ARNO AUSFUHRUNG AF

WERKZEUGE Design AF

We have a passion for precision.

Perfekte Leistung.
Great performance.

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

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



?—. VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, Mini-Ausfiihrung 2 flutes, mini design

30°

HA

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AF50526-...

Schaft/ Shank
DIN 6535HA A

AF50526-015B
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® — Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, Mini-Ausfiihrung 2 flutes, mini design
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 d L L, !
AF50526-025D 25 4,0 2,40 3,7 20 50

- 4,0 6,0 3,85 6,0 20 75
4.0 6,0 3,85 6,0 30 75

AF50526-040C
AF50526-040E

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

® - Hauptanwendung/ Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 29
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VHM-Radiusfraser

AF52021-...

Solid carbide ball-nose end-mill

2 Schneiden, Mini-Ausfiihrung 2 flutes, mini design

30°

HA

;\

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

Schaft/ Shank
DIN 6535HA

AF52021-005A
AF52021-005C
AF52021-006B

AF52021-008C
AF52021-010B 1
AF52021-010D 1

- 0
- 0
- 0
- 0
- 0

AF52021-012B

5 40 0,45 0,75 2 50 0,25
5 4,0 0,45 0,75 6 50 0,25
6 4.0 0,55 0,9 4 50 0,30
8 4,0 0,75 1,2 8 50 0,40
,0 4.0 0,95 1,5 8 50 0,50
0 4.0 0,95 1,5 12 50 0,50

1,2 4,0 1,15 1,8 12 50 0,60

AF52021-016C

30 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,02

® — Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, kurze Ausflihrung 2 flutes, short design

30° HB

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AF60125-...

Schaft/ Shank
DIN 6535HB

AF60125-030

3,0 6,0 4,0 50
16,0 16,0 16,0 82

AF60125-160

AF60125-200 20,0 20,0 20,0 92

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

® - Hauptanwendung/ Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 31



?—. VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, kurze Ausfiihrung mit Eckenradius 2 flutes, short design with corner radius

HA

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AF50120-...R...

Schaft/ Shank
DIN 6535HA A

AF50120-020R0,3 2,0 50 0,30

AF50120-050R1,0 5,0 6,0 10,0 50 1,00
AF50120-080R2,0

AF50120-120R2,0 12,0 12,0 24,0 75 2,00

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius -+ 0,03

® — Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

32 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, lange Ausfihrung 2 flutes, long design

1 ] — ! Seite
. ' Page
54-61
2 30° H

HA B

. Feinstkorn ﬂ m
- TlAI N Ultra micro b
/ granulation M .E
-
I v a.

AF50121-... / AF60121-...

dy
Schaft / Shank d d I I 47—’4—
DIN 6535HA / HB h ! :
AF50121-020* 2,0 3,0 6,0 38 A i
AF60121-028 28 6.0 7.0 57
AF60121-030 30 6,0 7.0 57 |
AF60121-035 35 6,0 7.0 57 |
AF60121-038 38 6,0 8,0 57 |
AF60121-040 40 6.0 8,0 57 |
AF60121-045 45 6.0 8.0 57 |
AF60121-048 48 6,0 10,0 57
AF60121-050 50 6,0 10,0 57 B |
AF60121-055 © 55 6,0 10,0 57 |
AF60121-057 5,75 6,0 10,0 57 |
AF60121-060 6.0 6.0 10,0 57 |
AF60121-065 6.5 8.0 13.0 63
AF60121-067 6,75 8.0 13,0 63
AF60121-070 7,0 8,0 13,0 63 |
AF60121-075 7,5 8,0 16,0 63 I
AF60121-077 7,75 8,0 16,0 63 A B
AF60121-080 8,0 8.0 16,0 63 -
AF60121-087 87 10,0 16,0 72 |
AF60121-090 9,0 10,0 16,0 72
AF60121-095 95 10,0 19,0 72 d
AF60121-097 97 10,0 19,0 72
AF60121-100 10,0 10,0 19,0 72
AF60121-105 105 12,0 22,0 83
AF60121-110 11,0 12,0 22,0 83
AF60121-117 11,7 12,0 22,0 83
AF60121-120 12,0 12,0 22,0 83
AF60121-137 13,7 14,0 22,0 83
AF60121-140 14,0 14,0 22,0 83
AF60121-150 15,0 16,0 26,0 92
AF60121-157 15,7 16,0 26,0 92
AF60121-160 16,0 16,0 26,0 92
AF60121-177 17,7 18,0 26,0 92
AF60121-180 18,0 18,0 26,0 92
AF60121-197 19.7 20,0 32,0 104
AF60121-200 20,0 20,0 32,0 104

Toleranz / Tolerance

- ) 0
Fraser / Mill 0,03
Schaft / Shank h6

* Zylinderschaft nach DIN 6535HA ohne Mitnahmeflache
* Cylindrical shank to DIN 6535HA, no flat

® - Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 33




?—. VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, lange Ausfihrung mit Eckenradius 2 flutes, long design with corner radius

HA

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AF50121-...R...

Schaft/ Shank
DIN 6535HA

AF50121-030R1,0 3,0 75 1,00

AF50121-100R2,5 10,0 20,0 100 2,50

AF50121-120R1,0 12,0 24,0 100 1,00

AF50121-120R2,0 12,0 24,0 100 2,00

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,03

® — Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

34 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, extra lange Ausflihrung 2 flutes, extra long design

30° HA 1™

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

d,
Schaft/ Shank d d I I
DIN 6535HA A 1 _
AF50122-040 4,0 4,0 20,0 60 ‘
AF50122-060 6,0 6,0 30,0 75 ‘
AF50122-100 10,0 10,0 40,0 100
AF50122-140 14,0 14,0 45,0 100 ‘
AF50122-180 18,0 18,0 45,0 100
Toleranz / Tolerance ‘
Schaft / Shank h6 ‘
|
d

® - Hauptanwendung/ Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 35
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2 Schneiden, kurze Ausflihrung 2 flutes, short design

30°

HB

VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

[
Seite
Page
54-61

;\

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AF60320-...

Schaft/ Shank
DIN 6535HB

AF60320-030 3,0 50

AF60320-200 20,0 20,0 20,0 92

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,02

36 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools

® — Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

2 Schneiden, lange Ausfihrung 2 flutes, long design
| [ )
Seite
- : Page
. l 54-61
2 30° HA ™
o Feinstkorn
TlAIN Ultra micro
/ granulation
Schaft / Shank

DIN 6535HA d d h !

AF50321-040 4,0 4,0 8,0 75
AF50321-060 6,0 6,0 10,0 100

AF50321-100 10,0 10,0 14,0 100
AF50321-140 14,0 14,0 18,0 100

AF50321-200 20,0 20,0 26,0 150

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,02

® - Hauptanwendung/ Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 37



?—. VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

2 Schneiden, lange Ausfihrung 2 flutes, long design

[
Seite
Page
54-61

30° HB ™

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AF60321-...

Schaft/ Shank
DIN 6535HB

AF60321-040 4,0 57

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,02

® — Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

38 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

2 Schneiden, extra lange Ausflihrung 2 flutes, extra long design

[ ]
Seite
Page
54-61
30° HA ™

Feinstkorn

Ultra micro

granulation

v

dA
Schaft/ Shank d d I I
DIN 6535HA A 1
AF50322-040 4,0 4,0 20,0 60 =
AF50322-060 6,0 6,0 30,0 75 ‘
AF50322-100 10,0 10,0 40,0 100 ‘
AF50322-140 14,0 14,0 45,0 100
AF50322-180 18,0 18,0 45,0 100 1 ‘
Toleranz / Tolerance ‘
Radius / Radius = 0,02 ‘

d

® - Hauptanwendung/ Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 39



>
==

VHM-Schaftfraser

3 Schneiden, extra kurze Ausfihrung

AF50135-... / AF60135-...

Solid carbide end-mill

3 flutes, extra short design

Seite

Page

54-61
HA HB

7y

Feinstkorn P n N

Ultra micro

granulation m S
v K QH

Schaft/ Shank
DIN 6535HA / HB

AF50135-006*

AF60135-040

AF60135-050

0,6

38

1,0 3,0 2,0 38
1,5 3,0 2,0 38
2,0 6,0 4,0 35
3,0 6,0 50 36

4,0

50

6,0

6,0

7,0 38

8,0 39

AF60135-090

AF60135-150

AF60135-180

15,0

18,0

16,0

18,0

18,0 62

20,0 70

40 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank

* Zylinderschaft nach DIN 6535HA ohne Mitnanmeflache
* Cylindrical shank to DIN 6535HA, no flat

® — Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

3 Schneiden, kurze Ausflihrung 3 flutes, short design

30° HB

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AF61330-...

Schaft/ Shank
DIN 6535HB A

AF61330-030
AF61330-040
AF61330-050

3,0 6,0 4,0 50
4,0 6,0 5,0 54
50 6,0 6,0 54
-
9,0 10,0 10,0 66
12,0 12,0 12,0 73
16,0 16,0 16,0 82

AF61330-090
AF61330-120
AF61330-160 —

AF61330-200 20,0 20,0 20,0 92

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

® - Hauptanwendung/ Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 41
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
3 Schneiden, lange Ausfuhrung 3 flutes, long design
: 3 )L 30° ) HB
s . 1 fF instk 1
TiAIN | | Gitea miero
granulation
. / J C / J
AF60131-...
Schaft / Shank
DIN 6535HB d d h !

AF60131-200 20,0 20,0 32,0 104

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6 d

® — Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

42 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

3 Schneiden, lange Ausfuhrung 3 flutes, long design

3 ) L 45° ) HB
'a . 7\ fF . ke 7\
TiAIN | | G mico
granulation
. / J L / J
AF60231-...
Schaft / Shank
DIN 6535HB d d h !

AF60231-140 14,0 14,0 22,0 83

AF60231-180 18,0 18,0 26,0 92
\

‘ Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

SET-AF60231 TiAIN

SET-Inhalt

SET, contains Schaft d d,
[Stiick / Pcs.] Shank

2X --> AF60231-080 8,0 8
2X --> AF60231-120 12,0 12

Bestellbezeichnung / Ordering description: SET-AF60231 TiAIN

® - Hauptanwendung/ Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 43



?—. VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, kurze Ausfiihrung 4 flutes, short design

30°

HA

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AF50140-...

Schaft/ Shank
DIN 6535HA A

AF50140-015

1,5 4,0 45 40

AF50140-120 12,0 22,0 70

AF50140-160 16,0 25,0 75

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

44 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools

® — Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, kurze Ausfuhrung mit Eckenradius 4 flutes, short design with corner radius

HA

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AF50140-...R...

Schaft/ Shank
DIN 6535HA A

AF50140-020R0,3 2,0 50 0,30

AF50140-040R1,0 4.0 4.0 8,0 50 1,00
AF50140-080R2,0

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius -+ 0,03

® - Hauptanwendung/ Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 45
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, kurze Ausfiihrung 4 flutes, short design

30°

HB

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AF60140-... X

Schaft/ Shank
DIN 6535HB A

AF60140-025X

2,5 6,0 4,0 50
14,0 14,0 18,0 75

AF60140-140X

AF60140-180X 18,0 18,0 24,0 84

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

46 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools

® — Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, lange Ausfuhrung 4 flutes, long design

[
Seite
Page
54-61
HA HB

Feinstkorn P n N

Ultra micro

granulation m S
v K QH

AF50141-... / AF60141-...

Schaft/ Shank I
DIN 6535HA / HB A 1

AF60141-030 3,0 57

AF60141-200 20,0 20,0 38,0 104

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

* Zylinderschaft nach DIN 6535HA ohne Mitnahmeflache
* Cylindrical shank to DIN 6535HA, no flat

® - Hauptanwendung/ Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 47
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, lange Ausflhrung mit Eckenradius 4 flutes, long design with corner radius

HA

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AF50141-...R...

Schaft/ Shank
DIN 6535HA

AF50141-030R1,0 3,0 75 1,00

AF50141-100R0,5 10,0 10,0 20,0 100 0,50

AF50141-100R1,5 10,0 10,0 20,0 100 1,50

AF50141-100R2,5 10,0 10,0 20,0 100 2,50
AF50141-120R1,0 12,0 12,0 24,0 100 1,00
AF50141-120R2,0 12,0 12,0 24,0 100 2,00

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,03

® — Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

48 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, extra lange Ausfiihrung 4 flutes, extra long design

j —
i H } Seite
- = 1 . Page
4 54-61
H 4 30°

HA HB

. Feinstkorn ﬂ
- TlAI N Ultra micro
/ granulation M .B
-
IR v K CIH

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

Schaft / Shank d d I I
DIN 6535HA / HB A 1

AF50142-030X* 3,0 3,0 20,0 60
AF50142-040X* 4,0 4,0 20,0 60
AF50142-050X* 5,0 5,0 25,0 75
AF50142-060X* 6,0 6,0 30,0 75
AF50142-080X* 8,0 8,0 30,0 75
AF50142-100X* 10,0 10,0 40,0 100
AF50142-120X* 12,0 12,0 45,0 100
AF50142-140X* 14,0 14,0 45,0 100
AF50142-160X* 16,0 16,0 45,0 100
AF50142-180X* 18,0 18,0 45,0 100
AF50142-200X* 20,0 20,0 45,0 100
AF60142-060X © 6,0 6,0 30,0 75
AF60142-080X © 8,0 8,0 30,0 75
AF60142-100X @ 10,0 10,0 40,0 100
Toleranz / Tolerance

Fraser / Mill -0,0g

Schaft / Shank h6

* Zylinderschaft nach DIN 6535HA ohne Mitnahmeflache
* Cylindrical shank to DIN 6535HA, no flat

® - Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 49



8 VHM-Radiusfriser

4 Schneiden, kurze Ausflihrung

AF50340-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AF50340-020
AF50340-030
AF50340-040
AF50340-050
AF50340-060
AF50340-080
AF50340-100
AF50340-120
AF50340-140
AF50340-160
AF50340-180
AF50340-200

Toleranz / Tolerance

Fraser / Mill

Radius / Radius
Schaft / Shank

2,0
3,0
4,0
5,0
6,0
8,0
10,0
12,0
14,0
16,0
18,0
20,0

-0,03
+ 0,02
h6

6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
8,0
10,0
12,0
14,0
16,0
18,0
20,0

Solid carbide ball-nose end-mill

4 flutes, short design

Seite
) Page
[ 3 — 54-61

4,0
4,0
6,0
7,0
7,0
9,0
10,0
14,0
14,0
16,0
18,0
20,0

50 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools

30°

Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

48
48
50
51
51
59
60
71
71
76
76
82

HA IR

2=k
EQE\

® — Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 - 6 Schneiden, kurze Ausfuhrung 4 - 6 flutes, short design
4 H 1 Seite
i (| — o
E - 54-61
| 46 45° HA RN

TiAIN | Jnsteern (PRIN|

granulation

o/ Q.

AF502.0-...
dy

st s ; . .1 . :
AF50240-030 © 3,0 4,0 8,0 50 4 !
AF50240-040 © 4,0 4,0 11,0 50 4
AF50260-050 © 5,0 6,0 13,0 50 6
AF50260-060 © 6,0 6,0 16,0 50 6
AF50260-080 © 8,0 8,0 19,0 60 6
AF50260-100 ® 10,0 10,0 22,0 75 6
AF50260-120 ® 12,0 12,0 26,0 75 6 —
AF50260-140 © 14,0 14,0 30,0 90 6 \ 7’7$
AF50260-160 O 16,0 16,0 32,0 100 6
AF50260-180 @ 18,0 18,0 38,0 100 6
AF50260-200 ©® 20,0 20,0 38,0 100 6 -
Toleranz / Tolerance

. 1 Y

Fraser / Mill 003
Schaft / Shank h6 d

® - Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 51
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VHM-Schaftfraser

6 Schneiden, lange Ausfiihrung

AF50261-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AF50261-120 ©®
AF50261-160 @
AF50261-200 O

Toleranz / Tolerance

Fraser / Mill
Schaft / Shank

52 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools

12,0
16,0
20,0

-0,03
h6

12,0
16,0
20,0

50,0
65,0
70,0

Solid carbide end-mill
6 flutes, long design

i H Seite
E 1 - 54-61
6 45° HA I
. Feinstkorn ﬂ m
TlAI N Ultra micro b

granulation

o/ Q.

dy
| z

i

100 6 I T
150 6 |
150 6 |
|

|

|

|

~ |

|

|

‘ ‘
LR

® — Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schruppfraser Solid carbide roughing end-mill
3 - 5 Schneiden, lange Ausfiihrung 3 - 5 flutes, long design

Seite
: Page
54-61
;\

30° HB

M TiAIN | | G mero
granulation

Grob / coarse / /

AF614.1-...

da

Schaft / Shank d d, | I z
DIN 6535HB h10 h6 1

AF61431-080 8,0 63

AF61441-120 12,0 12,0 26,0 83 4

AF61441-160 16,0 16,0 32,0 92 4
AF61441-200 20,0 20,0 38,0 104 4

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
>3-6 >6-10 >10-18 > 18- 30
-6 -8 9 -11 -13 =

® - Hauptanwendung/ Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 53



?—. Empfohlene Schnittwerte VHM-Schaftfraser
Ausflhrung AF

Festigkeit VOTSChUb- Schrupp- und Nutfrésen | Schlicht- und Konturfrasen
IS0 Werkstoff mmz KOS (TN TIAING TICN Tiaz0 | AN TIAIN - TICN - Tia70
| Automatenstahl <80 12 |  |100-150| | | |200-240 |
| Einsatzstahl, legiet  <i00 1 | Joo-120 | |  ]170-200, |
| Vergitungsstahl, unlegiert <1000 1 | |60 | |  |i0-140 |
P | Vergitungsstahl, legiert <130 08 | |60 | |  ]910 |
(wietan <00 1 | |seso | | | |wowo |
CWatsagersan <o os | e | | | lwol0 |
Cscmellarvetsstant <130 os | avso | | | s |
| Werkzeugstahl fir Warmarbeit <1300 08 [  |6070 | | [ 910 |
Nichtrostender Stahl, ferritisch | | s0-70| | |  |s&-120] |
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch | 304 | | |  |eos | | |
Nichtrostender Stahl, austenitisch | | 608 | | |  |8-120] |
Grauguss mit Lammellengraphit 100-350
| Kugelgraphitguss 30050 1 | |80 | |  |M0-160 |
K Temperguss, weif 350450 1 | |80-100| | |  |M0-160 |

CTemperguss,schwarr  ssoa50 1| lso00| | | w0 |

| Aluminium (unlegiert, niedrig legiet) <3 [ | | [ [ [ | [
| Aluminiumlegierungen 0,5-10%Si <400 | | | | | | |
| Aluminiumlegierungen > 15% $i <400 | | | | | |
| KupferKnetlegierungen <700 | | | | f | | |
| Kupfer-Sonderlegierungen <zoomB | | | f | |
N | Messing kurzspanend, Bronze, Rotguss <600 | | | | [ | | |
| Thermoplaste | | |
| Faserverstarkte Kunststoffe | | | | |
[ Graphit
| Molybdan und Molybdanlegierungen | | . . | | | |
| Nickellegierungen | | |
| Nickel-Chromlegierungen | | | | | |
S | Hochwarmfeste Legierungen <130 [ | | | f | | |
| Nickel und Kobaltlegierungen <130 | | | | f | | |
| Ttanlegierungen <700 f | | f | |
| Stabigehatet  <4serc [ [ [ [ | | 1 [
H . seeomrc | | | f | | |

65-70 HRC

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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Recommended cutting data Solid carbide end-mill
Design AF

Viwminl Vil Vi Vi) | ViV iV, iV G
| Freecuttingsteel <80 12 | |100-150| | | |200-240, |
| Alloyed case hardened steel <1000 1 | j9-120| | |  ]170-200, |
| Tempering steel, nonalloyed <1000 1 | |60 | | |  ]100-140 |

P | Tempering steel, alloyjed <130 08 | |08 | | | o120 |
Nicingstel <o 1 | leoso | | o0 |
Rollrbearingsteel <100 08 | e | | lwooi0 |
Mighspeedsteel <10 08 | a0 | | s |
| Hotworkingtoolsteel <130 08 | Je0-70 | | | -0, |
Stanles stecl fertc I S O B O =57 I
Stainless steel, ferritic/martensitic | 304 | | |  |eos | | |
Stainless steel, austenitic | |e0s | | |  |s8-120| |
Grey cast iron with lamellar graphite 100-350
| Speroidal castion 300500 1 | 8000 | |  |10-160, |

K | White cast iron, tempered  350-450 1 | |so-00| | |  |10-160, |

Bickcastion, tempered 350050 1 | |s0-00| | | luoe| |

| Aluminium (non alloyed, lowalloyed) <350 [ | | [ [ [ | [
| Aluminium alloys 0,5%-10%Si <400 | | | | | | |
| Aluminium alloys > 15%si <400 | | | | |
| Copperwroughtalloys <700 | | | | f | | |
| Special copperalloys  <soome f | | f | |
N | Short-chipping brass, bronze, redbronze <600 | | | | f | |
| Thermoplasties | | | f
| Fibre-reinforced plasties | | | | |
| Graphite .
| Molybdenum and molybdenumatioys | | . | | | | |
| Nikelalloys |
| Nickekchromiumalloys | | | |
S | Nickeland cobaltalloys <10 f | | | f | | |
| Nickekcobalt-chromiumalloys <100 | | | | f | | |
| Tiamwmallys <700 | | | f ./ |
| Temperedsteel  <4strc [ [ [ [ | | | [
H . seeomrc | | | f | | |

65-70 HRC

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausfuhrung AF Design AF

Fiir die nachfolgenden Vorschub-Richtwerte miissen die Werte je nach zu bearbeitendem Material geman
dem in den Schnittgeschwindigkeitstabellen angegebenen Korrekturfaktor Kf [f ] korrigiert werden.

For the following feed tables the values must be corrected depending on the material being machined
in line with the correction factor Kf [f 1.

Beispiel fiir Fraser mit Schneidendurchmesser 6 mm:
An example using a cutter with @ 6 mm is detailed:

Schnittgeschwindigkeits-Tabelle / V_-table

Festigkeit Kf TiAIN
ISO Werkstoff / Material Strength Ix f A
[N/mm? - HB] g [m/min]
Allgemeiner Baustahl 2
General construction steel = B00 2 18- 220
Automatenstahl
Free cutting steel < 800 N/mm? 12 100 - 150 Korrekturfaktor-Tabelle / f -table
Einsatzstahl, unlegiert 2 .
Case hardened steel, non alloyed < B0 [t 12 100 = 129 Korrekturfaktor/
Einsatzstahl, legiert ) } 7] d, Correction factor
Alloyed case hardened steel < 1000 N/mm 90-120 Kf [f]
Vergiitungsstahl, unlegiert < 850 N/mm? 1.2 [mm] 1 0,7 0.8

Tempering steel, non alloyed

Vergiitungsstahl, unlegiert

2
Tempering steel, non alloyed < 1000 N/mm

0,004 0,003 0,003

Vergiitungsstahl, legiert
Tempering steel, alloyed

< 800 N/mm? 0,008 0,006 0,006

Vergiitungsstahl, legiert

Tempering steel, alloyed

1

2
- 1300 N 3 0,012 0,008 0,010
4

0,016 0,011 0,013
Stahlguss

2
Steel castings < 850 N/mm

0,014 0,016
0,017

8 0,032 0,022 0,026

Flr legierten Einsatzstahl gilt der Vorschubwert aus der Korrekturfaktor-Tabelle.
Kf (f) = 1 (entsprechend 100 %) f, = 0,024

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

For case-hardening alloy steel the feed value from the table is valid:

Kf (f) = 1 (according to 100%) f, = 0,024

For heat treatable steel alloys < 1300 N/mm? the feed value from the table is reduced by 20 %.
Kf (fz) = 0,8 (according to 80%) fz = 0,019

Generelle Berechnungsformeln / General rule:
Vorschub pro Zahn / Feed per tooth: =f, « Kf(f)

Bohrvorschub (Frasen in axialer Richtung): = Tabellenwert / Zdhnezahl
For axial plunge milling: = Table value / Number of teeth
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausfuihrung AF Design AF

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung von 0,2 — 0,3 mm
Feed per tooth with radial depth of cut from 0,2 — 0,3 mm

2d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f ]
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 _ 5194,
1 0,004 0003 0,003 0004 0,004 0005 0006 0006 0007 0,008
2 0,008 0006 0,006 0007 0009 0010 0,012 0,013 0,014 0,015
3 0,012 0,008 0,010 0,011 0,013 0,014 0,018 0,019 0,022 0,023
4 0,016 0,011 0,013 0,014 0,018 0,019 0,024 0,026 0,029 0,030 =%
5 0,020 0,014 0016 0018 0022 0024 0030 0,032 0036 0,038 ‘g
6 0,024 0,017 0,019 0,022 0,026 0,029 0,036 0,038 0,043 0,046 ?
8 0,032 0,022 0,026 0,029 0,035 0,038 0,048 0,051 0,058 0,061 ° v
10 0,040 0,028 0,032 0,036 0,044 0,048 0,060 0,064 0,072 0,076
12 0,048 0034 0,038 0043 0,053 0058 0,072 0,077 0,086 0,091
14 0,056 0,039 0,045 0,050 0,062 0,067 0,084 0,090 0,101 0,106
16 0,064 0,045 0,051 0,058 0,070 0,077 0,096 0,102 0,115 0,122 a,=0,2-0,3 mm

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

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

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 10 % vom Schneidendurchmesser (g d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 10 % of the cutter (g d))

2d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f,]
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 ) @d,

1 0,003 0002 0,002 0003 0,003 0004 0005 0005 0005 0,006

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

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

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

5 0,017 0,012 0,014 0,015 0,019 0,020 0,026 0,027 0,031 0,032
6 0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038
©
8 0,027 0,019 0,022 0,024 0,030 0,032 0,041 0,043 0,049 0,051 S
i
©

10 0,033 0,023 0,026 0,030 0,036 0,040 0,050 0,053 0,059 0,063

12 0,040 0,028 0,032 0,036 0,044 0,048 0,060 0,064 0,072 0,076
14 0,047 0,033 0,038 0,042 0,052 0,056 0,071 0,075 0,085 0,089

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

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

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

Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kf f, = 1,10 beia, = 1 xd, und = Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 x d,
Fur unbeschichtete Werkzeuge |st der \/orschuf) um 10- 20% zu reduzueren

Attention:
Feed rate correction factor » Kff = 1,10 witha, = 1 xd, and »Kff = 1,25witha, = 0,5xd,
Feed rates are reduced by 10- 20% for uncoate(f tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen
Ausfuhrung AF

Recommended cutting data feed tables
Design AF

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 20 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 20 % of the cutter (g d,)

gd,
[mm]

1

2

10
12
14
16
18
20

25

1
0,002

0,005
0,008
0,010
0,013
0,015
0,020
0,025
0,030
0,035
0,040
0,045
0,050

0,063

0,7
0,001

0,003
0,005
0,007
0,009
0,010
0,014
0,017
0,021
0,024
0,028
0,031
0,035

0,044

0,8
0,001

0,004
0,006
0,008
0,010
0,012
0,016
0,020
0,024
0,028
0,032
0,036
0,040

0,050

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f ]

0,9
0,001

0,004
0,007
0,009
0,011
0,013
0,018
0,022
0,027
0,031
0,036
0,040
0,045

0,056

1,1
0,002

0,005
0,008
0,011
0,014
0,016
0,022
0,027
0,033
0,038
0,044
0,049
0,055

0,069

1,2
0,002

0,006
0,009
0,012
0,015
0,018
0,024
0,030
0,036
0,042
0,048
0,054
0,060

0,075

1,5
0,003

0,007
0,012
0,015
0,019
0,022
0,030
0,037
0,045
0,052
0,060
0,067
0,075

0,094

1,6
0,003

0,008
0,012
0,016
0,020
0,024
0,032
0,040
0,048
0,056
0,064
0,072
0,080

0,100

1,8
0,003

0,009
0,014
0,018
0,023
0,027
0,036
0,045
0,054
0,063
0,072
0,081
0,090

0,113

1,9
0,003

0,009
0,015
0,019
0,024
0,028
0,038
0,047
0,057
0,066
0,076
0,085
0,095

0,119

a=0,20xd,

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 40 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)

Feed per tooth with

ad,
[mm]

1

2

10
12
14
16
18
20

25

1
0,001

0,004
0,006
0,008
0,010
0,012
0,016
0,020
0,024
0,028
0,032
0,036
0,040

0,050

0,7
0,001

0,002
0,004
0,005
0,007
0,008
0,011
0,014
0,016
0,019
0,022
0,025
0,028

0,035

radial depth of cut of 40 % of the cutter (¢ d,)

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f,]

0,8
0,001

0,003
0,005
0,006
0,008
0,009
0,012
0,016
0,019
0,022
0,025
0,028
0,032

0,040

0,9
0,001

0,003
0,005
0,007
0,009
0,010
0,014
0,018
0,021
0,025
0,028
0,032
0,036

0,045

1,1
0,001

0,004
0,007
0,008
0,011
0,013
0,017
0,022
0,026
0,030
0,035
0,039
0,044

0,055

1,2
0,001

0,004
0,007
0,009
0,012
0,014
0,019
0,024
0,028
0,033
0,038
0,043
0,048

0,060

1,5
0,002

0,006
0,009
0,012
0,015
0,018
0,024
0,030
0,036
0,042
0,048
0,054
0,060

0,075

1,6
0,002

0,006
0,010
0,012
0,016
0,019
0,025
0,032
0,038
0,044
0,051
0,057
0,064

0,080

1,8
0,002

0,007
0,011
0,014
0,018
0,021
0,028
0,036
0,043
0,050
0,057
0,064
0,072

0,090

1,9
0,003

0,007
0,012
0,015
0,019
0,022
0,030
0,038
0,045
0,053
0,060
0,068
0,076

0,095

a=040xd,

<
<

Y

Achtung:

Vorschub-Korrekturfaktor — Kf f, = 1,10 bei a, = 1xd und Kff, = 1,25 bei a,=0,5xd,
Fiir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.

Attention:

Feed rate correction factor » Kff, = 1,10 witha, = 1 xd, and »Kff = 125witha, = 0,5xd,
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflhrung AF Design AF

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 60 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 60 % of the cutter (g d,)

2d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f ]
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 11 1,2 15 1,6 18 1,9 _ 51%d
1 0001 0001 0001 0001 0001 0001 0001 0002 0002 0,002
2 0003 0002 0002 0002 0003 0003 0004 0005 0,005 0,006
3 0005 0003 0004 0004 0005 0006 0007 0008 0009 0,009
4 0006 0004 0005 0005 0007 0007 0009 0010 0011 0012
5 0008 0005 0006 0007 0009 0010 0012 0013 0015 0016
6 0009 0006 0007 0008 0010 0011 0014 0015 0017 0018 _“
8 0013 0009 0010 0011 0014 0015 0019 0020 0023 0024 E
10 0016 0011 0013 0014 0017 0019 0024 002 0029 0,030 5
12 0019 0013 0015 0017 0021 0023 0029 0031 0035 0,037 —r
14 0022 0015 0018 0020 0025 0027 0034 0036 0040 0,043
16 0026 0018 0020 0023 0028 0031 0039 0041 0046 0,049 _ a,=0,60 x d
>—1<

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

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

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 80 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 80 % of the cutter (g d,)

2d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f ]
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 1,5 1,6 1,8 1,9 — 2d,

1 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001

2 0,002 0,001 0,002 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,004

3 0,004 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,006 0,006 0,007 0,007

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

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

6 0,007 0,005 0,006 0,006 0,008 0,009 0,011 0,012 0,013 0,014 f“

8 0,010 0,007 0,008 0,009 0,011 0,012 0,015 0,016 0,018 0,019 2

10 0,012 0,008 0,010 0,011 0,013 0,015 0,018 0,020 0,022 0,023 r‘rl;'"“

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

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

<

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

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

Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kf f, = 1,10 beia, = 1 xd, und = Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 x d,
Fur unbeschichtete Werkzeuge |st der \/orschuf) um 10- 20% zu reduzueren

Attention:
Feed rate correction factor » Kff = 1,10 witha, = 1 xd, and »Kff = 1,25witha, = 0,5xd,
Feed rates are reduced by 10- 20% for uncoate(f tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen
Ausfuhrung AF

Recommended cutting data feed tables
Design AF

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 0,5 x d,
Feed per tooth when full slot milling =» ap = 0,5 x d,

gd,
[mm]

1

2

10
12
14
16
18
20

25

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 1 x d,

1
0,002

0,004
0,007
0,009
0,011
0,013
0,018
0,022
0,030
0,032
0,036
0,042
0,045

0,056

0,7
0,001

0,002
0,004
0,006
0,007
0,009
0,012
0,015
0,021
0,022
0,025
0,029
0,031

0,039

0,8
0,001

0,003
0,005
0,007
0,008
0,010
0,014
0,017
0,024
0,025
0,028
0,033
0,036

0,044

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f ]

0,9
0,001

0,003
0,006
0,008
0,009
0,011
0,016
0,019
0,027
0,028
0,032
0,037
0,040

0,050

1,1
0,002

0,004
0,007
0,009
0,012
0,014
0,019
0,024
0,033
0,035
0,039
0,046
0,049

0,061

1,2
0,002

0,004
0,008
0,010
0,013
0,015
0,021
0,026
0,036
0,038
0,043
0,050
0,054

0,067

1,5
0,003

0,006
0,010
0,013
0,016
0,019
0,027
0,033
0,045
0,048
0,054
0,063
0,067

0,084

Feed per tooth when full slot milling =» ap = 1 x d,

ad,
[mm]

1

2

10
12
14
16
18
20

25
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1
0,001

0,003
0,005
0,006
0,007
0,008
0,012
0,014
0,020
0,021
0,023
0,027
0,029

0,036

0,7
0,001

0,002
0,003
0,004
0,005
0,006
0,008
0,010
0,014
0,015
0,016
0,019
0,020

0,025

0,8
0,001

0,002
0,004
0,005
0,006
0,007
0,009
0,011
0,016
0,017
0,019
0,022
0,023

0,029

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f,]

0,9
0,001

0,002
0,004
0,005
0,006
0,008
0,011
0,013
0,018
0,019
0,021
0,025
0,026

0,033

1,1
0,001

0,003
0,005
0,006
0,008
0,009
0,013
0,016
0,021
0,023
0,026
0,030
0,032

0,040

1,2
0,002

0,003
0,005
0,007
0,009
0,010
0,014
0,017
0,023
0,025
0,028
0,033
0,035

0,044

1,5
0,002

0,004
0,007
0,009
0,011
0,013
0,018
0,021
0,029
0,031
0,035
0,041
0,044

0,055

1,6
0,003

0,006
0,011
0,014
0,017
0,020
0,028
0,035
0,048
0,051
0,057
0,067
0,072

0,089

1,6
0,002

0,004
0,007
0,009
0,011
0,014
0,019
0,023
0,031
0,033
0,037
0,044
0,047

0,058

1,8
0,003

0,007
0,012
0,016
0,019
0,023
0,032
0,039
0,054
0,057
0,064
0,075
0,081

0,100

1,8
0,002

0,005
0,008
0,011
0,013
0,015
0,021
0,026
0,035
0,037
0,042
0,049
0,053

0,066

1,9
0,003

0,007
0,013
0,017
0,020
0,024
0,034
0,041
0,057
0,060
0,068
0,079
0,085

0,106

1,9
0,002

0,005
0,009
0,011
0,014
0,016
0,022
0,027
0,037
0,040
0,044
0,052
0,056

0,069

24,

Y

?d,

Y

a,=1xd,

A

Yy

Achtung:

Fiir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.

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

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausfuihrung AF Design AF

Vorschiibe fiir Vollradius- und Torusfraser
Feed rates for ball nosed- and High feed cutters

Formenbau-
Radiusfraser Radiusfraser Radiusfraser Torusfraser Torusfraser
Ball nose end milling cutters Ball nose end milling cutters Ball nose cutter for mold Torus end milling cutters Torus end milling cutters

and die production

2d ad @d, 2 d ad

L e Lo L

o

0,1xd, o
<

’”‘ =

¢ A &

?

S
[n?nln] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm]
2 0,015 0,010 0,005 0,010 0,015
3 0,030 0,020 0,015 0,015 0,020
4 0,040 0,030 0,030 0,020 0,030
5 0,060 0,050 0,050 0,030 0,040
6 0,070 0,060 0,060 0,050 0,060
8 0,100 0,080 0,070 0,070 0,080
10 0,120 0,100 0,080 0,080 0,100
12 0,150 0,120 0,090 0,100 0,120
16 0,180 0,150 0,100 0,120 0,150
18 0,200 0,180 0,110 0,140 0,160
20 0,220 0,200 0,120 0,150 0,180
25 0,240 0,220 0,140 0,160 0,200

Achtung:

Fur unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.

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