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

Wegweiser

Bitte beachten:

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

m = sehr gut geeignet
O = gut geeignet

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

Product finder

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

W = very suitable
O = suitable

Please find the cutting conditions on pages 132 - 139.

Internationaler Werkstoffvergleich siehe Seite 416 - 429.

International comparison of materials, see page 416 - 429.

Einsatzgebiete — Material
Applications — material

Material-Beispiele
Material examples

Material-Nummern
Material numbers

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

Hartmetall-Kugelfréser

Solid carbide ball nose end mills

Aliround
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Hartmetall-Kugelfréser Hartmetall-Torusfraser
Solid carbide ball nose end mills Solid carbide torus end mills
Product
Finder
Hard materials
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Hartmetall-Kugelfréser Hartmetall-Torusfréaser
Solid carbide ball nose end mills Solid carbide torus end mills
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FRAINKEIN Hartmetall-Micro- und Mini-Kugelfréser - Solid Carbide Micro and Mini Ball Nose End Mills

Nicro
- Multifunktionales Werkzeug - Multi-functional tool
- Optimierte Querschneide - Optimized chisel edge N
- Kurze Schaftldngen - Short shank lengths
- Spezielle Halsausfiihrungen - Special neck designs
- 3 Halslangen verfiigbar - 3 neck lengths available
HM
DIN 6535
CJHA
{ O IHB
—
30° Kugel
(-~ el
N
\ 135-137
Optional
; é )
S Q/ * ‘
= —— | e‘I
< —— =
| 2
2
I3
lg
I Aliround Aliround Aliround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P 1.1-5.1 |IP [(1.1-5.1 ||P (1151 |
i - In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-21 | 3.1-41 | 1.1-21 | 3.1-41 | 1.1-21 | 3.1-41 |
- Zum Bearbeiten kleinster Gravuren - For machining smallest engravings (1.1-42 | [1.1-42 | [11-42 |
und Bauteile and components K GEISEe J| K G J| K G J
N [11-42,52-53] ||N (11-42,52-53] ||N(1.1-42,5253] |
S ] 1121 ||S ] 1121 ||S ] 1.1-21 |
H | ) 1.4-1.2 | [H | ) 11-1.2 ) [H | ] 1112 |
I3:dy = 2,2:1 - Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2770A
0 d r lo I3 l4 g ds g g do [ed B z Dimens.-
=0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
02 01 012 044 38 016 57 3 15° 14° 2 .0002 °
05 025 03 1,1 38 04 58 3 15° 13° 2 .0005 °
08 04 048 176 38 064 59 3 15° 11° 2 .0008 °
1 05 06 22 43 08 78 4 15°  11° 2 .001 °
1,2 06 0,72 264 43 09 79 4 15°  11° 2 .0012 (]
15 075 09 33 43 172 8 4 15° 9° 2 .0015 [
1,8 09 108 396 43 144 81 4  15° 8° 2 .0018 °
2 1 12 44 57 16 119 6 15° 10° 2 .002 [
I3:dy = 5:1-Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2771A
0 d r lo I3 l4 g ds " g do [ed B z Dimens.-
=0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
02 01 02 1 38 016 64 3 15° 13° 2 .0002 °
05 025 05 25 38 04 78 3 15°  10° 2 .0005 °
08 04 08 4 38 064 9 3 16 8° 2 .0008 °
1 05 1 5 43 08 116 4 15° 8° 2 .001 °
1,2 06 1,2 6 43 09 124 4 15° 7° 2 .0012 (]
15 075 15 75 43 12 137 4 15° 6° 2 .0015 °
1,8 09 1,8 9 43 144 15 4 15° 5)° 2 .0018 °
2 1 2 10 57 16 197 6  15° 6° 2 .002 °
I3:dy = 10:1 - Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2772A
0 dq r lo I3 l4 9 d3 g ody « [§ z Dimens.-
=0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
02 01 02 2 38 016 92 3 15° 9° 2 .0002 °
05 025 05 5 38 04 107 3 13° 6° 2 .0005 °
08 04 08 8 38 064 105 3 82° 4° 2 .0008 °
1 05 1 10 43 08 183 4 8° 5° 2 .001 °
12 06 1.2 12 43 096 182 4 9,3° 4° 2 .0012 °
15 075 15 15 43 12 181 4 135° 4° 2 .0015 °
18 09 18 18 43 144 195 4 311° 3° 2 .0018 °
2 1 2 20 57 16 32 6 9,5° 4° 2 .002 °

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



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

- Multifunktionales Werkzeug
- Optimierte Querschneide

- Spezielle Halsausfiihrungen
- 3 Halslangen verflighar

- Multi-functional tool

- Optimized chisel edge

- Special neck designs

- 3 neck lengths available

FRANKEN

NFrcro
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=i = S
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| =\
2
I3
lg
I Allround Aliround Allround

Beschichtung - Coating TIALN TIALN TIALN

Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P [ 1.1-5.1 ||P[11-5.1 ||P [(11-5.

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

- Zum Bearbeiten kleinster Gravuren - For the machining of smallest engravings (1142 | (11-42 | (11-42 |

und Bauteile and components K GRS J | J| K

N (1.1-42,52-53) ||N [1.1-42,52-53] ||N [1.1-4.2,5.2-5.3)
S | 1121 ||S ] 1.1-21 ||S ] 1.1-21
H | ) 11-1.2 | [H | ) 1112 | |H | ) 1.1-12

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

Bestell-Code - Order code 2773A

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

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

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

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

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

1 05 06 22 60 08 78 4 15 11° 2 .001 °

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

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

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

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

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

Bestell-Code - Order code 2774A

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

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

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

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

08 04 08 4 50 064 9 3 15 8 2 .0008 °

1 05 1 5 60 08 116 4  15° g8 2 .001 °

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

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

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

2 1 2 10 70 16 197 6 15° 6° 2 .002 °

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

Bestell-Code - Order code 2775A

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

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

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

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

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

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

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

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

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

2 1 2 20 70 16 414 6 85° 3° 2 .002 °

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

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

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

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

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



Hartmetall-Kugelfriser - Solid Carbide Ball Nose End Mills FRANKEN

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

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

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

siehe Seite 392 -394 see pages 392 -394

Kaltluftdiise und Zubehor Cold-air nozzle and accessories, .

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



_ - 2 Baulangen verfiigbar

HM

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

- Multifunktionales Hochleistungswerkzeug

- Patentierte Querschneide

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

0 d

0 dp

9 d3

=55
HRC

Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-4.1
- Zum Schruppen, Schlichten sowie zum - Suitable for roughing, finishing and HSC finishing K
HSC-Schlichten geeignet
N (21-28,5.2 ]1.2-1.4
s [ 2123 | 24-26
H 1112 | )
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1966A
9 dq r lo I3 l4 gds g 0do o B z Dimens.-
=0,01  =0,005 h5 (Flutes) Code
05 0,25 1 2 57 0,45 20 6 10° 8,5° 2 .0005 °
1 0,5 2 4 57 0,95 20 6 10° 8° 2 .001 °
1,5 0,75 2,3 7,5 57 14 20 6 125° 7° 2 .0015 °
2 1 3 8 57 1,8 20 6 12° 6,5° 2 .002 °
3 1,5 8i6 10 57 2,8 20 6 9152 &7 2 .003 °
E' 4 2 4 12 57 3,8 20 6 11° 3,5° 2 .004 °
£ 5 2,5 9 14 57 47 20 6 10° 2° 2 .005 °
— 6 3 6 20 57 5,6 - 6 - - 2 .006 °
8 4 7 25 63 7,6 - 8 - - 2 .008 )
10 5 8 30 72 9,6 - 10 - - 2 .010 °
12 6 10 35 83 11,5 - 12 - = 2 .012 )
12 6 10 35 92 11,5 40 16 35° 3,5° 2 .01216 °
16 8 12 40 92 15,5 - 16 - = 2 .016 °
+0.0004  +0.0002
/64  0.0078 /32 116 2 0.0142 12 1/4 18.5° 14.5° 2 .00156 °
1/32 0.0156 1/16 /8 2 0.0295 1/2 /4 20.5°  14° 2 .003125 °
16 00313 33 516 2 0.0551 1/2 1/4 42° 12.5° 2 .00625 (]
3/32  0.0468 1/8 3 2 0.0866 /2 1/4 60.5° 11° 2 .009375 °
= 1 0.0625 5/32 e 2 0.1181 1/2 1/4 - 9° 2 .0125 °
2 3 00938 36 12 2 01771 1/2 1/4 - 5° 2 .01875 °
= 1 0.1250 /4 2 2 0.2362 - 1/4 - - 2 .0250 )
56 0.1562 9/32 1 212 0.2953 - 5/16 - - 2 .03125 [
3/s 0.1875 5/16 11/8 23/sa 0.3583 - 3/8 - - 2 .0375 °
The 02188 11/32 118 3 0.4173 - /16 - - 2 .04375 °
1/2 0.2500 3/s 138 314 0.4803 — 1/2 - — 2 .0500 °

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

Tool with side-lock clamping: order code 1965A

o

Bestell-Beispiel - Ordering example: 1966A.0005



Hartmetall-Kugelfriser - Solid Carbide Ball Nose End Mills FRANKEN

70/ - Cuwrt
- Multifunktionales Hochleistungswerkzeug - Multi-functional, high performance tool
- Patentierte Querschneide - Patented chisel edge N
- 2 Bauléngen verflighar - 2 lengths available
—
HM
!
DIN6535| = ASME i
{JHa| B94.19
HB S |
— i

5|
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0ds

ul <55
HRC

~ 004
AN
I %

@daz
0 dz

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



HM

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

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

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

106 EELUL=S

Bestell-Beispiel - Ordering example: 1935A.002



Hartmetall-Kugelfriser - Solid Carbide Ball Nose End Mills FRANKEN

- Multifunktionales Werkzeug - Multi-functional tool
- 2 Schneiden zur Mitte - 2 centre cutting edges N
- 2 Bauléngen verflighar - 2 lengths available
—
==

/]
v
UU

DIN 6535

CJHA
LO]HB

sl

HM
Kugel
/S
3-5°

@-» Vcéfz
b 139

Optional

za iy

0 d3

0 dq
d

I3

I Allround Allround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN HM
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P | 1.1-5.1 /1P [ 1.1-5.1 J
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-21 | 3.1-41 | 1.1-21 | 31-41 |
- Zum HSC-Schlichten geeignet - Suitable for HSC finishing K K
N [2.1-2.8,4.1-4.2 N [2.1-2.8,4.1-4.2
N | 5.2-5.3 | ||N [ 5.2-5.3 ) )
S | ) 1126 ||S | | 1.1-26 |
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 1867A
0 dq r lo I3 l4 9d3 9 dy z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
2 1 6 - 38 - 2 4 .002 °
3 15 10 - 38 - 3 4 .003 °
4 2 10 - 40 - 4 4 .004 []
5 2,5 13 20 50 48 5 4 .005 °
6 3 13 20 57 58 6 4 .006 °
8 4 19 25 63 7,7 8 4 .008 °
10 B 22 30 72 97 10 4 .010 °
12 6 26 35 83 11,6 12 4 .012 °
14 7 26 g6 83 13,6 14 4 .014 °
16 8 32 40 92 15,5 16 4 .016 [
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 1967A
0 d4 r lo I3 4 0 ds 0 dp Z Dimens.-
h10 h6 (Flutes) Code
6 3 40 60 100 58 6 4 .006 °
8 4 40 60 100 7,7 8 4 .008 °
10 % 40 58 100 9,7 10 4 .010 °
12 6 45 50 100 11,6 12 4 .012 °
14 7 45 50 100 13,6 14 4 .014 °
16 8 65 90 150 15,5 16 4 .016 °

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

Alle Ausflihrungen lieferbar solange vorrétig
All designs available while stocks last

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



FRAINKEIN Hartmetall-Kugelfraser - Solid Carbide Ball Nose End Mills

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

=

_ - 2 Baulangen verfiigbar - 2 lengths available
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Design I: Optional

0 dq
od
d2
L: &

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

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

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

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



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

Nicro
- Multifunktionales Werkzeug - Multi-functional tool
- Kurze Schaftldngen - Short shank lengths
- Spezielle Halsausfiihrungen - Special neck designs
- Hochgenauer Eckenradius - High-precision corner radius
- 3 Halslangen verflighar - 3 neck lengths available
S Q/
= < 7 —F— | =
| 2\
2
I3
lg
I Allround Aliround Allround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) Pl 1.1-51 ) /P (1151 ) ||P (1451 ) J
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-21 | 3141 | 1.1-21 | 3.1-41 | 1.1-21 | 3.1-41 | Al
- Zum Bearbeiten kleinster Gravuren - For machining smallest engravings (1142 | (11-42 | (11-42 |
und Bauteile and components K GEe J | G J| K G )
N (1.1-42,52-53] ||N (1.1-42,52-53] ||N(1.1-42,52-53] |
S ] 1.1-21 ||S ) 1121 ||S ] 1121 |
H | ) 11-1.2 | [H | ) 1112 | |H | ) 1.1-1.2 |
I3:dy = 2,2:1-Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2780A
0 dq r lo I3 l4 0d; g 0do a B z Dimens.-
=0,01 =0,005 h5 (Flutes) Code
05 01 03 11 38 04 58 3 15° 13° 2 .0005 °
1 02 06 22 43 08 78 4 15°  11° 2 .001 °
15 03 09 33 43 1.2 8 4 15 9 2 .0015 °
2 05 12 44 57 16 11,9 6 15° 10° 2 .002 [
I3:dy = 5:1-Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2781A
9 dq r lo I3 l4 0d3 g 0dy a B z Dimens.-
0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
05 01 05 25 38 04 78 3 15° 10° 2 .0005 °
1 0,2 1 5 43 08 116 4 15° 8° 2 .001 )
15 03 15 75 43 12 137 4 15° 6° 2 .0015 °
2 0,5 2 10 57 16 197 6 15° 6° 2 .002 [
I3:dy = 10:1 - Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2782A
0 d4 r lo I3 l4 0ds g 0do a B Z Dimens.-
=0,01 +0,005 h5 (Flutes) Code
05 01 0,5 5 38 04 107 3 13° 6° 2 .0005 °
1 02 1 10 43 08 183 4 8° 5° 2 .001 °
15 03 15 15 43 12 181 4 135° 4° 2 .0015 °
2 05 2 20 57 16 32 6 9,5° 4° 2 .002 °
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list 109
[FRANKEN]

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



HM

NFrcro

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

- Multi-functional tool

- Special neck designs

- High-precision corner radius
- 3 neck lengths available

M

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

DIN 6535
CIHA
{ O IHB
—
30° Torus
{~ el
N q35-137
Optional
; g i
-§ Q/ e
I e Y
< — =
4 b 2\ '
I3
Iy
I Aliround Aliround Aliround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P[1.1-51 | ||P (1451 | [P (1151 ) J
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-21 | 31-41 | 1.1-21 | 3.1-41 | 1.1-21 | 3.1-41 |
- Zum Beark_)eiten Kleinster Gravuren - For machining smallest engravings K (11-22 ||k (1142 ||k (1142 ]
und Bauteile and components
N (11-42,52-53] ||N [11-42,52-53] ||N [11-42,5253] |
S ] 1.1-21 ||S ] 1.1-21 ||S ] 1.1-21 |
H | ) 1112 | [H | ) 1112 | [H | ] 1.1-12 |
I3:dy = 2,2:1 - Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2783A
0 d r lo I3 l4 g ds g g do [ed B z Dimens.-
=0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
o5 o1 03 11 50 04 58 3 15° 13° 2 .0005 °
1 02 06 22 60 08 78 4 15° 11° 2 .001 °
15 03 09 33 60 12 8 4 15°  9° 2 .0015 °
2 05 12 44 70 16 119 6 15° 10° 2 .002 [
I3:dy = 5:1-Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2784A
0 dy r lo I3 l4 9 d3 g 9 dp a § z Dimens.-
0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
05 01 05 25 50 04 78 3 15° 10° 2 .0005 o
1 02 1 5 60 08 116 4 15° 8 2 .001 °
15 03 15 75 60 12 137 4 15° 6° 2 .0015 °
2 05 2 10 70 16 197 6 15° 6° 2 .002 ]
I3:dy = 10:1 - Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2785A
0 dy r lo I3 l4 g ds g 0 dp a B z Dimens.-
=0,01 +0,005 h5 (Flutes) Code
05 01 05 5 50 04 145 3 13° 6° 2 .0005 °
1 02 1 10 60 08 237 4 102° 4° 2 .001 °
15 03 15 15 60 12 292 4 78° 3° 2 .0015 °
2 05 2 20 70 16 414 6 85° 3 2 .002 °
110 Bestell-Beispiel - Ordering example: 2783A.0005

EMUGE
[FRANKEN|



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

Nicro
- Multifunktionales Werkzeug - Multi-functional tool
- Spezielle Halsausfiihrungen - Special neck designs
- Hochgenauer Eckenradius - High-precision corner radius |
- 3 Halslangen verflighar - 3 neck lengths available l
|
L 1
S Q/
e e
< *\R =
lo E
I3
lg
I Allround Aliround Allround
Beschichtung - Coating TIALN TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P 11-51 ) ||P[11-51 ) [|P[ 1151 ) J
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-21 | 3.1-41 | 1.1-21 | 3.1-41 | 1.1-21 | 3.1-41 | Al
- Zum Bearbeiten kleinster Gravuren - For machining smallest engravings (1142 | (11-42 | (11-42 |
und Bauteile and components K G N J| K - J
N (1.1-42,52-53) ||N [1.1-42,52-53) ||N(1.1-42,52-53] |
S | 1121 ||S | 11-21 ||S ) 1.1-21 |
H | ) 11-1.2 | [H | ) 1112 | |H | ) 1.1-1.2 |
I3:dy = 2,2:1-Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2786A
0 dq r lo I3 l4 0d; g 0do a B z Dimens.-
+0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
05 01 03 1.1 80 04 114 6 15°  14° 2 .0005 [
1 02 06 22 8 08 11, 6 15°  13° 2 .001 °
1 03 09 33 8 12 117 6 15°  11° 2 .0015 [
2 05 12 44 80 16 119 6 15°  10° 2 .002 °
I3:dy = 5:1-Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2787A
9 dq r lo I3 l4 0d3 g 0dy a B z Dimens.-
0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
05 01 0,5 25 80 04 134 6 15°  12° 2 .0005 (]
1 0,2 1 5 80 08 153 6 15° 10° 2 .001 °
15 03 1,5 75 80 12 174 6 15° 8° 2 .0015 )
2 0,5 2 10 80 16 197 6 15° 6° 2 .002 °
I3:dy = 10:1 - Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 2788A
0 d4 r lo I3 l4 0ds g 0do a B Z Dimens.-
=0,01 +0,005 h5 (Flutes) Code
05 01 0,5 5 80 04 20,2 6 15° 8° 2 .0005 )
1 0,2 1 10 80 08 287 6 13° 6° 2 .001 °
15 03 15 15 80 1,2 358 6 102° 4° 2 .0015 °
2 0,5 2 20 80 16 414 6 8,5° 3° 2 .002 °
Sie haben Fragen zu einem unserer Produkte? Do you have questions about one of our products?

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

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



HM

FRAINIKEIN Hartmetall-Torusfriser - Solid Carbide Torus End Mills

70/ ,-Cuwt
- Multifunktionales Hochleistungswerkzeug - Multi-functional, high performance tool
- Hochgenauer Eckenradius - High-precision corner radius
|
|
i
< |2 1
I3
[
Design |,
<)
5 t S
°J7 -t = <55
E gj E o HRC
I3 —
lg
’ Allround
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P
- In fast allen Werkstoffen einsetzbar - For almost all materials 1.1-4.1
- Zum Schruppen, Schlichten sowie zum - Suitable for roughing, finishing and HSC finishing K
HSC-Schlichten geeignet
N (21-28,52 ]1.2-14
s [ 2123 | 24-28
H 11-1.2 |
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1986A
g dq r lo I3 I g ds g 0do a B z Dimens.-
0,01  =0,005 h5 (Flutes) Code
0,5 0,1 1 2 57 0,45 20 6 10° 8,5° 2 .0005 °
1 0,25 2 4 57 0,95 20 6 10° 8° 2 .001 °
1,5 0,3 2,5 7,5 57 14 20 6 125° 7° 2 .0015 °
2 0,5 3 8 57 18 20 6 12° 6,5° 2 .002 °
3 0,5 8ia 10 57 2,8 20 6 11,5°  5° 2 .003 °
4 1 4 12 57 3,8 20 6 11° 3,5° 2 .004 °
4 0,5 4 12 57 3,8 20 6 11° 56 2 104 °
5 15 5 14 57 4,7 20 6 10° 2° 2 .005 °
T 5 1 9 14 57 47 20 6 10° 2° 2 105 °
£ 6 2 6 20 57 5,6 - 6 - - 2 .006 °
— 6 1 6 20 57 5,6 - 6 - - 2 .106 °
8 2 7 25 63 7,6 - 8 - - 2 .008 °
8 1 7 25 63 7,6 - 8 - - 2 .208 °
10 3 8 30 72 9,6 - 10 - - 2 .010 °
10 15 8 30 72 9,6 - 10 - = 2 210 °
12 4 10 35 83 11,5 - 12 - - 2 .012 °
12 15 10 85 83 11,5 - 12 - = 2 112 °
12 4 10 35 92 11,5 40 16 35° 3,5° 2 .01216 °
16 5 12 40 92 155 - 16 - - 2 .016 °
£0.0004  +0.0002
/64 0.0039 1/32 e 2 0.0142 12 1/a 18.5°  14.5° 2 .00156 °
1/32 0.0078 1/ 1/8 2 0.0295 12 1/4 20.5°  14° 2 .003125 °
116  0.0156  3/32 516 2 0.0551  1/2 1/4 42° 12.5° 2 .00625 °
332 00234 /s 3/8 2 0.0866 /2 1/4 60.5° 11° 2 .009375 °
= 1/s 0.0312  5/32 he 2 0.1181 1/2 1/4 - 9° 2 .0125 °
346 00469 36 1/2 2 0.1771 1/2 1/4 - 5° 2 .01875 °
= 1 0.0625 /4 1/2 2 0.2362 - 1/a - - 2 .0250 °
516 0.0781 932 1 21/2  0.2953 - 5/16 - - 2 .03125 °
3/s 0.0937 516 1 1/8 23/4  0.3583 - 3/8 - - 2 .0375 °
76 01094 /32 1 1/8 3 0.4173 - 7/16 - — 2 .04375 °
1/2 0.1250  3/8 13/8 31/4 0.4803 - 1/2 — = 2 .0500 °

—_—

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

Bestell-Beispiel - Ordering example: 1986A.0005



Hartmetall-Torusfraser - Solid Carbide Torus End Mills FRANKEN

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



FRAINIKEIN Hartmetall-Torusfriser - Solid Carbide Torus End Mills

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

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

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

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

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




Hartmetall-Kugelfriser - Solid Carbide Ball Nose End Mills FRANKEN

/HEro-Curt
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Patentierte Querschneide - Patented chisel edge H
- 3 Bauléngen verflighar - 3 lengths available
—
HM r
DIN6535| =~ ASME |
{)HA| B94.19
HB S *
—  — ?
AN |
30 Kugel i |
@_, v /f, l f-
S| S N\ ] |
Y| 8 Optional ﬁ
I3 ® '
[ \Q <63
.| HRC
Design I,:
=
ST 60 A S
s%%m \f\ S
R = st
L2 |
I3
la Hard Hard
h materials materials
Beschichtung - Coating TIALN TIALN HM
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P (3151 ) 1121 ||P [ 3161 | 1.1-21 |
- In geharteten Werkstoffen einsetzbar - For hardened materials K[11-42 ) I|K[11-42 ) )
- Zum Schruppen, Schlichten sowie zum - Suitable for roughing, finishing and HSC finishing ﬁ_ ﬁ_
HSC-Schlichten geeignet H 11-14 J| 1 i )
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1976A
0 dy r lo I3 I 0ds g 0 dp o B 7 Dimens.-
0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
0,5 0,25 1 2 57 0,45 20 6 10° 8,5° 2 .0005 °
1 0,5 2 4 57 0,95 20 6 10° 8° 2 .001 °
1,5 0,75 2,5 7,5 57 1,4 20 6 125° 7° 2 .0015 °
2 1 3 8 57 1,8 20 6 12° 6,5° 2 .002 °
8 1,5 35 10 57 2,8 20 6 11,5° 5° 2 .003 °
T 4 2 4 12 57 38 20 6 11° 3,5° 2 .004 °
g 5 2,5 5 14 57 47 20 6 10° 2° 2 .005 °
= 6 3 6 20 57 5,6 - 6 - - 2 .006 °
8 4 7 25 63 7,6 - 8 - - 2 .008 °
10 5 8 30 72 9,6 - 10 - - 2 .010 °
12 6 10 35 83 11,5 - 12 = = 2 .012 °
12 6 10 35 92 11,5 40 16 35° 3,5° 2 .01216 )
16 8 12 40 92 15,5 - 16 - = 2 .016 °
+0.0004 +0.0002
14 01250 /4 2 2 0.2362 - 1/4 - = 2 .0250 °
= 516 01562 93 1 212 0.2953 — 5/16 — — 2 .03125 °
Q 3 01875 546 118 231 03583 - 3/8 - - 2 .0375 °
= 7he 02188 11/32 118 2 0.4173 — /16 — — 2 .04375 °
1/2 02500 3/s 138  31/4 0.4803 - 1/2 - - 2 .0500 [
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 1974A
0 dy r lo I3 I 0ds g 0do o 8] 7 Dimens.-
0,01  =0,005 h5 (Flutes) Code
—_— 8 4 7 40 90 7,6 - 8 - - 2 .008 °
g 10 5 8 50 100 9,6 - 10 - - 2 .010 °
E 12 6 10 65 120 11,5 - 12 - - 2 .012 )
16 8 12 80 140 15,5 - 16 - - 2 .016 [
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE IR
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 5



HM

FRAINKEIN Hartmetall-Kugelfraser - Solid Carbide Ball Nose End Mills

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

Bestell-Beispiel - Ordering example: 1963A.001



Hartmetall-Kugelfriser - Solid Carbide Ball Nose End Mills FRANKEN

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



FRAINKEIN Hartmetall-Kugelfraser - Solid Carbide Ball Nose End Mills

/e rao-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Patentierte Querschneide - Patented chisel edge H
- Ausfiihrung ohne Hals - Design without neck
- 2 Bauléngen verfiighar - 2 lengths available
[ —
DIN6535| ~ASME
{JHA| B94.19
HB| 3 i
— — 1
s 2 :( §J 30 Kugel
] @ - | Ve/f;
l2 N B
f )
Optional
Design I: Py
% 44-66
3 B 13[ .| HRC
< —  —
l2
ls Hard Hard
h materials materials
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P | 31-51 ||P | 31-51 |
- In geharteten Werkstoffen einsetzbar - For hardened materials K[11-42 ) | K (1.1-42 ) ]
- Zum Schlichten sowie zum HSC-Schlichten geeignet - Suitable for finishing and HSC finishing H[11-15 | ) |H (5] [
HM
Extra kurze Ausfiihrung - Extra short design
Bestell-Code - Order code 1877A
0 d4 r lo 4 4 0 do VA Dimens.-
0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
1 0,5 4 40 12 4 2 .001 °
1 0,5 4 50 13 6 2 .00106 °
1,5 0,75 4 40 12 4 2 .0015 °
1,5 0,75 4 50 13 6 2 .001506 °
2 1 4 50 14 6 2 .002 °
3 1,5 5 50 14 6 2 .003 °
4 2 8 54 17 6 2 .004 °
T 5 2,5 9 54 17 6 2 .005 °
£ 6 3 10 54 - 6 2 .006 °
— 7 35 11 58 21 8 2 .007 °
8 4 12 58 - 8 2 .008 °
10 5 14 66 - 10 2 .010 °
12 6 16 73 - 12 2 .012 [
14 7 18 75 - 14 2 .014 °
16 8 22 82 - 16 2 .016 °
18 9 24 84 - 18 2 .018 °
20 10 26 92 - 20 2 .020 °
+0.0004 £0.0002
1/g 0.0625 1/4 2 1/a /8 1/4 2 .0125 °
3/16 0.0938 3/8 2 1/a /8 1/4 2 .01875 °
—_ 1/4 0.1250 3/8 2 1/a - 1/a 2 .250 °
T 5/16 0.1563 1/2 2 1/ — 5/16 2 .03125 °
£ 3/8 0.1875 9/16 2 34 - 3/8 2 .0375 °
= 1/2 0.2500 5/8 3 - 1/2 2 .0500 °
5/8 0.3125 /8 3 1/a - 5/8 2 .0625 °
3/4 0.3750 1 3 34 - 3/4 2 .0750 [
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code 1879A
0 dy r lo 4 g 9 dp z Dimens.-
0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
2 1 4 60 22 6 2 .002 °
3 1,5 5 60 22 6 2 .003 °
4 2 8 75 38 6 2 .004 °
5 2,5 9 75 38 6 2 .005 °
6 3 10 100 - 6 2 .006 °
T 7 35 1 100 63 8 2 .007 °
£ 8 4 12 100 - 8 2 .008 °
=] 10 5 14 100 - 10 2 .010 °
12 6 16 100 - 12 2 .012 °
14 7 18 120 - 14 2 .014 °
16 8 22 150 - 16 2 .016 °
18 9 24 150 - 18 2 .018 °
20 10 26 150 - 20 2 .020 °

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

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



Hartmetall-Kugelfriser - Solid Carbide Ball Nose End Mills FRANKEN

/HEro-Curt
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Patentierte Querschneide - Patented chisel edge H
- Ausfiihrung ohne Hals - Design without neck
- Extra kurze, stabile Schneidenlénge - Extra short, stable flute length —
- 2 Bauléngen verfiighar - 2 lengths available
HM
|
DIN6535, =~ASME
{—JHa| B94.19
HB 3 |
—  — [
4R |
30° | Kugel [ ,
@-| wit|| W
= — L3 N l
SI\ ISy 132 I :
k " Optional
: &
% 44-66
Design | %.| HRC
e I
= = _r | S
= \' S
AN H’B
l2
la Hard Hard
h materials materials
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P } 3151 ||P | 31-51 |
- In geharteten Werkstoffen einsetzbar - For hardened materials K[11-42 ) 1K [1.1-42 ) J Ll
- Zum Schruppen, Schlichten sowie - Suitable for roughing, finishing and HSC finishing 11415 | 14415 |
zum HSC-Schlichten geeignet H 1115 ) |1 —— )
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1973A
0 d r lo l4 g 0do B Z Dimens.-
=0,01 +0,005 h5 (Flutes) Code
2 1 15 38 33 3 9° 2 .002 °
3 15 2 57 75 6 12° 2 .003 °
4 2 2,5 57 6 6 9° 2 .004 °
T 5 2,5 3 57 5 6 6° 2 .005 °
£ 6 3 35 57 - 6 - 2 .006 °
— 8 4 45 63 - 8 - 2 .008 °
10 5 5,5 72 - 10 - 2 .010 °
12 6 6,5 83 - 12 - 2 .012 °
+0.0004 +0.0002
3/32 0.0468 1/16 2 3/8 1/4 3° 2 .009375 °
1/8 0.0625 5/64 2 3/8 1/4 2.5° 2 .0125 °
—_— 3/16 0.0938 /64 2 1/4 1/4 1.5° 2 .01875 °
S 1/a 0.1250 964 2 - 1/4 - 2 .0250 °
£ 5/16 0.1562 11/64 21/2 - 5/16 - 2 .03125 °
= 3/8 0.1875 13/64 234 - 3/8 - 2 .0375 °
716 0.2188 15/64 3 - /16 - 2 .04375 °
1/2 0.2500 17/64 31/4 - 1/2 - 2 .0500 [
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2819A
0 dy r lo 4 g 0dyp B Z Dimens.-
0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
— 6 3 35 80 - 6 - 2 .006 °
] 8 4 45 90 - 8 - 2 .008 °
£ 10 5 50 100 - 10 - 2 .010 °
12 6 6,5 120 — 12 - 2 .012 [
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE IR
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request 9



HM

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

- Hochleistungswerkzeug

- Patentierte Querschneide

- Mit 4 Schneiden

- 2 Schneiden zur Mitte

- Kurze, stabile Schneidenlénge

- High performance tool

- Patented chisel edge

- With 4 flutes

- 2 centre cutting edges

- Short, stable flute length

=

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

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

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

| ¥
0-15° 2 Schneiden effektiv im Einsatz

2 cutting edges in operation

"

Bestell-Beispiel - Ordering example: 2834A.003



Hartmetall-Kugelfriser - Solid Carbide Ball Nose End Mills FRANKEN

/HEro-Curt
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool i
- Patentierte Querschneide - Patented chisel edge H
- Mit 4 Schneiden - With 4 flutes
- 2 Schneiden zur Mitte - 2 centre cutting edges —
- Kurze, stabile Schneidenlange - Short, stable flute length
- 2 Bauldngen verfiigbar - 2 lengths available HM
DIN6535, =~ASME
{—JHa| B94.19
HB S
—  —
. - 30 Kugel
I3 Z‘
h
3-5°
@ - Vcéfz
| ‘3 b 133
Optional
\Q ¥l < 66
. T.mc Hard
| v (D materials
Beschichtung - Coating TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P (3151 ] 1.1-21
- Zur Bearbeitung harter Werkstoffe - For machining hard materials K
- Zur Schlichtbearbeitung mit - For finishing with very high surface quality N
sehr guter Oberflachenqualitat - Suitable for HSC finishing HM
- Zum HSC-Schlichten geeignet N 22,2.4-2.5
H[ 1115 |
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2842A
0 dy r lo I3 l4 0ds g 0 dp a 8] Z Dimens.-
0,01  =0,005 h5 (Flutes) Code
6 3 6 30 80 5,6 = 6 = = 4 .006 °
T 8 4 7 35 80 7,6 — 8 — — 4 .008 °
£ 10 5 8 45 100 9,6 = 10 = = 4 .010 °
= 12 6 10 50 100 11,5 - 12 - - 4 .012 °
Bestell-Code - Order code 2943A
0 dy r lo I3 4 0ds g 0 dp a 8] Z Dimens.-
+0.0004 +0.0002 h5 (Flutes) Code
1/ 0.0625 95/32 he 312 0.1181 2 1/4 2,5° 2° 4 .0125 °
36 0.0938 316 1/2 312 01772 2 1/4 1,5° 1° 4 .01875 °
= 14 01250 /4 2 312 0.2362 = 1/4 = = 4 .0250 °
e 56 01563 92z 21/ 4 0.2953 - 5/16 - - 4 .03125 °
= 38 01875 516 27/8 41/2  0.3583 = 3/8 = = 4 .0375 °
716 0.2188 11/32 3 1/s 5 0.4173 - /16 — — 4 .04375 °
1/2 02500 3/s 4 1/8 6 0.4803 = 1/2 = = 4 .0500 ()
:3— Werkzeug mit seitlicher Mitnahmeflache: Bestell-Code 2843A
st Tool With side-lock clamping: order code 2843A
. 15-90° Alle Schneiden effektiv im Einsatz
All cutting edges in operation
| ¥
0-15° 2 Schneiden effektiv im Einsatz
2 cutting edges in operation
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price st P=VW= 121
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request



HM

FRAINKEIN Hartmetall-Kugelfraser - Solid Carbide Ball Nose End Mills

/2 o-Cest

- Hochleistungswerkzeug

- Patentierte Querschneide

- Mit 6 und 8 Schneiden

- 2 Schneiden zur Mitte

- Kurze, stabile Schneidenlénge
- 2 Bauléngen verfiighar

- High performance tool

- Patented chisel edge

- With 6 and 8 flutes

- 2 centre cutting edges

- Short, stable flute length
- 2 lengths available

Tk

ﬂ

9

Kugel
S

1-2°
RE——
@ - Vcéfz
N\ \
5 = S| SLCE
< = = Optional
o/ | 44-66
3 HRC Hard Hard
i - materials materials
Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P | 31-51 ||P | 31-51 |
- Zur Bearbeitung harter Werkstoffe - For machining hard materials K[11-42 ) K (14-42 ) )
- Zur Schlichtbearbeitung mit - For finishing with very high surface quality
sehr guter Oberflachenqualitat - Suitable for HSC finishing N J23267) N | ) 23,26 |
- Zum HSC-Schlichten geeignet S [1.226 ) J| S [ 12-26 | J
H 11415 | JIH[ 11415 ) J
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2836A
0 dy r lo I3 l4 0ds 0 dp VA Dimens.-
=0,01 +0,005 h5 (Flutes) Code
10 5 6 30 72 9,6 10 6 .010 ®
12 6 7 35 83 11,5 12 8 012 [
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2837A
9 dq r lo I3 l4 0d; 9 do VA Dimens.-
=0,01 0,005 h5 utes) Code
10 5) 6 45 100 9,6 10 6 .010 )
12 6 7 50 100 11,5 12 8 .012 )
16 8 8 60 120 11515 16 8 .016 [

v

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

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

Bestell-Beispiel - Ordering example: 2836A.010



Hartmetall-Torusfréaser - Solid Carbide Torus End Mills

FRANKEN

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

siehe Seite 392 -394 see pages 392 -394

EMUGE
E

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



HM

FRANKEN

/2 o-Cest

- Hochleistungswerkzeug
- Hochgenauer Eckenradius
- 3 Bauléngen verfiighar

- High performance tool

- High-precision corner radius
- 3 lengths available

Hartmetall-Torusfréaser - Solid Carbide Torus End Mills

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

Bestell-Beispiel - Ordering example: 1983A.001



Hartmetall-Torusfraser - Solid Carbide Torus End Mills FRANKEN

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



FRAINIKEIN Hartmetall-Torusfriser - Solid Carbide Torus End Mills

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

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

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



Hartmetall-Torusfraser - Solid Carbide Torus End Mills FRANKEN

/HEro-Curt
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Mit 6 und 8 Schneiden - With 6 and 8 flutes H
- Hochgenauer Eckenradius - High-precision corner radius
- Kurze, stabile Schneidenlange - Short, stable flute length —
- 2 Bauléngen verfiighar - 2 lengths available
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Beschichtung - Coating TIALN TIALN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) P | 31-51 ||P | 31-51 |
- Zur Bearbeitung harter Werkstoffe - For machining hard materials K[ 11-42 ) | K (1.1:42)) J
- Zur Schlichtbearbeitung mit - For finishing with very high surface quality
sehr guter Oberflachenqualitit - Suitable for HSC finishing N J 23,26 | |N J 23,26 | il
- Zum HSC-Schlichten geeignet s (1226 J|s 1.2:26 | J
H({11415 | || H (11415 ) |
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 2876A
0 dq r lo I3 l4 0d3 9 do z Dimens.-
0,01 +0,005 h5 (Flutes) Code
10 1 6 30 72 9,6 10 6 .010010 °
10 2,5 6 30 72 9,6 10 6 .010 °
12 1 7 35 83 11,5 12 8 .012010 °
12 3 7 35 83 11,5 12 8 .012 °
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code 2877A
0 dy r lo I3 4 0 ds 0 dp Z Dimens.-
0,01 0,005 h5 (Flutes) Code
10 1 6 45 100 9,6 10 6 .010010 °
10 2,5 6 45 100 9,6 10 6 .010 °
12 1 7 50 100 11,5 12 8 .012010 °
12 3 7 50 100 11,5 12 8 .012 [
16 4 8 60 120 155 16 8 .016 °
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price st EMUGE IRy
o = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available at short notice, price on request



FRAINKEIN Hartmetall-Kugelfraser - Solid Carbide Ball Nose End Mills

Aler-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Patentierte Querschneide - Patented chisel edge
- Scharfe Schneidkanten - Sharp cutting edges
- Sehr glatte CRN-Beschichtung - Very smooth CRN coating
- 3 Bauléngen verfiighar - 3 lengths available
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Beschichtung - Coating CRN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) N (1351.3) |IN (1114 ) )
- Fiir Aluminium-Knetlegierungen - For wrought aluminium alloys N(41-42) 53 ||N[21-23) 2428 |
- Fiir Aluminium-Legierungen mit - For aluminium alloys with -_J
einem Siliziumgehalt bis 7% a silicon content of up to 7% N [31-44,563
- Mit CRN-Beschichtung auch - With CRN coating also for copper alloys s (21 2223
in Kupfer-Legierungen einsetzbar
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1921 1921R
g dq r lo I3 I g ds g gdo a B z Dimens.-
0,01  =0,005 h5 (Flutes) Code
0,5 0,25 1 2 38 0,45 9 3 10° 8° 2 .0005 ° °
0,5 0,25 1 2 57 0,45 20 6 10° 8,5° 2 .000506 ° °
1 0,5 2 4 38 0,95 9 3 12,5°  6,5° 2 .001 ° °
1 0,5 2 4 57 0,95 20 6 10° 8° 2 .00106 ° °
1,5 0,75 2,3 7,5 38 i, 9 8 32° 5 2 .0015 ° °
1,5 0,75 2,5 75 57 14 20 6 125° 7° 2 .001506 ° °
T 2 1 8 8 38 1,8 9 3 31° 35 2 .002 ° °
£ 2 1 3 8 57 1,8 20 6 12° 6,5° 2 .00206 ° °
- 3 15 35 10 57 2,8 20 6 11,5°  5° 2 .003 ° °
4 2 4 12 57 38 20 6 11° 3,5° 2 .004 ° °
5 2,5 5 14 57 4,7 20 6 10° 2° 2 .005 ° °
6 3 6 20 57 5,6 - 6 - - 2 .006 ° °
8 4 7 25 63 7,6 - 8 - - 2 .008 ° °
10 5 8 30 72 9,6 - 10 - - 2 .010 ° °
12 6 10 85 83 11,5 - 12 - - 2 .012 ° °
+0.0004 +0.0002
332 0.0469 /s 516 21/4 0.0866  3/4 1/4 13° 7° 2 .009375 ° °
/8 0.0625 /32 3/g  21/4 01181 34 /4 12.5° 6° 2 .0125 ° °
316 0.0937 316 S 214 01771 34 1/4 18.5° 3° 2 .01875 ° °
—_ a 01250 /4 34 214 0.2362 - 1/4 - — 2 .0250 ° °
S She 01562 Y2 1 212 0.2953 - 5/16 - - 2 .03125 ° °
S 38 01875 S 1 23/4 0.3583 - 3/8 - — 2 .0375 ° °
= 7ne 02188 /32 118 3 0.4173 - /16 - - 2 .04375 ° °
1/2 0.2500  3/s 138 314 0.4803 - 1/2 - - 2 .0500 [ °
5 03125 1)2 112 312 0.6053 - 5/8 - - 2 .0625 ° °
3/ 03750 9 178 4 0.7303 - 3/4 - - 2 .0750 [ [

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

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



Hartmetall-Kugelfréser - Solid Carbide Ball Nose End Mills

- Hochleistungswerkzeug

- Patentierte Querschneide

- Scharfe Schneidkanten

- Sehr glatte CRN-Beschichtung
- 3 Bauléngen verflighar

- High performance tool

- Patented chisel edge

- Sharp cutting edges

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

==

siehe

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

Seite 362-374

Induction shrink-fit work station

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

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

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

EMUGE
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FRAINKEIN Hartmetall-Torusfriser - Solid Carbide Torus End Mills

Aler-Cut
- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Scharfe Schneidkanten - Sharp cutting edges
- Hochgenauer Eckenradius - High-precision corner radius
- Sehr glatte CRN-Beschichtung - Very smooth CRN coating
- 3 Bauléngen verfiighar - 3 lengths available
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Beschichtung - Coating CRN
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) N 1113 |IN {1114 )
- Fiir Aluminium-Knetlegierungen - For wrought aluminium alloys N(41-42) 53 ||N[21-23) 2428 |
- Fiir Aluminium-Legierungen mit - For aluminium alloys with -_J
einem Siliziumgehalt bis 7% a silicon content of up to 7% N m
- Mit CRN-Beschichtung auch - With CRN coating also for copper alloys s (@217 2223
in Kupfer-Legierungen einsetzbar
Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code 1942 1942R
9 dq r lo I3 l4 gds g 0do o B z Dimens.-
0,01  =0,005 h5 (Flutes) Code
0,5 0,1 1 2 38 0,45 9 3 10° 8° 2 .0005 ° °
0,5 0,1 1 2 57 0,45 20 6 10° 8,5° 2 .000506 ° °
1 0,25 2 4 38 0,95 9 3 12,5°  6,5° 2 .001 o o
1 0,25 2 4 57 0,95 20 6 10° 8° 2 .00106 ° °
1,5 0,25 2,5 7,5 38 14 9 3 32° G5 2 .0015 ° °
1,5 0,25 2,5 7,5 57 14 20 6 12,5° 7° 2 .001506 ° °
T 2 0,5 3 8 38 1,8 9 3 31° Biok 2 .002 o o
= 2 0,5 3 8 57 1,8 20 6 12° 6,5° 2 .00206 ° °
—_ 3 0,5 815 10 57 2,8 20 6 11,5°  5° 2 .003 ° °
4 0,5 4 12 57 3,8 20 6 11° 3,5° 2 .004 ° °
5 0,5 5 14 57 4,7 20 6 10° 2° 2 .005 ° °
6 0,8 6 20 57 5,6 - 6 - - 2 .006 ° °
8 1 7 25 63 7,6 = 8 = = 2 .008 ° °
10 1 8 30 72 9,6 - 10 - - 2 .010 ° °
12 1,5 10 35 83 11,5 - 12 - - 2 .012 ° °
+0.0004  +0.0002
332 0.0078 /s 516 21/4  0.0866 3/4 1/4 13° 6.5° 2 .009375 ° °
1/8 0.0156  5/32 3/8 21/4  0.1181 3/4 /4 125°  55° 2 .0125 ° °
36 0.0156 /16 %6 21/4 01771 3/4 1/4 185°  3° 2 .01875 ° °
—_ 4 0.0234 /4 34 214 0.2362 — /4 — — 2 .0250 ° °
S St 00312 932 A 212 02953 - 5/16 = = 2 .03125 ° °
S 3 0.0391  5/16 1 23/4 0.3583 - 3/8 - - 2 .0375 ° °
= 7he 0.0469 11/32 11/8 8 0.4173 - /16 - - 2 .04375 ° °
1/2 0.0547 3/ 13/8 31/4  0.4803 - 1/2 - - 2 .0500 ° °
5/g 0.0625 1/2 11/2 312 0.6053 - 5/8 - - 2 .0625 ° °
3/a 0.0781 916 1758 4 0.7303 - 3/4 - — 2 .0750 [ °

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

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



Hartmetall-Torusfréaser - Solid Carbide Torus End Mills

- Hochleistungswerkzeug - High performance tool
- Scharfe Schneidkanten - Sharp cutting edges W
- Hochgenauer Eckenradius - High-precision corner radius
- Sehr glatte CRN-Beschichtung - Very smooth CRN coating
- 3 Bauléngen verfiighar - 3 lengths available
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Beschichtung - Coating CRN HM
Einsatzgebiete — Material (siehe Seite 94) Applications — material (see page 94) N(13-13 ) |IN (1114 ) |

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

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

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

EMUGE
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FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

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

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

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

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



Schnittwerte - Cutting Conditions FHANKEN

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

O = gut geeignet - suitable



HM

FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions
AN A /- CutE

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

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

o

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



FRANKEN

Schnittwerte - Cutting Conditions

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

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

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

B



FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

NFrcro

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

e
i
duul

Giiltig fiir - Valid for

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

vi = Vorschubgeschwindigkeit - Feed speed

n = Drehzahl - Speed/rpm



Schnittwerte - Cutting Conditions

FRANKEN

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

W = sehr gut geeignet - very suitable 137

O = gut geeignet - suitable



FRAINKEIN schnittwerte - Cutting Conditions

70F-Cut
== Hartmetall-Kugel- und Torusfréser — kurze und extra lange Ausfiihrung
Solid carbide ball nose and torus end mills — short and extra long design Giiltig fiir - Valid for
\ 1935A 1960A 1986A
' N 1945 1966A
1947A 1980A
Schruppen Schlichten Schruppen Schlichten
Roughing Finishing Roughing Finishing
.
D 3
= =
& S| =
5 2
I3 fa)
‘ g d I ‘ ¢ dq ”Q
& 3
2. =0,2x%4d4 2. = 0,4 x4dy
Vg f, Vg f, Vg f, v f, % 2 ¢l mms T
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] )| MaL )
1.1 220 0,014 x dq 300 0,010 x d 220 0,014 x dy 300 0,010 x d o N o M
2.1 190 0,013 x d 260 0,009 x d 190 0,013 x d 260 0,009 x d o ] o "
P 3.1 160 0,011 x dq 220 0,008 x d 160 0,011 x d 220 0,008 x d o ] o
HM 4.1 130 0,010 x d 180 0,007 x d 130 0,010 x d 180 0,007 x d o ] o
5.1 110 0,008 x d 150 0,006 x d 110 0,008 x d 150 0,006 x d o L] o
1.1 110 0,008 x d 150 0,006 x dy 110 0,008 x d 150 0,006 x d B u
M[ 21 90 0,008 x dy 120 0,006 x dy 90 0,008 x d 120 0,006 x dy 0 (]
3.1 70 0,006 x dy 90 0,005 x d 70 0,006 x d 90 0,005 x d 0 u
4.1 50 0,006 x dy 70 0,005 x dy 50 0,006 x dy 70 0,005 x dy 0 u
1.1 220 0,014 x dq 300 0,010 x d 220 0,014 x dq 300 0,010 x d o [ o
1.2 220 0,014 x dy 300 0,010 x d 220 0,014 x dy 300 0,010 x d o [ 5]
2.1 200 0,011 x dy 260 0,008 x dy 200 0,011 x dy 260 0,008 x d & [ 5]
K[ 22 200 0,011 x dy 260 0,008 x d 200 0,011 x dy 260 0,008 x d E] [ 5]
; 160 0,011 x dy 220 0,008 x d 160 0,011 x dy 220 0,008 x d 5] u
[ 160 0,011 x dy 220 0,008 x d 160 0,017 x dy 220 0,008 x d 5] [
: 130 0,008 x d 180 0,006 x dy 130 0,008 x d 180 0,006 x dy o [
4. 110 0,008 x d 150 0,006 x dy 110 0,008 x d 150 0,006 x dy o [
1.1
2 900 0,020 x d; 1200 0,014 x dy 1000 0,020 x d 1350 0,014 x dy 0 [
3 900 0,017 x dy 1200 0,012 x dy 1000 0,017 x dy 1350 0,012 x dy 0 [
4 600 0,020 x d 800 0,014 x dy 600 0,020 x d 800 0,014 x dy O [
B
1.6
I 200 0,014 x dy 260 0,010 x d 200 0,014 x dy 260 0,010 x dy 0 [
3 200 0,014 x dy 260 0,010 x d 200 0,014 x dy 260 0,010 x d 0 [
§ 200 0,014 x dy 260 0,010 x d 200 0,014 x dy 260 0,010 x d O o 0 [
4 160 0,011 x d 220 0,008 x d 160 0,011 x d 220 0,008 x d B [
25 160 0,011 x dy 220 0,008 x d 160 0,011 x dy 220 0,008 x dy B (]
N[ 26 160 0,011 x dy 220 0,008 x dy 160 0,011 x dy 220 0,008 x d 5] B O [
27 100 0,008 x dy 130 0,006 x dy 100 0,008 x d 130 0,006 X dy 0 [
238 100 0,008 x d 130 0,006 x dy 100 0,008 x d 130 0,006 x dy 0 [
[31
[ 32
4.
4,
4.
4./
1
2 10 0,008 x d; 150 0,006 x d; 110 0,008 x d 150 0,006 X d 0 [
3
1.1 110 0,010 x d 150 0,007 x d 110 0,010 x d 150 0,007 x dy 0 (]
1.2 90 0,008 x d 120 0,006 x dy 90 0,008 x d 120 0,006 x dy 0 []
1.3 50 0,007 x dy 70 0,005 x dy 50 0,007 x dy 70 0,005 x dy B u
S 2.1 80 0,008 x d 110 0,006 x d 80 0,008 x d 110 0,006 x d 0 [
22 30 0,006 x dy 50 0,004 x dy 30 0,006 x dy 50 0,004 x dy B [
23 30 0,006 x dy 40 0,004 x dy 30 0,006 x dy 40 0,004 x dy 0 []
24 30 0,006 x dy 40 0,004 x dy 30 0,006 x dy 40 0,004 x dy 0 []
25 20 0,006 x dy 30 0,004 x dy 20 0,006 x dy 30 0,004 x dy 0 (]
26 30 0,006 x dy 40 0,004 x dy 30 0,006 x dy 40 0,004 x dy 0 []
1.1 150 0,006 x d 150 0,006 x d O [
HI 12 130 0,005 x d 130 0,005 x d o [
13
1.4
1.5

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



Schnittwerte - Cutting Conditions

i

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

Ly

FRANKEN

Giiltig fiir - Valid for

1820A 1967A 2504A
1867A 2502A

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

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