EMUGE-FRANKEN has created a comprehensive communication
geschaffen. Nachfolgend finden Sie einige Beispiele dafiir. and service system. Please see the following examples:

Weltweite Prasenz

Ihren zustandigen Ansprechpartner kdnnen Sie tiber
unsere Zentralen in Lauf und Riickersdorf oder im
Internet unter www.emuge-franken.com abfragen.

Worldwide presence

Please see our homepage — www.emuge-franken.com —,
or contact our service staff in Lauf or Riickersdorf, to
find out who is responsible for your area.

Systemldsungen

Eine sehr enge Zusammenarbeit mit den Werkzeug-
maschinenherstellern erméglicht uns einen umfang-
reichen Uberblick iiber die Prozessparameter.

Wenn Sie nach prozesssicheren Fertigungslosungen
suchen, ist unser Experten-Team gerne bereit, mit
Ihnen gemeinsam die wirtschaftlichste Problem-
lésung zu erarbeiten.

System solutions

Our close cooperation with machine tool makers means
that we have a profound understanding of all aspects of
machining. If you are looking for manufacturing
solutions with reliable processes, our team of experts
will be happy to assist you in finding the most
economical solution for your application.

Messen/Informationsveranstaltungen

Uber Messebeteiligungen weltweit werden Interessenten
standig Gber technologische Entwicklungen und
Neuprodukte von EMUGE-FRANKEN informiert.

Fairs and exhibitions/Information events

We take part in a variety of international exhibitions to
provide you with information about technological
developments and new products from EMUGE-FRANKEN.

Nachschleif- und Nachbeschichtungsservice
Auch das leistungsfahigste Zerspanungswerkzeug
8 wird einmal stumpf. Wir bieten lhnen einen
Nachschleif- und Nachbeschichtungsservice in
* Herstellerqualitat. Gerne beraten wir Sie vor Ort
oder in unserem Haus.

Regrinding and recoating service

Even the most efficient tool will become blunt
eventually. We can offer you a regrinding and
recoating service in manufacturer quality. We will
be happy to advise you either here at the company
or at your premises.
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Service und Kommunikation - Service and Communication

Print-Medien

Neben unseren umfangreichen Katalogen bieten wir
Sonderprospekte, Fachartikel, Wandtafeln und vieles
mehr.

Sales literature

In addition to our comprehensive catalogues, we offer
special brochures, reprints of technical articles, wall
charts, and much more.

Anwendungstechnik

Die Abteilung ,,Anwendungstechnik” ist die

Service- und Dienstleistungsabteilung fiir den
weltweit bestehenden Kundenkreis. Fiir die von
EMUGE-FRANKEN angebotenen Produkie steht dieses
Expertenteam weltweit zur Verfligung.

Technical service

The Technical Service Department is the service and
consulting partner for our customers worldwide.
This team of experts will help you with any question
regarding EMUGE-FRANKEN products.

FRANKEN

Technisches Handbuch
Das Handbuch der Gewindetechnik und Fréstechnik
ist das Nachschlagewerk fiir die Fertigungsoptimierung.
Ein Standardwerk fiir jeden metall- und kunststoff-
verarbeitenden Betrieb, mit relevanten DIN-Normen.
(752 Seiten, DIN A4, nur deutschsprachig)
ISBN 3-89578-232-7

Manual of Threading and Milling Technology
The new Manual of Threading and Milling Technology
is the reference book for production optimisation.
A standard work of reference for any company that
machines metals or synthetics, with the most
relevant DIN standards.

(752 pages, DIN A4, available only in German)
ISBN 3-89578-232-7

Lieferservice

EMUGE-FRANKEN verfligt iiber eines der groBten
Werkzeuglager in der Branche. Somit wird
sichergestellt, dass auch bei Spezialwerkzeugen
kiirzeste Lieferzeiten eingehalten werden konnen.

Delivery service

EMUGE-FRANKEN has a more extensive stock-holding
than almost any other company in the industry. This
helps us to make sure that even very special tools can
be supplied within the shortest possible delivery times.

EMUGE-FRANKEN Internet-Service EFIS
Auskiinfte tiber Verfiigbarkeit und Preise der
lagerhaltigen Werkzeuge von EMUGE-FRANKEN
erhalten Sie innerhalb weniger Minuten, unabhangig
von der Verfiigharkeit eines Ansprechpartners.

EMUGE-FRANKEN Internet Service EFIS
Information about price and availability of stock tools
is always available at a glance, even if your contact
person is not available.
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FHANKEN Anwendungstechnik - Technical Service

In unseren Unternehmen ist die Abteilung ,,Anwendungstechnik die
Service- und Dienstleistungsabteilung fiir den weltweit bestehenden
Kundenkreis. Fiir die von EMUGE-FRANKEN angebotenen Produkte
stellt dieses Expertenteam folgende Leistungen zur Verfiigung:

o Weltweite telefonische Beratung und Unterstiitzung
bei der Losung technischer Probleme

e Mitarbeit bei der Erarbeitung von Konzepten und Vorschlagen
zur Optimierung des Fertigungsablaufes beim Kunden

e Durchfiihrung von Versuchen mit spezifischen Kundenmaterialien
in einer eigens dafiir eingerichteten Versuchsabteilung zur
optimalen Werkzeugauswahl und -empfehlung

e Entwicklung und Konstruktion kundenspezifischer Sonderwerkzeuge
e Einsatz von Servicetechnikern

e Durchfiihrung von produktbezogenen Schulungen
und Seminaren weltweit
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At EMUGE-FRANKEN, the Technical Service Department is the service
and consulting partner for our customers worldwide. Our team of
service technicians will be happy to help you in any of the

following ways:

e Worldwide telephone consulting and support in the solution
of technical problems

e Active support in the development of work strategies and
in the optimisation of production processes

e Cutting trials with specific customer materials in a special workshop
fitted exclusively for that purpose, for the perfect tool selection

e Development and construction of special tools made to customer’s
specifications

e V/isits to customers’ workshops and active support on location

e Product-related training courses and seminars arranged
at any place worldwide
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Werkzeuge fiir den Dentalbereich - Tools for the Dental Industry

Mit der Produktlinie “Dental” bietet FRANKEN ein umfangreiches
Programm an Fréasern, Schleifstiften und Spiralbohrern zur Herstellung
von Zahnersatz.

Die Werkzeuge wurden hinsichtlich Substrat, Schneidengeometrie,
sowie Finish-Behandlung und Beschichtung fiir die derzeit aktuellen
Dentalmaterialien optimiert bzw. neu entwickelt.

Eine Vielzahl an Praxistests in verschiedenen Dentallaboren und zahlreiche
Fachdiskussionen mit Dentalpraktikern flihrten zu einem Werkzeug-
angebot, das allen Anforderungen gerecht wird.

So stehen dem Zahntechniker heute anndhernd 100 verschiedene
FRANKEN-Dentalwerkzeuge zur Losung maschineller Bearbeitungs-
probleme zur Verfligung.

Einsetzbar in offenen und geschlossenen
CAD/CAM-Prozessketten

Applicable in open and closed

CAD/CAM process chains

FRANKEN

FRANKEN offers an extensive programme of milling cutters, grinding burrs
and twist drills for the production of dental prostheses.

The tools were optimised respectively newly developed for the dental
materials currently used with regard to substrate, cutting edge geometry
as well as to finish treatment and coating.

A large number of practical tests in various dental laboratories and many
expert discussions with dental professionals resulted in a tool programme
which meets all requirements.

Now more than approximately 100 different FRANKEN dental tools are
available to dental technicians to solve machining problems.

Zirkonoxid
Zirconium oxide

PMMA / PEEK / Wachs
PMMA / PEEK / Wax

Kobalt-Chrom / Titan

Cobalt-chrome / Titanium

e e R

Glaskeramik / e.max®
Glass ceramic / e.max®
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FRAINKEIN sonderwerkzeuge - Special Tools

Sie benotigen Sonderwerkzeuge?
Do you need special tools?

Um lhnen ein maBgeschneidertes Angebot unterbreiten zu konnen, In order to be able to submit you an individual offer, we require some
bendtigen wir noch einige detaillierte Angaben: more detailed information:

Material (Werkstiick)
Material (workpiece)

Bedarfsmenge
Requirement

Ihr maBgeschneidertes Angebot!

Your individual offer!
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Branchenspezifische Formfréser - Form Milling Cutters for Specific Industries FHANKEN

Losungen fiir die Serienfertigung
Solutions for series production

Losungen fiir die Kraftwerksindustrie
Solutions for power industry

B



FHANKEN Allgemeine Geschéftsbedingungen - General Sales Conditions

Hinweis:
Die allgemeinen Geschaftsbedingungen konnen Sie

bei der fiir Sie zustindigen Landesvertretung anfordern.

l. Allgemeines

1. Allen Lieferungen und Leistungen liegen diese
Bedingungen sowie etwaige gesonderte vertrag-
liche Vereinbarungen zugrunde. Abweichende
Einkaufsbedingungen des Bestellers werden auch
durch Auftragsannahme nicht Vertragsinhalt.

2. Der Lieferer behalt sich an Mustern, Kostenvor-
anschldgen, Zeichnungen u.d. Informationen
korperlicher und unkdrperlicher Art — auch in
elektronischer Form — Eigentums- und Urheber-
rechte vor; sie diirfen Dritten nicht zugénglich
gemacht werden. Der Lieferer verpflichtet sich,
vom Besteller als vertraulich bezeichnete
Informationen und Unterlagen nur mit dessen
Zustimmung Dritten zugénglich zu machen.

3. Die zu einem Angebot des Lieferers gehdrenden
Unterlagen, wie Abbildungen, Zeichnungen,
Gewichts- und MaBangaben, sind nur annahernd
maBgebend, soweit sie nicht ausdriicklich als
verbindlich bezeichnet sind. Der Besteller (iber-
nimmt fiir die von ihm beizubringenden Unter-
lagen, wie Zeichnungen, Lehren, Muster oder
dgl., die alleinige Verantwortung. Der Besteller
hat dafiir einzustehen, dass von ihm vorgelegte
Ausfiihrungszeichnungen in Schutzrechte Dritter
nicht eingreifen.

4. Muster werden nur gegen Berechnung geliefert.

Il. Umfang der Lieferung

1. Fiir den Umfang der Lieferung ist die schriftliche
Auftragsbestatigung des Lieferers maBgebend, im
Falle eines Angebots des Lieferers mit zeitlicher
Bindung und fristgem&Ber Annahme das Angebot,
sofern keine rechtzeitige Auftragsbestétigung
vorliegt. Nebenabreden und Anderungen bediirfen
der schriftlichen Bestétigung des Lieferers.

2. Werden Sonderwerkzeuge in Auftrag gegeben, so
darf die Bestellmenge um ca. 10 %, mindestens
jedoch um 2 Stiick tiber- oder unterschritten
werden. Berechnet wird die Liefermenge.

. Preis und Zahlung

1. Die Preise gelten mangels besonderer Vereinbarung
ab Werk einschlieBlich Verladung im Werk, jedoch
ausschlieBlich Verpackung und Entladung. Zu den
Preisen kommt die Umsatzsteuer in der jeweiligen
gesetzlichen Hohe hinzu.

2. Mangels besonderer Vereinbarung ist die Zahlung
ohne jeden Abzug frei Zahistelle des Lieferers
innerhalb von 30 Tagen nach Rechnungsdatum
(auch bei Teillieferungen) oder innerhalb 10 Tagen
mit 2 % Skonto zu leisten.

3. Das Recht, Zahlungen zuriickzuhalten oder mit
Gegenanspriichen aufzurechnen, steht dem Be-
steller nur insoweit zu, als seine Gegenanspriiche
unbestritten oder rechtskréftig festgestellt sind.

Please note:

If you want specific General Sales Conditions for your own country,

please ask your local contact.

IV. Lieferzeit, Lieferverzogerung

1.

Die Lieferzeit ergibt sich aus den Vereinbarungen
der Vertragsparteien. Ihre Einhaltung durch den
Lieferer setzt voraus, dass alle kaufmannischen
und technischen Fragen zwischen den Vertrags-
parteien geklért sind und der Besteller alle ihm
obliegenden Verpflichtungen, wie z.B. Beibringung
evtl. erforderlicher behdrdlicher Bescheinigungen
oder Genehmigungen oder die Leistung einer
Anzahlung erfillt hat. Ist dies nicht der Fall, so
verlangert sich die Lieferzeit angemessen. Dies
gilt nicht, soweit der Lieferer die Verzégerung zu
vertreten hat.

Die Einhaltung der Lieferfrist steht unter dem
Vorbehalt richtiger und rechtzeitiger Selbst-
belieferung.

Die Lieferfrist ist eingehalten, wenn der Liefer-
gegenstand bis zu ihrem Ablauf das Werk des
Lieferers verlassen hat oder die Versandbereit-
schaft gemeldet ist. Soweit eine Abnahme zu
erfolgen hat, ist — auBer bei berechtigter
Abnahmeverweigerung — der Abnahmetermin
maBgebend, hilfsweise die Meldung der
Abnahmebereitschaft.

Werden der Versand bzw. die Abnahme des
Liefergegenstandes aus Griinden verzogert, die
der Besteller zu vertreten hat, so werden ihm,
beginnend einen Monat nach Meldung der
Versand- bzw. der Abnahmebereitschaft, die durch
die Verzdgerung entstandenen Kosten berechnet.

Ist die Nichteinhaltung der Lieferzeit auf hohere
Gewalt, auf Arbeitskdmpfe oder sonstige Ereignisse,
die auBerhalb des Einflusshereiches des Lieferers
liegen, zurlickzufiihren, so verléngert sich die
Lieferzeit angemessen. Der Lieferer wird dem
Besteller den Beginn und das Ende derartiger
Umsténde baldmdglichst mitteilen.

Der Besteller kann ohne Fristsetzung vom Vertrag
zurlicktreten, wenn dem Lieferer die gesamte
Leistung vor Gefahriibergang endgiiltig unmdglich
wird. Der Besteller kann dariiber hinaus vom
Vertrag zurlicktreten, wenn bei einer Bestellung
die Ausfiihrung eines Teils der Lieferung unmaglich
wird und er ein berechtigtes Interesse an der
Ablehnung der Teillieferung hat. Ist dies nicht der
Fall, so hat der Besteller den auf die Teillieferung
entfallenen Vertragspreis zu zahlen. Dasselbe gilt
bei Unvermdgen des Lieferers. Im Ubrigen gilt
Abschnitt VIII.2.

Tritt die Unmdglichkeit oder das Unvermégen
wéhrend des Annahmeverzuges ein oder ist der
Besteller fiir diese Umsténde allein oder weit
liberwiegend verantwortlich, bleibt er zur Gegen-
leistung verpflichtet.

Gewahrt der Besteller dem in Verzug befindlichen
Lieferer — unter Berlicksichtigung der gesetzlichen
Ausnahmefélle — eine angemessene Frist zur
Leistung und wird die Frist nicht eingehalten, ist
der Besteller im Rahmen der gesetzlichen
Vorschriften zum Riicktritt berechtigt.

Weitere Anspriiche aus Lieferverzug bestimmen
sich ausschlieBlich nach Abschnitt VIII.2. dieser
Bedingungen.

V. Gefahriibergang, Abnahme
1.

V1.

Die Gefahr geht auf den Besteller iiber, wenn der
Liefergegenstand das Werk verlassen hat, und zwar
auch dann, wenn Teillieferungen erfolgen oder der
Lieferer noch andere Leistungen, z.B. die Versand-
kosten oder Anlieferung und Aufstellung tibernom-
men hat. Soweit eine Abnahme zu erfolgen hat, ist
diese fiir den Gefahriibergang maBgebend. Sie
muss unverziiglich zum Abnahmetermin,
hilfsweise nach der Meldung des Lieferers (iber
die Abnahmebereitschaft durchgefiihrt werden.
Der Besteller darf die Abnahme bei Vorliegen
eines nicht wesentlichen Mangels nicht ver-
weigern.

Verzdgert sich oder unterbleibt der Versand

bzw. die Abnahme infolge von Umstéanden, die
dem Lieferer nicht zuzurechnen sind, geht die
Gefahr vom Tage der Meldung der Versand-

bzw. Abnahmebereitschaft auf den Besteller
liber. Der Lieferer verpflichtet sich, auf Kosten
des Bestellers die Versicherungen abzuschlieBen,
die dieser verlangt.

Teillieferungen sind zuléssig, soweit fir den
Besteller zumutbar.

Eigentumsvorbehalt

. Der Lieferer behdlt sich das Eigentum an dem

Liefergegenstand vor, bis sdmtliche Forderungen
des Lieferers gegen den Besteller aus der
Geschéaftsverbindung einschlieBlich der kiinftig
entstehenden Forderungen auch aus gleichzeitig
oder spéter abgeschlossenen Vertrdagen beglichen
sind. Dies gilt auch dann, wenn einzelne oder
samtliche Forderungen des Lieferers in eine
laufende Rechnung aufgenommen wurden und
der Saldo gezogen ist.

Der Besteller ist berechtigt, den Liefergegenstand
im ordentlichen Geschaftsgang weiterzuverkaufen.
Er tritt jedoch dem Lieferer bereits jetzt alle
Forderungen mit sémtlichen Nebenrechten ab,

die ihm aus der WeiterverauBerung gegen den
Abnehmer oder gegen Dritte erwachsen. Zur
Einziehung dieser Forderungen ist der Besteller
auch nach der Abtretung erméchtigt. Die Befugnis
des Lieferers, die Forderungen selbst einzuziehen,
bleibt hiervon unberiihrt; jedoch verpflichtet sich
der Lieferer, die Forderungen nicht einzuziehen,
solange der Besteller seinen Zahlungsverpflich-
tungen ordnungsgemaB nachkommt. Der Lieferer
kann verlangen, dass der Besteller ihm die ab-
getretenen Forderungen und deren Schuldner
bekannt gibt, alle zum Einzug erforderlichen
Angaben macht, die dazugehérigen Unterlagen
aushandigt und den Schuldnern die Abtretung
mitteilt. Wird der Liefergegenstand zusammen

mit anderen Waren, die dem Lieferer nicht gehoren,
weiterverkauft, so gilt die Forderung des Bestellers
gegen den Abnehmer in Hohe des zwischen
Lieferer und Besteller vereinbarten Lieferpreises
als abgetreten.

Der Lieferer verpflichtet sich, die ihm zustehenden
Sicherungen insoweit freizugeben, als ihr Wert

die zu sichernden Forderungen, soweit diese
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noch nicht beglichen sind, um mehr als 20 % (iber-
steigt.

Der Lieferer ist berechtigt, den Liefergegenstand
auf Kosten des Bestellers gegen Diebstahl, Bruch-,
Feuer-, Wasser- und sonstige Schaden zu ver-
sichern, sofern nicht der Besteller selbst die
Versicherung nachweislich abgeschlossen hat.

Der Besteller darf den Liefergegenstand weder
verpfénden noch zur Sicherung tbereignen.

Bei Pfandungen sowie Beschlagnahme oder
sonstigen Verfiigungen durch Dritte hat er den
Lieferer unverziiglich davon zu benachrichtigen.

Bei vertragswidrigem Verhalten des Bestellers,
inshesondere bei Zahlungsverzug, ist der Lieferer
zur Riicknahme des Liefergegenstandes nach
Mahnung berechtigt und der Besteller zur Heraus-
gabe verpflichtet.

Der Antrag auf Eroffnung des Insolvenzverfahrens
berechtigt den Lieferer vom Vertrag zuriickzutreten
und die sofortige Riickgabe des Liefergegenstandes
zu verlangen.

VII. Gewéhrleistung

Fiir Sach- und Rechtsmangel der Lieferung leitstet
der Lieferer unter Ausschluss weiterer Anspriiche
— vorbehaltlich Abschnitt VIl — Gewahr wie folgt:

Sachméngel

1.

Alle diejenigen Teile sind unentgeltlich nach Wahl
des Lieferers nachzubessern oder neu zu liefern,
die sich infolge eines vor dem Gefahriibergang
liegenden Umstandes als mangelhaft herauszu-
stellen. Die Feststellung solcher Méngel ist dem
Lieferer unverziiglich schriftlich zu melden.
Ersetzte Teile werden Eigentum des Lieferers.

Zur Vornahme aller dem Lieferer notwendig
erscheinenden Nachbesserungen und Ersatz-
lieferungen hat der Besteller nach Verstandigung
mit dem Lieferer die erforderliche Zeit und
Gelegenheit zu geben; andernfalls ist der Lieferer
von der Haftung fiir die daraus entstehenden
Folgen befreit. Nur in dringenden Fallen der
Gefahrdung der Betriebssicherheit bzw. zur Abwehr
unverhéltnisméBig groBer Schaden,

wobei der Lieferer sofort zu versténdigen ist,

hat der Besteller das Recht, den Mangel selbst
oder durch Dritte beseitigen zu lassen und vom
Lieferer Ersatz der erforderlichen Aufwendungen
zu verlangen.

Von den durch die Nachbesserung bzw.
Ersatzlieferung entstehenden Kosten tragt der
Lieferer — soweit sich die Beanstandung als
berechtigt herausstellt — die Kosten des Ersatz-
stiickes einschlieBlich des Versandes sowie die
angemessenen Kosten des Aus- und Einbaus,
ferner, falls dies nach Lage des Einzelfalles
billigerweise verlangt werden kann, die Kosten
der etwa erforderlichen Gestellung seiner
Monteure und Hilfskréfte.

Der Besteller hat im Rahmen der gesetzlichen
Vorschriften ein Recht zum Riicktritt vom Vertrag,
wenn der Lieferer — unter Beriicksichtigung der
gesetzlichen Ausnahmefélle — eine ihm gesetzte
angemessene Frist fir die Nachbesserung oder
Ersatzlieferung wegen eines Sachmangels fruchtlos
verstreichen lasst. Liegt nur ein unerheblicher
Mangel vor, steht dem Besteller lediglich ein Recht

Allgemeine Geschaftsbedingungen - General Sales Conditions

zur Minderung des Vertragspreises zu. Das Recht
auf Minderung des Vertragspreises bleibt ansonsten
ausgeschlossen.

Keine Gewéhr wird insbesondere in folgenden
Féllen ibernommen:

Ungeeignete oder unsachgeméBe Verwendung,
fehlerhafte Montage bzw. Inbetriebsetzung durch
den Besteller oder Dritte, natiirliche Abnutzung,
fehlerhafte oder nachldssige Behandlung, nicht
ordnungsgemaBe Wartung, ungeeignete Betriebs-
mittel, chemische, elektrochemische oder elek-
trische Einfliisse — sofern sie nicht vom Lieferer
zu verantworten sind.

Bessert der Besteller oder ein Dritter unsachgemaB
nach, besteht keine Haftung des Lieferers fiir die
daraus entstehenden Folgen. Gleiches gilt fiir ohne
vorherige Zustimmung des Lieferers vorgenommene
Anderungen des Liefergegenstandes.

Rechtsméngel

7. Fihrt die Benutzung des Liefergegenstandes zur

Verletzung von gewerblichen Schutzrechten oder
Urheberrechten im Inland, wird der Lieferer auf
seine Kosten dem Besteller grundsétzlich das Recht
zum weiteren Gebrauch verschaffen oder den
Liefergegenstand in fur den Besteller zumutbarer
Weise derart modifizieren, dass die Schutzrechts-
verletzung nicht mehr besteht. Ist dies zu wirt-
schaftlich angemessenen Bedingungen oder in
angemessener Frist nicht moglich, ist der Besteller
zum Riicktritt vom Vertrag berechtigt. Unter den
genannten Voraussetzungen steht auch dem
Lieferer ein Recht zum Riicktritt vom Vertrag zu.

Die in Abschnitt VII.7. genannten Verpflichtungen
des Lieferers sind vorbehaltlich Abschnitt VIII.2. fiir
den Fall der Schutz- oder Urheberrechtsverletzung
abschlieBend.

Sie bestehen nur, wenn

— der Besteller den Lieferer unverziiglich von
geltend gemachten Schutz- oder Urheberrechts-
verletzungen unterrichtet,

— der Besteller den Lieferer in angemessenem
Umfang bei der Abwehr der geltend gemachten
Anspriiche unterstiitzt bzw. dem Lieferer die
Durchfiihrung der ModifizierungsmaBnahmen
gemaB Abschnitt VII.7. ermdglicht,

— dem Lieferer alle AbwehrmaBnahmen
einschlieBlich auBergerichtlicher Regelungen
vorbehalten bleiben,

— der Rechtsmangel nicht auf einer Anweisung
des Bestellers beruht und

— die Rechtsverletzung nicht dadurch verursacht
wurde, dass der Besteller den Liefergegenstand
eigenméchtig geandert oder in einer nicht
vertragsgeméaBen Weise verwendet hat.

VIII. Haftung

1.

Wenn der Liefergegenstand durch Verschulden
des Lieferers infolge unterlassener oder fehler-
hafter Ausfiihrung von vor oder nach Vertrags-
abschluss erfolgten Vorschldgen und Beratungen
oder durch die Verletzung anderer vertraglicher
Nebenverpflichtungen — insbesondere Anleitung
fiir Bedienung und Wartung des Liefergegen-
standes — vom Besteller nicht vertragsgeman
verwendet werden kann, so gelten unter Aus-
schluss weiterer Anspriiche des Bestellers die

FRANKEN

Regelungen der Abschnitte VIl und VIII.2 ent-
sprechend.

. Fiir Schaden, die nicht am Liefergegenstand selbst

entstanden sind, haftet der Lieferer — aus welchen
Rechtsgriinden auch immer — nur

— bei Vorsatz,

— bei grober Fahrldssigkeit des Inhabers/der
Organe oder leitender Angestellter,

— bei schuldhafter Verletzung von Leben, Korper,
Gesundheit,

— bei Méngeln, die er arglistig verschwiegen oder
deren Abwesenheit er garantiert hat,

— bei Méngeln des Liefergegenstandes, soweit
nach Produktionshaftungsgesetz fiir Personen-
oder Sachschaden an privat genutzten Gegen-
sténden gehaftet wird.

Bei schuldhafter Verletzung wesentlicher Vertrags-
pflichten haftet der Lieferer auch bei grober Fahr-
lassigkeit nicht leitender Angestellter und bei
leichter Fahrléssigkeit, in letzterem Fall begrenzt
auf den vertragstypischen, verniinftigerweise
vorhersehbaren Schaden.

Weitere Anspriiche sind ausgeschlossen.

IX. Verjdhrung

Alle Anspriiche des Bestellers — aus welchen
Rechtsanspriichen auch immer — verjahren in
12 Monaten. Fiir vorsitzliches oder arglistiges
Verhalten sowie bei Anspriichen nach dem
Produktionshaftungsgesetz gelten die gesetz-
lichen Fristen.

X. Softwarenutzung

X

1.

Soweit im Lieferumfang Software enthalten ist,
wird dem Besteller ein nicht ausschlieBliches
Recht eingerdumt, die gelieferte Software ein-
schlieBlich ihrer Dokumentationen zu nutzen.
Sie wird zur Verwendung auf dem dafiir be-
stimmten Liefergegenstand iiberlassen. Eine
Nutzung der Software auf mehr als einem
System ist untersagt.

Der Besteller darf die Software nur im gesetzlich
zulassigen Umfang (§§ 69 a ff. UrhG) vervielfél-
tigen, berarbeiten, (ibersetzen oder von dem
Objektcode in den Quellcode umwandeln. Der
Besteller verpflichtet sich, Herstellerangaben

— insbesondere Copyright-Vermerke — nicht zu
entfernen oder ohne vorherige ausdriickliche
Zustimmung des Lieferers zu verdndern.

Alle sonstigen Rechte an der Software und den
Dokumentationen einschlieBlich der Kopien
bleiben beim Lieferer bzw. beim Software-
lieferanten. Die Vergabe von Unterlizenzen ist
nicht zuldssig.

Anwendbares Recht, Gerichtsstand

Fir alle Rechtsbeziehungen zwischen dem
Lieferer und dem Besteller gilt ausschlieBlich
das fir die Rechtsbeziehungen inléndischer
Parteien untereinander maBgebliche Recht der
Bundesrepublik Deutschland.

Gerichtsstand ist das fiir den Sitz des Lieferers
zustandige Gericht. Der Lieferer ist jedoch
berechtigt, am Hauptsitz des Bestellers Klage
zu erheben.

EMUGE
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FHANKEN Bestell-Code-Verzeichnis - Index of Order Codes

1726 320 1904A 191 2315 263 2645T 46
1000 - 1999 1731 320 1905 191 2315C 263 2645TS 46
1732 320 1905A 191 2316 259 2646TT 27
1034RZ 283 1733 320 1909 60 2316C 259 2646772 27
1035RZ 283 1734 320 1909R 60 2317 259 264772 27
1092RZ 280 1735 320 1916A 39 2317C 259 2648TT 28
1093RZ 280 1736 320 1916AS 39 2345 262 2648TZ 28
1306 269 1741 320 1917A 39 2345C 262 264917 28
1306C 269 1742 320 1921 128 2502A 108 2650AT 44
1311 267 1743 320 1921R 128 2504A 108 2650AZ 44
1311C 267 1744 320 1925A 52 2510A 35 2651AZ 44
1316 270 1745 320 1926A 47 2511A 35 2652AT 44
1316C 270 1746 320 1927A 52 2512A 36 2652AZ 44
1318 268 1751 320 1928A 53 2513A 36 2653AZ 44
1318C 268 1752 320 1929A 26 2514A 36 2654T 45
1329 266 1753 320 1930A 26 2515A 36 2654TS 45
1329C 266 1754 320 1931 67 2516A 37 2655T 46
1331 281 1755 320 1931A 67 2517A 37 2655TS 46
1331C 281 1756 320 1932 68 2518A 37 2656TT 29
1333 282 1761 321 1932A 68 2519A 37 2656TZ 29
1333C 282 1762 321 1934G 147 2520A 38 2657TZ 29
1336 281 1763 321 1935A 106 2521A 38 2658TT 29
1336C 281 1764 321 1936A 126 2522A 51 2658TZ 29
1344 254 1765 321 1939G 148 2523A 51 265917 29
1344C 254 1766 321 1941 131 2524A 51 2667A 24
1345 252 177 321 1941R 131 2525A 51 2670TT 28
1345C 252 1772 321 1942 130 2526A 40 2670TZ 28
1349 253 1773 321 1942R 130 2527A 40 267172 28
1349C 253 1774 321 1943 129 2528A 40 2673AZ 23
1351C 273 1775 321 1943R 129 2529A 40 2676AZ 189
1353C 276 1776 321 1945A 114 2544 61 2677AZ 188
1354C 276 1781 321 1947A 114 2544K 61 2678AZ 188
1355C 274 1782 321 1956A 66 2545 61 2679A 187
1359C 275 1783 321 1957A 66 2545K 61 2698A 42
1364 255 1784 321 1960A 105 2546 62 2698AZ 43
1364C 255 1785 321 1963A 116 2546K 62 2699A 42
1365A 27 1786 321 1966A 104 2547 62 2699A7 43
1366 255 1791 321 1967A 107 2547K 62 2760A 31
1366C 255 1792 321 1973A 119 2548 56 2761A 31
1381C 273 1793 321 1974A 115 2548K 56 2762A 31
1386C 274 1794 321 1976A 115 2549 56 2763A 32
1390A 271 1795 321 1980A 113 2549K 56 2764A 32
1391L 264 1796 321 1983A 124 2610AT 50 2765A 32
1392RZ 280 1805A 34 1986A 112 2610AZ 50 2770A 100
1393RZ 280 1806A 65 1987A 49 2611AZ 50 2771A 100
1395WZ 277 1818A 65 1993A 123 2612AT 50 2772A 100
1399wz 277 1819A 33 1996A 123 2612A7 50 2773A 101
1572L 272 1820A 103 1998A 39 2613AZ 50 2774A 101
1574L 272 1824A 65 1998AS 39 2614AT 25 2775A 101
1576L 265 1825A 52 1998AT 41 2614AZ 25 2776A 102
1578L 265 1827A 52 1998AZ 4 2615AZ 25 2777A 102
1590 278 1828A 53 1999A 39 2616AT 25 2778A 102
1590C 278 1856A 65 1999AZ 4 2616AZ 25 2780A 109
1592 278 1867A 107 2617AZ 25 2781A 109
1592C 278 1877A 118 2618 159 2782A 109
1594 279 1879A 118 2619 159 2783A 110
1594C 279 1900 190 2620 159 2784A 110
1710 309 1900A 190 2000 - 2999 2638 160 2785A 110
1715 308 1901 190 2639 160 2786A 111
1715A 308 1901A 190 2300 256 - 257 2640 161 2787A 111
1721 320 1902 190 2300C 256 - 257 2642TT 27 2788A 111
1722 320 1902A 190 2305 258 264277 27 2800D 149
1723 320 1903 191 2305C 258 2643TZ 27 2801D 150
1724 320 1903A 191 2310 260 - 261 2644T 45 2802D 146
1725 320 1904 191 2310C 260 - 261 2644TS 45 2803_7 153
438
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Bestell-Code-Verzeichnis - Index of Order Codes

2804_7
2805_7
2806A
2807A
2808
2809
2810
2812A
2813A
2814A
2815A
2816A
2817A
2818
2818A
2819A
2820A
2821A
2830
2830R
2832A
2834A
2836A
2837A
2838
2838R
2842A
2850A
2851A
2854A
2855A
2856_7
2857_2
2869A
2869AZ
2870R
2871R
2873A
2875A
2876A
2877A
2881_2
2881RZ
2882_7
2882RZ
2883_7
2883RZ
2884_7
2884RZ
2885_7
2886A
2887A
2887AS
2888_T
2888_7
2888RT
2888RZ
2889_T
2889_7
2889RT
2889RZ
2890_7
2890RZ
2891_7
2891RZ

154
151
117
125
157
158
156
54
54
47
47
54
54
69
69
119
47
34
129
129
126
120
122
122
131
131
121
48
48
30
30
152
152
19
22
59
59
20
21
127
127
57
57
63
63
58
58
64
64
155
55
55
55
57
57
57
57
63
63
63
63
58
58
64
64

2892A
2893A
2896A
2897A
2901D
2903D
2921D
2942A
2943A

3000 - 3999

3010
3018
3018C
3030
3038
3038C
3050
3058
3058C
3200
3208
3208C
3210
3218
3218C
3262
3268
3268C
3272
3278
3278C
3281
3281A
3282
3288
3288C
3323
3323C
3328
3328C
3333
3333C
3338
3338C
3440
3440L
3441
3442
3442L
3443
3444
3444L
3445
3446
34461
3447
3538L
3540L
3542L
35441

18
18
18
18
146
146
149
120
121

314
314
314
313
313
313
312
312
312
315
315
315
316
316
316
304
304
304
305
305
305
310
310
311
31
311
307
307
307
307
306
306
306
306
184
184
184
185
185
185
186
186
186
183
183
183
177
178
176
179

3546L
3548L
3550L

4010
4010C
4040
4050
4050C
4070
4070C
4090
4090C
4410
4435
4455
4461
4471
4490
4500
4505
4510
4515
4640
4645
4660
4670

5500

6140
6150
6163
6170
6250
6271
6272
6290
6291
6340
6343
6350
6353
6363
6370
6403S
6405
6407

180
182
181

4000 - 4999

338
338
339
337
337
337
337
338
338
340
340
340
34
341
34
344 - 345
342 - 343
344 - 345
342 - 343
348
348
346
347

5000 - 5999

349

6000 - 6999

390
390
389
391
366
388
388
387
387
385
384
385
384
383
386
369
368
378

FRANKEN

6408 378
6409 378
6417 377
6418 377
6419 377
6439S 373
6442 372
6442C 372
6443 376
6445 3N
6446 376
6452 372
6455 37
6457S 373
6460 375
6461 375
6463 375
6465 367
6465C 367
6467 370
6469 367
6470 374
6470C 374
6471 376
6473S 369
6475 374
6540 381
6550 381
6563 380
6564 380
6565 380
6570 382
6571 382
6615 379
6622 379
6650 396
6651 396
6652 396
6654 396
6687 379
6690 395
6691 395
6910 392 - 394
6920 366
6925 366
6933 364 - 366
6936 362 - 366
6938 365
7000 - 7999
7550 318
7550T 318
7560 318
7560T 318
7581 317

9000
9003
9004
9007
9017
9115
9117
9130
9135
9150
9155
9160
9165
9180
9181
9185
9186
9190
9230
9235
9260
9265
9275
9285
9290
9575A
9576A
9579A
9581A
9582A
9583X
9584A
9585A
9586A
9587A
9588A
9589A
9594A
9595A
9596A
9598A
9601A
9607A
9608A
9619X
9624A
9625A
9635
9635A
9635G
9635R
9679
9800
9801
9805
9808
9814
9817
9855

9000 - 9999

214 - 234
230
233
233,235
230
229
232,235
218
218
226
226
226
226
222
222
222
222
215
219
219
227
227
227
223
215
216
217
228
228
214
214
214
216
216
217
217
216
234
231
231
231
224
224
224
225
220
220
220
220
221
220
221
214 - 234
214 - 234
221,225
214,217
217
229 - 234
221-232

B



ZK22015 . DEGB 40T 022015k - Rev.A  Printed in Germany

EMUGE-FRANKEN Vertriebspartner finden Sie auf www.emuge-franken.com/vertrieb
EMUGE-FRANKEN sales partners, please see www.emuge-franken.com/sales

EMUGE-Werk Richard Glimpel GmbH & Co. KG FRANKEN GmbH & Co. KG

Fabrik fiir Prazisionswerkzeuge Fabrik fiir Prazisionswerkzeuge
@& Niimberger StraBe 96-100 @& FrankenstraBe 7/9a
91207 Lauf 90607 Ruckersdorf
GERMANY GERMANY
. +49(0)9123/186-0 . +49(0)911/9575-5
= +49(0) 9123 /14313 &= +49 (0) 911/ 9575-327

& info@emuge-franken.com @ www.emuge-franken.com



	250-00 (001-004) Vorsatz
	250-00 (005-008) Einleitung
	250-01 (009-017) Wegweiser
	250-01 (018-069) Produktseiten
	250-01 (070-092) Schnittwerte
	250-02 (093-099) Wegweiser
	250-02 (100-131) Produktseiten
	250-02 (132-140) Schnittwerte
	250-03 (141-145) Wegweiser
	250-03 (146-161) Produktseiten
	250-03 (162-170) Schnittwerte
	250-04 (171-175) Wegweiser
	250-04 (176-191) Produktseiten
	250-04 (192-206) Schnittwerte
	250-05 (207-213) Wegweiser
	250-05 (214-235) Produktseiten
	250-05 (236-244) Schnittwerte
	250-06 (245-251) Wegweiser
	250-06 (252-283) Produktseiten
	250-06 (284-298) Schnittwerte
	250-07 (299-303) Wegweiser
	250-07 (304-321) Produktseiten
	250-07 (322-330) Schnittwerte
	250-08 (331-335) Wegweiser
	250-08 (336-349) Produktseiten
	250-08 (350-356) Schnittwerte
	250-09 (357-361) Wegweiser
	250-09 (362-396) Produktseiten
	250-10 (397-436) Allgemeine Informationen
	250-10 (437-440) Nachsatz

