www.arno.de

Fs \=d\\[O M@ VHM-/PM-HSS WERKZEUGE

WERKZEUGE

We have a passion for precision.

Solid carbide-/PM-HSS Tools

-

\

Hochleistungswerkzeuge
zum Frasen und Bohren

High performance tools
for milling and drilling



ARNO

WERKZEUGE Solid carbide end-mills

We have a passion for precision.

Ausfiihrung Design
AF - fur Stahl und Gusswerkstoffe AF - for steel and cast materials
AFJ - fur rostfreie Stahle und exotische Werkstoffe AFJ - for stainless steel and exotic materials
AFA - fur Aluminium und NE-Metalle AFA - for aluminium and non-ferrous machining
AFD - fUr Aluminium, Graphit und NE-Metalle AFD - for aluminium, graphite and non-ferrous materials
AFG - fur Stahl und gehartete Stahle bis 50 HRC AFG - for steel and hardened steel up to 50 HRC
AFR - fir Stahl, Werkzeugstahl, Gusseisen und AFR - for steel, tool steel, cast iron and
gehartete Werkstoffe pre-hardened steel to 40 HRC
AFH - fur gehartete Stahle bis 70 HRC und AFH - for hardened steel up to 70 HRC and
HSC-Bearbeitung high speed milling
AFV - mit ungleicher Drallsteigung (35°-38°) AFV - with unequal pitch (26°-30°/35°-38°)
AFX - flr gehartete Stahle bis 55 HRC, AFX - for pre-hardened steels up to 55 HRC,
Stahl und Gusseisen steel and cast iron
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Ubersicht Vollhartmetallfraser Overview Solid carbide milling cutter

Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel Abb. Seite
Description Flutes Type Design Helix angle Picture Page
AF - fiir Stahl und Gusswerkstoffe / for steel and cast materials
Schaftfraser
AF50526-... 2 ini 30°
end-mill mint 28

Schaftfraser kurz .
AF60125-... 2 end-mill short 30 31

AF50121-.../ Schaftfraser lang
AF60121-... end-mill long

30° 33

Schaftfra tra |
chaftfraser extra lang 30° 35

AF50122-... 2 .
end-mill extra long

Radiusfraser lang
Ball-nose end-mill long

AF50321-... 2 30° 37

Radiusfraser extra lang
30°
Ball-nose end-mill extra long 39

AF50322-... 2
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Ubersicht Vollhartmetallfraser Overview Solid carbide milling cutter

Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel
Description Flutes Type Design Helix angle

AF50135-.../ 3 Schaftfraser extra kurz 20°
AF60135-... end-mill extra short

AF - fiir Stahl und Gusswerkstoffe / for steel and cast materials

Abb. Seite
Picture Page

40

Schaftfraser lang

AF60131-... 3 .
end-mill long

30°

42

haftfra k
AF50140-... 4 Schaftiraser ur 30°
end-mill short

44

AF60140-...X 4 Schaftfraser kurz .
end-mill short

46

Schaftfraser lang, mit Eckenradius

AF50141-...R... 4
end-mill long, with corner radius

30°

48

AF50340-... 4 Radiusfraser ' kurz 30°
Ball-nose end-mill short

50

ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
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Ubersicht Vollhartmetallfraser Overview Solid carbide milling cutter

Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel Abb. Seite
Description Flutes Type Design Helix angle Picture Page

AF - fiir Stahl und Gusswerkstoffe / for steel and cast materials

Schaftfraser kurz
AF502.0-... @ 4-6 end-mil short 45 51

Schruppfraser lang

AF614.1-... 3-5
6 Roughing end-mill long

Schaftfraser lang .
AFJ612.1-... 3-4 endomill long 50 64

Schruppfraser lang

AFJ619.1-... -
1619 3-6 Roughing end-mill long

45° 66

AFA - fiir Aluminium und NE-Metalle / for aluminium and non-ferrous machining

haftfra ittell
AFASOL16-... @ 1 Schaftfréser mittellang 30 76

end-mill mid-length

Radiusfraser
AFAS1820-... Ball-nose end-mill 78

Schaftfraser lang, mit Eckenradius
end-mill long, with corner radius

AFA50720-...R... 2
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Ubersicht Vollhartmetallfraser Overview Solid carbide milling cutter

Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel
Description Flutes Type Design Helix angle

AFA - fiir Aluminium und NE-Metalle / for aluminium and non-ferrous machining

Schaftfraser extra lang

AFA51522-... 2 .
end-mill extra long

45°

Abb. Seite
Picture Page

81

Schaftfraser mittellang
AFA51836-... @ 3 45°
83 end-mill mid-length

83

Schaftfraser lang

AFA52330-... 3 .
end-mill long

30°

85

AFA50231-.R... @ 3 Schaftfra?ser lang, n'1|t Eckenradllus 450
end-mill long, with corner radius

87

AFA50232-... @ 3 SChaftfré?ser extra lang .
end-mill extra long

89

Schruppfraser lang
Roughing end-mill long

AFA61431-... 3 30°

93

ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
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Ubersicht Vollhartmetallfraser Overview Solid carbide milling cutter

Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel Abb. Seite
Description Flutes Type Design Helix angle Picture Page

AFA - fiir Aluminium und NE-Metalle / for aluminium and non-ferrous machining

Schruppfraser

AFA52131-...
Roughing end-mill

lang,
h fra
AFA52331-... @ 3 Schruppfraser abgesetzter Schaft 45° 97
Roughing end-mill .
long, with neck

AFD - fiir Aluminium, Graphit und NE-Metalle / for aluminium, graphite and non-ferrous materials

Schaftfraser mini, mit Eckenradius .
AFD50724-...R... 2 end-mill mini, with corner radius 30 108

Schaftfraser
AFD50121... il 110

Radiusfraser
AFD51824-... Ball-nose end-mill 112

AFD51826-... ’ Radiusfraser . konischer Schaftteil 30° 114
Ball-nose end-mill taper neck

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



Ubersicht Vollhartmetallfraser

Overview Solid carbide milling cutter

Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel
Description Flutes Type Design Helix angle

AFD - fiir Aluminium, Graphit und NE-Metalle / for aluminium, graphite and non-ferrous materials

Radiusfraser Uberlang

AFD51823-...
Ball-nose end-mill extra long

Schaftirdser kurz, mit Eckenradius
AFD54030-...R... ] short,
end-mill . )
with corner radius

Radiusfraser

AFD51830-... Ball-nose end-mill

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

haftfr K
AFG50120-... 2 Schaftiraser urz 30°
end-mill short

AFG50321-... ’ Radiusfraser . lang 30°
Ball-nose end-mill long

ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
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Ubersicht Vollhartmetallfraser Overview Solid carbide milling cutter

Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel Abb. Seite
Description Flutes Type Design Helix angle Picture Page

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

Radiusfraser lang

AFG51621-... 2 Ball-nose end-mill long

30° 168

Schaftfraser mit Eckenradius .
AFGS0745-.R... 4 end-mill with corner radius 30 170

Schaftfré K
AFG60140-... @ 4 chattiraser urz 30° 172

end-mill short

Schaftfraser lang

AFG50141-... 4 i
end-mill long

30° 174

Schaftfraser lang

AFG502.0-... 4-8 ;
end-mill long

45° 176

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



Ubersicht Vollhartmetallfraser Overview Solid carbide milling cutter

Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel Abb. Seite
Description Flutes Type Design Helix angle Picture Page

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

Schaftfraser lang, mit Eckenradius

AFG50861-...R... 6
end-mill long, with corner radius

45° 178

AFG60262-... m 6 Schaftfraser extra lang 180

end-mill extra long

Schruppfréaser lang
AF d-. - 20°
G606 3-5 Roughing end-mill long 0 182

Schruppfraser kurz
194

AFR619.0-... - - 46°
619.0 4-° Roughing end-mill short 43-46

Schruppfraser lang
Roughing end-mill long

AFR619.2-... 4-5 43 - 46° 196

NEU
NEW

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

s
AFH50120-... 2 Schaftiraser mini 30°
end-mill

204
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Ubersicht Vollhartmetallfraser

Overview Solid carbide milling cutter

Bezeichnung Schneiden

Description Flutes

AFH50920-...R... 2

AFH52020-... 2

AFH50125-... 2

AFH50926-...R... 2

AFH51626-... 2

AFH50140-... 4

Frasertyp
Type

Schaftfraser
end-mill

Radiusfraser
Ball-nose end-mill

Schaftfraser

end-mill

Schaftfraser

end-mill

Radiusfraser
Ball-nose end-mill

Schaftfraser
end-mill

Spiralwinkel Abb.
Helix angle Picture

Ausfiihrung
Design

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

mini (Schlitzfrasen)
mini (slotting)

30°

mini (Schlitzfrasen)

30°
mini (slotting)

30°

mit Eckenradius
with corner radius

30°

30°

30°

Seite
Page

207
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Ubersicht Vollhartmetallfraser Overview Solid carbide milling cutter

Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel Abb. Seite
Description Flutes Type Design Helix angle Picture Page

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

Schaftfraser mit Eckenradius

AFH50146-...R... end-mill with corner radius

Radiusfraser

AFHS0341.... Ball-nose end-mill

Schaftfraser

AFH508.1-... .
end-mill

Hochvorschubfraser kurz, mit Eckenradius
AFH50746-...R... ) ) short, with corner
High feed end-mill radius

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

kurz, mit Eckenradius
short, with corner 35° - 38°
radius

AFV61840-...(R)... , Schaftfraser
(TIAIN) end-mill

ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 23



Ubersicht Vollhartmetallfraser Overview Solid carbide milling cutter

Abb.
Picture

Schneiden
Flutes

Ausfiithrung
Design

Spiralwinkel
Helix angle

Frasertyp
Type

Bezeichnung
Description

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

e

AFV62342-...
(S100)

kurz
short

Schaftfraser
end-mill

35-38°

Seite
Page

248

AFV61841-...R...
(TiAIN)

4 Schaftfra?ser lang, @t Eckenradufs 350 38°
end-mill long, with corner radius

250

AFV60341-...
(TiAIN)

Radiusfra |
4 adiusfraser . ang 350 38°
Ball-nose end-mill long

252

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

Schaftfréser mini, mit Eckenradius

. mini, with corner 30°
end-mill

AFX50124-...R... @ 2

radius

264

Schaftfraser
end-mill

lang

30°
long

AFX50121-... @ 2

269

Schaftfraser
end-mill

extra lang

30°
extra long

AFX50122-... @ 2

273
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Ubersicht Vollhartmetallfraser Overview Solid carbide milling cutter

Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel Abb. Seite
Description Flutes Type Design Helix angle Picture Page

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

AFX50321-... @ 2 Radiusfraser lang 30° 275

Ball-nose end-mill long

Schaftfraser
AFX50140-... endomil 279

AFX50741-..R... m 4 Schaftfraser lang, mit Eckenradius 30° 283

end-mill long, with corner radius

Schaftfraser
AFX50141-... il 286

Schaftfré K
AFX50260-... @ 6 chattiraser urz 45° 289

end-mill short

ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 25



Weitere Highlights unserer Frassysteme.
Other highlights from our milling range.

ARNO®-Frassystem DUO-MILL

Eckfrasen und HFC-Frasen
mit nur einem Werkzeug.

ARNO® milling-system DUO-MILL

Square shoulder and high feed
(HFC) milling with just one tool.

ARNO®-Frassystem FTA ARNO® milling-system FTA

Der universelle Planfraser Face milling tool for cost reduction.
zur Kostenreduzierung.

ARNO®-Frassystem FOA

Der positiv weichschneidende
Planfraser, der eine Rundplatte
und eine oktogonale Wend-
schneidplatte in einem
Plattensitz vereint.

ARNO® milling-system FOA

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

Informationen zu diesen Produkten finden Sie unter www.arno.de oder direkt bei ARNO®.
For more information on these products please see our website www.arno.de or contact ARNO®.

WERKZEUGE

Weitere Informationen finden Sie unter:
For more information see: www.arno.de




AUSFUHRUNG AF

ARNO

WERKZEUGE

We have a passion for precision.

Perfekte Leistung.
Great performance.

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

Design AF

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



.4 VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
2 Schneiden, Mini-Ausfihrung 2 flutes, mini design
' Y . Y

L 30° HA

s . R
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

e

AF50526-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AF50526-009C 0,9 4,0 0,85 1,4 10 50

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

28 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, Mini-Ausfihrung 2 flutes, mini design

AF50526-...

Schaft / Shank

DIN 6535HA d 4 d ly l, !
AF50526-025D 2,5 40 2,40 3,7 20 50
AF50526-030B

3,0 6,0 2,85 4,5 12 50
- 4,0 6,0 3,85 6,0 20 75
,0 6,0 3,85 6,0 30 75

AF50526-040C
AF50526-040E 4

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



= VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill
2 Schneiden, Mini-Ausfihrung 2 flutes, mini design
' Y . Y
Seite
Page
l 54-61
L 30°) HA ™ )

s . R
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

e

AF52021-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

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 Ausfiihrung 2 flutes, short design

([

Seite

Page
54-61

2 30° ) HB 1™ )
R
o Feinstkorn u

TlAI N Ultra micro P N
/ granulation m S
" K QH

AF60125-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB A

AF60125-030

AF60125-040

AF60125-050

AF60125-070

AF60125-090

AF60125-120

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



.4 VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
2 Schneiden, kurze Ausfiihrung mit Eckenradius 2 flutes, short design with corner radius
' 2\ 7\ 7\ . 7\
Seite
Page
l 54-61
2 J - 30°J - HAJ ‘\ J
( (e ) [ Feinstkorn |
TlAIN Ult:a micro P u N

/ granulation m S
R AN J / J K u H

AF50120-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

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

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,03

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, lange Ausfiihrung 2 flutes, long design
s R A\ A\ A\
([
Seite
Page
54-61
2 ) L 30° ) L HA HB )
( s Y s Y
. Feinstkorn u
TlAI N Ultra micro P N
granulation m S
‘\) . J J K u H

Schaft / Shank
DIN 6535HA / HB A

AF60121-028

AF60121-035

AF60121-040

AF60121-048

AF60121-055 ©

AF60121-060

AF60121-067

AF60121-075

AF60121-080 8,0 8,0 16,0 63

AF60121-090 9,0 10,0 16,0 72

AF60121-097 9,7 10,0 19,0 72

AF60121-200 20,0 20,0 32,0 104

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 33



2 VHM-Schaftfriser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, lange Ausfiihrung mit Eckenradius 2 flutes, long design with corner radius
' R A\ A\ A\
o
Seite
Page
54-61
2 J - 30°J - HAJ ‘\ J
'd s Y s Y
. Feinstkorn u
TlAI N Ultra micro P N

/ granulation m S
R J . J . / J K u H

AF50121-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

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 Ausfiihrung 2 flutes, extra long design

([

Seite

Page
54-61

2 30° HA 1™
o Feinstkorn u

TlAI N Ultra micro P N
granulation m S

v v K [JH

dA
Schaft / Shank d d | 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 i
AF50122-180 18,0 18,0 45,0 100 ‘
|
Toleranz / Tolerance !
N |
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



>
=

VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill
2 Schneiden, kurze Ausfiihrung 2 flutes, short design
e 2\ .
Seite
Page
l 54-61
2 30° HB ™
TIAIN || i [EEN
granulation S
v v K [JH

AF60320-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB A 1

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 Ausfiihrung 2 flutes, long design
s R .
Seite
Page
. l 54-61
2 30° HA ™
. Feinstk
TIAIN | G [E.DN
granulation S
v v K [JH
AF50321-...
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 L !

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 Ausfiihrung 2 flutes, long design
s R

2 30°

HB

Seite

Page

54-61
‘\

TiAIN | e mer

granulation

o/

AF60321-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB

AF60321-040 4,0 57

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,02

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

PEN
M
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

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

([

Seite

Page
54-61

2 30° HA ™
o Feinstkorn u

TlAIN Ultra micro P N
granulation m S

v v K [JH

AF50322-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

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 39



2 VHM-Schaftfriser Solid carbide end-mill

3 Schneiden, extra kurze Ausflihrung 3 flutes, extra short design

~

AF50135-... / AF60135-...

e N N 2 N
([
Seite
Page
54-61
. 3 AN 300) . HA) HB J
( N\ N\ R
. Feinstkorn u
TlAI N Ultra micro P N
granulation m S
. ‘\) . J J K u H

Schaft / Shank
DIN 6535HA / HB A

AF60135-040 4,0 6,0 7,0 38

AF60135-050 5,0 6,0 8,0 39

AF60135-150 15,0 16,0 18,0 62 Toleranz / Tolerance

AF60135-180 18,0 18,0 20,0 70

Schaft / Shank

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

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

40 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, kurze Ausfihrung 3 flutes, short design

o
Seite
Page
54-61
3 30° ) HB 1™

. Feinstk_orn ) P N
T"A/'N Ut s [EE s
e KQH

AF61330-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB A

|
AF61330-030
AF61330-040
AF61330-050
AF61330-070 B
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
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2 VHM-Schaftfriser Solid carbide end-mill

3 Schneiden, lange Ausfliihrung 3 flutes, long design
o

Seite

Page
l 54-61

3 30° HB 1™
o Feinstkorn
TlAIN Ultra micro P N _—
granulation S
V, v K BYH

AF60131-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB A 1

AF60131-040 4,0 6,0
2, 12,

Toleranz / Tolerance

8,0 57

10,0 57

0 16,0 72
m

1 0 26,0 92

0 32,0 104

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

3 Schneiden, lange Ausfliihrung 3 flutes, long design

([

Seite

Page
l 54-61

3 45° HB 1™
o Feinstkorn
TlAIN Ultra micro P N |

granulation S

v v K [JH

AF60231-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB A

AF60231-035 35 6.0 7,0 57
AFEO23LOS0 40 8080 57
| AF60231-045 4,5 6,0 8,0 57 |
AF60231-060 6.0 6.0 10,0 57
AFEOZ3LOTO 70 80 18O 6
| AF60231-080 8,0 8,0 16,0 63

AF60231-100 10 10 9 7

©
[=}
=
[=}
N

‘ AF60231-140 14,0 14,0 22,0 83

AF60231-180 18 18 6 9

©°
©
Ny
©
N

‘ Toleranz / Tolerance ‘

Schaft / Shank hé |

SET-AF60231 TiAIN

SET-Inhalt
SET, contains zﬁhaf: d d
[Stiick / Pcs.] an

AF60231-080 8,0

2X --> AF60231-120 12,0 12 22 83

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



2 VHM-Schaftfriser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, kurze Ausfihrung 4 flutes, short design
_ ( ) o
- Seite
Page
l 54-61
4 30° ) HA ‘\ J
. Feinstkorn |
TIAIN | G [EEN
granulation S
4 e K [JH
AF50140-...
Schaft / Shank
DIN 6535HA d d h !

AF50140-070 7,0 7,0 20,0 60
AF50140-090 9,0 9,0 20,0 60

AF50140-120 12,0 22,0 70

AF50140-160 16,0 25,0 75

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, kurze Ausfiihrung mit Eckenradius 4 flutes, short design with corner radius
s N N\ R A\
o
Seite
Page
54-61
L 4 ) L 300 L HA J ‘\ J
( N\ (e ) [ Feinstkorn | P u N
TlAI N Ultra micro

/ granulation m S
. R AN J / J K u H

AF50140-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AF50140-040R1,0 4,0 4,0 8,0 50 1,00

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




4V

HB

Seite

Page

54-61
1™

VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
4 Schneiden, kurze Ausfihrung 4 flutes, short design
e 2\
4 30°
. Feinstkorn |
TI Al N Uﬁ:gsm ;rrg
/ granulation

AF60140-... X

Schaft / Shank
DIN 6535HB A

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

PEN
M ofS
K QH

@ = Hauptanwendung / Main application
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, lange Ausfiihrung 4 flutes, long design

/

AF50141-... / AF60141-...

([
Seite
Page
54-61
4 30° HA HB
. Feinstkorn u
TlAI N Ultra micro P N
granulation m S
-
W< v v K EJH

Schaft / Shank
DIN 6535HA / HB A

AF60141-090 9,0 10,0 19,0 72
AF60141-120 12,0 12,0 26,0 83
AF60141-160 16,0 16,0 32,0 92 V

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



>
L

VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
4 Schneiden, lange Ausflhrung mit Eckenradius 4 flutes, long design with corner radius
s R A\ A\ . A\
Seite
Page
l 54-61
4 ) L 30° ) L HA ) ‘\ J

(=e ) [ Feinstkorn |
TlAI N Ultra micro

granulation

Sianna « B

AF50141-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA

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
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

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

([
Seite
Page
l 54-61
4 30° HA HB
. Feinstkorn
TlAIN Ultra micro P N _—
granulation S
—_ -
W< v v K EJH
d

Schaft / Shank

DIN 6535HA / HB A : : 7

AF50142-040X* 4

|
0 4,0 20,0 60 !
18,0 18,0 45,0 100 ‘

6,0 6,0 30,0 75

0,0 10,0 40,0 100

AF50142-180X*
AF60142-060X © [
AF60142-100X © 1 ‘

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6 i

* 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



ﬁ VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

4 Schneiden, kurze Ausfihrung 4 flutes, short design

e N
[
Seite
Page
54-61
4 30° HA ™

. Feinstk_orn P N
TIAIN o e [EE N
v v K [JH

AF50340-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A 1

AF50340-200 20,0 20,0 20,0 82

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,02

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 - 6 Schneiden, kurze Ausfiihrung 4 - 6 flutes, short design
s R .
Seite
Page
l 54-61
46 45° HA 1™
o Feinstkorn
TlAIN Ultra micro P N _—
granulation S
\/ v KPYH

AF502.0-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AF50240-040 © 4,

AF50260-060 O 6

0 4,0 11,0 50 4
,0 6,0 16,0 50 6
AF50260-100 © 10,0 10,0 22,0 75 6
18,0 18,0 38,0 100 6

AF50260-180 ©

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 51
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=

VHM-Schaftfraser

6 Schneiden, lange Ausfliihrung

AF50261-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AF50261-120 ©
AF50261-160 ©
AF50261-200 ©®

Toleranz / Tolerance

Fréaser / Mill
Schaft / Shank

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

6 45°

TiAIN || S mer

granulation

o/

100 6
150 6
150 6
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HA

Seite
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H2=K

@ = Hauptanwendung / Main application
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VHM-Schruppfraser Solid carbide roughing end-mill
3 - 5 Schneiden, lange Ausfiihrung 3 - 5 flutes, long design

3-5 30° HB
. Feinstkorn
TlAIN Ultra micro P N _—
granulation S o)
Grob / coarse / / K H

AF614.1-...

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

AF61431-080 8,

AF61441-120

0 8,0 16,0 63 3
12,0 12,0 26,0 83 4
AF61441-200 20,0 20,0 38,0 104 4

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) >1-3 >3-6 >6-10 >10-18 > 18 - 30
0 0 0 0 0
hé 6 8 9 11 13 -

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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24 Empfohlene Schnittwerte VHM-Schaftfraser
Ausflhrung AF

Vorschub- Schrupp- und Nutfrasen | Schlicht- und Konturfrasen

Festigkeit
[N/mm?] " | AITIN TiAIN TiICN  Tia70 | AITiN TiAIN TICN  Tia70

V, [m/min] V. [m/min] V. [m/minl  V_[m/min] | V_[m/min] V, [m/min] V. [m/min]  V_[m/min]

pwomatenstahl <s0 12 | wouso || 020
Ensastan, leget  <a00 1 | e0 || woe0
Vergotungsstahl, unegiet  <i00 1 | 0| | | oo
Vergotungsstahllegier <100 o8 | o0 | | | w0
Noesta <a0 1 | eoso | || oo
Wigagesan <120 o8 | 0o || 0w
scmelapeitsa <100 o8 | 050 || aws0
| Werkzeugstah fiir Warmarbeit <130 08 | 670 | | 910 |
Nichtrostender Stahl, ferritisch | |s070, | [  |e&-120, |
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch < 1100 o9 | |34 | | | |e-s8 | |
Nichtrostender Stahl, austenitisch | | e8| | [  |g-120, |
Grauguss mit Lammellengraphit 100-350 140- 160

| Kugelgraphiteuss 30050 1 | 8100 . | 10160 |

K o s S v B = B S B S
temperguss,scwarz w0450 1 | sa0| | | w00 |
CAuminium Gniegien, medrig leged <30 | | | | |
Auminumiegienngen 05-10%s <0 | | [ |

Aluminiumlegierungen > 15% Si < 400 - 1 1
upterknetegenungen <0 | | [ |
kupterSonceregerungen  <soows | | | | |

N Messing kurzspanend, Bronze, Rotguss < 600 - 0 1 [ [ | |
themoplate |
Faserverstikte kunsstote ||
Graphit
| Molybdan und Molybdanlegierungen (. . | | | | |
Nelelegerungen |
NeleiChromlegierungen [ |

oY Fochwamtesteegorngen 0 |
Nkl und Kobaltegierungen <100 | |
Tanegiengen <p0 | [
| Stahlgehartet  <454RC | . | | | | |

H . se6ohRC | | |/ | | | |

65-70 HRC

1SO Werkstoff

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

Roughing and full slot milling | Peripheral- and contour milling

Strength  Correction
[N/mm?]  factor [x ] [ AITIN  TiAIN TiICN  Tia70 | AITiN TiAIN TICN  Tia70

V, [m/min] V. [m/min] V. [m/min]  V_[m/min] | V_[m/min] V, [m/min] V. [m/min] V_[m/min]

Freecutingstel  <s0 12 | wouso | | 020
| Aloyed case hardened steel  <i00 1| e | | woe0
Tempering stee,nonalloyed <1000 1| 00| | | oo
Temperingstee, aloged <100 o8 | 600 | | | w0
Nidngstel  <i0 1 | w0 || om0
Rollr bearingstesl <100 08 | 00| | | 0w
CMighpeedseel <100 o8 | 050 || aws0
| Hotworkingtoolsteel <1300 08 [ /6070 | | | 9110 |
Stainless steel, ferrtic |/ so70 | | 8-120 |
Stainless steel, ferritic/martensitic [ |34 | | | |es | |
Stainless steel, austenitic | eos0 | | 80120 |
Grey cast iron with lamellar graphite 100-350 140-160
| Speroidal castion  300-500 1 | 80100 | |  140-160 |
K s s S v B =0 S B S
Biackcastiron tempered 350450 1| o0 | uoe0
CAuminium (on alloyed, low alloged) <30 | | | |
Muminiom aloys 0,5%-10% i <a0 [ |
Aluminium alloys > 15% Si < 400 - 1 1
Copperwroughtatoys <0 ||
Specialcopperaloys <o [ |
N Short-chipping brass, bronze, red bronze < 600 - 0 1 [ [ | |
themopastcs |
Frernorced pastics | |
| Graphite |
| Molybdenum and molybdenumalloys (. . . (| |
CNeelaloys |
Nelerchromiumaloys |
o et coatatos o L
Nelelcobattcromumaloys <100 | |
CTnumals <p0 |
| Temperedsteel  <d45HRC_ | | | | | | |
H . se6oWRC | /| 1 | | |

65-70 HRC

1SO Material

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

ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 55



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

Fiir die nachfolgenden Vorschub-Richtwerte miissen die Werte je nach zu bearbeitendem Material gemaB
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 ]

S

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

Schnittgeschwindigkeits-Tabelle / V_-table

Festigkeit TiAIN
1SO Werkstoff / Material Strength A

[N/mm? - HB] [m/min]
G BAEET L < 800 N/mm? 12 100-150
General construction steel
Automatenstahl
Free cutting steel < 800 N/mm? 12 100- 150 Korrekturfaktor-Tabelle / f -table
Einsatzstahl, unlegiert < 800 N/mm? 1,2 100 - 150
Case hardened steel, non alloyed Korrekturfaktor/

Einsatzstahl, legiert ) . 2d, Correction factor
Alloyed case hardened steel < 1000 N/mm 90-120 Kf [f ]
Vergiitungsstahl, unlegiert < 850 N/mm? 12 [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 Njmm? g 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

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

Fir legierten Vergitungsstahl < 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 / Zédhnezahl
For axial plunge milling: = Table value / Number of teeth
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen
Ausflhrung AF

Recommended cutting data feed tables
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

@d
[mm]

14

18

25

0,008

0,016

0,024

0,040

0,056

0,072

0,100

0,7

0,006

0,011

0,017

0,028

0,039

0,050

0,070

0,8

0,006

0,013

0,019

0,032

0,045

0,058

0,080

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,007

0,014

0,022

0,036

0,050

0,065

0,090

1,1

0,009

0,018

0,026

0,044

0,062

0,079

0,110

1,2

0,010

0,019

0,029

0,048

0,067

0,086

0,120

1,5

0,012

0,024

0,036

0,060

0,084

0,108

0,150

1,6

0,013

0,026

0,038

0,064

0,090

0,115

0,160

1,8

0,014

0,029

0,043

0,072

0,101

0,130

0,180

1,9

0,015

0,030

0,046

0,076

0,106

0,137

0,190

a=15xd
o P ! .
™= 1

a,=0,2-0,3 mm

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 10 % vom Schneidendurchmesser (2 d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 10 % of the cutter (¢ d,)

gd,
[mm]

0,008

0,014

0,7

0,006

0,010

0,8

0,006

0,011

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,007

0,013

1,1

0,009

0,015

1,2

0,010

0,017

1,5

0,012

0,021

1,6

0,013

0,022

1,8

0,014

0,025

1,9

0,015

0,027

0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038 ﬁ“
=
i
0,033 0,023 0,026 0,030 0,036 0,040 0,050 0,053 0,059 0,063 (LI;Q
\2
14 0,047 0,033 0,038 0,042 0,052 0,056 0,071 0,075 0,085 0,089
a=0,10xd,

18

25

0,060

0,083

0,042

0,058

0,048

0,066

0,054

0,075

0,066

0,091

0,072

0,100

0,090

0,125

0,096

0,133

0,108

0,149

0,114

0,158

Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kf f, = 1,10 beia = 1 xd, und —+ Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 xd,
Fiir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschur) um 10- 20% 2u reduzieren.

Attention:
Feed rate correction factor > Kff, = 1,10 witha = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha, = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10- 20% for uncoated tools.
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= Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables

Ausflhrung AF 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 (2 d,)

@d 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 24,

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

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

'S
6 0,015 0,010 0,012 0,013 0,016 0,018 0,022 0,024 0,027 0,028 ~ k

P>

n

I

10 0,025 0,017 0,020 0,022 0,027 0,030 0,037 0,040 0,045 0,047 o
.2

14 0,035 0,024 0,028 0,031 0,038 0,042 0,052 0,056 0,063 0,066

a,=0,20 xd,

18 0,045 0,031 0,036 0,040 0,049 0,054 0,067 0,072 0,081 0,085

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

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 40 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 40 % of the cutter (2 d,)

@d, 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

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

0,008 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,012 0,012 0,014 0,015

0,012 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014 0,018 0,019 0,021 0,022

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

14 0,028 0,019 0,022 0,025 0,030 0,033 0,042 0,044 0,050 0,053

18 0,036 0,025 0,028 0,032 0,039 0,043 0,054 0,057 0,064 0,068

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

Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kff, = 1,10 beia, = 1 xd, und = Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 x d,
Fiir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.

Attention:
Feed rate correction factor — Kff, = 1,10 witha, = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha, = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen
Ausflhrung AF

Recommended cutting data feed tables
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 (2 d,)

@d
[mm]

0,003

0,7

0,002

0,8

0,002

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,002

1,1

0,003

1,2

0,003

1,5

0,004

1,6

0,005

1,8

0,005

1,9

0,006

0,006 0,004 0,005 0,005 0,007 0,007 0,009 0,010 0,011 0,012
'S
6 0,009 0,006 0,007 0,008 0,010 0,011 0,014 0,015 0,017 0,018 ~ k
P
s
I
10 0,016 0,011 0,013 0,014 0,017 0,019 0,024 0,026 0,029 0,030 o
.2
14 0,022 0,015 0,018 0,020 0,025 0,027 0,034 0,036 0,040 0,043
a,=0,60 xd,

18

25

0,029

0,040

0,020

0,028

0,023

0,032

0,026

0,036

0,032

0,045

0,035

0,049

0,043

0,061

0,046

0,065

0,052

0,073

0,055

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 (2 d,)

gd,
[mm]

0,002

0,7

0,001

0,8

0,002

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,002

1,1

0,002

1,2

0,003

1,5

0,003

1,6

0,004

1,8

0,004

1,9

0,004

0,005 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,009
'S
0,007 0,005 0,006 0,006 0,008 0,009 0,011 0,012 0,013 0,014 _ k
=
s
I
0,012 0,008 0,010 0,011 0,013 0,015 0,018 0,020 0,022 0,023 o
.2
14 0,017 0,012 0,014 0,015 0,019 0,021 0,026 0,028 0,031 0,033
A, =0,80xd,

18

25

0,022

0,031

0,015

0,022

0,018

0,025

0,020

0,028

0,024

0,034

0,027

0,037

0,033

0,047

0,036

0,050

0,040

0,056

0,042

0,059

Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kf f, = 1,10 beia = 1 xd, und —+ Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 xd,
Fiir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschur) um 10- 20% 2u reduzieren.

Attention:
Feed rate correction factor > Kff, = 1,10 witha = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha, = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10- 20% for uncoated tools.
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>

Ausflhrung AF Design AF

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

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

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

6 0,013 0,009 0,010 0,011 0,014 0,015 0,019 0,020 0,023 0,024

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

Y

= Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables

2d

14 0,032 0,022 0,025 0,028 0,035 0,038 0,048

18 0,042 0,029 0,033 0,037 0,046 0,050 0,063

0,051

0,067

0,057 0,060

0,075 0,079

25 0,056 0,039 0,044 0,050 0,061 0,067 0,084 0,089 0,100 0,106
Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 1 x d,
Feed per tooth when full slot milling =» ap = 1 xd,
@d, 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

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

0,006 0,004 0,005 0,005 0,006 0,007 0,009

0,008 0,006 0,007 0,008 0,009 0,010 0,013

10 0,014 0,010 0,011 0,013 0,016 0,017 0,021

14 0,021 0,015 0,017 0,019 0,023 0,025 0,031

18 0,027 0,019 0,022 0,025 0,030 0,033 0,041

25 0,036 0,025 0,029 0,033 0,040 0,044 0,055

0,009

0,014

0,023

0,033

0,044

0,058

0,011 0,011

0,015 0,016

0,026 0,027

0,037 0,040

0,049 0,052

0,066 0,069

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

Achtung:
Fiir 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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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflhrung 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, 2d

e e

1 fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm]

25 0,240 0,220 0,140 0,160 0,200

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

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

Weitere Informationen finden Sie unter:
For more information see: www.arno.de




ARNO AUSFUHRUNG AF)

. WERKZEUGE Design AFJ

We have a passion for precision.

Ideal fiuir Exoten und rostfreie Stahle.

Ideal for exotics and stainless steel.

Spezielle Fraser zur Bearbeitung rostfreier
Stahle und exotischer Materialien wie Titan,
Inconel® oder Hastelloy® — auch flr die
HSC-Bearbeitung geeignet.

Especially developed for milling stainless steel
and exotic materials such as titanium, Inconel® and
Hastelloy®. Also suitable for high speed milling.



rdv

VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

3 - 4 Schneiden, lange Ausfiihrung 3 - 4 flutes, long design
s R
3-4 50°
o Feinstkorn
TlAI N Ultra micro
/ granulation

AFJ612.1-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB A

AFJ61231-040A © 4

H
H
1
1
1

AFJ61231-120
AFJ61231-160
AFJ61241-200 2

' AFJ61241-250 25,0 25 45 120 4

,0 6 11 55 3

,0 6 13 50 3

,0 8 19 60 3
m

2,0 12 25 75 3

6,0 16 32 90 3

0,0 20 38 100 4

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 - 8 Schneiden, kurze Ausfiihrung 4 - 8 flutes, short design
o
Seite
Page
67-74
4-8 45° HB
o Feinstkorn
TlAIN Ultra micro P N |
granulation s °
\/ v kK lH

AFJ602.0-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB A

| AF160240-040 © 4,0 6 11 55 4

 AFJ60260-060 6,0 6 13 57 6

 AFJ60260-100 10,0 10 22 72 6

ARGO260-20 12022686

 AFJ60260-140 14,0 14 26 83 6

 AFJ60280-200 20,0 20 38 104 8

‘ Toleranz / Tolerance ‘

—-—— o r

' Schaft / Shank h6
SET-AFJ60260 TiAIN

SET-Inhalt

SET, contains Zﬁhaf; d d, I
[Stiick / Pcs.] an

2x > AFJ60260-080 8,0 8 19
2x > AFJ60260-120 12,0 12 26

Bestellbezeichnung / Ordering description: SET-AFJ60260 TiAIN

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schruppfraser
3 - 6 Schneiden, lange Ausfiihrung

Solid carbide roughing end-mill

3 - 6 flutes, long design

s A
([
Seite
Page
67-74
3-6 45° HB
. Feinstkorn
TlAIN Ultra micro P N _—
granulation S °
Fein / fine / / K H

AFJ619.1-...
Schaft / Shank d d, | | z
DIN 6535HB h10 h6 1

AFJ61941-050

13

57

m
m
m
AFJ61961-250 25,0 25 45 121 6

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

(um) >1-3 >3-6 >6-10 >10-18 > 18- 30
o8 s s e
hé g g 8 -1? —12
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O = Nebenanwendung / Suitable
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Empfohlene Schnittwerte VHM-Schaftfraser
Ausflihrung AFJ

Vorschub- Schrupp- und Nutfrasen | Schlicht- und Konturfrasen

Festigkeit
[N/mm?] " | AITIN TiAIN TiICN  Tia70 | AITiN TiAIN TICN  Tia70

V, [m/min] V. [m/min] V. [m/min]  V_[m/min] | V_[m/min] V, [m/min] V, [m/min] V,_ [m/min]

| Automatenstah  <so0 | | | | |
| Einsatzstahl leget <000 | | | |
| Vergitungsstahl, unlegiet <00 | | | | | |
| Vergitungsstahl, legiet <130 | | | | | |
| Nitrerstah <0 | | | . | |
| Walzlagerstahl <0 | | |
| Schellarbeitsstahl <130 | | | |
| Werkzeugstahl fir Warmarbeit <10 [ | | | | | | |
Nichtrostender Stahl, ferritisch [ 50-70| 50-70 | | [85-120|85-120 |
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch < 1100 09 [30-40| 3040 | |  |e0-80| €0-80 | |
Nichtrostender Stahl, austenitisch |60-80 | 60-80 | | [s0-120| 80-120 |
Grauguss mit Lammellengraphit 100-350
| Kugelgraphitguss 300500 | | |
K Temperguss, weil 350-450 -/ /| [ | [
| Temperguss,schwarz 350450 | |
| Aluminium (unlegiert, niedrig legiert) <35 f | | | | | | |
| Aluminiumlegierungen 0,5-10%Si <400 | | | | |
| Aluminiumlegierungen > 15%Si <400 | | | | |
| Kupfer-Knetlegierungen <700 | | |
| Kupfer-Sonderlegierungen  <30MB | | | | |
N Messing kurzspanend, Bronze, Rotguss < 600 --------
| Themoplaste | |
| Faserverstirkte Kunststoffe | |
| Graphit
| Molybdan und Molybdanlegierungen | . . | | | | |
Nelelegerngen 1 ls050 3040 | |s080 400
NeleiChromlegierungen 09 |s070 40-60 | | |e0-100 600
oY Fochwamiestelagormgen 130 07 la0e0 sos0 | Jowo oo | |
Mol und Kobaltegierungen <1300 1 |a0-60 3050 | | |so80 5070
Twaneginmgen <700 11 |70%0 e0-80 | | o000
| Stahlgehartet  <454RC | . | | | | |
H . se6oHRC | | |/ | | | |

65-70 HRC

1SO Werkstoff

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 AFJ

Roughing and full slot milling | Peripheral- and contour milling

Strength  Correction
[N/mm?]  factor [x ] [ AITIN  TiAIN TiICN  Tia70 | AITiN TiAIN TICN  Tia70

V, [m/min] V. [m/min] V. [m/min] V_[m/min] | V_[m/min] V, [m/min] V. [m/min]  V,_[m/min]

| Freecuttingsteel <0 | . |
| Alloyed case hardenedsteel <100 | . | | |
| Temperingsteel, nonalloyjed <1000 | |
| Temperingsteel, alloyjed <130 | |
| Nitridingsteel <00 | . | |
| Roller bearingsteel <100 | |
| High-speedsteel <130 | . |
| Hotworkingtoolsteel <10 | | | | | | | |
Stainless steel, ferritic [50-70| 50-70 | | ]85-120/ 85-120 | |
Stainless sl fertic/martensiti I O
Stainless stee, austenitc o080 6080 | 1 Jeorolsonzo]
Grey cast iron with lamellar graphite 100-350
| Speroidal castion 30050 [ | | | | |
K | White castiron, tempered 350450 [ | | | | | | |
| Blackcastiron, tempered 350450 [ | | | | | |
| Aluminium (non alloyed, low alloyed) <350 | | | | | | | |
| Auminium alloys 0,5%-10%Si <400 [ | | |
Aluminium alloys > 15% Si < 400 - [ | [ [ [
| Copperwroughtalloys <700 [ | |
| Special copperalloys  <300HB [ | | |
N Short-chipping brass, bronze, red bronze < 600 - ! 1 0 [ [
| Thermoplastics [ |
| Fibre-reinforced plasies [ |
| Graphite
| Molybdenum and molybdenumalloys | | | | | | |
| Nickelalloys 1 [3050 3040 | |50-80 40-70 | |
| Nickel-chromiumalloys 09 [50-70 4060 | | 60-100 60-90 | |
S | Nickel and cobaltalloys <1300 07 [40-60 305 | | 60100 60-90 | |
| Nickel-cobalt-chromiumalloys <1300 1 |40.60 305 | | |50-80 50-70 | |
| Titaniumallys <700 11 [70-90 6080 | | [100-140 100-130| |
| Temperedsteel <45rC | | | | [ . | |
H s660WRC | . | | |

65-70 HRC

1SO Material

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
Ausflihrung AFJ Design AFJ

Fiir die nachfolgenden Vorschub-Richtwerte miissen die Werte je nach zu bearbeitendem Material gemaB
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,].

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

Schnittgeschwindigkeits-Tabelle / V. -table

Korrekturfaktor-Tabelle / f -table

Festigkeit TiAIN
1SO Werkstoff / Material Strength V.

[N/mm? - HB] [m/min]
G BAEET L < 800 N/mm? 12 100-150
General construction steel
Automatenstahl < 800 N/mm? 1,2 100- 150
Free cutting steel
Einsatzstahl, unlegiert < 800 N/mm? 1,2 100 - 150
Case hardened steel, non alloyed Korrekturfaktor/

Einsatzstahl, legiert ) . 2d, Correction factor
Alloyed case hardened steel < 1000 N/mm 90-120 Kf [f ]
Vergiitungsstahl, unlegiert A

Tempering steel, non alloyed = Eblumi = [mm] 1 0,7 0,8
Verglitungsstahl, unlegiert < 1000 N/mm? 1 60 - 90 1 0004 0003 0,003
Tempering steel, non alloyed

Vergiitungsstahl, legiert < 800 N/mm? 12 90 - 120 2 0,008 0,006 0,006
Tempering steel, alloyed !

Vergiitungsstahl, legiert < 1300 N/mm? 3 0,012 0,008 0,010
Tempering steel, alloyed 4 0.016 0011 0.013

Stahlguss

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

0,014 0,016

0,017

8 0,032 0,022 0,026

Fir legierten Einsatzstahl gilt der Vorschubwert aus der Korrekturfaktor-Tabelle.

Kf (f) = 1 (entsprechend 100 %) f, = 0,024

Fir legierten Verglitungsstahl < 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 / Zédhnezahl
For axial plunge milling: = Table value / Number of teeth
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFJ Design AFJ

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

@d 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 24,

gl

0,008 0,006 0,006 0,007 0,009 0,010 0,012 0,013 0,014 0,015
0,016 0,011 0,013 0,014 0,018 0,019 0,024 0,026 0,029 0,030 y
<
>
wn
6 0,024 0,017 0,019 0,022 0,026 0,029 0,036 0,038 0,043 0,046 W
10 0,040 0,028 0,032 0,036 0,044 0,048 0,060 0,064 0,072 0,076

14 0,056 0,039 0,045 0,050 0,062 0,067 0,084 0,090 0,101 0,106

-
€

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

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 (2 d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 10 % of the cutter (¢ d,)

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

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

0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038 f“
=
)
10 0,033 0,023 0,026 0,030 0,036 0,040 0,050 0,053 0,059 0,063 J‘Iﬁ
Y
14 0,047 0,033 0,038 0,042 0,052 0,056 0,071 0,075 0,085 0,089
a=0,10xd,
18 0,060 0,042 0,048 0,054 0,066 0,072 0,090 0,096 0,108 0,114
25 0,083 0,058 0,066 0,075 0,091 0,100 0,125 0,133 0,149 0,158
Achtung:

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

Attention:
Feed rate correction factor — Kff, = 1,10 witha, = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha, = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFJ Design AFJ

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 20 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 20 % of the cutter (2 d,)

@d 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 24,

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

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

'S
6 0,015 0,010 0,012 0,013 0,016 0,018 0,022 0,024 0,027 0,028 ~ k
P>
n
i
10 0,025 0,017 0,020 0,022 0,027 0,030 0,037 0,040 0,045 0,047 o
.2
14 0,035 0,024 0,028 0,031 0,038 0,042 0,052 0,056 0,063 0,066
a,=0,20xd,

18 0,045 0,031 0,036 0,040 0,049 0,054 0,067 0,072 0,081 0,085

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

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 40 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 40 % of the cutter (2 d,)

@d, 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

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

0,008 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,012 0,012 0,014 0,015

0,012 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014 0,018 0,019 0,021 0,022

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

14 0,028 0,019 0,022 0,025 0,030 0,033 0,042 0,044 0,050 0,053

18 0,036 0,025 0,028 0,032 0,039 0,043 0,054 0,057 0,064 0,068

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

Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kf f, = 1,10 beia = 1 xd, und —+ Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 xd,
Fiir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschur) um 10- 20% 2u reduzieren.

Attention:
Feed rate correction factor > Kff, = 1,10 witha = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha, = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10- 20% for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen
Ausflihrung AFJ

Recommended cutting data feed tables
Design AFJ

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 60 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 60 % of the cutter (2 d,)

@d 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

0,003

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

0,006 0,004 0,005 0,005 0,007 0,007 0,009 0,010 0,011 0,012
'S
6 0,009 0,006 0,007 0,008 0,010 0,011 0,014 0,015 0,017 0,018 ~ k
P
s
I
10 0,016 0,011 0,013 0,014 0,017 0,019 0,024 0,026 0,029 0,030 o
.2
14 0,022 0,015 0,018 0,020 0,025 0,027 0,034 0,036 0,040 0,043
a,=0,60 xd,

18 0,029 0,020 0,023 0,026 0,032 0,035 0,043 0,046 0,052 0,055

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 (2 d,)

gd,
[mm]

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

0,005

0,007

0,7

0,003

0,005

0,8

0,004

0,006

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,004

0,006

1,1

0,005

0,008

1,2

0,006

0,009

1,5

0,007

0,011

1,6

0,008

0,012

1,8

0,009

0,013

1,9

0,009

0,014

10 0,012

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

14 0,017 0,012 0,014 0,015 0,019 0,021 0,026 0,028 0,031 0,033

18 0,022 0,015 0,018 0,020 0,024 0,027 0,033 0,036 0,040 0,042

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

Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kff, = 1,10 beia, = 1 xd, und = Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 x d,
Fiir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.

Attention:
Feed rate correction factor — Kff, = 1,10 witha, = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha, = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFJ Design AFJ

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 0,5 x d,
Feed per tooth when full slot milling =» ap = 0,5 x 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 @4,

Y

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

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

6 0,013 0,009 0,010 0,011 0,014 0,015 0,019 0,020 0,023 0,024

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

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

18 0,042 0,029 0,033 0,037 0,046 0,050 0,063 0,067 0,075 0,079

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

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 1 x d,
Feed per tooth when full slot milling =» ap = 1 xd,

@d, 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

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

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

0,008 0,006 0,007 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014 0,015 0,016

10 0,014 0,010 0,011 0,013 0,016 0,017 0,021 0,023 0,026 0,027

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

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

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

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

Attention:
Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables

Ausflihrung AFJ Design AFJ

Vorschiibe fiir Vollradius- und Torusfraser
Feed rates for ball nosed- and torus end-mills

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

and die production

2d ad,

e e

1 fz [mm] fz [mm] fz [mm]

Torusfraser Torusfraser
Torus end milling cutters Torus end milling cutters

@d

fz [mm] fz [mm]

25 0,250 0,240 0,140

0,170 0,200
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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



ARNO AUSFUHRUNG AFA

WERKZEUGE | Design AFA

We have a passion for precision.

»,High Performance* bei der Zerspanung
von Aluminium und Nichteisenmetallen.

High performance for aluminium
and non-ferrous materials.

Die speziell entwickelte Geometrie mit
hochststabiler Schneidkante gewahrleistet
beste Oberflachenglte bei ausgezeichneter
Spanabfuhr.

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



V4V

VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

1 Schneide, mittellange Ausflihrung 1 flute, mid-length design
([
Seite
Page
l 98-105
1 30° HA 1™
o Feinstkorn
TlCN Ultra micro :

granulation

dA
Schaft / Shank d d | I
DIN 6535HA A 1
AFA50116-030 ©® 3,0 3,0 12,0 50
‘AFA50116-050 [\ 5,0 5,0 17,0 60
AFA50116-080 ©® 8,0 8,0 22,0 65
‘AFA50116-120 (\] 12,0 12,0 30,0 80

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, kurze Ausfiihrung 2 flutes, short design
s R
o
Seite
Page
98-105
2 45° HA 1™
. Feinstkorn
TlCN Ultra micro ®
granulation

AFA50220-...

o

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFA50220-040 ©

AFA50220-060 ©

AFA50220-100 ©®

AFA50220-140 ©

AFA50220-180 ©

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

2 Schneiden, kurze Ausfiihrung 2 flutes, short design

([
Seite
Page
98-105
2 50° HA ™
o Feinstkorn °
TlCN Ultra micro |
granulation

Y |

AFA51820

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFA51820-080
—
‘AFA51820 120 12,0 11,00 10,5

AFA51820-200 20,0 20,0 18,00 17,0 50 100 10,00

Toleranz / Tolerance ‘

Radius / Radius +0,01

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, lange Ausflihrung, unbeschichtet 2 flutes, long design, uncoated

([
Seite
Page
98-105
P 45° HA ™
Unbeschichtet Feinstkorn [ ]
Uncoated Ultra micro
AK'IO‘]O granulation

AFA51521-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6 |

Achtung: Vc -30% bei unbeschichteten Werkzeugen
Attention: Vc -30% with uncoated tools

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, lange Ausfiihrung mit Eckenradius

2 flutes, long design with corner radius

o
Seite
Page
l 98-105
30° HA 1™
. Feinstkorn
TlCN Ultra micro :
/ granulation
Schaft / Shank 4
chaft an

DIN 6535HA d d d L !, ! R \
AFA50720-060R0,5 6,0 6,0 5,40 8,0 20 60 0,50 i
|

AFA50720-100R0,8 10,0 10,0 9,00 12,0 36 80 0,80 ‘
|

AFA50720-160R1,3 16,0 16,0 14,50 18,0 45 100 1,30 ‘
AFAS0720-200RLE 200 200 1800 240 45 100 160 |
Toleranz / Tolerance ‘
|

Schaft / Shank hé ! d3

-k

|

J—— d -
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, extra lange Ausfiihrung 2 flutes, extra long design
s R A\ A\
o
Seite
Page
98-105
2 )L 45° ) HA 1™ )
(s [ Feinstkorn | °
TlCN Ultra micro
granulation

,\\/J

AFA51522-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A 1

r
AFA51522-120 12,0 12,0 32,0 80

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser

2 Schneiden, extra lange Ausfihrung

V4V

AFA50222-...

Solid carbide end-mill

2 flutes, extra long design

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFA50222-010B O 1,0

AFA50222-015A © 15

AFA50222-020A © 2,0

AFA50222-025A © 2,5

6,0

6,0

6,0

5,0 50

6,0 50

8,0 55

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6
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([
Seite
Page
98-105
2 )L 45° ) HA 1™
(s [ Feinstkorn | °
TlCN Ultra micro
granulation
A

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

3 Schneiden, mittellange Ausfiihrung 3 flutes, mid-length design
o
Seite
Page
l 98-105
3 45° HA ™
o Feinstkorn
TlCN Ultra micro :
granulation
dA
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 l I, ! ‘ ‘
AFA51836-080 © 8,0 8,0 19,0 26 80
‘AFA51836-120 [\) 12,0 12,0 26,0 36 90 ‘
AFA51836-160 © 16,0 16,0 32,0 46 120
‘AFA51836-200 () 20,0 20,0 38,0 52 120 ‘
Toleranz / Tolerance
Schaft / Shank h6 T
.

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

3 Schneiden, mittellange Ausfiihrung, abgesetzter Schaft 3 flutes, mid-length design, with neck
s R .
Seite
Page
l 98-105
3 45° HA 1™
o Feinstkorn
TlCN Ultra micro :

granulation

AFA52336-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A 1 2

AFA52336-040 © 4,0 6,0 11,0 18 57

*
AFAS2336200 @ 200 200 4105214

AFA52336-060 © 6,0 6,0 3,0 18 57

AFA52336-100 ©® 0,0 0,0 22,0 30 72

AFA52336-160 @ 16,0 6,0 36,0 42 92

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

3 Schneiden, lange Ausfiihrung, unbeschichtet 3 flutes, long design, uncoated
' N Y 7\
o
Seite
Page
98-105
L ED 30° ) HA ™ J
(Unbeschichtet | | Feinstkorn | °
Uncoated Ultra micro
AK1010 granulation
- X J - / J

AFA52330-...
Schaft / Shank d d, | I
DIN 6535HA h10 h6 1

AFA52330-200 20,0 20,0 32,0 104
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
>3-6 >6-10 >10-18 > 18- 30
- -8 9 -11 -13

Achtung: Vc -30% bei unbeschichteten Werkzeugen
Attention: Vc -30% with uncoated tools

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

3 Schneiden, lange Ausfliihrung 3 flutes, long design
s R A\ A\
([
Seite
Page
98-105
3 L 45° ) HA ‘\ J
(s [ Feinstkorn | °
TlCN Ultra micro
granulation

,\\/J

dA
Schaft / Shank d d | I
DIN 6535HA A 1 _
|
AFA51531-030A 3,0 6,0 14,0 65 i
AFA51531-040A 4,0 6,0 16,0 65 i
|
AFA51531-050A 5,0 6,0 22,0 70 ‘
|
AFA51531-060A 6,0 6,0 22,0 70 ‘
I
AFA51531-080 8,0 8,0 22,0 65
AFA51531-090 9,0 10,0 27,0 70
AFA51531-100A 10,0 10,0 32,0 90 — |
AFA51531-120A 12,0 12,0 38,0 95
AFA51531-160 16,0 16,0 42,0 100 }
d
AFA51531-180 18,0 16,0 48,0 110

AFA51531-200A 20,0 20,0 55,0 110

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

3 Schneiden, lange Ausfiihrung, mit Eckenradius 3 flutes, long design, with corner radius
s R
o
Seite
Page
98-105
3 45° ) HA 1™ J
. b Feinstkorn | °
TlCN Ultra micro
granulation
R4 4
R J J

AFA50231-...R...
dA
; . .1 o ]

AFA50231-030R1,0 © 3,0 1,00
AFA50231-040R1,0 © 4,0 6,0 57 1,00
AFA50231-050R1,0 © 5,0 6,0 57 1,00

AFA50231-060R1,0 © 6,0 6,0 20,0 65 1,00

AFA50231-200R2,0 ® 20,0 20,0 40,0 100 2,00

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

3 Schneiden, extra lange Ausflihrung 3 flutes, extra long design
' N R R
o

Seite
Page
98-105

L 3 L 45° ) HA ‘\ J

( a

o [ Feinstkorn |
TlCN Ultra micro ®

granulation

v v

AFA51532-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFA51532-200H 20,0 20,0 125,0 220

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

3 Schneiden, extra lange Ausflihrung 3 flutes, extra long design

4§ 3 ) L 45° ) HA

o [ Feinstkorn |
TlCN Ultra micro ®

granulation

v v

AFA50232-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFA50232-010B O 1,0
AFA50232-010D @ 1,0 6,0 4,0 60
AFA50232-012A © 1,2 6,0 4,0 50

AFA50232-015B O 1,5 6,0 3,0 40

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

3 Schneiden, extra lange Ausflihrung 3 flutes, extra long design
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 L !
AFA50232-060A ©® 6,0 6,0 17,0 60

AFA50232-060C © 6,0 50

AFA50232-080E ©

AFA50232-0801 ©

AFA50232-200B © 20,0 20,0 38,0 90

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

3 Schneiden, extra lange Ausflihrung 3 flutes, extra long design

AFA50232-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A 1

- 20,0 20,0 95,0 180
0,0 20,0 200

AFA50232-200H ©®
AFA50232-200) © 2 115,0

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

3 Schneiden, kurze Ausfihrung 3 flutes, short design

v

AFA51831-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFA51831-025

| AFA51831-035 :

3
| AFA51831-080 8,

2,5 6,0 2,40 4,0 6 60 1,25
5 6,0 3,20 5,0 7 65 1,75
0 8,0 7,40 12,0 25 75 4,00

‘AFA51831-200 () 20,0 20,0 18,00 30,0 50 110 10,00

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius
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([
Seite
Page
98-105
3 40° HA ™
o Feinstkorn °
TlCN Ultra micro .
granulation

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schruppfraser Solid carbide roughing end-mill

3 Schneiden, lange Ausfiihrung, unbeschichtet 3 flutes, long design, uncoated

([
Seite
Page
98-105
3 30° ) HB ™ )
Unbeschichtet Feinstkorn | [
Uncoated Ultra micro
AK'IO‘]O granulation
X a

AFA61431-

Schaft / Shank d d
DIN 6535HB h10 h6

AFA61431-070 7,0 8,0 16,0 63
AFA61431-090 9,0 10,0 19,0 72
AFA61431-120 12,0 12,0 26,0 83

AFA61431-160 16,0 16,0 32,0 92
AFA61431-200 20,0 20,0 38,0 104 -

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

>3-6 >6-10 >10-18 >18-30

-6 -8 -9 -11 -13

Achtung: Vc -30% bei unbeschichteten Werkzeugen
Attention: Vc -30% with uncoated tools

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schruppfraser Solid carbide roughing end-mill

3 Schneiden, lange Ausfliihrung 3 flutes, long design
s R
o
Seite
Page
98-105
3 30° HA 1™ )
o R
. Feinstkorn °
TlCN Ultra micro
granulation
e

AFA51431-...
dl\
Schaft / Shank d d, | | ﬁ
DIN 6535HA js12 h6 1 ]

AFA51431-070 7,0 8,0 16,0 63
AFA51431-090 9,0 10,0 19,0 72
AFA51431-120 12,0 12,0 26,0 83 _

AFA51431-160 16,0 16,0 32,0 92
AFA51431-200 20,0 20,0 38,0 104

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm) -
(um) >21-3 >3-6 >6-10 >10-18 > 18- 30 )
— ‘
d
hé b p 9 3 3

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schruppfraser Solid carbide roughing end-mill

3 Schneiden, lange Ausfliihrung 3 flutes, long design

Seite

Page

98-105
1™

3 ) L 42° ) HA )

(s [ Feinstkorn | °
TlCN Ultra micro
granulation

,\\/J

d
A
Schaft / Shank d d
DIN 6535HA js12 hé L I, ! Typ/Type )
|
AFA52131-060A 6,0 6,0 10,0 20 65 M ‘
|
AFA52131-060C 6,0 6,0 30,0 - 70 0 ‘
|
AFA52131-080A 8,0 8,0 12,0 26 80 M \
_ |
AFA52131-080C 8,0 8,0 30,0 - 100 0 B
|
AFA52131-100B 10,0 10,0 26,0 - 70 0 |
\
AFA52131-120A 12,0 12,0 16,0 36 100 M — I
AFA52131-120C 12,0 12,0 50,0 - 120 0 |
AFA52131-160B 16,0 16,0 40,0 - 100 0 B
AFA52131-200A 20,0 20,0 24,0 52 110 M
d
AFA52131-200C 20,0 20,0 60,0 - 120 0
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) >1- >3-6 >6-10 >10-18 > 18- 30
he p b b 3 i

Typ/Type O  Typ/Type M

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schruppfraser

3 Schneiden, lange Ausfliihrung

V4V

Solid carbide roughing end-mill

3 flutes, long design

([
Seite
Page
98-105
3 45° | HA 1™ J
o R
o Feinstkorn °
TlCN Ultra micro
granulation
e

AFA51931-
Schaft / Shank d d,
DIN 6535HA h10 h6

AFA51931-050 ©

AFA51931-060A ©®

AFA51931-080A ©®

AFA51931-100A ©®

AFA51931-120A © 12,0 12,0 50,0 110 _
AFA51931-160 © 16,0 16,0 42,0 100
AFA51931-180 © 18,0 20,0 45,0 100

AFA51931-200A ©®

50

6,0

8,0

10,0

20,0

6,0

8,0

10,0

20,0

Toleranz / Tolerance

25,0 80
30,0 90
40,0 100
55,0 160
Nennwertbereich / Diameter range (mm)
>6-10 >10-18 > 18- 30
-9 —11 -13 «—J

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schruppfraser Solid carbide roughing end-mill

3 Schneiden, lange Ausflihrung, abgesetzter Schaft 3 flutes, long design, with neck
s R .
Seite
Page
l 98-105
3 45° HA 1™
o Feinstkorn
TlCN Ultra micro :

granulation

AFA52331-...

Schaft / Shank d d, | | |
DIN 6535HA h10 h6 1 2

AFA52331-050 © ,0 7
,0

5 6
AFA52331-080 ©® 8 8 1

,0
,0

,0 20 60

0,0 26 80

AFA52331-120 © 4,0 36 100
2,0 52 120

12,0 12,0 1
AFA52331-200 © 20,0 20,0 2

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

(um) >3-6 >6-10 >10-18 > 18- 30 e
0 0 0 0 M

hé -8 -9 -11 -13 _—

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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Empfohlene Schnittwerte VHM-Schaftfraser
Ausflihrung AFA

Vorschub- Schrupp- und Nutfrasen | Schlicht- und Konturfrasen

Festigkeit Korrektu
[N/mm?] EKIE | inbeschichtet TIAIN -~ TiCN Tia70 | unbeschictet  TIAIN ~ TiCN  Tia70

faktor [X f’] V, [m/min] V, [m/min] V, [m/min] V, [m/min] V, [m/min] V, [m/min] V, [m/min] V, [m/min]

Automatenstahl < 800 - ! ! ! ! [ [ |
Einsatzstahl, legiert < 1000 - ! ! | [ | | |
Vergiitungsstahl, unlegiert < 1000 - 0 [ 1 [ | |
| Vergiitungsstahl, legiert <130 | | [
| Nitrierstaht <00 | |
| Walzlagerstaht <1200 | |
| Schellarbeitsstahl <130 | | [
| Werkzeugstahl fir Warmarbeit <10 | | | | | | | |
Nichtrostender Stahl, ferritisch 0 [ 1 [ [ [ |
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch < 1100 - [ 0 [
Nichtrostender Stahl, austenitisch I I I O e e

Grauguss mit Lammellengraphit 100-350
| Kugelgraphitguss 300500 [ .
K Temperguss, weib 350-450 - [ [ 0 [ [ |
| Temperguss,schwarz 350450 [ | | | | |
| Aluminium (unlegiert, niedrig legiet) <350 1,9 |250-300|  1280-320|  [500-550  |520-580
| Aluminiumlegierungen 0,5-10%Si <400 18 [200-250  1220-270  [400-450 1400-480|
| Aluminiumlegierungen > 15% Si <400 1,6 100150 |120-180 [200-250|  1200-280|
| Kupfer-Knetlegierungen <700 1,1 [80-110 | /90120 | [140-180 |160-220|
| Kupfer-Sonderlegierungen  <300HB 07 |70-110 | 180-120 | [140-200|  |160-250|
N Messing kurzspanend, Bronze, Rotguss < 600 1,1 |90-120 |  [100-130|  [160-220]  |180-250|
| Thermoplaste 2 [5060 | 70-90  [100-130 | 110-140|
| Faserverstirkte Kunststoffe 1 [40-60 | | 50-70 | [80-120 | 90-140 |
 Grapht 1 [ - | 100120 | - | 150200
|_Molybdén und Molybdénlegierungen 1 | 5080 | | 6080 | [7090 | 90100
| Nickellegierungen |
| Nickel-Chromlegierungen | |
S | Hochwarmfeste Legierungen <130 | | [
| Nickel- und Kobaltlegierungen <130 | | |
| Titanlegieungen <700 | |
| Stahl gehartet  <45rC | | | | [ | | |
H . se60HRC | | |/ |

65-70 HRC

1SO Werkstoff

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 AFA

Roughing and full slot milling | Peripheral- and contour milling

Strength  Correction
[N/mm?]  factor [x f] | uncoated TIiAIN ~ TiCN  Tia70 [ uncoated TIAIN ~ TiCN  Tia70

V. [m/min] V, [m/min] V, [m/min] V, [m/min] V_ [m/min] V, [m/min] V_ [m/min] V, [m/min]

| Freecuttingsteel <0 | | |
| Alloyed case hardenedsteel <100 | | [
| Temperingsteel, nonalloyed <1000 | |
| Temperingsteel,alloyjed <130 | |
| Nitridingsteel <00 | |
| Roller bearingsteel <1200 | |
| High-speedsteel <130 | |
| Hotworkingtoolsteel <100 | | | | [ | | |
Stainless steel, ferritic - [ ! f ' [ [ |
Stainless steel, ferritic/martensitic - [ [ 7 [ [ |
Stainless steel, austenitic - ! [ [ [ | | |
Grey cast iron with lamellar graphite 100-350
| Speroidal castion 30500 [ .
K | White cast iron, tempered 350450 | | | . | | |
| Blackcastiron, tempered 350450 [ | | . | | |
| Aluminium (non alloyed, low alloyed) <350 1,9 |250-300|  1280-320|  [500-550  |520-580
Cuminimalos 0.5% 1065 <40 15 |00 o020 [soaso| Lo
Cuminimatogs > 15% 5 a0 16 |00 oo [0 oo
Copperwrotgntatlos <70 11 |somo | lsowo|  |uo1s|  leve0|
CSpecsicomersioys _ <aous 07 |7omo | |so0|  |uos0 om0l
N Short-chipping brass, bronze, red bronze < 600 1,1 |90-120 |  [100-130|  [160-220]  |180-250|
| Thermoplasties 2 [5060 | 7090  [100-130 110140
| Fibre-reinforced plasties 1 [4060 | 5070  [80-120 | 90-140 |
| Graphite 1 [ - | 10120 | - | 150200
| Molybdenum and molybdenumalloys 1 | 5080 | | 6080 | [7090 | 90100
| Nickelalloys |
| Nickel-chromiumalloys |
S | Nickel and cobaltalloys <130 | |
| Nickel-cobalt-chromiumalloys <130 | |
| Tianiumallys <700 | |
| Temperedsteel  <45@rC | | | | [ | | |
H . se60HRC | | |/ |

65-70 HRC

1SO Material

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

ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 99



Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFA Design AFA

Fiir die nachfolgenden Vorschub-Richtwerte miissen die Werte je nach zu bearbeitendem Material gemaB
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,].

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

Schnittgeschwindigkeits-Tabelle / V. -table

Korrekturfaktor-Tabelle / f -table

Festigkeit TiAIN
1SO Werkstoff / Material Strength A

[N/mm? - HB] [m/min]
G BAEET L < 800 N/mm? 12 100-150
General construction steel
Automatenstahl < 800 N/mm? 1,2 100- 150
Free cutting steel
Einsatzstahl, unlegiert < 800 N/mm? 1,2 100 - 150
Case hardened steel, non alloyed Korrekturfaktor/

Einsatzstahl, legiert ) . 2d, Correction factor
Alloyed case hardened steel < 1000 N/mm 90-120 Kf [f ]
Vergiitungsstahl, unlegiert A

Tempering steel, non alloyed = Eblumi = [mm] 1 0,7 0,8
Verglitungsstahl, unlegiert < 1000 N/mm? 1 60 - 90 1 0004 0003 0,003
Tempering steel, non alloyed

Vergiitungsstahl, legiert < 800 N/mm? 12 90 - 120 2 0,008 0,006 0,006
Tempering steel, alloyed !

Vergiitungsstahl, legiert < 1300 N/mm? 3 0,012 0,008 0,010
Tempering steel, alloyed 4 0.016 0011 0.013

Stahlguss

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

0,014 0,016

0,017

8 0,032 0,022 0,026

Fur legierten Einsatzstahl gilt der Vorschubwert aus der Korrekturfaktor-Tabelle.

Kf (f) = 1 (entsprechend 100 %) f, = 0,024

Fir legierten Verglitungsstahl < 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 / Zédhnezahl
For axial plunge milling: = Table value / Number of teeth
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen
Ausflihrung AFA

Recommended cutting data feed tables
Design AFA

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

@d
[mm]

14

18

25

0,008

0,016

0,024

0,040

0,056

0,072

0,100

0,7

0,006

0,011

0,017

0,028

0,039

0,050

0,070

0,8

0,006

0,013

0,019

0,032

0,045

0,058

0,080

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,007

0,014

0,022

0,036

0,050

0,065

0,090

1,1

0,009

0,018

0,026

0,044

0,062

0,079

0,110

1,2

0,010

0,019

0,029

0,048

0,067

0,086

0,120

1,5

0,012

0,024

0,036

0,060

0,084

0,108

0,150

1,6

0,013

0,026

0,038

0,064

0,090

0,115

0,160

1,8

0,014

0,029

0,043

0,072

0,101

0,130

0,180

1,9

0,015

0,030

0,046

0,076

0,106

0,137

0,190

a=15xd
o P ! .
™= 1

a,=0,2-0,3 mm

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 10 % vom Schneidendurchmesser (2 d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 10 % of the cutter (¢ d,)

gd,
[mm]

0,008

0,014

0,7

0,006

0,010

0,8

0,006

0,011

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,007

0,013

1,1

0,009

0,015

1,2

0,010

0,017

1,5

0,012

0,021

1,6

0,013

0,022

1,8

0,014

0,025

1,9

0,015

0,027

0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038 ﬁ“
=
i
0,033 0,023 0,026 0,030 0,036 0,040 0,050 0,053 0,059 0,063 (LI;Q
\2
14 0,047 0,033 0,038 0,042 0,052 0,056 0,071 0,075 0,085 0,089
a=0,10xd,

18

25

0,060

0,083

0,042

0,058

0,048

0,066

0,054

0,075

0,066

0,091

0,072

0,100

0,090

0,125

0,096

0,133

0,108

0,149

0,114

0,158

AFA

Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kf f, = 1,10 beia = 1 xd, und —+ Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 xd,
Fiir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschur) um 10- 20% 2u reduzieren.

Attention:
Feed rate correction factor > Kff, = 1,10 witha = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha, = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10- 20% for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFA Design AFA

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 20 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 20 % of the cutter (2 d,)

@d 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 24,

V4V

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

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

'S
6 0,015 0,010 0,012 0,013 0,016 0,018 0,022 0,024 0,027 0,028 ~ k

P>

n

I

10 0,025 0,017 0,020 0,022 0,027 0,030 0,037 0,040 0,045 0,047 o
.2

14 0,035 0,024 0,028 0,031 0,038 0,042 0,052 0,056 0,063 0,066

a,=0,20 xd,

18 0,045 0,031 0,036 0,040 0,049 0,054 0,067 0,072 0,081 0,085

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

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 40 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 40 % of the cutter (2 d,)

@d, 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

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

0,008 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,012 0,012 0,014 0,015

0,012 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014 0,018 0,019 0,021 0,022

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

14 0,028 0,019 0,022 0,025 0,030 0,033 0,042 0,044 0,050 0,053

18 0,036 0,025 0,028 0,032 0,039 0,043 0,054 0,057 0,064 0,068

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

Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kff, = 1,10 beia, = 1 xd, und = Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 x d,
Fiir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.

Attention:
Feed rate correction factor — Kff, = 1,10 witha, = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha, = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Ausflihrung AFA

Recommended cutting data feed tables
Design AFA

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 60 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 60 % of the cutter (2 d,)

@d
[mm]

0,003

0,7

0,002

0,8

0,002

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,002

1,1

0,003

1,2

0,003

1,5

0,004

1,6

0,005

1,8

0,005

1,9

0,006

2d,

0,006 0,004 0,005 0,005 0,007 0,007 0,009 0,010 0,011 0,012
'S
6 0,009 0,006 0,007 0,008 0,010 0,011 0,014 0,015 0,017 0,018 ~ k
P
s
I
10 0,016 0,011 0,013 0,014 0,017 0,019 0,024 0,026 0,029 0,030 o
.2
14 0,022 0,015 0,018 0,020 0,025 0,027 0,034 0,036 0,040 0,043
a,=0,60 xd,

18

25

0,029

0,040

0,020

0,028

0,023

0,032

0,026

0,036

0,032

0,045

0,035

0,049

0,043

0,061

0,046

0,065

0,052

0,073

0,055

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 (2 d,)

gd,
[mm]

0,002

0,7

0,001

0,8

0,002

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,002

1,1

0,002

1,2

0,003

1,5

0,003

1,6

0,004

1,8

0,004

1,9

0,004

0,005 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,009
'S
0,007 0,005 0,006 0,006 0,008 0,009 0,011 0,012 0,013 0,014 _ k
=
s
I
0,012 0,008 0,010 0,011 0,013 0,015 0,018 0,020 0,022 0,023 o
.2
14 0,017 0,012 0,014 0,015 0,019 0,021 0,026 0,028 0,031 0,033
A, =0,80xd,

18

25

0,022

0,031

0,015

0,022

0,018

0,025

0,020

0,028

0,024

0,034

0,027

0,037

0,033

0,047

0,036

0,050

0,040

0,056

0,042

0,059

AFA

Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kf f, = 1,10 beia = 1 xd, und —+ Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 xd,
Fiir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschur) um 10- 20% 2u reduzieren.

Attention:
Feed rate correction factor > Kff, = 1,10 witha = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha, = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10- 20% for uncoated tools.
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V4V

Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables

Ausflihrung AFA Design AFA

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

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

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

6 0,013 0,009 0,010 0,011 0,014 0,015 0,019 0,020 0,023 0,024

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

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

18 0,042 0,029 0,033 0,037 0,046 0,050 0,063 0,067 0,075 0,079

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

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 1 x d,
Feed per tooth when full slot milling =» ap = 1 xd,

@d, 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

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

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

0,008 0,006 0,007 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014 0,015 0,016

10 0,014 0,010 0,011 0,013 0,016 0,017 0,021 0,023 0,026 0,027

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

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

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

Y

2d
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables

Ausflihrung AFA Design AFA
Vorschiibe fiir Vollradius- und Torusfraser
Feed rates for ball nosed- and torus end-mills
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, 2d

e e

1 fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm]
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WERKZEUGE

Weitere Informationen finden Sie unter:
For more information see: www.arno.de




AUSFUHRUNG AFD
WERKZEUGE Design AFD

We have a passion for precision.

D100 = speziell fur die Grafitbearbeitung
DLC = fir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100
DLC

especially for graphite machining
for machining of non-ferrous materials

Die hohe Harte der Beschichtung macht die
ARNO® AFD Fraser besonders verschleiBfest
und verbessert die Standzeit. Die ultrafeine
Diamantbeschichtung Uberzeugt durch eine
optimale Oberflachenglte und hohe
Leistungsfahigkeit.

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



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, Mini-Ausfiihrung mit Eckenradius

2 flutes, mini design, with corner radius

e N N N N ° N
Seite
Page
- l 122-124
2 AN 30°J . HAJ . ‘\) . J
( (- 3 ( N ( [ Feinstkorn |
DIAMANT DLC D100 Ultra micro
/ Fir NE-Metalle | rannit granulation
For non-ferrous -
R L ] materials ) \ForGraphlte) L / )
>
T
O
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 d; L !, ! R

AFD50724-060DR0,3 6,0 6 5,90 6,0 60,0 100

0,30

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6
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D100 = speziell fur die Graphitbearbeitung / especially for graphite machining

DLC = fiir die Bearbeitung von NE-Metallen / for machining of non-ferrous materials

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser (Schlitzfrasen)

2 Schneiden, mit Eckenradius und konischem Schaftteil

AFD50727-...R...

Schaft / Shank d
DIN 6535HA
AFD50727-010ARO,1 1,0
AFD50727-010BRO,1 1,0
AFD50727-015AR0,15 1,5
AFD50727-015BR0,15 1,5
AFD50727-020AR0,15 2,0
AFD50727-020BR0, 15 2,0
Toleranz / Tolerance

Fraser / Mill

Schaft / Shank h6

D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = flr die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining

DLC = for machining of non-ferrous materials

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm

-0,02

AW W W WwwW

2,0
2,0
3,0
3,0
4,0
4,0

30,0
70,0
30,0
50,0
30,0
70,0

60
100
60
100
60
100

0,10
0,10
0,15
0,15
0,15
0,15

30° HA
DIAMANT DLC
/ Fiir NE-Metalle
For non-ferrous
materials

20
10
1°30°
1°
10
10

Solid carbide end-mill (Slotting)

2 flutes, with corner radius and taper neck

Seite
Page

- 125-127

Y
Feinstkorn
D100 Ultra micro
granulation

Fiir Graphit
For Graphite /

g
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VHM-Schaftfraser

2 Schneiden, lange Ausfiihrung

AFD50121-...

Solid carbide end-mill

2 flutes, long design

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFD50121-120

12

11,40

55,0

80,0 150

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank

h6
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I

o
Seite
Page
= l 128-130
2 30°) HA IR
R N
Feinstkorn
DIAMANT DLC D100 Ultra micro
i granulation
WARR
materials | FOFGraphlteJ /

||

N SRS

A
NN

[

D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung

DLC = flr die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining

DLC = for machining of non-ferrous materials

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, kurze Ausfiihrung 2 flutes, short design
s R .
Seite
Page
l 131
2 45° HA 1™
Feinstkorn
DlAMANT DLC Ultra micro
/ Fiir NE-Metalle| | 8ranulation
Fi f
_ - e | of
o
L
- <t
Schaft / Shank d d I I
DIN 6535HA A 1

AFD51520-070 7,0 8 16,0 60
AFD51520-090 9,0 10 19,0 70
AFD51520-110 11,0 12 22,0 75

AFD51520-160 16,0 16 32,0 90

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

DLC = flr die Bearbeitung von NE-Metallen

DLC = for machining of non-ferrous materials
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

2 Schneiden, Mini-Ausfihrung 2 flutes, mini design

s R A\ A\ R .
Seite
Page

- l 132-134
2 J - 30°J - HAJ - ‘\)
f ( N ( ) [ Feinstkorn
DIAMANT DLC D100 Ultra micro

. granulation
W AR
_ferrou X
materials For Graphite /
. J J J

adv

AFD51824-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

-

q

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,01

D100 = speziell fur die Graphitbearbeitung / especially for graphite machining
DLC = fiir die Bearbeitung von NE-Metallen / for machining of non-ferrous materials

112 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, Mini-Ausfihrung 2 flutes, mini design

Seite

Page

135-136
‘\

2 30° HA

Feinstkorn

DIAMANT D100 Ultra micro

granulation
/ Fiir Graphit
For Graphite /

AFD

Schaft / Shank
DIN 6535HA

. <7da
Toleranz / Tolerance
Y
- %ﬁ
d
o)

D100 = speziell fir die Graphitbearbeitung

D100 = especially for graphite machining
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

2 Schneiden, mit konischem Schaftteil 2 flutes, with taper neck
' 2\ R
o
Seite
Page
- 137-139
2 30° HA ™
Feinstkorn
DIAMANT DLC D100 Ultra micro
. granulation
W AR
materials For Graphite /

adv

AFD51826-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,01
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D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = flr die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Radiusfraser

2 Schneiden, lange Ausfiihrung

Solid carbide ball-nose end-mill
2 flutes, long design

o
Seite
Page
—> l 140-142
2 30° HA RN
Feinstkorn
DIAMANT D LC D 1 OO Ultra micro
i granulation
/ lFEur rl;loEn-_fNLe:aII: Fir Graphit
orrnateriarlsou For Graphite /

AFD

AFD51821-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA d d d h I, ! R
AF051821 030 3,0 4 2,90 15,0 25,0 80 1,50

‘AFD51821 050 2,50
AFD51821-070

| AFD51821-090 4,50
AFD51821-120 12,0 12 11,50 55,0 75,0 130 6,00
Toleranz / Tolerance

Radius / Radius +0,01 |

D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

2 Schneiden, Uberlange Ausfiihrung 2 flutes, extra long design
' 2\ R .
Seite
Page
- l 143-145
2 30° HA ™
Feinstkorn
DIAMANT DLC D100 Ultra micro
/ Fir NE-Metalle| | o canr granulation
For#;)tne-rfiearlrsous For Graphite /
>
|
O
da

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFD51823-030 3,0 4 2,90 15,0 25,0 100 1,50
AFD51823-050 5,0 6 4,90 30,0 50,0 120 2,50

AFD51823-070 7,0 6 - 30,0 - 150 3,50
AFD51823-090 9,0 8 - 40,0 - 150 4,50

AFD51823-120 12,0 12 11,50 55,0 75,0 200 6,00

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,01
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S ST m et

D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = flr die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Radiusfraser

2 Schneiden, kurze Ausfiihrung 2 flutes, short design

Solid carbide ball-nose end-mill

AFD51820-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFD51820-025 2,

| AFD51820-035 3

5 6 2,40 4,0 6,0 60 1,25
5 6 3,20 5,0 7,0 65 1,75

AFD51820-120

12,0 12 11,40 18,0 36,0 90 6,00

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius

+0,01 |

D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm

o
Seite
Page
—> l 146-148
2 30° HA RN
Feinstkorn
DIAMANT D LC D 1 OO Ultra micro
i granulation
/ lFEur rl;loEn-_lrle:aII: Fir Graphit
orrnateriearlsOu For Graphite /
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

3 Schneiden, kurze Ausfihrung, mit Eckenradius 3 flutes, short design, with corner radius

[
Seite
Page
- 149-151
Y

Feinstkorn

DIAMANT DLC D100 Ultra micro

/ Fiir NE-Metalle| | pq grannit granulation
For non-ferrous .
X R materials For Graphite /

3 40° HA

AFD54030-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 h ! R
AFD54030-030R0,15 3,0 3 12,0 40 015
' AFD54030-050R0,3 5,0 5 16,0 50 030 |
AFD54030-080R0,5 8,0 8 20,0 65 0,50

‘ AFD54030-120R0,5 12,0 12 25,0 75 0,50

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = flr die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials
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VHM-Schaftfraser

3 Schneiden, lange Ausfiihrung, mit Eckenradius

Solid carbide end-mill

3 flutes, long design, with corner radius

o

Seite

Page
= l 152154

3 40° HA ‘\‘
Feinstkorn
DlAMANT DLC D].OO Ultra micro
i granulation
/ ig’ NOEn'_f“?t;": Fiir Graphit
) rrr?ateriarlrs ! For Graphite /

AFD54031-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFD54031-030R0,15 3,0 3 30,0 60 015
AFDS4031040R02 40 4 300 60 020
| AFD54031-050R0,3 5,0 5 35,0 70 030 |
AFD54031-080R0,5 8,0 8 40,0 100 0,50
AFDS4031100R0S 100 10 400 100 050
| AFD54031-120R0,5 12,0 12 45,0 100 050 |

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm
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VHM-Radiusfraser

3 Schneiden, kurze Ausfihrung

Solid carbide ball-nose end-mill
3 flutes, short design

o
Seite
Page
—> l 155-157
3 30° HA RN
Feinstkorn
DIAMANT D LC D 1 OO Ultra micro
i granulation
/ lFEur rl;loEn-_lrle:aII: Fir Graphit
orrnateriearlsOu For Graphite /

AFD51830-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFD51830-025 2,

| AFD51830-035 3

5 6 2,40 4,0 6,0 60 1,25
5 6 3,20 5,0 7,0 65 1,75

11,40 18,0

AFD51830-120 12,0 12 36,0 90 6,00

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius

+0,01 |

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

o

D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = flr die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, mit Eckenradius 4 flutes, with corner radius

([
Seite
Page
- llss-lso
4 30° HA I~
Feinstkorn
DIAMANT ' DLC | D100 | | uamir
/ Fir NE-Metalle| | pu oot granulation
For non-ferrous X
) R materials For Graphite /

AFD

AFD50740-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A 3

N

o

R Q.
>

5 R —

d;

‘ Toleranz / Tolerance ‘

Schaft / Shank h6

D100 = speziell fiir die Graphitbearbeitung
DLC = fir die Bearbeitung von NE-Metallen

D100 = especially for graphite machining
DLC = for machining of non-ferrous materials
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD50724-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

@d, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schru ppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Rough i ng
>
|
U L
6,0 2 0,071 2130 3550 4260 6390
gd, z fz

n 15000 min1 n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

6,0 2 0,055 1650 2750 3300 4950

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

Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.

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

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD50724-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz n 15000 min1 n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf[mm/min]  vf [mm/min.] Finishin g

6,0 2 0,080 2400 4000 4800 7200
d, z fz n 15000 minl n 25000 min1 n 30000 minl n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] FInISh i ng

6,0 2 0,080 2400 4000 4800 7200

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitét,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD50724-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

32000

27000

adv

15000

6,0 2 190 0,039 10000 780

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

1,0 2 75 0,003 25000 150
2,0 2 75 0,007 12000 170

0,025

6,0 2 80 0,040 4300 350

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables

AFD50727-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

‘ gd, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl ‘
\ [mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] \
‘ 1,5 2 0,018 540 900 1080 1620 ‘

2d, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl ‘
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

1,5 2 0,014 420 700 840 1260

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitét,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.

Schruppen
Roughing

Schruppen
Roughing
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adv

Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables

AFD50727-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

‘ gd, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl ‘
\ [mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] \
‘ 1,5 2 0,020 600 1000 1200 1800 ‘

2d, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl ‘
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

1,5 2 0,020 600 1000 1200 1800

Schlichten
Finishing

Schlichten
Finishing

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,

Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
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tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD50727-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

‘ gd, z Ve fz n vf ‘
\ [mm] m/min. [mm] [U/min] [mm/min.] \
‘ 1,5 2 150 0,005 32000 320 ‘

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

o4, z Ve fz n vf \
‘ [mm] m/min. [mm] [U/min?] [mm/min.] ‘
1,5 2 75 0,006 16000 190

i
- i

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitét,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD50121-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

@d, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Rough i ng
=
|
O
12,0 2 0,080 2400 4000 4800 7200
2d, z fz n 15000 min1 n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schruppen
[mml [mm] vi [mm/min.] v [mm/min]  vi [mm/min] v [mm/min.] Roughing

2,0 0,011 330 550 660 990

3,0 0,016 480 800 960 1440

4,0 0,021 630 1050 1260 1890

6,0 2 0,031 930 1550 1860 2790

8,0 0,040 1200 2000 2400 3600

0,050 1500 2500 3000 4500

12,0 2 0,060 1800 3000 3600 5400

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD50121-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz n 15000 min1 n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf[mm/min]  vf [mm/min.] Finishin g

d, z fz n 15000 minl n 25000 min1 n 30000 minl n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] FInISh i ng

0,6 2 0,006 180 300 360 540
0,8 2 0,009 270 450 540 810
1,0 2 0,011 330 550 660 990

2,0 0,021 630 1050 1260 1890

3,0 0,031 930 1550 1860 2790

4,0 2 0,040 1200 2000 2400 3600
6,0 2 0,050 1500 2500 3000 4500

8,0 0,060 1800 3000 3600 5400

0,070 2100 3500 4200 6300

12,0 2 0,080 2400 4000 4800 7200
Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitét,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD50121-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

0,0015 32000

27000

adv

20000

0,017 15000

10000

12,0 2 200 0,070 5500 800

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

1,0 0,003 24000

2,0 2 75 0,006 12000 150

3,0 0,014

12,0 2 80 0,090 2000 360

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51520-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

30000

20000

AFD

13000

0,100 8500

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

20000

11000

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitét,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51824-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

2d, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl

Schruppen

[mm] [mm] vf Imm/min.]  vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing
>
|
O

6,0 2 0,055 1650 2750 3300 4950
2d, z fz n 15000 min1 n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schruppen
[mml [mm] vi [mm/min.] v [mm/min]  vi [mm/min] v [mm/min.] Roughing

6,0 2 0,043 1290 2150 2580 3870

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

Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51824-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz n 15000 min1 n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf[mm/min]  vf [mm/min.] Finishin g

6,0 2 0,063 1890 3150 3780 5670
d, z fz n 15000 minl n 25000 min1 n 30000 minl n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] FInISh i ng

6,0 2 0,063 1890 3150 3780 5670

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitét,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51824-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

adv

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min’] [mm/min.]
50000
I
1,5 0,027 36000

0,045 20000

12000

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

0,6 0,011 43000

1,0 2 105 0,020 34000 1400

1,5 0,026 26000

3,0 2 125 0,048 13500 1300

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD50325-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

dd, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Rough i ng

4,0 2 0,038 1140 1900 2280 3420
2d, z fz n 15000 min1 n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schruppen
[mm] [mm] v [mm/min]  vf [mm/min.] v [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

4,0 2 0,029 870 1450 1750 2610

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitét,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 135



Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD50325-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

@d, z fz

n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl

Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Fin iSh i ng
4,0 2 0,044 1320 2200 2640 3960

gd, z fz

adv

n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

Finishing

4,0 2 0,044 1320 2200 2640 3960

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

Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables

AFD51826-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

‘ gd, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl ‘
\ [mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] \
‘ 1,5 2 0,011 330 550 660 990 ‘

2d, z fz n 15000 minl n 25000 minl n 30000 minl n 45000 minl ‘
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

1,5 2 0,012 360 600 720 1080

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitét,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.

Schruppen
Roughing

Schruppen
Roughing

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 137



Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables

AFD51826-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

4,

[mm]

1,0
1,5

2,0

z

fz
[mm]

0,008
0,012

0,016

n 15000 minl n 25000 min1 n 30000 min1 n 45000 minl Schlichten
vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] FlnlShlng
240 400 480 720
360 600 720 1080
480 800 960 1440

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht beriicksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.

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



Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51826-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

‘ gd, z Ve fz n vf ‘
\ [mm] m/min. [mm] [U/min] [mm/min.] \
‘ 1,5 2 170 0,025 36000 1800 ‘

AFD

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

o4, z Ve fz n vf \
‘ [mm] m/min. [mm] [U/min?] [mm/min.] ‘
1,5 2 125 0,025 26000 1300

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitét,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51821-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

@d, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

5,0 0,047

adv

7,0 2 0,065 1300 1950 2600 3900

0 - - h

12,0 2 0,113 2260 3390 4520 6780
2d, z fz n 10000 min1 n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

Roughing

5,0 0,036

7,0 2 0,051 1020 1530 2040 3060

9,0 0,080 1300 2600

12,0 2 0,087 1740 2610 3480 5220

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51821-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz n 10000 min1 n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf[mm/min]  vf [mm/min.] Finishing

5,0 0,053

7,0 2 0,074 1480 2220 2960 4440

0,095 1900 2850

12,0 2 0,128 2560 3840 5120 7680
d, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] FInlSh i ng

1900 2850

12,0 2 0,128 2560 3840 5120 7680

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitét,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51821-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

17000

10000

adv

12,0 2 188 0,140 5000 1450

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

3,0 2 115 0,032 12500 800
5,0 2 120 0,055 7600 850

8,0 2 130 0,090 5100 900

12,0 2 130 0,130 3500 900

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51823-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

dd, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

5,0 0,047

7,0 2 0,065 1300 1950 2600 3900

9,0 0,084 2520

=

12,0 2 0,113 2260 3390 4520 6780
2d, z fz n 10000 min1 n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
[mml [mm] vi [mm/min.] v [mm/min]  vi [mm/min] v [mm/min.] Roughing

3,0 2 0,022 440 660 880 1320

5,0 0,036

7,0 2 0,051 1020 1530 2040 3060

9,0 0,080 1300 2600

12,0 2 0,087 1740 2610 3480 5220

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitét,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51823-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz n 10000 min1 n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf[mm/min]  vf [mm/min.] Finishing

5,0 0,053

adv

7,0 2 0,074 1480 2220 2960 4440

12,0 2 0,128 2560 3840 5120 7680
d, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] FInlShlng
5,0 0,053
7,0 2 0,074 1480 2220 2960 4440
9,0 0,095 1900 2850
12,0 2 0,128 2560 3840 5120 7680
Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51823-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

17000

5,0 2 160 0,060 10000 1200

AFD

7,0 0,090

0,110

12,0 2 188 0,140 5000 1450

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

3,0 2 115 0,032 12500 800
5,0 2 120 0,055 7600 850

7,0 2 125 0,080 5700 900
9,0 2 130 0,100 4600 900

12,0 2 130 0,130 3500 900

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitét,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51820-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

2d, z fz

n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl

Schruppen
Roughing

[mm] [mm] vf Imm/min.]  vf [Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

adv

e

12,0 2 0,113 2260 3390 4520 6780
2d, z fz n 10000 min1 n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
[mml [mm] vi [mm/min.] v [mm/min]  vi [mm/min] v [mm/min.] Roughing

12,0 2 0,087 1740 2610 3480 5220

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

Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.

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

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51820-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

Schlichten
Finishing

@d, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

————

=

12,0 2 0,128 2560 3840 5120 7680
d, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] FInlSh i ng

12,0 2 0,128 2560 3840 5120 7680

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitét,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51820-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

adv

gd, z Ve fz n vf

[mm] m/min. [mm] [U/min] [mm/min.]
17000

5,0 2 160 0,060 10000 1200

0,100

12,0 2 188 0,140 5000 1450

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

3,0 2 115 0,032 12500 800
5,0 2 120 0,055 7600 850

8,0 2 130 0,090 5100 900

12,0 2 130 0,130 3500 900

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD54030-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

dd, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

12,0 3 0,141 4230 6345 8460 12690
2d, z fz n 10000 min1 n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

Roughing

12,0 3 0,109 3270 4905 6540 9810

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitét,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD54030-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz n 10000 min1 n 15000 min1 n 20000 minl n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] FInIShIﬂg
2400
>
T
O
12,0 3 0,160 4800 7200 9600 14400
d, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] FInlShlng
2400
12,0 3 0,160 4800 7200 9600 14400
Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD54030-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

21000

12000

12,0 3 190 0,110 5000 1700

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

12,0 3 75 0,080 2000 510

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitét,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD54031-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

@d, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing
>
|
O
12,0 3 0,113 3390 5085 6780 10170
d, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] FInlShmg

12,0 3 0,128 3840 5760 7680 11520

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

Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD54031-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz n 10000 min1 n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] g Finishing

12,0 3 0,128 3840 5760 7680 11520

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitét,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD54031-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

21000

12000

adv

12,0 3 190 0,110 5000 1700

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

gd, z Ve fz n vf

[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

12,0 3 75 0,080 2000 510

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

Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51830-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

dd, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] Roughing

3,5 0,033

5,0 3 0,047 1410 2115 2820 4230

i R h

12,0 3 0,113 3390 5085 6780 10170

2d, z fz n 10000 min1 n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
[mml [mm] vi [mm/min.] v [mm/min]  vi [mm/min] v [mm/min.] Roughing
3,5 0,026

12,0 3 0,087 2610 3915 5220 7830

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitét,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51830-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

gd, z fz n 10000 min1 n 15000 min1 n 20000 minl n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] FInIShIﬂg

3,5 0,037

adv

5,0 3 0,053 1590 2385 3180 4770

0,085 2550

=

12,0 3 0,128 3840 5760 7680 11520
d, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schlichten
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]

Finishing

3,5 0,037

5,0 3 0,053 1590 2385 3180 4770

8,0 0,085 2550

12,0 3 0,128 3840 5760 7680 11520

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
AFD51830-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

17000

5,0 3 160 0,060 10000 1200

AFD

7,0 0,090

0,110

12,0 3 188 0,140 5000 1450

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

gd, z Ve fz n vf
[mm] m/min. [mm] [U/min'] [mm/min.]

3,0 3 115 0,032 12500 800
5,0 3 120 0,055 7600 850

7,0 3 125 0,080 5700 900
9,0 3 130 0,100 4600 900

12,0 3 130 0,130 3500 900

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitét,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables

AFD50740-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

\ gd, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl Schruppen
\ [mm] [mm] vf Imm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] \ Roughing
‘ 8,0 4 0,075 3000 4500 6000 9000 ‘

: ‘ 12,0 4 0,113 4520 6780 9040 13560 ‘

O
\ 2d, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl | Schruppen
‘ [mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] ‘ Roughing
‘ 8,0 4 0,058 2320 3480 4640 6960

12,0 4 0,087 3480 5220 6960

10440
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Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables

AFD50740-...

D100-Beschichtung fiir Graphitbearbeitung
D100 coating for graphite machining

@d, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl ‘
[mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] \

8,0 4 0,107 4280 6420 8560 12840

‘ 12,0 4 0,160 6400 9600 12800 19200 ‘
‘ 2d, z fz n 10000 minl n 15000 minl n 20000 minl n 30000 minl ‘
‘ [mm] [mm] vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.]  vf [mm/min.] ‘
‘ 8,0 4 0,107 4280 6420 8560 12840 ‘

12,0 4 0,160 6400 9600 12800 19200

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitét,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.

Schlichten
Finishing

Schlichten
Finishing
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables

AFD50740-...

DLC-Beschichtung fiir Aluminiumlegierungen
DLC coating for aluminium alloys

‘ gd, z Ve fz n vf ‘
\ [mm] m/min. [mm] [U/min] [mm/min.] \
‘ 8,0 4 190 0,066 7500

12,0 4 190 0,112 5000

adv

DLC-Beschichtung fiir Kupferlegierungen
DLC coating for copper alloys

o4, z Ve fz n vf \
‘ [mm] m/min. [mm] [U/min?] [mm/min.] ‘
‘ 8,0 4 75 0,050 3000

12,0 4 75 0,085 2000
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680 ‘

Achtung:

Die angegebenen Schnittparameter sind Richt-und Startwerte.
Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht berticksichtigt.

Attention:

These cutting data are recommendations only.

Customer specific circumstances such as machine power, stability,
tool overhang etc. are not taken into consideration.

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



AUSFUHRUNG AFG
WERKZEUGE Design AFG

We have a passion for precision.

Ausgezeichnet fur die Bearbeitung
von Stahlen und geharteten Stahlen.

Excellent for machining steel and hardened steel.

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

(bis 50 HRC) und anderen zahen Werkstoffen.
Fur die Trockenbearbeitung geeignet.

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



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

HA

Seite

Page

183-192
1™

2 Schneiden, kurze Ausfiihrung 2 flutes, short design
e 2\
2 30°
. Feinstk
TI Al N uﬁ:gsrtn ::rrg
/ granulation
AFG50120-...
Schaft / Shank
DIN 6535HA d d h !

AFG50120-030 3,0 6 8,0 45
AFG50120-050 50 6 13,0 50
AFG50120-080 8,0 8 19,0 60

AFG50120-120 12,0 12 26,0 75
AFG50120-160 16,0 16 32,0 100
AFG50120-200 20,0 20 38,0 105

AFG50120-250 25,0 25 45,0 120

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, lange Ausfiihrung 2 flutes, long design
s R .
Seite
Page
l 183-192
2 30° HA 1™
o Feinstkorn
TlAI N Ultra micro
/ granulation
S
L
AFG50121-... <
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 L !

AFG50121-030 3,0 6 12,0 50
AFG50121-050 50 6 20,0 60
AFG50121-080 8,0 8 25,0 70

AFG50121-120 12,0 12 30,0 90
AFG50121-160 16,0 16 50,0 110
AFG50121-200 20,0 20 55,0 110

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

HA

Seite

Page

183-192
‘\

J

2 Schneiden, lange Ausfiihrung 2 flutes, long design
s R
2 30°
o Feinstkorn |
TlAI N Ultra micro
/ granulation
e

AFG50321-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

2 Schneiden, mit konischem Schaftteil 2 flutes, with taper neck

([
Seite
Page
183-192
2 30° HA
o Feinstkorn
TlAIN Ultra micro
/ granulation

AFG

AFG50322-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFG50322-100B 10,0 12 12,00 18,0 21 59 130 5,00 1°30°

AFG50322-120B 12,0 16 15,00 22,0 25 83 160 6,00 1°30°

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,01

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

2 Schneiden, lange Ausfiihrung (Schlitzfrasen) 2 flutes, long design (Slotting)

L 30°)J

HA

Seite
Page
183-192

J

s . R
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

e

o4V

AFG52021-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

2 Schneiden, lange Ausfiihrung (Schlitzfrasen) 2 flutes, long design (Slotting)
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 4 L !, !
AFG52021-016D 1,6 4 1,55 2,4 20 55

AFG52021-020J

AFG52021-030C

AFG52021-060D 6,0 6 5,85 9,0 50 110

AFG

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,01

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

2 Schneiden, lange Ausfiihrung 2 flutes, long design

([

Seite

Page

183-192

30° HA

Feinstkorn
Ultra micro _—
granulation

Y |

AFG51621-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFG51621-040 4,0 6 3,30 3,1 30 80

‘ AFG51621-060 6,0 6 4,70 4,9 28 100

AFG51621-100 0,0 1 2 7 10

—
o
oo
o
©
N
o
o

‘ Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,01

|

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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Solid carbide end-mill

3 flutes, mini design

VHM-Schaftfraser
3 Schneiden, Mini-Ausflhrung

Schaft / Shank
DIN 6535HA / HB A

AFG50134-020* @ 2,0 4 4,0 35

*
*
ﬁ
AFGSOI4I200 20215055

AFG60134-040 © 4,0 7,0 38

AFG60134-060 © 6,0 8,0 39

AFG60134-100 ©® 0,0 10 3,0 50

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

([
Seite
Page
183-192
3 30° HA HB
o Feinstkorn
TlAIN Ultra micro P N _—
granulation S
- - / / ||
<@3 mm >@3mmJ\ K H
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, mit Eckenradius 4 flutes, with corner radius

([
Seite
Page
183-192
4 30° HA
. Feinstkorn u

TlAI N Ultra micro P N
granulation m S
e v v k1

AFG50745-...R...

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,01

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, kurze Ausfihrung 4 flutes, short design

[
Seite
Page
183-192
4 30° HA

. Feinstk_orn P N
T"A/'N Ut mic [EE s
v KH

AFG

AFG50140-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A 1

AFG50140-020B 2,0
AFG50140-030 3,0 , 45
AFG50140-050 5,0 50

AFG50140-080 8,0 8 , 60

AFG50140-120 12,0 12 26,0 75
AFG50140-160 16,0 16 32,0 100
AFG50140-200 20,0 20 38,0 105 |

AFG50140-250 25,0 25 45,0 120

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 171



VHM-Schaftfraser

4 Schneiden, kurze Ausfihrung

o4V

AFG60140-...

Solid carbide end-mill
4 flutes, short design

HB

Seite
Page
183-192

s 2
4 30°

o Feinstkorn
TlAIN Ultra micro
/ granulation

Schaft / Shank
DIN 6535HB

AFG60140-030 ©

AFG60140-050 @

AFG60140-080 @

AFG60140-120 ©®

AFG60140-160 ©

AFG60140-200 ©

20,0 20 38,0 105

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank

h6
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, lange Ausfihrung, mit Eckenradius 4 flutes, long design, with corner radius
s R A\ A\ A\
o
Seite
Page
183-192
4 ) L 300 L HA J J
( (e ) [ Feinstkorn |
TlAI N Ultra micro
granulation
* \/ v
R J - J - J

AFG50741-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFG50741-200R2,0 20,0 20 55,0 110 2,00

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,01

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

HA

Seite
Page
183-192

4 Schneiden, lange Ausfliihrung 4 flutes, long design
s R
4 30°
. Feinstk
TI Al N Uﬁ:gsrtn ::rrg
/ granulation
AFG50141-...
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 L !

AFG50141-030 3,0 6 12,0 50
AFG50141-050 50 6 20,0 60
AFG50141-080 8,0 8 25,0 70

AFG50141-120 12,0 12 30,0 90
AFG50141-160 16,0 16 50,0 110
AFG50141-200 20,0 20 55,0 110

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6
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O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, lange Ausfiihrung 4 flutes, long design
s R
o
Seite
Page
183-192
4 30° HB
o Feinstkorn
TlAI N Ultra micro _—

granulation

o/ ]

AFG

AFG60141-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB A

AFG60141-040 © 4,

AFG60141-060 6
AFG60141-100 ©

0 6 15,0 50

0 0 6 20,0 60

10,0 10 30,0 90

AFG60141-180 © 18,0 20 50,0 110

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
4 - 8 Schneiden, lange Ausfiihrung 4 - 8 flutes, long design

4.8 45°

Seite
Page
183-192

HA

TiAIN | e mer

granulation

o/

%

AFG502.0-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A 1

N

AFG50260-060

H
H
H
H

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

6-8 Schneiden, extra lange Ausfiihrung 6-8 flutes, extra long design
s R
o
Seite
Page
183-192
6-8 45° HB
o Feinstkorn
TlAI N Ultra micro _—
/ granulation

AFG

AFG602.0-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB A

AFG60260-060 ©® 6,

AFG60260-080 ©® 8

0 6 13,0 57 6

,0 8 19,0 63 6

AFG60260-120 ©® 12,0 12 26,0 83 6
20,0 20 38,0 104 8

AFG60280-200 ®

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

6 Schneiden, lange Ausfiihrung, mit Eckenradius

6 flutes, long design, with corner radius

([
Seite
Page
l 183-192
45° HA 1™

. Feinstkorn
TlAI N Ultra micro
granulation

v

AFG50861-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,01
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

6 Schneiden, extra lange Ausflihrung 6 flutes, extra long design

[
Seite
Page
183-192
6 45° HA

TiAIN | e mer |

granulation

o/ ]

AFG

AFG50262-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AF650262 080 8,0 8 36,0 90

\AFG50262 120

AFG50262 200

‘ Toleranz / Tolerance ‘

Schaft / Shank h6 |

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

6 Schneiden, extra lange Ausflihrung 6 flutes, extra long design

[
Seite
Page
183-192
6 45° HB

TiAIN | e mer |

granulation

o/ ]

AFG60262-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB

AFG60262-080 ©® 8,0 8 36,0 90
‘ AFG60262-120 © 12,0 12 56,0 110 ‘

‘ Toleranz / Tolerance ‘

' Schaft / Shank h6 |

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schruppfraser Solid carbide roughing end-mill

3 - 5 Schneiden, kurze Ausfiihrung 3 - 5 flutes, short design

Seite
Page
183-192

3-5 20° HB
TiAIN | i mer

granulation
Fein / fine / /

S
L
AFG606.0-... <
Schaft / Shank d d, | | z
DIN 6535HB h10 h6 1

AFG60630-080 8,0 8 9,0 58 3
AFG60640-120 12,0 12 16,0 73 4

AFG60640-160 16,0 16 22,0 82 4
AFG60640-200 20,0 20 26,0 92 4

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

(um) >6-10 > 10-18 > 18 - 30
0 0 0

hé 9 11 13

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schruppfraser Solid carbide roughing end-mill
3 - 5 Schneiden, lange Ausfiihrung 3 - 5 flutes, long design

[
Seite
Page
183-192
3-5 20° HB

TiAIN | i mer |

granulation

Fein / fine / /

AFG606.1-...
Schaft / Shank d d, | | z
DIN 6535HB h10 h6 1

AFG60631-050 ©® 5,0 6 13
AFG60631-070 ©® 7,0 8 16
AFG60641-090 9,0 10 19

0 57 3
0 63 3
0 72 4
AFG60641-160 16,0 16 32,0 92 4
AFG60641-200 20,0 20 38,0 104 4

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

(um) >3-6 >6-10 >10-18 > 18 - 30
0 0 0 0

hé 8 9 11 13

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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Empfohlene Schnittwerte VHM-Schaftfraser
Ausflihrung AFG

. . .. Vorschub- Schrupp- und Nutfrasen | Schlicht- und Konturfrasen
Festigkeit Korrektur-
[N/mm?] e AITIN TiAIN TiICN  Tia70 | AITiN TiAIN TICN  Tia70

faktor [x f’] V, [m/min] V. [m/min] V. [m/min]  V_[m/min] | V_[m/min] V, [m/min] V, [m/min] V,_ [m/min]

puwomatensahl <s0 12 | wouso || 020
Ensastan, eget  <a00 1 | e || woe0
Vergotungsstahl unegiet  <a00 1 | e-s0 | | | oo
Vergotungsstahlleger <100 o8 | 00| | | w00
Noesta <u0 1 | soso | || om0
Wiagesan <120 o8 | eoso | || oo
scmelabeitsa <100 o8 | 050 || aws0
| Werlzeugstah fir Warmarbst <1300 08 | 6070 | | | |sou0 |
Nichtrostender Stahl, ferritisch | |s070, | |  |e&-120, |
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch < 1100 09 | |34 | | | |e-s8 | |
Nichtrostender Stahl, austenitisch | | e8| | [  |g-120, |
Grauguss mit Lammellengraphit 100-350
kogegaphtguss a0 | | [

AW e R ———

1SO Werkstoff

| Temperguss,schwarz 350450 | | | | |

| Aluminium (unlegiert, niedrig legiert) <35 f | | | | | | |
| Aluminiumlegierungen 0,5-10%Si <400 | | | | |
Aluminiumlegierungen > 15% Si < 400 ! [ [ [ [ [ |
| Kupfer-Knetlegierungen <700 f | [ |
| Kupfer-Sonderlegierungen <3008 [ | [ |
N Messing kurzspanend, Bronze, Rotguss < 600 --------
| Thermoplaste [ |
| Faserverstarkte Kunststoffe | | [ |
Graphit
| Molybdan und Molybdanlegierungen | . . | | | | |
| Nickellegierungen | | [ |
| Nickel-Chromlegierungen | | | [ |
S | Hochwarmfeste Legierungen <130 | | | [ | |
| Nickel- und Kobaltlegierungen <130 | . | | [ |
| Titanlegierungen <700 | | [ |
| Stahlgehartet  <454RC 07 | 4560 | | |  |120-150| |
H . s660HRC 11 | 1220 | [ | | |

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 AFG

Roughing and full slot milling | Peripheral- and contour milling

Strength  Correction
[N/mm?]  factor [x ] [ AITIN  TiAIN TiICN  Tia70 | AITiN TiAIN TICN  Tia70

V, [m/min] V. [m/min] V. [m/min] V_[m/min] | V_[m/min] V, [m/min] V. [m/min]  V,_[m/min]

| Freecuttingsteel  <go0 12 | 10010 | | 200240 |
| Alloyed case hardenedsteel <100 1 | 9010 | | 170200 |
| Tempering steel, nonalloyjed <1000 1 | 609 | | 100140 |
| Tempering steel, allojed <130 08 | 68 | | 9120 |
| Nitridingsteel <00 1 | /89 | | 1040 |
| Roller bearingsteel <1200 08 | 609 | | 100140 |
| High-speedsteel <130 08 | 4050 | | 4050 | |
| Hotworkingtoolsteel <130 08 | e | | | |9-u0| |
Stainless steel, ferritic | |s070 | | ] |20 |
Stainless steel, ferritic/martensitic | | 3040, | [ |es | |
Stainless stee, austenitc T ST
Grey cast iron with lamellar graphite 100-350
| Speroidal castion 30050 [ | | | | |
K | White castiron, tempered 350450 [ | | | | | | |
| Blackcastiron, tempered 350450 [ | | | | | |
| Aluminium (non alloyed, low alloyed) <350 | | | | | | | |
| Auminium alloys 0,5%-10%Si <400 [ | | |
Aluminium alloys > 15% Si < 400 - [ | [ [ [
| Copperwroughtalloys <700 [ | |
| Special copperalloys  <300HB [ | | |
N Short-chipping brass, bronze, red bronze < 600 - ! 1 0 [ [
| Thermoplastics [ |
| Fibre-reinforced plasies [ |
| Graphite
|_Molybdenum and molybdenumalloys | | | | | | |
| Nickelalloys
| Nickel-chromium alloys [ |
S | Nickel and cobaltalloys <1300 [ |
| Nickel-cobalt-chromiumalloys <130 | | | |
| Tianiumalys <70 | |
| Temperedsteel  <45HRC 07 | 4560 | | | 1120150 |
H | 5660MRC 11 | 120 | | | | |

65-70 HRC

1SO Material

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
Ausflihrung AFG Design AFG

Fiir die nachfolgenden Vorschub-Richtwerte miissen die Werte je nach zu bearbeitendem Material gemaB
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 ]

S

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

Schnittgeschwindigkeits-Tabelle / V_-table o
L
<

Festigkeit TiAIN
1SO Werkstoff / Material Strength V.

[N/mm? - HB] [m/min]
Allgemeiner Bausltahl < 800 N/mm? 12 100 - 150
General construction steel
Automatenstahl
Free cutting steel < 800 N/mm? 12 100- 150 Korrekturfaktor-Tabelle / f -table
Einsatzstahl, unlegiert < 800 N/mm? 12 100 - 150
Case hardened steel, non alloyed Korrekturfaktor/

Einsatzstahl, legiert ) . 2d, Correction factor
Alloyed case hardened steel < 1000 N/mm 90-120 Kf [f ]
Vergiitungsstahl, unlegiert < 850 N/mm? 12 [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 Njmm? g 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

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

Fir legierten Vergitungsstahl < 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 / Zédhnezahl
For axial plunge milling: = Table value / Number of teeth
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFG Design AFG

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung von 0,2 - 0,3 mm < 40 HRC
Feed per tooth with radial depth of cut from 0,2 — 0,3 mm

@d 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 24,

gl

0,008 0,006 0,006 0,007 0,009 0,010 0,012 0,013 0,014 0,015
0,016 0,011 0,013 0,014 0,018 0,019 0,024 0,026 0,029 0,030 y
<
>
wn
6 0,024 0,017 0,019 0,022 0,026 0,029 0,036 0,038 0,043 0,046 W
10 0,040 0,028 0,032 0,036 0,044 0,048 0,060 0,064 0,072 0,076

-
€

o4V

14 0,056 0,039 0,045 0,050 0,062 0,067 0,084 0,090 0,101 0,106

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

22 0,090 0,060 0,070 0,080 0,095 0,110 0,130 0,140 0,160 0,170

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 10% vom Schneidendurchmesser (¢ d)) < 40 HRC
Feed per tooth with radial depth of cut of 10 % of the cutter (z d,)

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

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

0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038 f“
=
)
10 0,033 0,023 0,026 0,030 0,036 0,040 0,050 0,053 0,059 0,063 J‘Iﬁ
Y
14 0,047 0,033 0,038 0,042 0,052 0,056 0,071 0,075 0,085 0,089
a=0,10xd,
18 0,060 0,042 0,048 0,054 0,066 0,072 0,090 0,096 0,108 0,114
25 0,083 0,058 0,066 0,075 0,091 0,100 0,125 0,133 0,149 0,158
Achtung:

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

Attention:
Feed rate correction factor — Kff, = 1,10 witha, = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha, = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFG Design AFG

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 20 % vom Schneidendurchmesser (s d)) < 40 HRC
Feed per tooth with radial depth of cut of 20 % of the cutter (2 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

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

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

0,015 0,010 0,012 0,013 0,016 0,018 0,022 0,024 0,027 0,028

AFG

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

0,035 0,024 0,028 0,031 0,038 0,042 0,052 0,056 0,063 0,066

18 0,045 0,031 0,036 0,040 0,049 0,054 0,067 0,072 0,081 0,085

0,055 0,040 0,045 0,050 0,060 0,065 0,080 0,090 0,100 0,100

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 40 % vom Schneidendurchmesser (s d)) < 40 HRC
Feed per tooth with radial depth of cut of 40 % of the cutter (2 d,)

@d, 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

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

0,008 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,012 0,012 0,014 0,015

0,012 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014 0,018 0,019 0,021 0,022

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

14 0,028 0,019 0,022 0,025 0,030 0,033 0,042 0,044 0,050 0,053

0,036 0,025 0,028 0,032 0,039 0,043 0,054 0,057 0,064 0,068

22 0,045 0,030 0,035 0,040 0,045 0,050 0,065 0,070 0,080 0,085

Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kf f, = 1,10 beia = 1 xd, und —+ Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 xd,
Fiir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschur) um 10- 20% 2u reduzieren.

Attention:
Feed rate correction factor > Kff, = 1,10 witha = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha, = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10- 20% for uncoated tools.
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Recommended cutting data feed tables
Design AFG

Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen
Ausflihrung AFG

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 60 % vom Schneidendurchmesser (s d)) < 40 HRC

Feed per tooth with radial depth of cut of 60 % of the cutter (2 d,)

@d,
[mm] 1

0,003

0,006

0,009

0,7

0,002

0,004

0,006

0,8

0,002

0,005

0,007

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,002

0,005

0,008

1,1

0,003

0,007

0,010

1,2

0,003

0,007

0,011

1,5

0,004

0,009

0,014

1,6

0,005

0,010

0,015

1,8

0,005

0,011

0,017

1,9

0,006

0,012

0,018

o4V

10 0,016 0,011 0,013 0,014 0,017 0,019 0,024

0,026 0,029 0,030

14 0,022 0,015 0,018 0,020 0,025 0,027 0,034 0,036 0,040 0,043

0,026 0,032 0,035 0,043

18 0,029 0,020 0,023

22 0,035 0,025 0,030 0,031 0,038 0,041 0,053 0,054 0,064 0,066

0,046 0,052 0,055

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 80 % vom Schneidendurchmesser (s d) < 40 HRC

Feed per tooth with radial depth of cut of 80 % of the cutter (2 d,)

@d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

[mm] 1

2 0,002

0,7

0,001

0,8

0,002

0,9

0,002

1,1

0,002

1,2

0,003

1,5

0,003

1,6

0,004

1,8

0,004

1,9 ad

0,004
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0,005 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,009
x
0,007 0,005 0,006 0,006 0,008 0,009 0,011 0,012 0,013 0,014 B k
=
s
I
10 0,012 0,008 0,010 0,011 0,013 0,015 0,018 0,020 0,022 0,023 o
v
14 0,017 0,012 0,014 0,015 0,019 0,021 0,026 0,028 0,031 0,033
N P a,=0,80xd,
> <
18 0,022 0,015 0,018 0,020 0,024 0,027 0,033 0,036 0,040 0,042
22 0,030 0,020 0,020 0,024 0,030 0,031 0,040 0,045 0,050 0,050
Achtung:

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

Attention:
Feed rate correction factor — Kff, = 1,10 witha, = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha, = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen
Ausflihrung AFG

Recommended cutting data feed tables
Design AFG

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 0,5 x d, < 40 HRC

Feed per tooth when full slot milling =» ap = 0,5 x d,

@d,
[mm] 1

0,004

0,009

6 0,013 0,009 0,010 0,011 0,014 0,015 0,019 0,020 0,023 0,024

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

14 0,032

18 0,042

22 0,050

0,7

0,002

0,006

0,022

0,029

0,035

0,8

0,003

0,007

0,025

0,033

0,040

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,003

0,008

0,028

0,037

0,045

1,1

0,004

0,009

0,035

0,046

0,055

1,2

0,004

0,010

0,038

0,050

0,060

1,5

0,006

0,013

0,048

0,063

0,072

1,6

0,006

0,014

0,051

0,067

0,076

1,8

0,007

0,016

0,057

0,075

0,090

1,9

0,007

0,017

0,060

0,079

0,095

Y

2d

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 1 x d,
Feed per tooth when full slot milling =» ap = 1 xd,

@d,
[mm] 1

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

0,006

0,008

0,7

0,004

0,006

0,8

0,005

0,007

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,005

0,008

1,1

0,006

0,009

1,2

0,007

0,010

1,5

0,009

0,013

1,6

0,009

0,014

1,8

0,011

0,015

1,9

0,011

0,016

< 40 HRC

10 0,014 0,010 0,011 0,013 0,016 0,017 0,021 0,023 0,026 0,027

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

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

22 0,031

0,022 0,025 0,030 0,038 0,040 0,050 0,050 0,060 0,061

Achtung:
Fiir 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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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables

Ausflihrung AFG Design AFG
Vorschiibe fiir Vollradius- und Torusfraser < 40 HRC
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 High feed cutters High feed cutters

and die production

?d, ad, 2d

e e e

1 fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm]

o4V

Achtung:
Fiir 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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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFG Design AFG

Vorschub pro Zahn f, [mm], gehartete Stahle, Trockenbearbeitung < 40 HRC
Feed per tooth f [mm], hardened materials, dry processing

VHM-Schaftfraser VHM-Schaftfraser VHM-Schaftfraser VHM-Schaftfraser VHM-Schaftfraser
Solid carbide end-mill Solid carbide end-mill Solid carbide end-mill Solid carbide end-mill Solid carbide end-mill

0,02:0,03 xd, 0,02:003 xd,

25 0,060 0,065 0,055 0,055 0,035
Achtung:
Optimale Erg im Gleichlauffrasen erzielt.
Attention:

For optimal results it is recommended to climb mill.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables

Ausflihrung AFG Design AFG
Vorschub pro Zahn f, [mm], gehartete Stahle, Trockenbearbeitung < 40 HRC
Feed per tooth f [mm], hardened materials, dry processing

Radiusfraser Radiusfraser Formenbau- Formenbau-

Ball nosleuen d milling Ball nos:euen d milling Radiusfraser Radiusfraser Torusfraser Torusfraser
Ball nose cutter for mold  Ball nose cutter for mold High feed cutters High feed cutters
cutters cutters . . . .
and die production and die production

Achtung:
Optimale Ergebnisse werden im Gleichlauffrasen erzielt.

Attention:
For optimal results it is recommended to climb mill.

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



AUSFUHRUNG AFR
WERKZEUGE Design AFR

We have a passion for precision.

Schruppfrasung ganz nach lhrem Bedarf.
Roughing to your requirements.

Die AFR Schruppfraser - mit ungleicher
Drallsteigung von 43°— 46° - sind fur die
Bearbeitung legierter und unlegierter Stahle
und Werkzeugstahle, sowie Gusseisen und
geharteten Werkstoffen bis 40 HRC
optimal geeignet.

The cutter design with uneven pitch,
43°-46°, is suitable for milling alloy steel,
non-alloy steel, cast iron and hardened
materials up to 40HRC.



VHM-Schruppfraser Solid carbide roughing end-mill

4-5 Schneiden, kurze Ausflihrung 4-5 flutes, short design
o
Seite
Page
— 198-202
4-5 43-46° HB 1™
Feinstkorn
AlcrN Ultra micro P N |
granulation s
Fein /fine KR / / K H

AFR619.0-...

da
Schaft / Shank
> DIN 6535HB d 4 L ! R z ]
T
P
AFR61940-080 8,0 8 12 63 0,50 4
‘ AFR61940-120 12,0 12 18 83 0,50 4
AFR61950-200 20,0 20 30 104 1,00 5
Toleranz / Tolerance ‘ -

Schaft / Shank hé |

A
N

.llln.

Iy,

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schruppfraser Solid carbide roughing end-mill

4-5 Schneiden, extra lange Ausfiihrung 4-5 flutes, extra long design

([
Seite
Page
- 198-202
4-5 43-46° HB ‘\
Feinstkorn
AlcrN Ultra micro P N ||
granulation s
X / / |
Fein / fine R K H

Schaft / Shank

DIN 6535HB d 4 L !, ! R z : o
L
<t

AFR61941-080 8,0 8 12 24 63 0,50 4

‘ AFR61941-120 12,0 12 18 36 83 0,50 4 ‘
AFR61951-200 20,0 20 30 60 110 1,00 5
Toleranz / Tolerance ‘

Schaft / Shank hé |

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schruppfraser Solid carbide roughing end-mill

4-5 Schneiden, lange Ausflihrung 4-5 flutes, long design
([
Seite
Page
- 198-202
4-5 43-46° HB 1™
Feinstkorn
AlcrN Ultra micro P N ||
granulation s
Fein /fine KR / / K H

Schaft / Shank
> DIN 6535HB d 4 & ! R z .
=
X

AFR61942-080 8,0 8 16 63 0,50 4

| AFR61942-120 12,0 12 24 83 0,50 4
AFR61952-200 20,0 20 40 104 1,00 5
Toleranz / Tolerance ‘ -

Schaft / Shank hé |

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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PM-HSS-Schruppfraser

4-5 Schneiden, lange Ausflihrung

AFR619.3-...-PM

Schaft / Shank
DIN 6535HB

AFR61943-060-PM ©
AFR61943-080-PM O
AFR61943-100-PM ©
AFR61943-120-PM ©
AFR61953-160-PM ©
AFR61953-200-PM ©

Toleranz / Tolerance
(um)

js12

h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm

js12

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

13
19
22
26
32
38

PM-HSS roughing end-mill

4-5 flutes, long design

4-5
Fein / fine
| R
57 0,50
69 0,50
72 0,50
83 0,50
92 1,00
104 1,00

Nennwertbereich / Diameter range (mm)

>6-10
+75

0
-9

>10-18
+90

0
-11

> 18-30

+105

0
-13

43-46°

R

oo b~ MBS

Seite
Page

- 198-202

AN
H=K

PM-HSS

da
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Empfohlene Schnittwerte VHM-Schaftfraser und PM-HSS-Fraser

Ausflihrung AFR
VHM-Schaftfraser PM-HSS-Fraser

Schrupp- und Schlicht- und Schrupp- und Schlicht- und
Festigkeit Vorschub- Nutfrasen Konturfrasen Nutfrasen Konturfrasen

IS0 Werkstoff N/mmz Korektur- VHM VHM PM-HSS PM-HSS
IN/mm?]
faktor [x f] AICrN AICN TIAIN TIAIN
V, [m/min] V, [m/min] V, [m/min] V, [m/min]

Automatenstahi
P
Cwiesan <0 og |
schelbeitstan  <a0 o8 |
Nichtrostender Stahl, ferritisch _—
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch _—
Nichtrostender Stahl, austenitisch _—

Grauguss mit Lammellengraphit 100-350 100-130 130-150

K i 30-450 1

Temperguss, schwarz 350-450 1 100-120 120-140 35-45 30-40

| Aluminium (unlegiert, niedrig legiet) <35 | | |
Aluminiumlegierungen 0,5-10% Si < 400 _— _—
| Aluminiumlegierungen > 15%si <40 | | |
| Kupfer-Knetlegierungen <700 | | |
| Kupfer-Sonderlegierungen ~<3oow8 | . |
N | Messing kurzspanend, Bronze, Rotguss <600 | . L |
| Thermoplaste | .y |
| Faserverstarkte Kunststoffe | . |
| Graphit o/ . f |
| Molybdan und Molybdanlegierungen | | ¢ |
| Nickellegierungen | .}
| Nickel-Chromlegierungen | .}
S | Hochwarmfeste Legierungen <130 | .} |
| Nickel- und Kobaltlegierungen <130 | .} |
| Ttanlegierugen <70 | .}
| Stahlgehtet  <d4sHRc [ | |
H | Stahlgehatet  s6.60HRC | .} |

Stahl gehartet 65-70 HRC

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

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



Recommended cutting data Solid carbide end-mill and PM-HSS end-mill

Design AFR
Solid carbide end-mill PM-HSS end-mill

Roughing and Peripheral- and Roughing and Peripheral- and
Strength  Correction full slot milling | contour milling full slot milling | contour milling

IS0 Material IN/mm?  factor [x f VHM VHM PM-HSS PM-HSS
AICTN AICTN TiAIN TIAIN
V, [m/min] V, [m/min] V, [m/min] V, [m/min]

P
Nidngstel <0 o0g |
Mighspeedseel  <a0 o8 |

Stainless steel, ferritic _—
Stainless steel, ferritic/martensitic _—
Stainless steel, austenitic _—
Grey cast iron with lamellar graphite 100-350 100-130 130-150
K

Black cast iron, tempered 350-450 1 100-120 120-140 35-45 30-40

| Aluminium (non alloyed, low alloyed) <350 [ L |
Aluminium alloys 0,5%- 10% Si < 400 - r
| Aluminium alloys > 15%si <400 | |
| Copperwroughtaloys <70 | |
| Special copperalloys ~ <3ow8 [ |
N | Short-chipping brass, bronze, red bronze <600 [ |
| Thermoplases [
| Fibre-reinforced plasties [
| Graphite
| Molybdenum and molybdenum aloys | ¢ |
| Nickelalloys |
| Nickel-chomiumalloys | |
S | Nickel and cobaltaloys <1300 | |
| Nickel-cobalt-chromiumalloys <1300 | |
| Titaniumallys <70 | |
| Temperedsteel  <4s5pRC |
H | Temperedsteel  s6-60HRC | | |

Tempered steel 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
Ausflihrung AFR Design AFR

Fiir die nachfolgenden Vorschub-Richtwerte miissen die Werte je nach zu bearbeitendem Material gemaB
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 ]

S

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

Schnittgeschwindigkeits-Tabelle / V_-table

q4v

Festigkeit TiAIN
1SO Werkstoff / Material Strength A

[N/mm? - HB] [m/min]
G BAEET L < 800 N/mm? 12 100-150
General construction steel
Automatenstahl
Free cutting steel < 800 N/mm? 12 100- 150 Korrekturfaktor-Tabelle / f -table
Einsatzstahl, unlegiert < 800 N/mm? 1,2 100 - 150
Case hardened steel, non alloyed Korrekturfaktor/

Einsatzstahl, legiert ) . 2d, Correction factor
Alloyed case hardened steel < 1000 N/mm 90-120 Kf [f ]
Vergiitungsstahl, unlegiert < 850 N/mm? 12 [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 Njmm? g 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

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

Fir legierten Vergitungsstahl < 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 [fzZ] = 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 / Zédhnezahl
For axial plunge milling: = Table value / Number of teeth
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFR Design AFR

VHM-Schaftfraser / Solid carbide end-mill

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 50 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 50 % of the cutter (2 d,)

‘ ad, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]
C [mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2
‘ 8 0,050 0,035 0,040 0,045 0,055 0,060

-
|

0,070 0,049 0,056 0,063 0,077 0,084

20 0,120 0,084 0,090 0,108 0,132 0,144

AFR

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 1 x d,
Feed per tooth when full slot milling =» ap = 1 xd,

2d, Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f] ‘
[mm] 1 0,7 0,8 0,9 1,1 1,2 15

0,028 0,032 0,036 0,044 0,048

, 0,042 0,048 0,054 0,066 0,072 s
‘ 20 0,100 0,070 0,089 0,090 0,110 0,120 0,150 ‘
Achtung:

Vorschub-Korrekturfaktor — Kf f, = 1,10 beia = 1 xd, und —+ Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 xd,
Fiir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschur) um 10- 20% 2u reduzieren.

Attention:
Feed rate correction factor > Kff, = 1,10 witha = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha, = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10- 20% for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables

Ausflihrung AFR Design AFR

PM-HSS Schaftfraser / PM-HSS end-mill

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 50 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)

Feed per tooth with radial depth of cut of 50 % of the cutter (2 d,)

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

8 0,030 0,021 0,024 0,027 0,030 0,035

—
N

0,047 0,033 0,037 0,042 0,050 0,056

20 0,084 0,059 0,067 0,075 0,092 0,100

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 1 x d,
Feed per tooth when full slot milling =» ap = 1 xd,

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

1,2 1,5

0,018 0,020 0,023 0,028 0,031

0,029 0,033 0,037 0,045 0,049

20 0,073 0,050 0,060 0,065 0,080 0,090 0,110

Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kff, = 1,10 beia, = 1 xd, und = Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 x d,
Fiir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschub um 10-20 % zu reduzieren.

Attention:

Feed rate correction factor — Kff, = 1,10 witha, = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha, = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.
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AUSFUHRUNG AFH
WERKZEUGE Design AFH

We have a passion for precision.

Nimmt’s auch mit den Harten auf.
For the really hard jobs.

Die ARNO® AFH VHM-Fraser sind flir gehartete
Stahle bis 70 HRC sowie fuir Gussformen im
Werkzeugbau und die HSC-Bearbeitung
geeignet — auch Trockenbearbeitung ist moglich.

This series is suitable for milling steel
up to 70 HRC as well as high speed milling.
Can be run dry.



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, Mini-Ausfihrung, mit Eckenradius 2 flutes, mini design, with corner radius

([
Seite
Page
l 229-243
2 30° HA 1™

o Feinstkorn
T|A7O Ultra micro
granulation

W .

AFH50120-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

H4V

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,01

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser (Schlitzfrasen) Solid carbide end-mill (Slotting)

2 Schneiden, Mini-Ausfihrung 2 flutes, mini design

Seite

Page

229-243
I

L 30° ) HA )

s . R
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v .

AFH50526-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFH

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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H4V

VHM-Schaftfraser (Schlitzfrasen)

2 Schneiden, Mini-Ausfihrung 2 flutes, mini design
Schaft / Shank
DIN 6535HA d du ds h !, !
AFH50526-012E 1,2 4 1,15 1,80 16,0 50

AFH50526-020F

AFH50526-020H 2,0 4 1,95 3,00 20,0 55

AFH50526-020K
AFH50526-030B 2,85 4,50 12,0 45

AFH50526-030D 3,0 6 2,85 4,50 16,0 55

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6
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VHM-Schaftfraser (Schlitzfrasen) Solid carbide end-mill (Slotting)

2 Schneiden, Mini-Ausfihrung, mit Eckenradius 2 flutes, mini design, with corner radius

([
Seite
Page
l 229-243
2 30° HA 1™

o Feinstkorn
T|A7O Ultra micro
granulation

W .

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFH50920-020BR0,15 2,0 6 1,95 2,20 13,0 50 0,15

AFH

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,01

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

HA

Seite

Page

229-243
;\

2 Schneiden, Mini-Ausfihrung 2 flutes, mini design
s R
2 30°
. Feinstkorn
T|A7O Ultra micro
/ granulation

AFH50320-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A 1

AFH50320-005

AFH50320-008
AFH50320-012

H4V

AFH50320-020 2,0 6 2,00 50 1,00

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,01
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O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser (Schlitzfrasen) Solid carbide ball-nose end-mill (Slotting)

2 Schneiden, Mini-Ausfihrung 2 flutes, mini design
s R
o
Seite
Page
229-243
2 30° ) HA ™ )
Feinstkorn |
T|A7O Ultra micro
granulation
/ \/ °
J

AFH52020-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFH52020-005B

AFH52020-006B 0,6 0,30

AFH

AFH52020-008B 0,8 50 0,40

AFH52020-010B 1,0 6 6,7 50 0,50

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,005

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser (Schlitzfrasen) Solid carbide ball-nose end-mill (Slotting)

2 Schneiden, Mini-Ausfihrung 2 flutes, mini design

Seite

Page

229-243
‘\

L 30° ) HA )

s . R
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v .

AFH52021-...

dn

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

]
.

H4V

&
tl

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser (Schlitzfrasen) Solid carbide ball-nose end-mill (Slotting)

2 Schneiden, Mini-Ausfihrung 2 flutes, mini design

Schaft / Shank

DIN 6535HA d 4 d L !, ! R
AFH52021-012B 1,2 4 1,15 1,00 8,0 45 0,60

AFH52021-020E

AFH52021-020J

AFH52021-040J 4,0 6 3,85 3,20 50,0 100 2,00

AFH

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius -+ 0,005

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser

Solid carbide end-mill

2 Schneiden 2 flutes
s R A\ . A\
Seite
Page
; l 229-243
2 )L 30° HA 1™ )
(me [ Feinstkorn |
T|A7O Ultra micro
granulation
/ \/ °
AN J
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4% ds h !, ! i

H4V

AFH50125-030 3,0 6 2,85 3,00 8,0 55
AFH50125-040 4,0 6 3,85 4,00 10,0 55

6,00 15,0 55

AFH50125-060 6,0 6 5,85

AFH50125-100 10 9,70

AFH50125-160 15,70

10,00 25,0 75

16,00 32,0 90

Toleranz / Tolerance

(um) <6

Nennwertbereich / Diameter range (mm)

>6

Schaft / Shank h6é

h6
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Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser

2 Schneiden, mit Eckenradius

Solid carbide end-mill

2 flutes, with corner radius

J

([
Seite
Page
229-243
2 J . 300/ . HAJ ‘\
(e ) [ Feinstkorn |
T|A7O Ultra micro
granulation

R

a

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFH50725-080R0,2 8,0 8 7,70 9,00 18,0 60 0,20
AFH50725-120R0,3 11,70 15,00 30,0 75 0,30
AFH50725-200R0,3 20,0 20 19,70 24,00 45,0 100 0,30
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

(um) <6 >6

Radius / Radius

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm

AFH
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, mit Eckenradius 2 flutes, with corner radius

J

([
Seite
Page
l 229-243
2 ) L 300 | HA 1™
( (s ) [ Feinstkorn |
T|A7O Ultra micro
granulation
KR) L / J / J b
AFH50926-...R...
Schaft / Shank
DIN 6535HA d d, q I I, I R

H4V
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O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, mit Eckenradius 2 flutes, with corner radius

AFH50926-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 d L !, ! R
AFH50926-030ERO,3 30 6 2,85 4,00 8,0 55 0,30

AFH50926-040GR0,3

AFH50926-040LR1,0

AFH50926-120DR2,0 12,0 12 11,70 12,00 38,0 80 2,00
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) <6 >6

Radius / Radius

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

AFH
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

2 Schneiden 2 flutes
s R A\ A\
([
Seite
Page
229-243
2 )L 30° ) HA ™ )
(e [ Feinstkorn |
T|A7O Ultra micro

granulation

v | v .

AFH51625-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A 3

AFH51625-012 50 0,60

AFH51625-020 2,0 50 1,00

H4V

AFH51625-040 4,0 6 8,0 70 2,00

.

AFH51625-180 18 17,70 18,00 36,0 140 9,00
AFH51625-250 25,0 25 24,70 25,00 50,0 180 12,50
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) <6 >6

Schaft / Shank h6 h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill
2 Schneiden 2 flutes

L 30° ) HA )

([
[ Feinstkorn |
Ultra micro

Seite
Page
229-243
‘\
granulation

v .

AFH51626-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

.

AFH

AFH51626-120 12,0 12 11,70 14,00 25,0 80 6,00
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) <6 >6

Schaft / Shank h6 h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

HA

Seite

Page

229-243
;\

3 Schneiden 3 flutes
s 2
3 30°
. Feinstkorn
T|A7O Ultra micro
/ granulation

AFH51635-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

H4V

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) <6 >6

Schaft / Shank h6 h6
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

HA

l

Seite
Page

229-243

4 Schneiden 4 flutes
s 2
4 30°
. Feinstkorn
T|A7O Ultra micro
/ granulation

AFH50140-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFH50140-020 1,95 2,00 5,0 50

AFH50140-040 4,0 6 3,85 4,00 10,0 55

AFH50140-060 6,0 6 5,85 6,00 15,0 55
AFH50140-100 10,0 10 9,70 10,00 25,0 75

AFH50140-160 16,0 16 15,70 16,00 32,0 90

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

(um) <6 >6

Schaft / Shank h6 h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm

AFH
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H4V

VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, mit Eckenradius 4 flutes, with corner radius

4 30° HA

Seite
Page
229-243

TiA70  Jiamcro

granulation
" \/ v
R

AFH50142-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFH50142-120R0,5 12,0 12 11,70 18,00 38,0 110 0,50
AFH50142-120R2,0 12,0 12 11,70 18,00 38,0 110 2,00
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) <6 >6

Radius / Radius
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, mit Eckenradius 4 flutes, with corner radius

Seite
Page
229-243

4 ) L 30° ) L HA J
(e ) [ Feinstkorn |
T|A7O Ultra micro

granulation
" \/ v
R J . J .

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFH

AFH50146-120DR2,0 12,0 12 11,70 12,00 38,0 80 2,00
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) <6 >6

Radius / Radius

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, mit Eckenradius 4 flutes, with corner radius

HA )

Seite
Page
229-243

J

Feinstkorn |
Ultra micro
granulation

"

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFH50745-015R0,1 1,5 6 - 2,20 - 40 0,10

H4V

AFH50745-025R0,1 2,5 6 2,40 4,00 6,0 40 0,10

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

(um) <6 >6

Radius / Radius
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da

@ = Hauptanwendung / Main application

O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

4 Schneiden 4 flutes
([
Seite
Page
229-243
30° HA ™

Feinstkorn

Ultra micro

granulation

v .

AFH50341-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFH

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) <6 >6

Radius / Radius

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 223



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

6 Schneiden, mit Eckenradius 6 flutes, with corner radius

e 2 N N 3
([
Seite
Page
229-243
6 ) L 450 ) L HA J
' s Y s . Y
o Feinstkorn
T|A7O Ultra micro
granulation
" \/ v
R J . J . J .

Schaft / Shank
DIN 6535HA

/
e [

H4V

AFH50865-200DR2,0 20,0 20 - 76,00 - 140 2,00
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) <6 >6

Radius / Radius

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill
6-8 Schneiden, lange Ausflihrung 6-8 flutes, long design

6-8 45°

HA

oL

Seite
Page

229-243

TiA70 Siamiro

granulation

o/

AFH508.1-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A 1

AFH50861-080 8,

‘ AFH50861-120 26,00

19,00

0 8 63 6
12,0 12 83 6
20,0 20 38,00 104 8

| AFH50881-200

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm

AFH
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

6-8 Schneiden, extra lange Ausfiihrung 6-8 flutes, extra long design

6-8 45° HA

Seite

Page

229-243
1™

TiA70 Siamiro |

granulation

o/

AFH508.2-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFH50862-080 8,0 8 36,00 90 6

‘ AFH50862-120 56,00

H4V

12,0 12 110 6 \
AFH50882-200 20,0 20 76,00 140 8

‘ Toleranz / Tolerance ‘

Schaft / Shank h6 |

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Torus-Schaftfraser / Hochvorschubfraser Solid carbide high-feed end-mill

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

[
Seite
Page
229-243
4 90° HA

TiA70 | Ui mer |

granulation

SRV AR A

AFH50746-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFH50746-030 R0.5

AFH50746-060 RO.5
AFH50746-080 R1.0
AFH50746-100 R1.0

AFH

AFH50746 120 R2.0 11,00

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,005 b 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 227



VHM-Torus-Schaftfraser / Hochvorschubfraser Solid carbide high-feed end-mill

4 Schneiden, lange Ausfiihrung, mit Eckenradius

4 flutes, long design, with corner radius

([
Seite
Page
229-243
90° HA

o Feinstkorn
T|A7O Ultra micro
granulation

v

AFH50741-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFH50741-030 RO.5 3,0 6 2,80 1,20 8,0 70 0,50

H4V

AFH50741-050 RO.5 5,0 6 4,60 2,00 10,0 70 0,50

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,005
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



Empfohlene Schnittwerte VHM-Schaftfraser
Ausflihrung AFH = @ 0,1 mm — D 4,0 mm MINI Z2

Fraser
End-mill

D
[mm]
0,10
0,10
0,20
0,20
0,30
0,30
0,40
0,40
0,50
0,50
0,50
0,50
0,60
0,60
0,60
0,60
0,70
0,70
0,70
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,90
0,90
1,00
1,00
1,00
1,20
1,50
1,50
1,50
1,50
1,50
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,50
2,50
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,50
3,50
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00

D=S§
R=R

|
1

Achtung:

R
[mm]

0,10
0,50
1,00

1
[mm]

0,15
0,20
0,30
0,40
0,45
0,60
0,60
0,80
0,70
0,70
1,00
1,00
0,90
0,90
1,20
1,20
1,40
1,40
1,00
1,20
1,20
1,60
1,60
1,20
2,00
2,00
1,50
1,50
1,80
1,80
1,70
2,30
2,20
2,20
2,50
2,00
3,00
3,00
2,20
3,00
3,00
3,00
2,50
4,00
3,00
4,50
4,00
4,00
4,00
3,50
5,00
4,00
6,00
5,00
5,00
5,00

Stahl / Steel

< 800 N/mm? (= 22 HRC)

a n f
P z

[mm] [mm] [mm]
0,006 50000 0,011
0,006 50000 0,011
0,020 45000 0,016
0,020 45000 0,016
0,021 40000 0,016
0,021 40000 0,016
0,040 32000 0,021
0,040 32000 0,021
0,050 32000 0,021
0,050 32000 0,021
0,050 32000 0,021
0,050 32000 0,021
0,042 32000 0,026
0,042 32000 0,026
0,042 32000 0,026
0,042 32000 0,026
0,049 28800 0,024
0,049 28800 0,024
0,049 28800 0,024
0,056 32000 0,026
0,056 32000 0,026
0,056 32000 0,026
0,056 32000 0,026
0,056 32000 0,026
0,036 28800 0,024
0,036 28800 0,024
0,010 28800 0,032
0,010 28800 0,032
0,010 28800 0,032
0,084 25600 0,032
0,110 22400 0,032
0,110 22400 0,032
0,110 22400 0,032
0,110 22400 0,032
0,110 22400 0,032
0,200 16800 0,042
0,200 16800 0,042
0,200 16800 0,042
0,200 16800 0,042
0,200 16800 0,042
0,200 16800 0,042
0,200 16800 0,042
0,180 14400 0,053
0,180 14400 0,053
0,300 12800 0,053
0,300 12800 0,053
0,300 12800 0,053
0,300 12800 0,053
0,300 12800 0,053
0,350 11175 0,060
0,350 11175 0,060
0,400 9550 0,070
0,400 9550 0,070
0,400 9550 0,070
0,400 9550 0,070
0,400 9550 0,070

chaftdurchmesser / Shank diameter
adius
Schneidenlange / Cutting length

Y,
[mimyimin]
1050
1050
1418
1418
1260
1260
1344
1344
1344
1344
1344
1344
1680
1680
1680
1680
1382
1382
1382
1680
1680
1680
1680
1680
1382
1382
1814
1814
1814
1613
1411
1411
1411
1411
1411
1411
1411
1411
1411
1411
1411
1411
1512
1512
1344
1344
1344
1344
1344
1340
1340
1337
1337
1337
1337
1337

Stahl / Steel

< 1100 N/mm? (25-35 HRC)

a n f
P z

[mm] [mm] [mm]
0,005 50000 0,011
0,005 50000 0,011
0,018 40500 0,016
0,018 40500 0,016
0,019 36000 0,016
0,019 36000 0,016
0,036 28800 0,021
0,036 28800 0,021
0,045 28800 0,021
0,045 28800 0,021
0,045 28800 0,021
0,045 28800 0,021
0,038 28800 0,026
0,038 28800 0,026
0,038 28800 0,026
0,038 28800 0,026
0,044 25920 0,024
0,044 25920 0,024
0,044 25920 0,024
0,050 28800 0,026
0,050 28800 0,026
0,050 28800 0,026
0,050 28800 0,026
0,050 28800 0,026
0,032 25920 0,024
0,032 25920 0,024
0,090 25920 0,032
0,090 25920 0,032
0,090 25920 0,032
0,076 23040 0,032
0,099 20160 0,032
0,099 20160 0,032
0,099 20160 0,032
0,099 20160 0,032
0,099 20160 0,032
0,180 15120 0,042
0,180 15120 0,042
0,180 15120 0,042
0,180 15120 0,042
0,180 15120 0,042
0,180 15120 0,042
0,180 15120 0,042
0,162 12960 0,053
0,162 12960 0,053
0,270 11520 0,053
0,270 11520 0,053
0,270 11520 0,053
0,270 11520 0,053
0,270 11520 0,053
0,310 1057 0,060
0,310 1057 0,060
0,360 8595 0,070
0,360 8595 0,070
0,360 8595 0,070
0,360 8595 0,070
0,360 8595 0,070

v
[mymin]
1050
1050
1276
1276
1134
1134
1210
1210
1210
1210
1210
1210
1512
1512
1512
1512
1244
1244
1244
1512
1512
1512
1512
1512
1244
1244
1633
1633
1633
1452
1270
1270
1270
1270
1270
1270
1270
1270
1270
1270
1270
1270
1361
1361
1210
1210
1210
1210
1210
1207
1207
1203
1203
1203
1203
1203

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

Attention:

Recommended cutting data Solid carbide end-mill
Design AFH = @ 0,1 mm - D 4,0 mm MINI Z2

Stahl / Steel

Stahl gehartet /

hardened steel

Stahl gehartet /

hardened steel

< 1400 N/mm? (35-45 HRC) < 1950 N/mm? (45-55 HRC) > 2000 N/mm? (55-70 HRC)

a n f
P z

[mm] [mm] [mm]
0,004 50000 0,008
0,004 50000 0,008
0,014 38250 0,012
0,014 38250 0,012
0,015 34000 0,012
0,015 34000 0,012
0,028 27200 0,016
0,028 27200 0,016
0,035 27200 0,016
0,035 27200 0,016
0,035 27200 0,016
0,035 27200 0,016
0,029 27200 0,020
0,029 27200 0,020
0,029 27200 0,020
0,029 27200 0,020
0,034 24480 0,020
0,034 24480 0,020
0,034 24480 0,020
0,039 27200 0,020
0,039 27200 0,020
0,039 27200 0,020
0,039 27200 0,020
0,039 27200 0,020
0,025 24480 0,020
0,025 24480 0,020
0,070 24480 0,023
0,070 24480 0,023
0,070 24480 0,023
0,059 21760 0,023
0,077 19040 0,023
0,077 19040 0,023
0,077 19040 0,023
0,077 19040 0,023
0,077 19040 0,023
0,140 14280 0,031
0,140 14280 0,031
0,140 14280 0,031
0,140 14280 0,031
0,140 14280 0,031
0,140 14280 0,031
0,140 14280 0,031
0,126 12240 0,039
0,126 12240 0,039
0,210 10880 0,039
0,210 10880 0,039
0,210 10880 0,039
0,210 10880 0,039
0,210 10880 0,039
0,250 9500 0,044
0,250 9500 0,044
0,280 8118 0,052
0,280 8118 0,052
0,280 8118 0,052
0,280 8118 0,052
0,280 8118 0,052

anden anzug

v
{mmymin]
780
780
895
895
796
796
849
849
849
849
849
849
1061
1061
1061
1061
55
955
55
1061
1061
1061
1061
1061
955
955
1146
1146
1146
1018
891
891
891
891
891
891
891
891
891
891
891
891
9515
955
849
849
849
849
849
846
846
844
844
844
844
844

a n f
P z

[mm] [mm] [mm]
0,003 45000 0,007
0,003 45000 0,007
0,010 33750 0,010
0,010 33750 0,010
0,011 30000 0,010
0,011 30000 0,010
0,020 24000 0,013
0,020 24000 0,013
0,025 24000 0,013
0,025 24000 0,013
0,025 24000 0,013
0,025 24000 0,013
0,021 24000 0,017
0,021 24000 0,017
0,021 24000 0,017
0,021 24000 0,017
0,025 21600 0,017
0,025 21600 0,017
0,025 21600 0,017
0,028 24000 0,017
0,028 24000 0,017
0,028 24000 0,017
0,028 24000 0,017
0,028 24000 0,017
0,018 21600 0,017
0,018 21600 0,017
0,050 21600 0,020
0,050 21600 0,020
0,050 21600 0,020
0,042 19200 0,020
0,055 16800 0,020
0,055 16800 0,020
0,055 16800 0,020
0,055 16800 0,020
0,055 16800 0,020
0,100 12600 0,026
0,100 12600 0,026
0,100 12600 0,026
0,100 12600 0,026
0,100 12600 0,026
0,100 12600 0,026
0,100 12600 0,026
0,090 10800 0,033
0,090 10800 0,033
0,150 9600 0,033
0,150 9600 0,033
0,150 9600 0,033
0,150 9600 0,033
0,150 9600 0,033
0,180 8380 0,038
0,180 8380 0,038
0,200 7163 0,044
0,200 7163 0,044
0,200 7163 0,044
0,200 7163 0,044
0,200 7163 0,044

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Alle Angaben in mm / Dimensions in mm

Vi
{mmymin]
594
594
668
668
594
594
634
634
634
634
634
634
792
792
792
792
713
713
713
792
792
792
792
792
713
713
855
855
855
760
665
665
665
665
665
665
665
665
665
665
665
665
713
713
634
634
634
634
634
632
632
630
630
630
630
630

a n f
P z

[mm] [mm] [mm]
0,002 42000 0,006
0,002 42000 0,006
0,008 31500 0,009
0,008 31500 0,009
0,008 28000 0,009
0,008 28000 0,009
0,016 22400 0,011
0,016 22400 0,011
0,020 22400 0,011
0,020 22400 0,011
0,020 22400 0,011
0,020 22400 0,011
0,017 22400 0,014
0,017 22400 0,014
0,017 22400 0,014
0,017 22400 0,014
0,020 20160 0,014
0,020 20160 0,014
0,020 20160 0,014
0,022 22400 0,014
0,022 22400 0,014
0,022 22400 0,014
0,022 22400 0,014
0,022 22400 0,014
0,014 20160 0,014
0,014 20160 0,014
0,040 20160 0,017
0,040 20160 0,017
0,040 20160 0,017
0,034 17920 0,017
0,044 15680 0,017
0,044 15680 0,017
0,044 15680 0,017
0,044 15680 0,017
0,044 15680 0,017
0,080 11760 0,023
0,080 11760 0,023
0,080 11760 0,023
0,080 11760 0,023
0,080 11760 0,023
0,080 11760 0,023
0,080 11760 0,023
0,072 10080 0,029
0,072 10080 0,029
0,120 8960 0,029
0,120 8960 0,029
0,120 8960 0,029
0,120 8960 0,029
0,120 8960 0,029
0,140 7800 0,032
0,140 7800 0,032
0,160 6685 0,038
0,160 6685 0,038
0,160 6685 0,038
0,160 6685 0,038
0,160 6685 0,038

Vi
[mmyimin]
479
479
B89
539
479
479
511
511
511
511
511
511
638
638
638
638
575
575
575
638
638
638
638
638
575
575
689
689
689
613
536
536
536
536
536
536
536
536
536
536
536
536
575
575
511
511
511
511
511
510
510
508
508
508
508
508




H4V

Empfohlene Schnittwerte VHM-Schaftfraser Recommended cutting data Solid carbide end-mill

Ausflihrung AFH Design AFH
Umfangfrasen / Contour milling 55-70 HRC
@ Geharteter Stahl / hardened steel Geharteter Stahl / hardened steel Geharteter Stahl / hardened steel
(< 55 HRC) (55-62 HRC) (62-70 HRC)
D n v a, n v a, n v a,
[mm] [min?] [mm/min] [mm] [min?] [mm/min] [mm] [min?] [mm/min] [mm]

20 | 40000 2000 0,10 24000 1000 0,05 16000 600 0,05
. 40 | 24000 4400 0,20 12000 2200 0,10 8000 1300 0,05

80 | 12000 5800 0,40 6000 2900 0,20 4000 1800 0,10
. 120 | 8000 4800 0,60 4000 2400 0,30 2700 1500 0,20

20,0 4800 2900 1,00 2400 1400 0,50 1600 880 0,30

o
>|

a<10xd

P

<
™~

Nutfrasen / Slot milling 35-70 HRC
o Stahl / Steel Gehérteter Stahl / hardened steel Gehaérteter Stahl / hardened steel
< 1400 N/mm? (35-45 HRC) < 1950 N/mm? (45-55 HRC) > 2000 N/mm? (55-70 HRC)
D a, a, n f, v a, a, n f, v a, a, n f, v
[mm] [mm] [mm] [min] [mm] [mm/min] [mm] [mm] [min] [mm] [mm/min] [mm] [mm] [min?] [mm] [mm/min]

" 20 lom 20 a0 oo 12 | 030 20 o ooms 76 | 03 20 30 Oooe 3w
"~ 40 loso 40 0 0o 10 | 00 40 20 oma 15 | 06 40 1600 0013 41
~ 60 |osm 6o 2%0 oom 10 | 0% 60 a0 0a0 1 | 0s 60 w0 0on 4o
~ o0 | 1s 100 150 00 15 | 1% 100 10 0050 130 | 150 100 60 0o 2
"~ 60 | 2d0 160 o5 00 ez | 240 160 0 0060 S | 240 160 400 O3 3

Hinweis:
Grundlage der Berechnung ist Zahnezahl Z2.

Information:
Calculation is based on two tooth Z2.
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Empfohlene Schnittwerte VHM-Vollradiusfraser = Cutting data Solid carbide - Full radius end-mill

Ausflihrung AFH =» Radius 0,05 mm bis 1,5 mm Design AFH =» Radius 0,05 mm to 1,5 mm
Stahl gehértet / Stahl gehartet /
Fraser Stahl / Steel Stahl / Steel Stahl / Steel hardened steel hardened steel
End-mill

< 800 N/mm? (= 22 HRC) < 1100 N/mm? (25-35 HRC) < 1400 N/mm? (35-45 HRC) < 1950 N/mm? (45-55 HRC) > 2000 N/mm? (55-70 HRC)

D|R I, a a n f v a a n f v, a a n f v, a a n f v, a a n f v
P e z f P e z f p e z f P e z f P e z f
[mmy [mmy [mm/ [mmy/
[mm] | [mml  [mm] [mm] [mm]  [mm]  [mm] mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]  [mm] mm]  [mm]  [mm]  [mm] mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm/min]
min] min] min] min]

0,10/0,05 0,100,008 0,024 50000 0,015 1500 | 0,007 0,022 50000 0,015 1500 | 0,006 0,019 50000 0,014 1350 {0,005 0,016 45000 0,012 1080 | 0,005 0,014 42000 0,011 882
0,10/0,05 0,200,008 0,024 50000 0,015 1500 | 0,007 0,022 50000 0,015 1500 | 0,006 0,019 50000 0,014 1350 {0,005 0,016 45000 0,012 1080 | 0,005 0,014 42000 0,011 882
0,20/0,10 0,200,020 0,060 50000 0,023 2250 [ 0,018 0,054 45000 0,023 2025 | 0,016 0,048 42500 0,020 1721 | 0,013 0,039 37500 0,018 1350 | 0,012 0,036 35000 0,016 1103
0,20|0,10 0,300,020 0,060 50000 0,023 2250 | 0,018 0,054 45000 0,023 2025 | 0,016 0,048 42500 0,020 1721 | 0,013 0,039 37500 0,018 1350 | 0,012 0,036 35000 0,016 1103
0,30/0,15 0,300,021 0,063 50000 0,023 2250 [ 0,019 0,057 45000 0,023 2025 | 0,017 0,050 42500 0,020 1721 | 0,014 0,041 37500 0,018 1350 | 0,013 0,038 35000 0,016 1103
0,30/0,15 0,500,021 0,063 50000 0,023 2250 | 0,019 0,057 45000 0,023 2025 0,017 0,050 42500 0,020 1721 | 0,014 0,041 37500 0,018 1350 | 0,013 0,038 35000 0,016 1103
0,40/0,20 0,400,040 0,120 40000 0,030 2400 {0,036 0,108 36000 0,030 2160 | 0,032 0,096 34000 0,027 1836 | 0,026 0,078 30000 0,024 1440 | 0,024 0,072 28000 0,021 1176
0,40/0,20 0,600,040 0,120 40000 0,030 2400 | 0,036 0,108 36000 0,030 2160 | 0,032 0,096 34000 0,027 1836 | 0,026 0,078 30000 0,024 1440 | 0,024 0,072 28000 0,021 1176
0,50/0,25 0,400,045 0,135 40000 0,030 2400 | 0,041 0,122 36000 0,030 2160 | 0,036 0,108 34000 0,027 1836 | 0,029 0,088 30000 0,024 1440 | 0,027 0,081 28000 0,021 1176
0,50/0,25 0,500,045 0,135 40000 0,030 2400 | 0,041 0,122 36000 0,030 2160 | 0,036 0,108 34000 0,027 1836 | 0,029 0,088 30000 0,024 1440 | 0,027 0,081 28000 0,021 1176
0,50/0,25 0,700,045 0,135 40000 0,030 2400 | 0,041 0,122 36000 0,030 2160 | 0,036 0,108 34000 0,027 1836 | 0,029 0,088 30000 0,024 1440 | 0,027 0,081 28000 0,021 1176
0,60/0,30 0,500,042 0,126 40000 0,038 3000 | 0,038 0,113 36000 0,038 2700 | 0,034 0,101 34000 0,034 2295 | 0,027 0,082 30000 0,030 1800 | 0,025 0,076 28000 0,026 1470
0,60/0,30 0,600,042 0,126 40000 0,038 3000 | 0,038 0,113 36000 0,038 2700 | 0,034 0,101 34000 0,034 2295 | 0,027 0,082 30000 0,030 1800 | 0,025 0,076 28000 0,026 1470
0,60/0,30 0,90 0,042 0,126 40000 0,038 3000 | 0,038 0,113 36000 0,038 2700 | 0,034 0,101 34000 0,034 2295 | 0,027 0,082 30000 0,030 1800 | 0,025 0,076 28000 0,026 1470
0,70|0,35 1,10|0,080 0,240 40000 0,038 3000 | 0,072 0,216 36000 0,038 2700 | 0,064 0,192 34000 0,034 2295 |0,052 0,156 30000 0,030 1800 | 0,048 0,144 28000 0,026 1470
0,80/0,40 0,600,080 0,240 40000 0,038 3000 | 0,072 0,216 36000 0,038 2700 | 0,064 0,192 34000 0,034 2295 0,052 0,156 30000 0,030 1800 | 0,048 0,144 28000 0,026 1470
0,80/0,40 0,800,080 0,240 40000 0,038 3000 | 0,072 0,216 36000 0,038 2700 | 0,064 0,192 34000 0,034 2295 0,052 0,156 30000 0,030 1800 | 0,048 0,144 28000 0,026 1470
0,80/0,40 1,200,080 0,240 40000 0,038 3000 | 0,072 0,216 36000 0,038 2700 | 0,064 0,192 34000 0,034 2295 |0,052 0,156 30000 0,030 1800 | 0,048 0,144 28000 0,026 1470
0,90|0,45 1,400,100 0,300 36000 0,045 3240 0,090 0,270 32400 0,045 2916 | 0,080 0,240 30600 0,041 2479 | 0,065 0,195 27000 0,036 1944 | 0,060 0,180 25200 0,032 1588
1,00/0,50 0,800,100 0,300 36000 0,045 3240 0,090 0,270 32400 0,045 2916 | 0,080 0,240 30600 0,041 2479 |0,065 0,195 27000 0,036 1944 | 0,060 0,180 25200 0,032 1588
1,00(0,50 1,000,100 0,300 36000 0,045 3240 | 0,090 0,270 32400 0,045 2916 | 0,080 0,240 30600 0,041 2479 | 0,065 0,195 27000 0,036 1944 | 0,060 0,180 25200 0,032 1588
1,00/0,50 1,500,100 0,300 36000 0,045 3240 | 0,090 0,270 32400 0,045 2916 | 0,080 0,240 30600 0,041 2479 {0,065 0,195 27000 0,036 1944 ) 0,060 0,180 25200 0,032 1588
1,20(0,60 1,000,040 0,120 28800 0,041 2333 0,036 0,108 25920 0,041 2100 {0,032 0,096 24480 0,041 1983 | 0,026 0,078 21600 0,036 1555 | 0,024 0,072 20160 0,032 1270
1,20/0,60 1,200,040 0,120 28800 0,041 2333 0,036 0,108 25920 0,041 2100 | 0,032 0,096 24480 0,041 1983 | 0,026 0,078 21600 0,036 1555 0,024 0,072 20160 0,032 1270
1,50(0,75 1,200,100 0,300 28000 0,045 2520 | 0,090 0,270 25200 0,045 2268 | 0,080 0,240 23800 0,041 1928 | 0,065 0,195 21000 0,036 1512 | 0,060 0,180 19600 0,032 1235
1,50(0,75 1,500,100 0,300 28000 0,045 2520 | 0,090 0,270 25200 0,045 2268 | 0,080 0,240 23800 0,041 1928 | 0,065 0,195 21000 0,036 1512 | 0,060 0,180 19600 0,032 1235
1,50/0,75 2,000,100 0,300 28000 0,045 2520 | 0,090 0,270 25200 0,045 2268 | 0,080 0,240 23800 0,041 1928 | 0,065 0,195 21000 0,036 1512 | 0,060 0,180 19600 0,032 1235
2,00/1,00 1,600,140 0,042 21000 0,075 3150 | 0,126 0,378 18900 0,075 2835 0,112 0,336 17850 0,075 2678 | 0,091 0,273 15750 0,060 1890 | 0,084 0,253 14700 0,053 1544
2,00/1,00 2,000,140 0,042 21000 0,075 3150 | 0,126 0,378 18900 0,075 2835 0,112 0,336 17850 0,075 2678 | 0,091 0,273 15750 0,060 1890 | 0,084 0,253 14700 0,053 1544
2,00|1,00 2,500,140 0,042 21000 0,075 3150 | 0,126 0,378 18900 0,075 2835 | 0,112 0,336 17850 0,075 2678 | 0,091 0,273 15750 0,060 1890 | 0,084 0,253 14700 0,053 1544
2,50|1,25 3,000,140 0,042 21000 0,075 3150 0,126 0,378 18900 0,075 2835 | 0,112 0,336 17850 0,075 2678 | 0,091 0,273 15750 0,060 1890 | 0,084 0,253 14700 0,053 1544
3,00/1,50 2,400,210 0,630 14400 0,068 1944 10,189 0,567 12960 0,068 1750 | 0,168 0,504 12240 0,069 1652 | 0,137 0,410 10800 0,060 1296 | 0,126 0,380 10080 0,053 1058
3,001,50 3,000,210 0,630 14400 0,068 1944 [ 0,189 0,567 12960 0,068 1750 | 0,168 0,504 12240 0,069 1652 | 0,137 0,410 10800 0,060 1296 | 0,126 0,380 10080 0,053 1058
3,00/1,50 4,000,210 0,630 14400 0,068 1944 10,189 0,567 12960 0,068 1750 | 0,168 0,504 12240 0,069 1652 | 0,137 0,410 10800 0,060 1296 | 0,126 0,380 10080 0,053 1058
3,00|1,50 8,000,080 0,240 14400 0,068 1944 10,072 0,216 12960 0,068 1750 | 0,064 0,192 12240 0,068 1652 | 0,052 0,156 10800 0,060 1296 | 0,048 0,144 10080 0,053 1058

D = Schaftdurchmesser / Shank diameter
R = Radius

Schneidenlange / Cutting length

|
1

Achtung:
Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeit anden anzug

Attention:
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 VHM-Vollradiusfraser  Cutting data Solid carbide - Full radius end-mill

Ausflihrung AFH =» Radius 2,0 mm bis 12,5 mm

Design AFH =» Radius 2,0 mm to 12,5 mm

Geharteter Stahl / hardened steel

Radius
(< 55 HRC)
a < 15° a > 15°
R n v n v a,
[mm] [min] [mm/min] [min?] [mm/min] [mm]

Geharteter Stahl / hardened steel Geharteter Stahl / hardened steel
(55-62 HRC) (62-70 HRC)
a < 15° a > 15° a < 15° a > 15°
n v n v a, n v n v a,
[min?] [mm/min] [min?] [mm/min] [mm] [min?] [mm/min] [min] [mm/min] [mm]

25  [25000 9000 | 16000 2900 19000 5300 | 9600 1700 9600 2100 | 6000 600
- 40 |[16000 6400 | 10000 2000 12000 3600 | 6000 1200 6000 1400 | 4000 480
50  |13000 5200 | 8000 1700 10000 3200 | 4800 960 4800 1100 | 3000 420

60 [ 9000 3600 | 6000 1300 7000 2200 | 3600 720 3000 780 | 1850 290
90 | 5500 2200 | 3500 875 4500 1400 | 2100 420 2200 570 | 1250 200

3500 1100 1500 300 0,30 1500 390 700 105 0,15

12,5 3500 1400 | 2000 520 0,50

Hinweis:

1. Fur den Fall, dass keine stabile Werkstlck-und Werkzeugspannung vorhanden ist,
oder wahrend der Bearbeitung starke Vibrationen auftreten, empfiehlt es sich,
die Hohe des Vorschubes und die Drehzahl proportional zu reduzieren.

2. Bei geringeren Schnitttiefen konnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.

3. ,a“ ist der Bearbeitungswinkel.

Information:

1. In case of unstable workpiece or tool clamping or heavy vibration during machining,
we recommend proportional reduction of feed rate and revolutions.

2. At low cutting depths, revolutions and feed rate can be increased.

3. “a” is the machine angle.
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Weitere Highlights unserer Frassysteme.
Other highlights from our milling range.

ARNO®-Frassystem DUO-MILL

Eckfrasen und HFC-Frasen
mit nur einem Werkzeug.

ARNO® milling-system DUO-MILL

Square shoulder and high feed
(HFC) milling with just one tool.

ARNO®-Frassystem FTA ARNO® milling-system FTA

Der universelle Planfraser Face milling tool for cost reduction.
zur Kostenreduzierung.

ARNO®-Frassystem FOA

Der positiv weichschneidende
Planfraser, der eine Rundplatte
und eine oktogonale Wend-
schneidplatte in einem
Plattensitz vereint.

ARNO® milling-system FOA

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

Informationen zu diesen Produkten finden Sie unter www.arno.de oder direkt bei ARNO®.
For more information on these products please see our website www.arno.de or contact ARNO®.

WERKZEUGE

Weitere Informationen finden Sie unter:
For more information see: www.arno.de
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Anwendungshinweise VHM-Torus-Schaftfraser Application Solid carbide - High feed end-mill
Ausfiihrung AFH Hochvorschubfraser Design AFH

Feste Radius-Toleranzen, radiale Zustellung 0,005-0,010 mm
Tighter radius tolerance

Mit einer Radius-Toleranz von = 0,005 mm ist eine hohere Genauigkeit und langere Standzeit garantiert.
Tighter radius tolerance = 0,005 mm for a higher accurance and longer tool life.

Polierte Oberflachen und speziell entwickelte Beschichtung fiir beste Zerspanungsergebnisse
auch in der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung:

Polished surface and specifically engineered coating for the best results also for high speed machining:

Hochgeschwindigkeitsfraser Herkémmlicher Fraser
High end-mill Normal end-mill

Speziell entwickelte Hochleistungsbeschichtung — besonders leistungsstark in der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung —
oder der Bearbeitung hochharter Werkstoffe.
Special coating give consistent result in high speed cutting of high hardness materials.

Vergleich der Schneidkantenformen: Hochgeschwindigkeitsbearbeitung - normale Bearbeitung
Comparison of the endteeth shape: HIGH FEED END-MILL - NORMAL END-MILL

Hochgeschwindigkeitsfraser Herkdmmlicher Fraser
High end-mill Normal end-mill
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Anwendungshinweise VHM-Torus-Schaftfraser Application Solid carbide - High feed end-mill
Ausfiihrung AFH Hochvorschubfraser Design AFH

Vergleich der Schneidkantenformen: Hochgeschwindigkeitsbearbeitung — normale Bearbeitung
Comparison of the endteeth shape: HIGH FEED END-MILL - NORMAL END-MILL

Reduzierter Freiwinkel,

kurze Schneide, verstarkter
Extra kurze Schneidenléange

flir hochste Stabilitat.

Eckenradius und verkiirzte
Kantenflihrung.
Extra short flutes length

T Reduced clearance angles and
for high rigidity.

short strengthens corner radi-
us and reduces chattering.

005 A oxd
Anwendungsbeispiel (HRC 50-55)
Example of performance
GroBe/Size Drehzahl/Revolution Vorschub/Feed rate Zustellung/Depth of cut
Werkzeug/Item
[mm] [U/min] / RPM [mm/U] Z [mm] X-Y [mm]
Hochgeschwindigkeitsfraser 210 R2 5400 11000 02 30

High feed end-mill

Radiusfraser Schaftfraser Torus-Schaftfraser
Ball-nose milling cutter End-mill Torus end-mill
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Empfohlene Schnittwerte VHM-Torus-Schaftfraser/ Hochvorschubfraser - Richtwerte fiir den Vorschub pro zahn f, [mm
Ausflihrung AFH

Sch
Mittlere Schrupp- dC =r; pﬁﬁ?

Bearbeitung bearbeitung
V, [m/min] V, [m/min]

Festigkeit
[N/mm?]

1SO Werkstoff

P
Niestah <1000 | 170190 | 170-190 |
Nichtrostender Stahl, ferritisch
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch
Nichtrostender Stahl, austenitisch
Grauguss mit Lammellengraphit 100-350 300-350 250-300 0,05-0,2

K

\
Cthemopaste |
Fasererstikte konstsote |
G
Molybdin und Molyodanlegerungen |||
Nollegerungen |
| Nikel-Chromegieungen || 5080 | 3050 | 00502 | 0102 | 02-03 | 0203 |

oY Fochamiestetegonngen | <o
| Nikel-und Kobattegierungen | <100 ||
Toaniegenmgn <0 | eos0 | e0s0 | | |

el lsscorc| 2o s | 00502 | 0102 | 0205 | 02025

65-70 HRC

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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Empfohlene Schnittwerte VHM-Torus-Schaftfraser/ Hochvorschubfraser - Richtwerte fiir den Vorschub pro zahn f, [mm
Ausflihrung AFH

Mittel Schruppen Mittel Schruppen Mittel Schruppen
d 3mm d 3mm d 4mm d 4mm d 6mm d 6mm

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

I
-

0,1-0,22 ,2-0, 0,22-0,35

[N A S N IS S N S R S R N
[N S S S S S N N A S S R
e
e
e
e
[N S S IS S N R R S R N
T 01602 o022 | 02-03 | 022035

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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Empfohlene Schnittwerte VHM-Torus-Schaftfraser/ Hochvorschubfraser - Richtwerte fiir den Vorschub pro zahn f, [mm
Ausflihrung AFH

Sch
Mittlere Schrupp- dC =r§ pﬁﬁ?

Bearbeitung bearbeitung
V, [m/min] V, [m/min]

Festigkeit
[N/mm?]

1SO Werkstoff

P
Nietah <1000 | 170190 | 170-190 |
Nichtrostender Stahl, ferritisch
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch
Nichtrostender Stahl, austenitisch
Grauguss mit Lammellengraphit 100-350 300-350 250-300

K

\
Cthemopaste |
Fasererstikte konstsote |
G
Molybdin und Molyodanlegerungen |||
Nollegerungen |
Nikel-Chromlegieungen || 5080 | 3050 | 01-02 | 0103 | 02-03 | 0305 |

oY Fochwamiestetegonngen oo
| Nikel-und Kobattegierngen | <100 ||

el lscorc| wowso s | 0102 | 01025 | 0205 | 0203

65-70 HRC

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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Empfohlene Schnittwerte VHM-Torus-Schaftfraser/ Hochvorschubfraser - Richtwerte fiir den Vorschub pro zahn f, [mm

Ausflihrung AFH

Mittel Mittel Schruppen Mittel Schruppen
d—10mm d—12mm d—12mm d—16mm d—16mm

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

N S I S I IS S A S
e e
e e
e
e e
e
N S I S I IS S S S

0,25-0,4/0,35-0,45 0,1-0,25|0,1-0,35

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

Achtung:

Die Eingriffsbreite ae sollte bei Stahl
60-90% und bei Edelstahlen die zum
Aufkleben neigen, maximal 40% des
Frasungsdurchmessers liegen.

Kiihlung

Bei rostfreien Stdhlen und NE-Metallen
mit Emulsionen.

Bei Guss- und beim Hartfrasen mit
Druckluft.

Bei Stahl- und hochwarmfesten Legie-
rungen mit MMS.

AFH
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Recommended cutting data solid carbide High feed end-mill - Approximate values Feed per tooth f, [mmi
Design AFH

" Roughing
Strength Medium Rough d,=2 mm
machining machining
V, [m/min] V, [m/min]

1SO Material
[N/mm?]

Stainless steel, ferritic
Stainless steel, ferritic / martensitic < 1100
Stainless steel, austenitic
Grey cast iron with lamellar graphite 100-350 300-350 250-300 0,05-0,2

K

Black cast iron, tempered 350-450 200-250 150-200 0,05-0,2 0,1-0,2 0,2-0,3 0,2-0,3

\
themoplastics
Firereimorced plastis [
| Graphite
| Molybdenum and molybdenumalloys | | [ . | |
CNewwlaloys

S Nkelandcobattalys  <u0 |
Nickel-cobalt-chromium alloys < 1300 _—_—_—
Taniomaloys <70 600 | eos0 |

H

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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Recommended cutting data solid carbide High feed end-mill - Approximate values Feed per tooth f, [mmi
Design AFH

Medium Roughing Medium Roughing Medium Roughing
d 3mm d 3mm d 4mm d 4mm d 6mm d 6mm

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

I
-

0,1-0,22 ,2-0, 0,22-0,35

[N A S N IS S N S R S R N
[N S S S S S N N A S S R
e
e
e
e
[N S S IS S N R R S R N
T 01602 o022 | 02-03 | 022035

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Recommended cutting data solid carbide High feed end-mill - Approximate values Feed per tooth f, [mmi
Design AFH

" Roughing
Strength Medium Rough d,=8 mm
machining machining
V, [m/min] V, [m/min]

1SO Material
[N/mm?]

Stainless steel, feritic
Stainless steel, ferritic/martensitic
Stainless steel, austenitic
Grey cast iron with lamellar graphite 100-350 300-350 250-300

K

Black cast iron, tempered 350-450 200-250 150-200 0,1-0,2 0,1-0,25 0,2-0,3 0,25-0,4

N
| Thermoplasties |l
| Fibre-reinforced plasties | |
| Graphite
| Molybdenum and molybdenumalloys | | [ . | |
| Nidkelalloys |

S | Nickel and cobaltalloys <130 | | |
Nickel-cobalt-chromium alloys < 1300 _—_—_—

H

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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Recommended cutting data solid carbide High feed end-mill - Approximate values Feed per tooth f, [mmi

Design AFH

Medium Medium Roughing Medium Roughing

d—10mm d—12mm d—12mm d—16mm d—16mm

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

Ro |ng
()

N S I S I IS S A S
e e
e e
e
e e
e
N S I S I IS S S S

0,25-0,4/0,35-0,45 0,1-0,25|0,1-0,35

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

Attention:

The width of cut (ae) in steel should
be 60-90% of the cutter diameter ¢ d,
with high-grade steels and for stlcklng
materials 40% of @ d, maximum.

Coolant:

For machining stainless steel and
non-ferrous materials use emulsion.
For cast iron and hardened materials
use compressed air.

For steel and heat resistant alloys use
MMS.

AFH
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WERKZEUGE

Weitere Informationen finden Sie unter:
For more information see: www.arno.de




AUSFUHRUNG AFV

WERKZEUGE

We have a passion for precision.

Der Allrounder fiirs Schruppen und Schlichten.

General purpose high performance
for roughing and finishing.

VHM-Schaftfraser mit ungleicher Drallsteigung von
35° bis 38° sind fur die Bearbeitung fast aller Werkstoffe

geeignet — bei 60 % hoéherem Vorschub, vibrationsfreiem Lauf,
besserer Oberflachengtite und groBeren Schnitttiefen.

Design AFV

Solid carbide cutters with uneven pitch
design (26°-30° or 35°-38°) for both
roughing and finishing of nearly all materials
with up to 60 % higher feed rate, less

vibration, better surface finish and increased

cutting depth.



At |

VHM-Schaftfraser mit ungleicher Drallsteigung  Solid carbide end-mill with unequal pitch

4 Schneiden, kurze Ausfihrung 4 flutes, short design

4 35-38° )

Seite
Page
254-261

HB ) )

. b Feinstkorn |
TlAI N Ultra micro

granulation

"

AFV61840-...(R...)

Schaft / Shank
DIN 6535HB

AFV61840-030R0,3 3,0 6 7 54 0,30
AFV61840-040R0,3 4,0 6 8 54 0,30
AFV61840-050R0,3 50 6 10 54 0,30

AFV61840-060R0,5 6,0 6 10 54 0,50
AFV61840-080R0,5 8,0 12 58 0,50

AFV61840-100R0,5 10,0 10 14 66 0,50

AFV61840-200R1,0 20,0 20 26 92 1,00

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6
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O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser mit ungleicher Drallsteigung  Solid carbide end-mill with unequal pitch

4 Schneiden, kurze Ausfihrung 4 flutes, short design

Seite
Page
254-261

Feinstk_orn P N
S100 e mer mg e
/ V4 KH

4 35-38° HB

Schaft / Shank
DIN 6535HB A

AFV61840-030R0,3 © 54 0,30
AFV61840-040R0,3 © , 54 0,30
AFV61840-050R0,3 © 10 54 0,30

AFV61840-060R0,3 © , 6 10 54 0,30

AFV61840-080 O 0

AFV

AFV61840-100 @

JLD’“
AFV61840-160 ©®

AFV61840-180 © 8

AFV61840-200 ©® 20

8 8 12 58 -

10,0 10 14 66 -

i 16,0 16 22 82 -
18,0 18 24 84 -

,0 20 26 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 247



VHM-Schaftfraser mit ungleicher Drallsteigung  Solid carbide end-mill with unequal pitch

4 Schneiden, kurze Ausfiihrung 4 flutes, short design
' 2\ 7\ A\
o
Seite
Page
254-261
4 ) L 35-38° HB )

( ( Feinstk_orn ) P N
S100 g e [EE <P
V/ A KQH

AFV62342-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB A 1

AFV62342-030B © 3,0
AFV62342-040A O 4,0 15 57
AFV62342-040C O 4,0 11 16 57

AFV62342-050B © 50 6 10 27 67

AFV62342-100C © 10,0 10 22 32 72

At |

AFV62342-120A © 12,0 12 16 30 83

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser mit ungleicher Drallsteigung  Solid carbide end-mill with unequal pitch

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

Seite
Page
254-261

Feinstk_orn P N
S100 e mer mg e
/ V4 KH

4 35-38° HB

@ NEU/NEW

AFV62342-...(R...)

d
Schaft / Shank
DIN 6535HB A

A
]
AFV62342-030BR0O,3 © 3,0 57 0,30
AFV62342-040BR0O,3 © 4,0 22 63 0,30
AFV62342-050BR0,3 © 5,0 10 27 67 0,30
AFV62342-060BR0O,5 © 6,0 6 10 20 62 0,50
B

- s 12,0 12 16 30 83 0,50
- s 12,0 12 16 64 117 0,50
- s 16,0 16 22 55 109 1,00
20,0 20 26 50 104 1,00

d

-

AFV62342-200CR1,0 © 20,0 20 26 110 164 1,00

=l

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 249



At |

VHM-Schaftfraser mit ungleicher Drallsteigung  Solid carbide end-mill with unequal pitch

4 Schneiden, lange Ausflihrung 4 flutes, long design
' R A\
4 ) L 35-38° ) |

Seite
Page
254-261

(=e ) [ Feinstkorn |
TlAI N Ultra micro

granulation

Siara

AFV61841-...(R...)

Schaft / Shank
DIN 6535HB A

AFV61841-030R0,3 3,0 6 8 57 0,30
AFV61841-040R0,3 4,0 6 11 57 0,30
AFV61841-050R0,3 50 6 13 57 0,30

AFV61841-060R0,5 6,0 6 13 57 0,50
AFV61841-080R0,5 8,0 19 63 0,50

AFV61841-100R0,5 10,0 10 22 72 0,50

AFV61841-250R3,0 25,0 25 38 104 3,00

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser mit ungleicher Drallsteigung  Solid carbide end-mill with unequal pitch

4 Schneiden, lange Ausfiihrung 4 flutes, long design

Seite
Page
254-261

4 35-38° HB )

| [ pemson | PRLN
Syo lélrt’amulation m S [ ]
R ) V4 ] K QH

Schaft / Shank
DIN 6535HB A

AFV61841-030R0,3 © 0,30
AFV61841-040R0,3 © 57 0,30
AFV61841-050R0,3 © 13 57 0,30

AFV61841-060R0,3 © 6 13 57 0,30

AFV

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 251



VHM-Radiusfraser mit ungleicher Drallsteigung  Solid carbide ball-nose end-mill with unequal pitch

4 Schneiden, lange Ausfliihrung 4 flutes, long design

Seite
Page
254-261

4 35-38°
TiAIN | e mer

granulation

o/

AFV60341-...

Schaft / Shank
DIN 6535HB A

AFV60341 040 4,0 6 11 57

\AFV60341 060

AFV60341-100

| AFV60341-160

At |

AFV60341-250 25,0 25 38 104

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,01

252 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser mit ungleicher Drallsteigung  Solid carbide end-mill with unequal pitch

5 Schneiden, lange Ausfiihrung 5 flutes, long design

Seite
Page
254-261

5 35-38° HB
TiAIN | St miero M
granulation s o)
v v K [JH
AFV61851-...
da
Schaft / Shank d d I | I —
DIN 6535HB A 1

AFV61851 080 8,0 8 19 63

\ AFV61851-120

AFV61851-160

| AFV61851-200

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6 A

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 253



Empfohlene Schnittwerte VHM-Schaftfraser
Ausflihrung AFV

Vorschub - Schrupp- und Nutfrasen | Schlicht- und Konturfrasen

Festigkeit
[N/mm?] " | AITIN TiAIN TiICN  Tia70 | AITiN TiAIN TICN  Tia70

V, [m/min] V. [m/min] V. [m/min]  V_[m/min] | V_[m/min] V, [m/min] V. [m/min]  V,_ [m/min]

pwomatensahl <s0 12 | w00us0 | 020
Ensastan, eget <00 1 | e | woeo
Vergotungsstahl unegiet  <i00 1 | o0 | oo
Vergotungsstahlleger <100 o8 | 00 | w20
woest <a0 1 | s | om0
Wiagesan <120 o8 | 00 | 0w
scmelabeitsa <100 o8 | a0 | aws0
Werkzeugstahl fiir Warmarbeit < 1300 0,8
Nichtrostender Stahl, ferritisch |  s0-70 [  &-120 |
Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch < 1100 o9 | 3040 |  e-8
Nichtrostender Stahl, austenitisch |  e0&0 [  &-120 |
Grauguss mit Lammellengraphit 100-350 140- 160
kogegraphitgss  s0s0 1 | a0 | w00

K & ®o4s0 1 | so00 | a0 |
temperguss schwarz 30450 1 | a0 | uoe0
CAuminium Gniegien, medrig oged <30 | [
| Auminiumiegenungen 05-10% S <40 [ |
| Auminiumiegenungen > 15% i <a0 [ |
upferkneteginngen <00 | |
upfer-Sonderlegierungen <08 | |

N Messing kurzspanend, Bronze, Rotguss < 600 - 0 1 [ 1 1 ]
CThemoplate |
Faserverstikte kunsstote ||
Graphit
| Molybdan und Molybdanlegierungen | |
Nelelegernger 1 | a0 | w0
NeleiChromlegierungen o9 | a0 | e

oY Fochwamiestegorngen w0 07 | wso | e
Mol und Kobaltegierungen <100 1 | 050 | som
Twanegienngen <0 11 | e | w00
| Stahlgehartet  <454RC_ | |

H . se6oHRC ] | |

65-70 HRC

1SO Werkstoff

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 AFV

Roughing and full slot milling | Peripheral- and contour milling

Strength  Correction
[N/mm?]  factor [x ] [ AITIN  TiAIN TiICN  Tia70 | AITiN TiAIN TICN  Tia70

V, [m/min] V. [m/min] V. [m/min]  V_[m/min] | V_[m/min] V, [m/min] V, [m/min] V,_[m/min]

| Freccuttingsteel e 12 | w0010 | o020
| Aloyed case hardenedsteel <100 1 | 120 | 020
| Tempering steel,nonaloyed <1000 1| o0 | w00
| Tempering stee,aloyed <100 o0& | o8 | s00
Niidigsteel <000 1 | s | w00
Rollrbearingstesl <100 08 | 090 | w00
Mighspeeastel <o o8 | 405 | aws0
Hot working tool steel < 1300 0,8
Stainless steel, ferrtic | so70 | 8-120 |
Stainless steel, ferritic/martensitic | 3040 |  e-8
Stainless steel, austenitic | e0s80 |  s8-120
Grey cast iron with lamellar graphite 100-350 140- 160
Spewidsicastion o000 1 | w0 | a0
K = s v B B BT
Blackcastion, tempered 3045 1| g0 | a0
CAuminum (non alloyed, low alloged <30 | [
Auminum alloys 0.5%-10% s <a0 | |
Auminom aloys > 15% s <a0 | |
Copperwoughtaloys <0 | |
Specalcopperaloys <o | |
N Short-chipping brass, bronze, red bronze < 600 - 0 1 [ 1 1 ]
themoplastics |
Fiereinforced plastis | |
| Graphite
| Molybdenum and molybdenumalloys ______( _{
Neelalys 1 | a0 | w7
Newelchomumalys oo | e | e
S | Nkelandcobattalys <100 o7 | 5 | ee
| Newelcobattevomumalys <100 1 | ;5 | so0
Taniomalys <m0 11 | e | w010
| Temperedsteel  <d45HRC_ | |
H . se6oWRC_ | 1

65-70 HRC

1SO Material

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

AFV
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFV Design AFV

Fiir die nachfolgenden Vorschub-Richtwerte miissen die Werte je nach zu bearbeitendem Material gemaB
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 ]

S

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

Schnittgeschwindigkeits-Tabelle / V_-table

Festigkeit TiAIN
1SO Werkstoff / Material Strength A

[N/mm? - HB] [m/min]
G BAEET L < 800 N/mm? 12 100-150
General construction steel
Automatenstahl
Free cutting steel < 800 N/mm? 12 100- 150 Korrekturfaktor-Tabelle / f -table
Einsatzstahl, unlegiert < 800 N/mm? 1,2 100 - 150
Case hardened steel, non alloyed Korrekturfaktor/

Einsatzstahl, legiert ) . 2d, Correction factor
Alloyed case hardened steel < 1000 N/mm 90-120 Kf [f ]
Vergiitungsstahl, unlegiert < 850 N/mm? 12 [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

At |

Vergiitungsstahl, legiert
Tempering steel, alloyed

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

Vergiitungsstahl, legiert

Tempering steel, alloyed

1

2
~ 1300 Njmm? g 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

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

Fir legierten Vergitungsstahl < 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 / Zédhnezahl
For axial plunge milling: = Table value / Number of teeth
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen
Ausflihrung AFV

Recommended cutting data feed tables
Design AFV

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

@d
[mm]

14

18

25

0,008

0,016

0,024

0,040

0,056

0,072

0,100

0,7

0,006

0,011

0,017

0,028

0,039

0,050

0,070

0,8

0,006

0,013

0,019

0,032

0,045

0,058

0,080

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,007

0,014

0,022

0,036

0,050

0,065

0,090

1,1

0,009

0,018

0,026

0,044

0,062

0,079

0,110

1,2

0,010

0,019

0,029

0,048

0,067

0,086

0,120

1,5

0,012

0,024

0,036

0,060

0,084

0,108

0,150

1,6

0,013

0,026

0,038

0,064

0,090

0,115

0,160

1,8

0,014

0,029

0,043

0,072

0,101

0,130

0,180

1,9

0,015

0,030

0,046

0,076

0,106

0,137

0,190

a,=0,2-0,3 mm

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 10 % vom Schneidendurchmesser (2 d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 10 % of the cutter (¢ d,)

gd,
[mm]

0,008

0,014

0,7

0,006

0,010

0,8

0,006

0,011

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,007

0,013

1,1

0,009

0,015

1,2

0,010

0,017

1,5

0,012

0,021

1,6

0,013

0,022

1,8

0,014

0,025

1,9

0,015

0,027

0,020 0,014 0,016 0,018 0,022 0,024 0,030 0,032 0,036 0,038 ﬁ“
=
i
0,033 0,023 0,026 0,030 0,036 0,040 0,050 0,053 0,059 0,063 (LI;Q
\2
14 0,047 0,033 0,038 0,042 0,052 0,056 0,071 0,075 0,085 0,089
a=0,10xd,

18

25

0,060

0,083

0,042

0,058

0,048

0,066

0,054

0,075

0,066

0,091

0,072

0,100

0,090

0,125

0,096

0,133

0,108

0,149

0,114

0,158

Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kf f, = 1,10 beia = 1 xd, und —+ Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 xd,
Fiir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschur) um 10- 20% 2u reduzieren.

Attention:
Feed rate correction factor > Kff, = 1,10 witha = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha, = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10- 20% for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFV Design AFV

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 20 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 20 % of the cutter (2 d,)

@d 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 24,

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

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

'S
6 0,015 0,010 0,012 0,013 0,016 0,018 0,022 0,024 0,027 0,028 ~ k

P>

n

I

10 0,025 0,017 0,020 0,022 0,027 0,030 0,037 0,040 0,045 0,047 o
.2

14 0,035 0,024 0,028 0,031 0,038 0,042 0,052 0,056 0,063 0,066

a,=0,20 xd,

18 0,045 0,031 0,036 0,040 0,049 0,054 0,067 0,072 0,081 0,085

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

At |

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 40 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 40 % of the cutter (2 d,)

@d, 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

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

0,008 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,012 0,012 0,014 0,015

0,012 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014 0,018 0,019 0,021 0,022

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

14 0,028 0,019 0,022 0,025 0,030 0,033 0,042 0,044 0,050 0,053

18 0,036 0,025 0,028 0,032 0,039 0,043 0,054 0,057 0,064 0,068

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

Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor Kff, = 1,10 beia, = 1 xd, und Kff, = 1,25 beia, = 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,
Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen

Ausflihrung AFV

Recommended cutting data feed tables
Design AFV

Vorschub pro Zahn bei einer radialen Zustellung 60 % vom Schneidendurchmesser (¢ d,)
Feed per tooth with radial depth of cut of 60 % of the cutter (2 d,)

@d
[mm]

0,003

0,7

0,002

0,8

0,002

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,002

1,1

0,003

1,2

0,003

1,5

0,004

1,6

0,005

1,8

0,005

1,9

0,006

0,006 0,004 0,005 0,005 0,007 0,007 0,009 0,010 0,011 0,012
'S
6 0,009 0,006 0,007 0,008 0,010 0,011 0,014 0,015 0,017 0,018 ~ k
P
s
I
10 0,016 0,011 0,013 0,014 0,017 0,019 0,024 0,026 0,029 0,030 o
.2
14 0,022 0,015 0,018 0,020 0,025 0,027 0,034 0,036 0,040 0,043
a,=0,60 xd,

18

25

0,029

0,040

0,020

0,028

0,023

0,032

0,026

0,036

0,032

0,045

0,035

0,049

0,043

0,061

0,046

0,065

0,052

0,073

0,055

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 (2 d,)

gd,
[mm]

0,002

0,7

0,001

0,8

0,002

Korrekturfaktor / Correction factor Kf [f]

0,9

0,002

1,1

0,002

1,2

0,003

1,5

0,003

1,6

0,004

1,8

0,004

1,9

0,004

0,005 0,003 0,004 0,004 0,005 0,006 0,007 0,008 0,009 0,009
'S
0,007 0,005 0,006 0,006 0,008 0,009 0,011 0,012 0,013 0,014 _ k
=
s
I
0,012 0,008 0,010 0,011 0,013 0,015 0,018 0,020 0,022 0,023 o
.2
14 0,017 0,012 0,014 0,015 0,019 0,021 0,026 0,028 0,031 0,033
A, =0,80xd,

18

25

0,022

0,031

0,015

0,022

0,018

0,025

0,020

0,028

0,024

0,034

0,027

0,037

0,033

0,047

0,036

0,050

0,040

0,056

0,042

0,059

Achtung:
Vorschub-Korrekturfaktor — Kf f, = 1,10 beia = 1 xd, und —+ Kf f, = 1,25 beia, = 0,5 xd,
Fiir unbeschichtete Werkzeuge ist der Vorschur) um 10- 20% 2u reduzieren.

Attention:
Feed rate correction factor > Kff, = 1,10 witha = 1 xd, and = Kff, = 1,25 witha, = 0,5 x d,
Feed rates are reduced by 10- 20% for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFV Design AFV

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 0,5 x d,
Feed per tooth when full slot milling =» ap = 0,5 x 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 @4,

Y

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

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

6 0,013 0,009 0,010 0,011 0,014 0,015 0,019 0,020 0,023 0,024

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

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

18 0,042 0,029 0,033 0,037 0,046 0,050 0,063 0,067 0,075 0,079

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

At |

Vorschub pro Zahn beim Vollnutfrasen =» ap = 1 x d,
Feed per tooth when full slot milling =» ap = 1 xd,

@d, 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

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

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

0,008 0,006 0,007 0,008 0,009 0,010 0,013 0,014 0,015 0,016

10 0,014 0,010 0,011 0,013 0,016 0,017 0,021 0,023 0,026 0,027

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

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

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

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

Attention:
Feed rates are reduced by 10-20 % for uncoated tools.
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Empfohlene Schnittwerte Vorschubtabellen Recommended cutting data feed tables
Ausflihrung AFV Design AFV

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 High feed cutters High feed cutters

and die production

2d ad, 2d

e e

1 fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm] fz [mm]

AFV

25 0,240 0,220 0,140 0,160 0,200

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

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

Weitere Informationen finden Sie unter:
For more information see: www.arno.de




ARNO AUSFUHRUNG AFX

WERKZEUGE | Design AFX

We have a passion for precision.

Uberzeugend in der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.
Excellence in high speed machining.

Selbst bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von vor-
geharteten oder naturharten Werkstoffen (bis 55 HRC) und
Gusseisen erreichen die ARNO® AFX VHM-Fraser hochste
Standzeiten. Auch fur die Trockenbearbeitung geeignet.

Even at high speed machining of
pre-hardened or naturally hardened
materials (up-to 55HRC) the ARNQO®
AFX cutters achieve excellent tool life.
Also suitable for dry machining.



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, Mini-Ausfihrung, mit Eckenradius 2 flutes, mini design, with corner radius
' 2\ 7\ 7\
o
Seite
Page
290-305
X
2 ) L 30° HA R )

[ Feinstkorn |

(S]_OO Ultra micro

granulation

,\\/J

@ NEU/NEW

AFX50124-...R...
da
T R

AFX50124-002AR0,05 ©® 0,2 0,3 1,0 40

AFX50124-003AR0,05 ©® 0,3 0,5 1,0 40

AFX50124-003BR0,05 @ 0,3 0,5 2,0 40

AFX50124-004AR0,1 ©® 0,4 0,6 1,0 40

AFX50124-004BR0O,1 © 0,4 0,6 2,0 40

AFX50124-004DR0,05 © 0,4 0,6 2,0 40

AFX50124-005AR0,1 © 0,5 0,7 2,0 45 0,10

AFX50124-005BR0,1 ©® 0,5 4 0,7 3,0 45 0,10

EIY
»

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, Mini-Ausfihrung, mit Eckenradius 2 flutes, mini design, with corner radius
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 L I, ! R

AFX50124-010BRO,1 ©® 1,0 4 1,5 4,0 50 0,10

AFX50124-012AR0,1 ©®

AFX50124-012BR0O,1 © 1,2

AFX50124-020DR0O,5 ©® 2,0 4 3 12,0 50 0,50

AFX

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, Mini-Ausfihrung, mit Eckenradius 2 flutes, mini design, with corner radius
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 L I, ! R

AFX50124-030FR0,2 © 3,0 4,5 26,0 65 0,20

AFX50124-040AR0,1 ©® 4,0 10,0 50 0,10

AFX50124-040AR0,3 © 4,0 12,0 50 0,30

AFX50124-060AR0,2 © 6,0

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, Mini-Ausfihrung, mit Eckenradius 2 flutes, mini design, with corner radius

AFX50124-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA d d h I, ! R
AFX50124-080AR1,0 @ 8,0 8 12 25,0 70 1,00

AFX50124-100AR0,5 O 10,0 10 15 30,0 75 0,50
AFX50124-120AR0,5 ©® 12,0 12 18 32,0 80 0,50

AFX50124-120AR1,5 ©® 12,0 12 18 32,0 80 1,50
AFX50124-160AR1,0 ©® 16,0 16 20 35,0 100 1,00

AFX50124-200AR1,0 ©® 20,0 20 25 40,0 100 1,00
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) <6 >6

Radius / Radius

AFX

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, kurze Ausfiihrung 2 flutes, short design
' N Y 7\
o
Seite
Page
290-305
L 2 ) L 30° HA )

[ Feinstkorn |

(S]_OO\ Ultra micro

granulation

AN / J

AFX50120-...

Schaft / Shank

DIN 6535HA A ! ! .

AFX50120-002 @ 0,2

AFX50120-004 © 0,4 40
AFX50120-006 © 0,6 40
AFX50120-008 @ 0,8 40

AFX50120-010 ©® 1,0 50

AFX50120-015 ©® 15 50

AFX50120-025 @ 2,5 50

X4V

AFX50120-035 @ 3,5 10 50

d
AFX50120-045 © 4,5 14 50 AJ—L—

Nennwert-
Toleranz / bereich /
Tolerance Diameter

range (mm)

(um) <6 >6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, lange Ausfiihrung 2 flutes, long design
' N R R
o
Seite
Page
290-305
L 2 ) L 30° HA )

[ Feinstkorn |

(S]_OO\ Ultra micro

granulation

AN / J

AFX50121-...

Schaft / Shank

DIN 6535HA A ! ! .

AFX50121-010B @ 1,0
AFX50121-010D ©® 1,0 60
AFX50121-015A © 1,5 60

AFX50121-015C O 1,5 10 60

AJLL

AFX50121-030B © 3,0 12 70

AFX

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, lange Ausfiihrung 2 flutes, long design

Schaft / Shank

DIN 6535HA d 4 L !
AFX50121-080C © 8,0 8 35 90

AFX50121-080E ©®
AFX50121-080G O

) 8,0 8 40 120
E 8,0 8 50 100

AFX50121-120A ©

AFX50121-120E ©

AFX50121-120G ©® 12,0 12 60 110
AFX50121-140 © 14,0 16 50 110
AFX50121-160B ©® 16,0 16 50 110

AFX50121-200A ©® 20,0 20 90 200

Toleranz / Tolerance

X4V

Schaft / Shank h6
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, lange Ausfiihrung mit Eckenradius 2 flutes, long design with corner radius
s R A\ A\ A\
o
Seite
Page
290-305
2 AN 30°J . HAJ J

[ Feinstkorn |

(S ]_OO\ Ultra micro

granulation
KR AN / J . / J
AFX50121-...R...
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 L ! R

AFX50121-010AR0,2 ©® 1,0 50 0,20
AFX50121-015AR0,2 ©® 15 50 0,20
AFX50121-015AR0,5 ©® 1,5 50 0,50

AFX50121-020AR0,2 © 2,0 6 6 50 0,20

AFX50121-040AR1,0 ® 4,0 6 10 70 1,00

AFX

AFX50121-050AR0,3 @ 5,0 6 13 90 0,30

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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X4V

VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

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

AFX50121-...R...

; . .1 C
AFX50121-100AR1,5 © 10,0 10 25 100 1,50

AFX50121-120AR3,0 ©® 12,0 12 30 110 3,00
AFX50121-120BR1,0 ©® 12,0 12 30 110 1,00

AFX50121-160AR1,0 ©

AFX50121-160BR1,0 ©® 16,0 16 32 150 1,00

AFX50121-200AR2,0 ©® 20,0 20 38 150 2,00
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) <6 >6

Radius / Radius
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

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

L 30°)J

Seite
Page
290-305

s . R
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

e

AFX50122-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFX50122-003A © 0,3
AFX50122-004A © 0,4 0,6 1,0 40
AFX50122-004C © 0,4 0,6 2,0 40

AFX50122-004E © 0,4 4 0,6 4,0 40

AFX50122-008C © 0,8 4 1,2 4,0 45

AFX50122-010H ©®
AFX50122-010J ©®
AFX50122-012B ©®

8 4 1,2 6,0 45
8 4 1,2 10,0 45
1,0 4 1,5 4,0 50
1,0 4 1,5 6,0 50
1,0 4 1,5 14,0 50
1,0 4 1,5 20,0 50
1,2 4 1,8 8,0 50

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

AFX
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X4V

VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, extra lange Ausfihrung 2 flutes, extra long design
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 L !, !
AFX50122-015A ©® 1,5 4 2,3 4,0 50

AFX50122-020D ©

AFX50122-025A ©

AFX50122-025C ©® 2,5 4 4 16,0 50
AFX50122-030A © 3,0 6 4,5 8,0 50
AFX50122-030C © 3,0 6 4,5 12,0 50

AFX50122-030E ©® 3,0 6 4,5 16,0 60
AFX50122-030G O 3,0 4,5 20,0 60

AFX50122-040A © 4,0 6 6 10,0 50

- 6,0 6 9 15,0 60
10,0 10 15 30,0 75
12,0 12 20 35,0 80

AFX50122-100A
AFX50122-120A ©

()
AFX50122-060A ©®
(\]

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

(um) <6 >6

Schaft / Shank h6 h6
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

2 Schneiden, lange Ausfiihrung 2 flutes, long design
s N R A\
o
Seite
Page
290-305
L 2 ) L 30° HA )

[ Feinstkorn |

(S]_OO\ Ultra micro

granulation

AN / J

AFX50321-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFX50321-002A © 40 0,10
AFX50321-004A © 0,8 40 0,20
AFX50321-006A © 1,2 40 0,30

AFX50321-008A © 4 1.6 40 0,40

,

AFX

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 275



VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

2 Schneiden, lange Ausfiihrung 2 flutes, long design

Schaft / Shank

DIN 6535HA d 4 L ! R
AFX50321-080A © 8,0 8 12 50 4,00

AFX50321-120A ©

AFX50321-120E ©

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

(um) <6 >6

X4V

Radius / Radius
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

2 Schneiden, lange Ausfiihrung (Schlitzfrasen) 2 flutes, long design (Slotting)
s N R . A\
Seite
Page
l 290-305
L 2 ) L 30° HA )

[ Feinstkorn |

(S]_OO\ Ultra micro

granulation

AN / J

AFX52021-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFX52021-002B ©® 0,2 0,2 1,0 40 0,10
AFX52021-002D © 0,2 0,2 3,0 40 0,10
AFX52021-003B ©® 0,3 0,3 1,5 40 0,15

AFX52021-003D © 0,3 4 0,3 3,0 40 0,15

|
|

|

|

|

|

|

|

|

|

|
{
£
|

|
i
r gQ
A

AFX

q

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

2 Schneiden, lange Ausfiihrung (Schlitzfrasen) 2 flutes, long design (Slotting)
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 h L, ! R
AFX52021-020A © 2,0 6 2 8,0 50 1,00

AFX52021-040C ©

AFX52021-040G O

AFX52021-0401 ©® 4,0 6 4 35,0 70 2,00
AFX52021-050A © 5,0 6 6 30,0 70 2,50
AFX52021-060B ©® 6,0 6 8 30,0 60 3,00

AFX52021-080B ©® 8,0 14 35,0 100 4,00

AFX52021-100B © 10,0 18 30,0 100 5,00

X4V

AFX52021-120A © 12,0 14 32,0 80 6,00

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) <6 >6

Radius / Radius
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, kurze Ausfiihrung 4 flutes, short design
s R A\ A\ A\
o
Seite
Page
290-305
4 ) | <3mm30° ) (=3mm 26-30° HA D,

[ Feinstkorn |

(S ]_OO\ Ultra micro

granulation

ﬁ’\/\/)

AFX50140-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A 1

AFX50140-015 ©® 1,5
AFX50140-025 @ 2,5 50
AFX50140-035 @ 3,5 10 50

AFX50140-045 © 4,5 14 50

,
AFX50140-085 © 8,5 10 22 70
- 16,0 16 40 100
0,0 20 45 100

AFX50140-160 ©
AFX50140-200 @ 2

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, lange Ausfihrung, mit Eckenradius 4 flutes, long design, with corner radius
s R A\ A\ R . A\
Seite
Page
l 290-305
4 ) | <3mm30° ) (=3mm 35-38°) | HA ) )
( ( N ( ) [ Feinstkorn
S ]_OO Ultra micro
granulation
< / v
X
‘\) - R J - J - J
Schaft / Shank
DIN 6535HA d d h I, ! R

AFX50041-010AR0,2 © 1,0 1,5 4,0 50

AFX50041-010BRO,1 ©® 1,0 15 6,0 50

AFX50041-010BR0,3 ©® 1,0 1,5 6,0 50

AFX50041-010CR0,2 © 1,0 15 8,0 50

AFX50041-012AR0,1 © 1,2 1,8 4,0 50 _

AFX50041-012AR0,3 © 1,2 1,8 4,0 50

AFX50041-012BR0,2 © 1,2 1,8 6,0 50

AFX50041-012CR0O,1 @ 1,2 4 1,8 8,0 50 0,10

u
-

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, lange Ausfihrung, mit Eckenradius 4 flutes, long design, with corner radius
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 L I, ! R
AFX50041-020CR0,2 ©® 2,0 4 3 10,0 50 0,20

AFX50041-030BR0,3 @ 3,0

AFX50041-030CR0,2 © 3,0

AFX50041-080AR0,3 ® 8,0 8 12 25,0 70 0,30

AFX

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

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

AFX50041-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A 1

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius + 0,02

X4V
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

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

Seite

Page

290-305
1™

4 ) L 30° ) L HA J

[ Feinstkorn |

(S ]_OO\ Ultra micro

granulation

w

AFX50741-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A

AFX50741-015R0,2 ® 1,5 0,20
AFX50741-020R0,2 ©® 2,0 50 0,20
AFX50741-030R0,2 ©® 3,0 60 0,20

AFX50741-030R0,5 ©® 3,0 6 8 60 0,50

AFX

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser

4 Schneiden, lange Ausfiihrung, mit Eckenradius

AFX50741-...R.

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFX50741-160R2,0 ©®
AFX50741-200R1,0 ©
AFX50741-200R2,0 @

Toleranz / Tolerance

Fraser / Mill

Radius / Radius
Schaft / Shank

X4V

16,0
20,0
20,0

-0,03
+ 0,02
h6

16
20
20

32
38
38

Solid carbide end-mill

4 flutes, long design, with corner radius

150
150
150
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2,00
1,00
2,00

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

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

( A .
Seite
Page
290-305

Feinstkorn P N
3‘190 e e [EE A
/ K u e

4 <3mm 38° >3mm 35-38° HA

AFX50042-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A 1

AFX50042-012A ©® 1,2
AFX50042-020A ©® 2,0 50
AFX50042-030A ©® 3,0 50

AFX50042-050A ©® 5,0 15 60

AFX50042-060B © 6,0 6 25 60
AFX50042-100A © 10,0 10 25 75
AFX50042-120B © 12,0 12 35 80 |

AFX50042-200A ©® 20,0 20 45 100

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, lange Ausflihrung 4 flutes, long design

Seite

Page

290-305
1™

L 30° ) HA )

s . R
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

e

AFX50141-...
dA
; . .1 . ]

AFX50141-010B © 1,0

AFX50141-010D ©® 1,0 60

I
|
I
|
I
AFX50141-020A ©® 2,0 60 !
AFX50141-020C © 2,0 60 !
AFX50141-025A © 2,5 10 60 !
AFX50141-030A © 3,0 10 70

AFX50141-030C © 3,0 16 70

X4V

AFX50141-030E ©® 3,0 26 70 ‘

~
|
|

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, lange Ausflihrung 4 flutes, long design

Schaft / Shank

DIN 6535HA d 4 L !
AFX50141-100B ©® 10,0 10 30 100

- 12,0 12 50 100
- 2,0 12 60 110
4,0 16 50 110

1

AFX50141-160C ©

AFX50141-160E ©® 16,0 16 70 150

AFX50141-200A ©® 20,0 20 60 130
AFX50141-250A © 25,0 25 90 150
Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

AFX

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

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

Seite

Page

290-305
1™

L 30° ) HA )

s . R
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

e

AFX50142-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA A 1

AFX50142-010B ©®
AFX50142-010D ©® 15 50
AFX50142-015B ©® 2,3 50

AFX50142-015D ©® 4 2,3 12,0 50

-
T
- 3,0 6 4,5 30,0 70
- ,0 6 6 16,0 60
.0 6 6 30,0 70

X4V

AFX50142-030E © ~
y
AFX50142-040B © 4 — Y
AFX50142-040D ® 4 A
d

AFX50142-050A © 5,0 6 8 20,0 60

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

6 Schneiden, kurze Ausfihrung 6 flutes, short design
s R .
Seite
Page
l 290-305
6 45° HA 1™
Feinstkorn
S]_OO Ultra rlnicro E N
granulation S
/ v KQHD

AFX50260-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFX50260-060B O

AFX50260-080B O

AFX50260-100B @

AFX50260-120B @

AFX50260-160A ©®

AFX50260-200A ©®

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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Empfohlene Schnittwerte AFX50124-...R... Recommended cutting data AFX50124-...R...
Ausflihrung AFX Design AFX

Unlegierter Stahl / Non-alloyed steel
MATERIAL Legierter Stahl / Alloy steel
Gusseisen / Cast iron

Legierter Stahl / Alloy steel

Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel Geharteter Stahl / Hardened steel

Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm?2 1110 ~ 1500 N/mm?2 1500 ~ 2000 N/mm?
d 1 a n f v v a n f " v a n f " v

2 [ z f c P z f c [ z f c
(mm) (mm) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min)

03 10 [0042 50000 0002 200 47 | 0032 32000 0001 8 30 | 0025 20000 000l 50 19
.04 1,0 [0080 50000 0002 200 63 | 0060 32000 0001 85 40 [ 0048 20.000 0001 50 25
04 20 [005 50000 0002 200 63 ] 0042 32000 000l 85 40 [ 0034 20000 000l 50 25
.05 10 0100 43000 0003 220 68 | 0075 28000 0002 95 44 | 0060 17100 0002 60 27
.05 20 0070 43000 0003 220 68 | 0053 28000 0002 95 44 | 0042 17100 0002 60 27
05 40 [0040 38700 0,002 180 61 [ 0030 25200 0001 75 40 [ 0024 15390 0002 50 24
06 30 [0084 36400 0003 250 69 | 0,063 24.000 0,002 110 45 | 0,050 14500 0002 65 27
10 40 [0140 33100 0004 280 104 ] 0,105 21600 0,003 120 68 [ 0084 13200 0003 70 41
12 60 [0168 29750 0,005 290 112 | 0,126 18900 0,003 125 71 [ 0101 11700 0003 70 44
0,168 8.640 0,005
0,096 7.780 0,004
20 160 | 0160 19.440 0006 250 122 ] 0,120 12420 0,005 115 78 [ 0096 7780 0,004
0,420 15.900 0,010 330 150 0,252 6.300 0,006
0,420 15.900 0,010 330 150 0,252 6.300 0,006
3,0 20,0 | 0240 14310 0,009 265 135 | 0,180 9.270 0,007 130 87 0,144 5670 0,006
0,600 8200 0,012 200 103 | 0,480 5.150 0,009
0,420 8200 0,012 200 103 | 0,336 5.150 0,009
0,320 11520 0,014 325 145 0,192 4.640 0,008
0,840 9.500 0,032 600 179 0,504 3.930 0,018
1,120 7.200 0,044 640 181 0,672 3.020 0,023
12,0 32,0 | 2,400 5.000 0,050 500 188 1,440 2.000 0,030

20,0 40,0 | 4,000 3.000 0,055 330 188 3,000 1.950 0,036 140 123 2,400 1.200 0,029 70 75

X4V

d

T

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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 AFX50120-... Recommended cutting data AFX50120-...

Ausflihrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl / Legierter Stahl / Alloy steel .
Non-alloyed steel Gehaérteter Stahl /
MATERIAL . Hochwarmfester Stahl /
Legierter Stahl / Alloy steel ) Hardened steel
. . Heat resistant steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm?2 1110 ~ 1500 N/mm? 1500 ~ 2000 N/mm?
d n f, v v, n f, v v, n f, v A
(mm) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min) (U/min) (mm) (mmy/min) (m/min)

02 ] 42000 0001 8 26 | 25200 0001 50 16 | 16800 0001 17 11
04 139000 000l 95 49 | 23400 0001 57 29 | 15600 0001 19 20
.06 132000 0002 125 60 [ 19200 0002 76 36 | 12800 0001 25 24
08 ] 25000 0003 155 63 | 15000 0003 95 38 | 10000 0002 32 25
.10 ] 21500 0004 170 68 | 12900 0004 10l 41 | 8600 0002 34 27
15 ] 15000 0006 180 71 | 9000 0006 107 42 | 6000 0003 36 28
.25 ] 10240 0010 210 8 | 6560 0010 135 52 | 4200 0005 39 33
.35 ] 8240 0016 270 91 | 5090 007 170 56 | 3150 0007 42 35
45 ] 6930 0023 325 98 | 4200 0023 195 59 | 2630 0009 47 37
55 ] 593 003 35 102 | 3570 003 215 62 | 2160 0013 55 37
.65 ] 5220 003 35 107 | 3150 0036 225 64 | 1920 0016 63 39
.85 | 3965 0049 385 106 | 239 0042 200 64 | 1600 0023 74 43
95 ] 3495 0051 355 104 | 2130 0042 180 64 | 1440 0022 63 43
105 ] 313 0053 33 103 [ 1920 0042 160 63 | 1310 0023 6l 43
.5 ] 280 0053 305 104 [ 1760 0040 140 64 | 1210 0024 58 44
130 ] 2605 0054 280 106 [ 1600 0041 130 65 | 1095 0025 55 45
150 ] 2335 0052 245 110 [ 1440 0042 120 68 | 965 0023 45 45

05xd
0,05 xd

<@1mm-0,15xd <@1mm-0,02xd
>@1mm-02xd > @ 1mm-0,05xd
>@3mm-0,5xd

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.

>
T
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X4V

Empfohlene Schnittwerte AFX50121-... Recommended cutting data AFX50121-...

Ausflihrung AFX Design AFX
MATERIAL Unlef::rit:rrt:tzlzla:“l\jo:l—lzlIos);zglsteel Legierter Stahl / Alloy steel Geharteter Stahl /
& . .y Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel Hardened steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm?2 1110 ~ 1500 N/mm? 1500 ~ 2000 N/mm?
d I n f, v v, n f, v v, n f, v v,
(mm) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min)

15 10 | 10080 0003 65 48 | 8060 0003 55 38 | 5040 0002 25 24
15 16 | 8960 0003 45 42 | 7170 0003 40 34 | 4480 0002 20 21
20 10 [ 9070 0005 8 5 | 7260 0005 70 46 | 4540 0004 35 29
20 16 | 8160 0004 60 51 | 6530 0004 50 41 ] 409 0003 25 26
25 16 | 6930 0005 75 54 | 5580 0006 65 44 | 3470 0004 30 27
30 12 | 635 0008 100 60 | 5150 0008 8 49 | 3170 0006 40 30
30 20 | 5720 0007 8 54 [ 4640 0008 70 44 | 2850 0006 35 27
40 12 | 5150 0012 120 65 | 4100 0012 100 52 | 2580 0010 50 32
40 20 | 5150 0012 120 65 | 4100 0012 100 52 | 2580 0010 50 32
40 30 | 4640 0010 95 58 | 3690 0012 8 46 | 2320 0009 40 29
50 25 | 4400 0017 150 69 | 3480 0018 125 55 | 2280 0012 55 36
50 40 | 3960 0014 110 62 | 3130 0014 90 49 | 2050 0010 40 32
60 20 | 3800 0024 18 72 ]| 3050 0025 15 57 | 1970 0018 70 37
60 30 [ 380 0020 155 72 ]| 3050 0021 13 5/ | 1970 0015 60 37
80 25 | 280 0033 190 72 | 2280 0033 15 57 ] 1510 0023 70 38
80 35 | 280 0033 190 72 | 2280 0033 15 57 | 1510 0023 70 38
100 50 [ 2450 0033 160 77 | 2000 0031 125 63 | 1210 0025 60 38
120 35 | 2000 0038 150 75 [ 1670 0040 135 63 | 1010 0027 55 38
120 45 | 2000 0033 130 75 | 1670 0034 115 63 | 1010 0022 45 38
120 55 | 2000 0033 130 75 | 1670 0034 115 63 | 1010 0022 45 38
140 50 | 1850 0034 125 81 | 1480 0034 100 65 | 910 0025 45 40
160 50 [ 1700 0041 140 85 | 1280 0041 105 64 | 800 0031 50 40

03xd
0,05 xd

<@3mm-04mm

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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 AFX50121-...R...

Recommended cutting data AFX50121-...R...

Ausflihrung AFX Design AFX
MATERIAL Unlef:rit:rrt:asr:la{“’\jo:{lzll?{zglSteel Legierter Stahl / Alloy steel Geharteter Stahl /
& . .y Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel Hardened steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm?2 1110 ~ 1500 N/mm? 1500 ~ 2000 N/mm?
d n f, v v, n f, v v, n f, v v,
(mm) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min)

22,000 0,006 250 104 13.500 0,004 110 64 8500 0,004
13.240 0,011 280 125 8560 0,008 140 81 5280 0,007
50 | 9160 0,023 420 144 5.800 0,017 200 91 3.800 0,013 100 60

80 | 6.000 0,045 540 151 3.800 0,033 250 96 2.520 0,024 120 63
4.120 0,051 420 155 2.780 0,041 230 105 1.680 0,030 100 63
20,0 2.520 0,056 280 158 1.640 0,037 120 103 1.000 0,030 60 63

d

B

02xd

AFX

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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X4V

Empfohlene Schnittwerte AFX50122-... Recommended cutting data AFX50122-...

Ausflihrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl / Non-alloyed steel .
MATERIAL Legierter Stahl / Alloy steel Legierter Stahl / Alloy stgel Geharteter Stahl / Hardened steel
. ; Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm?2 1110 ~ 1500 N/mm?2 1500 ~ 2000 N/mm2

d l, a, n f, v v, a, n f, v v, a, n f, v v,

(mm) (mm) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min)

03 15 [0019 34200 0006 390 32 ] 0015 32300 0004 270 30 [ 0011 28500 0004 230 27 _
04 10 |0036 27400 0010 540 34 | 0028 25800 0007 380 32 ] 0020 22800 0006 280 29
04 20 |0025 27400 0010 540 34 ] 0020 25800 0007 380 32 ] 0014 22800 0006 280 29
05 20 [0032 27400 0010 540 43 ] 0,025 25800 0008 425 41 ] 0018 22800 0006 285 36 _
05 40 | 0018 24660 0009 435 39 | 0014 23220 0007 345 36 ] 0010 20520 0006 230 32
05 60 |00l 21920 0008 345 34 | 0009 20640 0007 270 32 ] 0006 18240 0005 180 29
06 30 [0038 27400 0014 775 52 ] 0029 25800 001l 545 49 [ 0021 22800 0009 405 43
06 50 [0014 24660 0013 630 46 | 0011 23220 0009 440 44 ] 0008 20520 0008 330 39
10 200 [ 0009 14760 0015 440 46 | 0,007 13980 0013 375 44 ] 0005 12300 001l 280 39
15 40 [0135 19200 0024 905 90 ] 0105 18100 0018 635 85 ] 0075 16000 0015 475 75
15 80 [0054 17280 0021 735 81 | 0042 16290 0016 515 77 [ 0030 14400 0013 38 68

1,8 12,0 0,065 16.020 0,021 680 91 0,050 15.120 0,018 530 86 0,036 13.320 0,015 395 75

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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 AFX50122-... Recommended cutting data AFX50122-...

Ausflihrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl / Non-alloyed steel .
MATERIAL Legierter Stahl / Alloy steel Legierter Stahl / Alloy stgel Geharteter Stahl / Hardened steel
. ) Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm?2 1110 ~ 1500 N/mm?2 1500 ~ 2000 N/mm?

d 1, a, n f, v v, a, n f, v v, a, n f, v v,

(mm) (mm) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min)

20 12,0 | 0072 12960 0,026 665 81 0,056 12.240 0,020 500 77 | 0,040 10.800 0,018 385 68
20 160 | 0072 12960 0026 665 81 | 0,056 12.240 0,020 500 77 | 0,040 10.800 0,018 385 68
25 80 |0158 12300 0039 970 97 | 0123 11.600 0,029 680 91 | 0088 10300 0,025 510 81
25 160 | 009 11070 0035 785 8 | 0070 10440 0,026 550 82 | 0,050 9.270 0,022
0,270 10.900 0,039 860 103 0,150 6.600 0,034
0,189 10.900 0,039 860 103 0,105 6.600 0,034
30 160 | 0,108 9.810 0,035 695 92 0,060 5.940 0,031
3,0 200 | 0,108 9.810 0,035 695 92 0,060 5.940 0,031
0,360 8.000 0,081 1300 101 0,200 6.700 0,057
0,252 8.000 0,081 1300 101 0,140 6.700 0,057
0,252 8.000 0,081 1300 101 0,196 7.600 0,076 1160 96 0,140 6.700 0,057
0,144 7.200 0,073 1055 90 0,080 6.030 0,052
. 50 30,0 | 0,180 5.760 0,081 935 90 0,140 5790 0,066 730 86 0,100 4.860 0,050 490 76
0,180 5.760 0,081 935 90 0,100 4.860 0,050
0,540 5.300 0,100 1055 100 | 0,420 5.000 0,082 820 94 0,300 4.400 0,063

6,0 30,0 | 0378 5300 0,100 1055 100 | 0,294 5.000 0,082 820 94 | 0,210 4.400 0,063 550

10,0 30,0 | 0,900 3.200 0,141 900 101 | 0,700 3.050 0,111 680 96 0,500 2.630 0,076 400 83 o<
- 12,0 350 | 1,080 2650 0,151 800 100 | 0,840 2520 0,119 600 95 0,600 2.180 0,080 350 82 2

Schnitttiefe in einem Durchgang
Depth of cut in one pass

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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 AFX50321-... Recommended cutting data AFX50321-...

Ausflihrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl / Non-alloyed steel .
MATERIAL Legierter Stahl / Alloy steel Legierter Stahl / Alloy steel Gehirteter Stahl / Hardened steel
. . Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm?2 1110 ~ 1500 N/mm? 1500 ~ 2000 N/mm?

d R n f, v v, n f, v, A n f, v v,

(mm) (mm) (U/min) (mm) (mmymin) (mymin) (U/min) (mm) (mmymin) (mymin) (U/min) (mm) (mmymin) (mymin)

02 01 | 30000 0012 720 19 | 30000 0011 630 19 | 27000 00l 575 17
04 02 | 30000 0019 1140 38
06 03 | 30000 0,029 1740 57 27.000 0,024 1320
30.000 0,039 2340 75 27.000 0,033 1800
1,0 05 | 30000 0,048 2880 94 27.000 0,042 2280
30.000 0,054 3240 141 25.800 0,047 2400

2,5 1,25 | 23.800 0,074 3510 187 22.900 0,066 3030 180 19.200 0,063 2400
40 2,0 | 14900 0,121 3600 187 14340 0,111 3180 180 12.000 0,100 2400

60 30 | 8340 0,174 2910 157 8.040 0,153 2460 152 6.600 0,141 1860

8,0 4,0 6.660 0,189 2520 167 6.420 0,164 2100 161 5.400 0,150 1620

- 100 50 | 5580 0,199 2220 175 5.340 0,174 1860 168 4.500 0,160 1440

12,0 6,0 4.170 0,212 1770 157 4.000 0,188 1500 151 3.360 0,170 1140

14,0 7,0 3.750 0,224 1680 165 3.600 0,208 1500 158 3.030 0,178 1080

20,0 10,0 2.670 0,264 1410 168 2.580 0,227 1170 162 2.160 0,208 900 136

X4V

0,05xd

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.

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



Empfohlene Schnittwerte AFX52021-... Recommended cutting data AFX52021-...

Ausflihrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl / Non-alloyed steel .
MATERIAL Legierter Stahl / Alloy steel Legierter Stahl / Alloy stgel Geharteter Stahl / Hardened steel
. ) Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm?2 1110 ~ 1500 N/mm?2 1500 ~ 2000 N/mm?

d 1, a, n f, v v, a, n f, v v, a, n f, v v,

(mm) (mm) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min)

02 10 [0013 50000 0003 335 31 ] 0010 50000 0003 310 31 [0007 43200 0003 260 27 _
02 30 [0003 45000 0003 270 28 | 0,003 45000 0003 250 28 | 0002 38880 0003 210 24
03 15 | 0019 50000 0005 475 47 | 0015 50.000 0004 430 47 ] 0011 42.800 0004 365 40
03 30 [0007 45000 0004 385 42 | 0,005 45000 0004 350 42 ] 0004 38520 0004 295 36
04 15 | 0025 41000 0006 490 52 ] 0,020 38800 0005 425 49 ] 0014 34200 0005 340 43
04 30 |0014 36900 0005 395 46 | 001l 34920 0005 345 44 ] 0008 30780 0004 275 39
04 50 [0009 32800 0005 315 41 ] 0007 31040 0004 270 39 ] 0005 27360 0004 220 34
05 10 | 0045 34200 0010 685 54 ] 0035 32300 0009 580 51 ] 0025 28500 0009 515 45
05 30 [0018 30780 0009 555 48 | 0014 29.070 0008 470 46 | 0010 25650 0008 415 40
05 50 |00l 30780 0009 555 48 | 0,009 29.070 0008 470 46 | 0006 25650 0008 415 40
06 10 |0038 34200 0015 1025 64 | 0029 32300 0013 840 61 ] 0021 28500 0012 685 54
06 30 [0038 34200 0015 1025 64 | 0029 32300 0013 840 61 | 0021 28500 0012 68 54
06 50 [0014 30780 0013 80 58 | 001l 29.070 0012 680 55 ] 0008 25650 00l 555 48
<
<
0036 27720 0022 1245 &7

Schnitttiefe in einem Durchgang
Depth of cut in one pass

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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X4V

Empfohlene Schnittwerte AFX52021-...

Recommended cutting data AFX52021-...

Ausflihrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl / Non-alloyed steel .
MATERIAL Legierter Stahl / Alloy steel Legierter Stahl / Alloy stgel Geharteter Stahl / Hardened steel
. ) Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm?2 1110 ~ 1500 N/mm?2 1500 ~ 2000 N/mm?

d 1, a, n f, v v, a, n f, v v, a, n f, v v,

(mm) (mm) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min)

20 10 [0126
30 10 [0,189
30 14 [ 0,189
0,108
- 30 26 | 0068
30 35 |o0068
0,360
0,252
40 20 | 00252
. 40 30 | 0144
0,090
60 20 | 0378
80 25 | 0504
100 30 | 0900

12,0 32

18.000 0,050 1795 113

13.700 0,075 2050 129

13.700 0,075 2050 129

12.330 0,067 1660 116

12.330 0,067 1660

10.960 0,060 1310 103

9.800 0,100 1965 123

9.800 0,100 1965 123

9.800 0,100 1965 123

8.820 0,090 1590

8.820 0,090 1590

6.500 0,146 1900 123

4.850 0,186 1800

3.850 0,214 1650

1,080 3.200 0,238 1520 121

0,070
0,105
0,105
0,060
0,038
0,038
0,200
0,140
0,140
0,080

0,070
0,210

0,392
0,700 3.680 0,190 1400 116 0,500

0,840

15.000 0,043 1285

11.400 0,063 1435

11.400 0,063 1435

10.260 0,057 1160

10.260 0,057 1160

9.120 0,050

8.200 0,085 1395

8.200 0,085 1395

8.200 0,085 1395

7.380 0,077 1130

8.370 0,081 1355 105 0,050 7.380 0,077 1130

5.500 0,121 1330

4.600 0,163 1500 116 0,280 4.000 0,160 1280

3.200 0,188 1200

3.050 0,213 1300 115 0,600 2.650 0,208 1100

100

Schnitttiefe in einem Durchgang
Depth of cut in one pass

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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 AFX50140-... Recommended cutting data AFX50140-...

Ausflihrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl / Legierter Stahl / Alloy steel N
Non-alloyed steel Gehaérteter Stahl /
MATERIAL . Hochwarmfester Stahl /
Legierter Stahl / Alloy steel ) Hardened steel
. . Heat resistant steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm? 1500 ~ 2000 N/mm?2
d n f, v v, n f, v v, n f, v v,
(mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min) (U/min) (mm) (mnvmin) (m/min)

20 ] 14450 0005 295 ol | 9450 0005 180 59 | 6300 0002 53 40
30 ] 11150 0008 335 105 | 6950 0008 210 66 | 4200 0004 63 40
.40 ] 9450 0016 600 119 | 5780 0016 370 73 | 3680 0004 63 46
50 ] 7880 0020 630 124 | 4730 0020 380 74 | 2900 0006 75 46
.60 ] 6950 0025 695 131 | 4200 0026 430 79 | 2500 0009 85 47

.80 ] 5250 0035 745 132 | 3150 0032 400 79 | 2100 0014 115 53
.90 ] 4660 0037 695 132 | 280 0031 35 80 | 1900 0014 105 54
100 ] 4080 0039 640 128 | 2500 0032 315 79 | 1700 004 95 53
140 ] 3090 0040 490 136 [ 1900 0031 235 84 | 1290 0015 75 57

25,0 1.700 0,039 265 134 1.050 0,032 135 82 680 0,012 32 53

1,0xd

0,05 xd

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.

AFX
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X4V

Empfohlene Schnittwerte AFX50041-... Recommended cutting data AFX50041-...

Ausflihrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl / Non-alloyed steel .
MATERIAL Legierter Stahl / Alloy steel Legierter Stahl / Alloy stgel Geharteter Stahl / Hardened steel
. A Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm?2 1110 ~ 1500 N/mm? 1500 ~ 2000 N/mm?

d l, a, n f, v v, a, n f, v A a, n f, v A

(mm) (mm) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min)

12 4 [0025 29750 0,003 365 112 [ 0,019 18900 0,004 265 71 | 0,015 11700 0003 140 44
12 8 [0014 26780 0003 295 101 [ 0011 17010 0,003 215 64 | 0009 10530 0003 115 40 _
15 8 [0018 23760 0003 300 112 [ 0014 14580 0004 220 69 [ 0011 9.180 0,003
0,011 9.180 0,003
20 8 [0042 21.600 0,004 380 136 [ 0,032 13.800 0,005 280 87 [ 0,025 8.640 0,004
0,024 19.440 0,004 310 122 0,014 7.780 0,004
0,063 15.900 0,006 400 150 0,038 6.300 0,006
0,036 14310 0,006 325 135 0,022 5.670 0,005
30 26 | 0023 14310 0,006 325 135 | 0,017 9270 0,007 250 87 0,014 5670 0,005
40 12 | 0,120 12800 0,010 500 161 | 0,090 8200 0,011 360 103 | 0,072 5150 0,008
. 40 20 | 0084 12.800 0,010 500 161 | 0,063 8200 0,011 360 103 | 0,050 5.150 0,008
60 20 | 0126 9500 0,013 510 179 0,076 3.930 0,013
80 35 | 0168 7200 0,019 550 181 | 0,126 4550 0,024 430 114 | 0,101 3.020 0,017
0,210 6.000 0,023 550 188 0,126 2420 0,021
120 45 | 0,252 5.000 0,022 430 188 0,151 2.000 0,020

20,0 40 0,600 3.000 0,023 270 188 0,450 1.950 0,027 210 123 0,360 1.200 0,021 100 75

e

1,0xd

0,05 xd

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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 AFX50741-... Recommended cutting data AFX50741-...

Ausflihrung AFX Design AFX
MATERIAL Unlef:erit:rrt:tastzlaéll\jogl—lzlIos{zglsteel Legierter Stahl / Alloy steel Geharteter Stahl /
& . 'y Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel Hardened steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm?2 1500 ~ 2000 N/mm?
d n f, v v, n f, v v, n f, v v,
(mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (U/min) (mm) (mmy/min) (m/min) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min)

22.000 0,004 310 104 13.500 0,004 230 64 8.500 0,004 120 40
25 | 15000 0,006 330 118 9.500 0,007 250 75 6.100 0,005 130 48
10.720 0,010 420 135 6.820 0,011 300 86 4.300 0,008 140 54

60 | 700 0,014 430 149 5.040 0,018 360 95 3.280 0,013 170 62
5.040 0,023 460 158 3.280 0,027 360 103 2.020 0,021 170 63
3.100 0,023 280 156 2.100 0,027 230 106 1.280 0,022 115 64

A A
o °
< x
o o
~ o~
Y _ v
0,05xd 0,02 xd

AFX

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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 AFX50042-... Recommended cutting data AFX50042-...

Ausflihrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl / Legierter Stahl / Alloy steel N
Non-alloyed steel Gehaérteter Stahl /
MATERIAL . Hochwarmfester Stahl /
Legierter Stahl / Alloy steel ) Hardened steel
. . Heat resistant steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm? 1500 ~ 2000 N/mm?2
d n f, v v, n f, v v, n f, v v,
(mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min) (U/min) (mm) (mnvmin) (m/min)

20 ] 14450 0005 295 ol | 9450 0005 180 59 | 6300 0002 53 40
30 ] 11150 0008 335 105 | 6950 0008 210 66 | 4200 0004 63 40
.40 ] 9450 0016 600 119 | 5780 0016 370 73 | 3680 0004 63 46
50 ] 7880 0020 630 124 | 4730 0020 380 74 | 2900 0006 75 46
.60 ] 6950 0025 695 131 | 4200 0026 430 79 | 2500 0009 8 47
.80 ] 5250 0035 745 132 | 3150 0032 400 79 | 2100 0014 115 53
.90 ] 4660 0037 695 132 | 280 0031 35 80 | 1900 0014 105 54
100 ] 4080 0039 640 128 | 2500 0032 315 79 | 1700 004 95 53
140 ] 3090 0040 490 136 [ 1900 0031 235 84 | 1290 0015 75 57

25,0 1.700 0,039 265 134 1.050 0,032 135 82 680 0,012 32 53

e

X4V

1,0xd

0,05 xd

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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 AFX50141-... Recommended cutting data AFX50141-...

Ausflihrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl / Non-alloyed steel .
MATERIAL Legierter Stahl / Alloy steel Legierter Stahl / Alloy steel Geharteter Stahl / Hardened steel
. . Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm?2 1500 ~ 2000 N/mm?

d I n f, v v, n f, v v, n f, v v,

(mm) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min) (U/min) (mm) (mm/min) (m/min)

20 8 10580 0006 240 66 | 6050 0004 95 38 | 3780 0004 55 24
20 12 | 9530 0005 195 60 | 5440 0004 80 34 | 3400 0003 45 21
25 10 | 8990 0007 260 71 | 5170 0005 110 41 ] 3210 0005 60 25
30 10 [ 7400 0009 275 70 | 4280 0007 120 40 | 2640 0006 65 25
30 16 | 6660 0009 250 63 | 380 0007 110 36 | 2380 0006 60 22
30 26 | 6660 0008 200 63 [ 3860 0006 8 36 | 2380 0005 50 22
40 12 | 6000 0014 33 75 | 3410 000 140 43 ]| 2150 0008 70 27
40 20 | 6000 0014 33 75 | 3410 000 140 43 | 2150 0008 70 27
50 25 | 5120 0021 43 80 | 2900 0015 170 46 ] 1900 00l 8 30
60 15 | 4420 0029 515 83 ]| 2520 0021 215 48 | 1640 0017 110 31
60 25 | 4420 0029 515 83 | 2520 0021 215 48 | 1640 0017 110 31
60 35 | 3970 0025 395 75 | 2270 0018 165 43 | 148 0014 8 28
60 45 | 3970 0022 350 75 | 2270 0016 145 43 | 1480 0013 75 28
120 45 | 2300 0040 365 8 | 139% 0030 165 52 | 840 0021 70 32
120 55 | 2300 0040 365 8 | 13% 0030 165 52 | 840 002l 70 32
140 50 [ 2120 0041 345 93 | 1230 0029 145 54 | 760 002l 68 33

25xd
20xd

0,05 xd 0,02xd

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.

>
T

ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 303



Empfohlene Schnittwerte AFX50142-... Recommended cutting data AFX50142-...

Ausflihrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl / Non-alloyed steel .
MATERIAL Legierter Stahl / Alloy steel Legierter Stahl / Alloy steel Gehirteter Stahl / Hardened steel
. . Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm? 1110 ~ 1500 N/mm? 1500 ~ 2000 N/mm?

d 1, a, n f, v A a, n f, v v, a, n f, v v,

(mm) (mm) (mm) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min)

10 5 |0015 22000 0004 310 69 | 0011 13500 0003 180 42 | 0,009 8.500 0,001
0,005 7.650 0,001
0,009 9.630 0,004 155 45 0,008 5.850 0,002
0,009 9.630 0,004 155 45 0,008 5.850 0,002
20 8 | 0029 13900 0,006 330 8 | 0022 9070 0,006 200 57 0,018 6.000 0,003
0,013 8160 0,005 160 51 0,010 5.400 0,002
0,033 6.670 0,009 240 63 0,026 4.030 0,004
0,025 9.630 0,008 310 91 0,019 6.000 0,008 195 57 0,015 3.630 0,004
3,0 30 | 0016 9630 0,008 310 91 0,009 3.630 0,004

4,0 16 0,059 9.070 0,019 680 114 0,044 5540 0,019 420 70 0,035 3.530 0,005

40 30 | 0034 8160 0,017 550 103 | 0,025 4.990 0,017 340 63 | 0,020 3.180 0,004

50 20 | 0074 7560 0,024 720 119 | 0,065 5430 0,024 430 71 0,044 2.780 0,008

60 15 | 0,126 6670 0,030 790 126 | 0,095 4.030 0,030 490 76 0,076 2.400 0,010

80 25 | 0,118 5040 0,042 850 127 | 0,088 3.020 0,037 450 76 0,071 2.010 0,016

100 30 | 0,210 3.910 0,047 730 123 | 0,158 2.400 0,038 360 75 0,126 1630 0,016
- 12,0 35 | 0252 3300 0,047 620 124 | 0,189 2.010 0,037 300 76 0,151 1.400 0,017

X4V

1,0xd

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
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 AFX50260-...

Ausflihrung AFX

Normale Geschwindigkeit

Normal speed

Recommended cutting data AFX50260-...

Design AFX

Unlegierter Stahl / Non-alloyed steel
MATERIAL Legierter Stahl / Alloy steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35
Lugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm?
d 1 n f, v v,
(mm) (mm) (U/min) (mm) (mnvmin) (m/min)

60 | 30 | 5840 0051 1785 110 |
80 | 40
100 | 40 | 3530 0099 2100 111
120 | 50

4.410 0,067 1.785

2.980 0,084 1.500

Legierter Stahl / Alloy steel
Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel

HRc 35 ~ HRc 45
1110 ~ 1500 N/mm?2

n f v, v

z f c

(U/min) (mm) (mm/min) (m/min)

4.075 0,050 1.225

3.085 0,066 1.225

2.435 0,099 1.440

2.100 0,082 1.035

Gehdrteter Stahl /
Hardened steel

HRc 45 ~ HRc 55
1500 ~ 2000 N/mm?

n f v, v,

z f c

(U/min) (mm) (mmymin) (m/min)

- 160 | 40 | 2.205 0,100 1.325 111 1.555 0,099 925 78 670 0,034 135 34
- 200 | 45 | 1.765 0,100 1.060 111 1.220 0,099 725 77 525 0,037 115 33

1,5xd

0,1xd,

Hochgeschwindigkeitsfraisen HFC
High speed

15xd

005xd,

Legierter Stahl / Alloy steel
MATERIAL Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel
Harte / Hardness HRc 35 ~ HRc 45
Zugfestigkeit / Strengh 1110 ~ 1500 N/mm?2
d I n f, v v,
(mm) (mm) (U/min) (mm) (mnvmin) (m/min)

60 | 30 | 17640 0051 5435 333
80 | 40 | 13230 0068 5435 333
100 [ 40 | 10480 0,100 6290 329
120 | 50 | 8820 0085 4500 333
160 [ 40 | 6615 0100 3970 333
200 | 45 | 5.290 0,101 3.205

e

1,5xd

0,05xd

Geharteter Stahl /
Hardened steel

HRc 45 ~ HRc 55
1500 ~ 2000 N/mm?

n f v, v,

z f c
(U/min) (mm) (mm/min) (m/min)

8.820 0,051 2.720

6.615 0,069 2.725

5.290 0,101 3.205

4.410 0,085 2.245

3.320 0,100 1.985

2.645 0,097 1.545

e

1,0xd

0,05xd

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

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

AFX
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Ubersicht VHM- und PM-HSS-NC-Entgrater Overview PM and HSS deburring cutters

Bezeichnung Schneiden Frasertyp Ausfiihrung Spiralwinkel
Description Flutes Type Design Helix angle

AE - VHM NC-Entgrater / Solid carbide deburring cutter

VHM NC-Entgrater Kurz
AE63041-... 4 Solid carbide short 60°
deburring cutter

Abb.
Picture

VHM NC-Entgrater kurz
AE63241-... 4 Solid carbide short 120°
deburring cutter

AE - PM-HSS NC-Entgrater / Powder metal deburring cutter

PM-HSS NC-Entgrater Kurz
AE63041-...-PM 4 Powder metal short 60°
deburring cutter

PM-HSS NC-Entgrater
AE63241-...-PM 4 Powder metal 120°

kurz

hort
deburring cutter shor

Seite
Page
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401
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AUSFUHRUNG AE
WERKZEUGE Design AE

We have a passion for precision.

Schneller als die Konkurrenz.
Coated for speed.

Dank der TiAIN Beschichtung Uberzeugt der
ARNO® Vollhartmetall NC-Entgrater durch
eine um 50 % hohere Schnittgeschwindigkeit
als ein unbeschichteter Entgrater. Er ist optimal
fur das Anfasen, Entgraten und Kontur-
bearbeiten nahezu aller gangigen

Werkstoffe geeignet. Auch MMS oder
Trockenbearbeitung ist moglich.

Thanks to the TiAIN coating this NC-drill
can be up to 50 % faster than the equivalent
uncoated version. Suitable for nearly all
materials. The tools can be used with micro
lubrication coolant or run dry.



Vollhartmetall NC-Entgrater Solid carbide deburring cutter

4 Schneiden, 60° 4 flutes, 60°
] @ 60° | TiAIN

ST
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AE63041-...
da
Schaft / Shank d d, | A J——‘
AE63041-060 6,00 6,00 54 60°
| AE63041-100 10,00 10,00 66 60°
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PM-HSS NC-Entgrater Powder metal deburring cutter
4 Schneiden, 60° 4 flutes, 60°

60° | TiAIN

AN

AE63041-...-PM
da
Schaft / Shank d d, | A J——‘
AE63041-060-PM 6,00 6,00 54 60°
| AE63041-100-PM 10,00 10,00 66 60°

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 397



Vollhartmetall NC-Entgrater Solid carbide deburring cutter
4 Schneiden, 90 ° 4 flutes, 90°

[ @ f}" Ti‘A/IN

i 4 hé6

ST
Feinstkorn

Ultra micro

granulation

v

AE63141-...
da
Schaft / Shank d d, | A J——‘
AE63141-060 6,00 6,00 54 90°
 AE63141-100 10,00 10,00 66 90°

T
N

90°
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PM-HSS NC-Entgrater Powder metal deburring cutter
4 Schneiden, 90 ° 4 flutes, 90°

90° | TiAIN

AN

AE63141-...-PM
da
Schaft / Shank d d, | A J——‘
AE63141-060-PM 6,00 6,00 54 90°
| AE63141-100-PM 10,00 10,00 66 90°

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 399



Vollhartmetall NC-Entgrater Solid carbide deburring cutter
4 Schneiden, 120° 4 flutes, 120°

[ @ 120° | [TIAIN
| o/

i 4 hé6

ST
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

v

AE63241-...
da
Schaft / Shank d d, | A J——‘
AE63241-060 6,00 6,00 54 120°
| AE63241-100 10,00 10,00 66 120°

T
N

120°
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PM-HSS NC-Entgrater Powder metal deburring cutter
4 Schneiden, 120° 4 flutes, 120°

120° | TiAIN

AN

AE63241-...-PM
da
Schaft / Shank d d, | A J——‘
AE63241-060-PM 6,00 6,00 54 120°
| AE63241-100-PM 10,00 10,00 66 120°
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