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TOP-Cut tools are versatile end mills made from solid carbide which can
be used in nearly all materials and milling strategies due to their special
geometry properties.

Characteristics

e \ariable helix angle

e Tapered core diameter

e High-performance coating

e Optionally available with internal coolant supply, axial exit (ICA)

Main feature:
Universal use, for all material groups.

The huge number of different versions and dimensions guarantees
a very wide range of applications.

TOP-Cut tools cover a huge area of usage from 2-flute slot drills
via multi-flute finishing end mills to high-performance end mills
with insert depths of 6 x d4.

End mills with a large number of different corner radii
(up to 10 per diameter) perfectly round off the stock programme
of this product line.

In this brochure we present a selection of the most important solid carbide
TOP-Cut end mills. We provide reliable starting conditions (v; / ;) and
guidelines concerning the recommended coolant for every tool depending
on the respective material group.
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Applications — material

Cold-extrusion steels,

Tensile Strength

Material examples

Cql5

Material examples

SPC, SPH, 55400, STKM,

SIS RRK R Construction steels, < 600 N/mm2 S235JR (St37-2)
RS Free-cutting steels, etc. 10SPb20 SUM22, SWRCH, SWRM
HEMUE S R R Construction steels, E360 (St70-2)
bl Case-hardened steels, < 800 N/mm2 16MnCr5 335083,\;"[?%3%%:\/'52'150'\””'
Steel castings, etc. GS-25CrMo4 '
Case-hardened steels, 20MoCr3
Heat-treatable steels, <1000 N/mm2 42CrMo4 EG&M ggyﬁs%uigwg?ﬂ
Cold work steels, etc. 102Cr6 n.  oLr ’
Heat-treatable steels, 50CrMo4
Cold work steels, <1200 N/mm2 X45NiCrMo4 SCM445H, SKH, SKS, SKT, SUP
Nitriding steels, etc. 31CrMo12
High-alloyed steels, X38CrMoV5-3
Cold work steels, < 1400 N/mm2 X100CrMoV8-1-1 SKD12, SKD61, SKT, SUH, SKH
Hot work steels, etc. X40CrMoV5-1
Stainless steel materials
11 [z~ SILTVHAR Ferritic, martensitic < 950 N/mm?2 X2CrTi12 SCS, SUS420J2, SUS403
M| 21 [#—X7F77F Austenitic < 950 N/mm? X6CrNiMoTi17-12-2 SCS, SUH, SUS304, SUS316
31 [A—RFTFANT7zZM %k, kR Austenitic-ferritic (Duplex) < 1100 N/mm? X2CrNiMoN22-5-3 SUS329J3L, SUS630,15-5PH
41 [ A—RFTFAN7F1~ 8%, kR Austenitic-ferritic heat-resistant (Super Duplex < 1250 N/mm? X2CrNiMoN25-7-4 SUS329J4L, SCS14A,

N . . . 100-250 N/mm2 EN-GJL-200 (GG20) FC200
9 Bk Cast iron with lamellar graphite (GJL) 550-450 N/mm?2 EN-GJL-300 (GG30) 5300
N . . . 350-500 N/mm?2 EN-GJS-400-15 (GGG40) FCD400
FU5AIIEHE Cast iron with nodular graphite (GJS) 500-900 N/mm?2 EN-GJS-700-2 (GGGT0) Fo0700
ASE b 73 Cast iron with vermicular graphite (GJV) iggggg mrm”mg gj¥ 228 Egﬁgg
) 250-500 N/mm2 EN-GJMW-350-4 (GTW-35) FCMW330
PIEBEHS Malleable cast iron (GTMW, GTME) 500-800 \/mm?2 | _EN-GJMB-450-6 (GTS-45) FONW370
Non-ferrous materials
FILEZULEE Aluminium alloys
. < 200 N/mm2 EN AW-AIMn1 A1050, A3030
2 |7IEZoLnEE EBEM Wrought aluminium alloys < 350 N/mm?2 EN AW-AIMgSi A5052, A6061
B < 550 N/mm?2 EN AW-AIZn5Mg3Cu A7075
1. Si< 7% EN AC-AIMg5 ADC5, AC7A
15 |7II=ULEa® #Y Aluminium cast alloys 7% < Si<12% EN AC-AISi9Cu3 ADC11,ADC12, AC2A
1.6 12% < Si<17% GD-AISi17Cud4FeMg ADC14
e Copper alloys
21 [#isA EEEHR Pure copper, low-alloyed copper < 400 N/mm2 E-Cu 57 g, C2400
22 [Z=i Copper-zinc alloys (brass, long-chipping) < 550 N/mm?2 CuZn37 (Ms63) (2720,62801
23 |[REVER Copper-zinc alloys (brass, short-chipping) < 550 N/mm? CuZn36Pb3 (Ms58) €3560,C3710
4 |75 Copper-aluminium alloys (alu bronze, long-chipping) < 800 N/mm? CuAl10Ni5Fe4 (5210,06280
] &8 Copper-tin alloys (tin bronze, long-chipping) < 700 N/mm2 CuSn8P LBC3
N 6 |REIFIR Copper-tin alloys (tin bronze, short-chipping) < 400 N/mm?2 CuSn7ZnPl()®(Rg7) BC3
N A ' < 600 N/mm2 AMPCO® 8
28 NHREE Special copper alloys Z 7400 Wmm2 ((AMPCO@ 45))
SESPING Magnesium alloys
| 31 [xIx>ULER Magnesium wrought alloys < 500 N/mm?2 MgAI6Zn
EVEZESTIN S ] Magnesium cast alloys < 500 N/mm2 EN-MCMgAI9Zn1 MC2A, MD1A
YRl Synthetics
41 [BE{LIERIRE Duroplastics (short-chipping) Bakelit, Pertinax
42 [H0]EEERIRE Thermoplastics (long-chipping) PMMA, POM, PVC
43 |[frER{eiiiE (MESEE<30%) Fibre-reinforced synthetics (fibre content < 30%) GFK, CFK, AFK
44 |HHERERIEE BESEE>30%) Fibre-reinforced synthetics (fibre content > 30%) GFK, CFK, AFK
R Special materials
1 | 72774k Graphite C 8000
2 |9V ATV-iaR Tungsten-copper alloys W-Cu 80/20
RS Composite materials Hylite, Alucobond
FIVE Titanium alloys
WFy> Pure titanium < 450 N/mm2 Til wFry>
VN - < 900 N/mm?2 TiAl6V4 Ti-6AI-4V
Ty EE Titanium alloys < 1250 N/mm? TIAIAMo4Sn2 TAIAMoAS2
VTV EEE. JNINERR HESS Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
f=vTIlL Pure nickel < 600 N/mm?2 Ni 99,6 F=vTIlL
— N ’ < 1000 N/mm? Monel 400 EFXJL 400, /\XTO1 B
dadatid Nickel-base alloys <7600 N/mm? Tnconel 718 %)L 118
N N < 1000 N/mm? Udimet 605 Udimet 605
INLREESR Cobalt-base alloys = 7600 N/mm? Haynes 25 AT 5
BEER Iron-base alloys < 1500 N/mm? Incoloy 800 - >0 800
=i Hard materials
1 44 - 50 HRC Weldox 1100 SKT4
H 2 50 - 55 HRC Hardox 550 J\—Rw 7 X550
3 |=REH. SEEH. SEEsEk High strength steels, hardened steels, hard castings 55 - 60 HRC Armox 600T SKD61
4 60 - 63 HRC Ferro-Titanit SKD11
5 63 - 66 HRC HSSE

EMUGE
[FRANKEN|



Z(H¥)

I

- Page

R—Y

B v./f,

1.1

4.1

5

==

EMUGE

- suitable

3 - very suitable
1]
&

—ER

| |
a

£
E| lgls
032201
522
=
1]
1= < | <
s g |°|5|5 (3|3
: QR
-
=
=
=
D
XL
L 2
NS £
=
o s SIS
—.AS L AR b~ -~ RS RS)
o | B
ﬁv.m © NN
1 s
.ﬂ@E
2=
u 2
XL
N 3 £
NE AREE
H% —— g |~ g|B|®|8
LS o N
DT =
23
_W
]
£
<
E===e | :|~1Es
: R
o
=
E
<|<
) mzmﬂo.l
L ' Blm|P|™
@ NN
o
=2
= £
SE £l lsls
n g s o AREEEE
oy > 3|8
: o
Dm
=
® o
~ 0
(5]
2% :
S
&S 5o AREFE
C|¢m Q558
Mﬂ..m b AR
° S
(%2}
El |yly|z|e
[ 88|
™ NN NN
=
£
E| |=|=|s|g
IJUFH m4mmn../_ow
® NN Q|
=2
£
Sl=F|8ls -
SRR IR
NI IR
© NN
=2
£
E o<
QNILINE =2
Y o|o| e
> NN
=2
E
= 05%%67
= N NN~
A STIRIKQ
-~ O «M
n =
oy ™
w
A= £
HE £ |38
-] (=T © [~
L+ 2 7..4&...7“11
“/_LL 2] NN
g S
D8
S
£
¥o £
e AN RS
»
=
=
£
~ — |~
) 88
© ™™
=
=
E 2|2
RI~IB|E|2|=
! oo
3] --
=2
£
€ <<
:Zun.ummﬂv.l
NS -
- =R
=2
£
<|<
S IEIE
) > >
RN 22
=2
g [ W
— &I~
s
S < em

1.1

4.1

15

EMUGE

4



FRANKEIN ty7hvh 8@V UyR TR - Solid Carbide End Mills
o700, Cuwe

- ZEMNICEZ 2R/ \A

INTA—~YVRAITE

- Multi-functional,
high performance tool

- FFEFENORMET A - With ENORM geometry
- EEYDIRWEEDVRIIT - Low-vibration machining
-tEyy—hvhk - Centre cutting
- ABEEOIERS - 4 lengths available

=[h
5 T 3

I f I
I3
i
=l

s

o

e

—
=S
= B
DIN 6535 ‘ Q.,
CJHA
folHB| 3-5°
35-38° | KBx45°
ve/f,
E
7

K|S

d—F 7" - Coating TIALN |
FIVr—ay - #HHIM (P3SR ) Applications — material (see page 3) P -_J
- IFEAEETOEHEIMICE T #E - For almost all materials 1.1-41 | ]

-FINTEAEFMIOEE5ICHE
FAJRE

- Suitable for roughing and finishing

k1i42) )
N 1.1

=

N
S
H 1.2-1.3

DIN 6527 — > 53— - Short design

RMEYE - Order code 1916A 1917A
9 d lo I3 4 g d3 g gdy In KB z
18 h5 ral (NE)
3 o 9 50 2,9 14 6 14 0,07 4 ([ ] (]
4 8 12 54 3,8 18 6 18 0,07 4 [ ] [ ]
5 2 16 54 48 18 6 18 0,12 4 [} o
6 10 16 54 5,8 - 6 18 0,12 4 [ ] [ ]
7 12 18 58 6,8 20 8 22 0,12 4 [ ] ([
8 12 20 58 7,7 - 8 22 0,12 4 [ ] [ ]
9 15 22 66 8,7 24 10 26 02 4 ([ ] ([ ]
10 15 24 66 9,5 - 10 26 02 4 ° °
12 18 26 73 115 = 12 28 02 4 ([ ] (]
14 21 28 75 135 - 14 30 02 4 [ ] [ ]
16 24 32 82 155 = 16 34 02 4 ([ ] ([ ]
18 27 34 84 175 - 18 36 02 4 [ ] [ ]
20 30 40 92 195 = 20 42 03 4 [ ) )

B

® = IZXETEE 5 - Stock tool

Z3EH - Ordering example: 1916A.003

HHIZ4 - Cutting Conditions
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My Zhy ks TVRE)L LENORMY - 3 —h (4 HH)
Solid carbide end mills “ENORM” — short design (4 flutes)
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1916A
1917A

T ERELG - Valid for

S S
= 1} 1} 11
i & & &
s
B o] |17 oo [I ¢ oo |9 ¢
g de || % e
2g = 4 2, =04xd4 2 =02xd4 ag = 0,02 x dq
DHIEE | DB0%D | GHIRE | DBOED | HIEE | Dp0RD | HIEE | H0%D | )% || s ||
Vg [m/min] f; (mm Vg [m/min] Tz [mm] Ve [m/min] T2 [mm] Ve [m/min] T2 [mm] )| MaL
170 0,005 x dy 190 0,006 x d4 200 0,007 x d4 240 0,008 x d4 [m] [ ] u] [ ]
150 0,004 x dy 170 0,005 x d4 180 0,006 x d4 210 0,007 x d4 o u o u
130 0,004 x dy 140 0,005 x dy 160 0,005 x d4 180 0,006 x d4 =] [ ] u] [ ]
120 0,003 x dy 130 0,004 x d4 140 0,004 x d4 170 0,005 x d4 o u
100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 120 0,004 x d4 140 0,004 x d4 =] [ ]
AT VLR - Stainless steel materials
1.1 80 0,003 x d4 90 0,004 x d4 100 0,004 x d4 110 0,005 x d4 [ [u] []
M[ 21 70 0,003 x dy 80 0,004 x d4 80 0,004 x d4 100 0,005 x d4 | [u] []
Al 50 0,002 x dy 60 0,003 x d4 60 0,003 x d4 70 0,004 x d4 [ [m] []
4.1 30 0,002 x d 30 0,003 x d 40 0,003 x d 40 0,004 x d =] [
170 0,005 x d4 190 0,006 x dy 200 0,007 x d4 240 0,008 x d4 ] []
170 0,005 x d4 190 0,006 x d4 200 0,007 x d4 240 0,008 x d4 ] []
150 0,004 x d4 170 0,005 x dy 180 0,006 x d4 210 0,006 x d4 [u] []
150 0,004 x d4 170 0,005 x d4 180 0,006 x d4 210 0,006 x d4 [] []
130 0,004 x dy 140 0,005 x d4 160 0,006 x d4 180 0,006 x d4 5] []
130 0,004 x d4 140 0,005 x dy 160 0,006 x d4 180 0,006 x d4 ] []
100 0,003 x d4 110 0,004 x d4 120 0,004 x d4 140 0,005 x d4 [m] []
80 0,003 x d 90 0,004 x d 100 0,004 x d 110 0,005 x d [m] []
7L =7 LE% - Aluminium alloys
220 0,009 x dy 250 0,010 x dy 280 0,011 x dy 300 0,013 x d4 [ [u] []
220 0,008 x dy 250 0,009 x d4 280 0,010 x d4 300 0,011 x d4 | =] []
220 0,007 x d4 250 0,008 x d4 280 0,009 x d4 300 0,010 x dy =] []
200 0,008 x d4 250 0,009 x dy 280 0,010 x dy 300 0,011 x dy =] []
#i& < - Copper alloys
150 0,005 x d4 170 0,006 x d4 180 0,007 x d4 210 0,008 x d4 [ =] []
150 0,005 x d4 170 0,006 x dy 180 0,007 x dy 210 0,008 x d4 =] []
150 0,005 x d4 170 0,006 x d4 180 0,007 x d4 210 0,008 x d4 [u] [E] []
130 0,004 x d4 140 0,005 x d4 160 0,006 x d4 180 0,006 x d4 [m] []
130 0,004 x d4 140 0,005 x d4 160 0,006 x d4 180 0,006 x d4 [u] []
130 0,004 x dy 140 0,005 x d4 160 0,006 x d4 180 0,006 x d4 [u] [m] []
80 0,003 x d4 90 0,004 x d4 100 0,004 x d4 110 0,005 x d4 =] []
80 0,003 x d4 90 0,004 x d4 100 0,004 x d4 110 0,005 x d4 =] []
YT F*¥DLG% - Magnesium alloys
340 0,009xd; | 370 [ 0,011xdy 410 [ 0,013xd 480 [ 0014xd; | [ o [ =
340 0,007 x dy | 370 | 0,008 xdq 410 | 0,010xd; 480 | 0,011 xd; | [ o | =
& RiEfE - Synthetics
340 0,008 x dq 370 0,009 X d{ 410 0,011 x dy 480 0012xd; | O 0 [
500 0,008 x d4 550 0,009 x dy 600 0,011 x dy 700 0,012 x dy | =] []
|
#I - Special materials [
80 0,003 x dq 90 0,004 x d{ 100 0,004 x d; 110 0,005xd; | [
F4& > &% - Titanium alloys
80 0,004 X d 90 0,004 x dq 100 0,005 x dq 110 0,006xd; | n
70 0,003 X dy 80 0,004 x dq 80 0,004 x dq 100 0,005xd; | n
40 0,003 x d 40 0,003 X dy 50 0,004 x dy 60 0,004xd; | [
v TV EEE. JNILNESE 555 S - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
70 0,002 x d4 80 0,002 x d4 80 0,003 x d4 100 0,003 x d4 u
30 0,002 x dy 30 0,002 x d4 35 0,003 x d4 40 0,003 x d4 []
20 0,002 x d4 25 0,002 x d4 25 0,003 x d4 30 0,003 x d4 []
20 0,002 x dy 25 0,002 x d4 25 0,003 x d4 30 0,003 x d4 []
20 0,002 x d4 20 0,002 x d4 20 0,003 x d4 30 0,003 x d4 []
20 0,002 X d 20 0,002 x dq 20 0,003 x dy 30 0,003 X dy u
=g - Hard materials
100 0,003 x d4 110 0,003 x d4 120 0,004 x d4 140 0,004 x d4 [] []
H 80 0,003 x dy 90 0,003 x d4 100 0,004 x d4 110 0,004 x d4 [] []
90 0,003 x d4 100 0,003 x d4 110 0,004 x d4 [u] []
i5)

M = 5 - very suitable
0 = #FAPIAE - suitable
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FRANKEIN ty7hvh 8@V UyR TR - Solid Carbide End Mills YIHIZ&4 - Cutting Conditions FRANKEN

T o 70F,-Cuwt w70~ CuwtE
- ZEMICEZZEMEEE/\1 - Multi-functional, Ok=-10] ryZ7hyk TVRZ)L LENORM“ - OV (4 -6 1 H)
INTA—YVAILE high performance tool N ICA ] Solid carbide end mills “ENORM” — long design (4 - 6 flutes) SFEREL, - Valid for
- FTBAFLENORME A - With ENORM geometry A .
- EEYDRRWEEAR N T - Low-vibration machining [Eat: N | 1998A7
-ty =y hEEESD - Centre cutting or 1999A
SDAA)LIR—)LHE (ICA) internal coolant supply, BnE 1999A7
-ATEEOTERS axial exit (ICA)
- 4 lengths available
g DIN 6535 ‘ Q_,
=l CHA = = =
o 1HB 3-5° >< >< ><
o 0 o
e G s i i i
= I = ct? cv? &
b | S 35-38° | KBx45° &
I
: | U - | Ve/f: _Lo & & &
‘ ~| B8 s REN KN
,z—IA.I \Q ® a 3 | | a a
= TN S ; é e ag =0y 2 =04x0 2 =02x04 3¢ =0,02x dq
|2 | YIHIEREE | Mdbfchxh | YIHIERE | Hbfhxh | PIHIERE | Hbfbxh | PIEIERE | HHibxb % \Q\* MMS %
V¢ [m/min] £, mm] Vg [m/min] f2 [mm] V¢ [m/min] fz (mm] V¢ [m/min] fz (mm) %) | MaL
I3
lg
Iy 140 0,005 x dy 150 0,005 x dy 170 0,006 x dy 200 0,007 x dy o . o .
d—7 2% - Coating TIALN | 130 0,004 x dy 140 0,005 X dy 160 0,005 x dy 180 0,006 x dy al n o n
F7Ur—vay - KEHIM (P3BR) Applications — material (see page 3) [ -_J
FE A ERTORENI I ERTAE  For almost all materials 1141 | | 110 0,004 x dy 120 0,004 x dy 130 0,005 x dy 150 0,005 x dy o " o .
-FRMNIEAEFIMTOEESICHE - Suitable for roughing and finishing K 1142) |
FATT8E » i 100 0,003 x dq 110 0,003 x dy 120 0,004 x dq 140 0,004 x d; o "
N 42 90 0,003 x dy 100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 130 0,004 x dy o "
sAa26) |
AT LR - Stainless steel materials
H 1.2-1.3 13 70 0,003 X dy 80 0,003x d; 30 0,004 x d 700 0,004xd; | O O
M 21 60 0,003 X d; 70 0,003 d; 70 0,004 x d; 80 0004xd; | o =
31 40 0,002 dy 40 0,003 xdy 50 0,003 xdy 60 0,003xd; | o O
DIN 6527 - E1>2%7 - Long design 41 30 0,002 xd 30 0,003 xd 40 0,003 xd 40 0,003xd O O
U O RS 140 0,005xd 150 0,006 xd 170 0,006 x d 200 0,007 xd 0 u
S - Order code 1938A 1999A 1938AZ 1999AZ 140 0005 X, 750 0,006 x4, 770 0,006 x4, 200 0.007 X, E 0
0 dy Iy I3 lh 0 d3 Iy ody Ia KB z 130 0,004 x d; 140 0,005 xdy 760 0,005 d; 780 0,006 x dy 0 u
8 hs e (%) 130 0,004 x dy 140 0,005 xdy 760 0,005 xdy 180 0,006 x d; O O
110 0004 xd 120 0,005xd 130 0.005xd 150 0,006 xd o O
3 8 14 57 29 20 6 21 007 4 o o o o 110 000Ax 4, 120 0,005 xd; 130 0,005 x4, 750 0.006 X 0y o 0
4 11 18 57 38 20 6 210,07 4 | 004 | ® ® ® ® 90 0,003 x d} 100 0,003 x d} 110 0,004 x d: 130 0,004 x d} 5 O
g 12 ; 8 57 4,2 20 g Sl 0,1% 2 ° ) ) ° 70 0,003 xd 80 0,003xd 30 0,004 xd 700 0,004 xd O ]
57 5, - 0,1 | .006 | [ [ ) )
6 13 21 57 58 - 6 21 0,12 4 o [T e [T FILE= &% - Aluminium alloys
7 19 23 63 68 25 3 27 012 4 ° PS 220 0,009 x dy 250 0.010xd; 280 0,011 xd 300 0013xd;__| O O
8 19 o5 63 77 8 57 012 4 ® ° ° ° 220 0,008 x dy 250 0,009 xdy 280 0.010xdy 300 0011xd; | O O
8 19 55 63 77 8 5 012 5 008005 ® ® 220 0,007 x dy 250 0,008 x dy 280 0,009 x dy 300 0,010xd; | o O
8 21 27 6 77 - 8 2 012 4 | o @ o m 20 008 0 2% D005 . 250 Doty . 0 i e
9 22 28 72 87 30 10 32 02 4 | .009 ° ° [
10 22 30 72 9,5 - 10 32 02 4 () () ) () S5 - Copper alloys
10 29 30 72 95 - 10 32 02 5 1010005 ° PS 130 0,005 x dy 140 0,006 x dy 760 0,006 x d 180 0,007 x O O
10 20 30 79 95  — 10 3 002 4 P new P new 130 0,005 x dy 140 0,006 x dy 160 0,006 x dy 180 0,007 x d o "
1 % 3 8 105 35 19 % 02 a | o | ° ° 130 0,005 X d; 140 0,006 x dy 760 0,006 x d; 180 0,007 xdy o o =
' , 120 0,004 x d; 130 0,005 x d; 140 0,005 d; 170 0,006 x d; g u
12 26 35 83 115 - 12 38 02 4 ° o L L 120 0.004 X dy 130 0,005 x dy 140 0,005 x dy 170 0,006 X dy g =
12 26 35 83 11,5 - 12 38 02 5 | .012005 | ) ) 120 0,004 x dy 130 0,005 X dy 140 0,005 x dq 170 0,006 x dq o O O
12 26 38 8 115 - 12 38 02 4 e [EM o [EM 70 0,003 X dy 80 0,003 x dy 80 0,004 x dy 100 0,004 x dy O [
14 26 35 83 13,5 - 14 38 02 4 | 014 | ) ) 70 0,003 x dy 80 0,003 x dy 80 0,004 x dy 100 0,004xd; | =] u
14 26 35 83 13,5 _ 14 38 0,2 5 ® ° YT F*¥DLG% - Magnesium alloys
15 3 38 9 145 40 16 02 a2 | o5 | ° ° 290 0,009xd; | 320 [ 0010xd; | 350 [ 001ixd, | 470 [ 0013xd; | T [ o [ =
18 32 10 % 155 18 ATl 2 e . - - 290 0007xdy | 320 [ 0008xd; | 350 [ 0,009xd; | 410 [ 0010xd; | I o [ =
) - , &Rk BIRE - Synthetics
16 32 40 92 155 - 16 4 02 5 .016005 ) ) 290 0,008 x 320 0,009 x dy 350 0,009 x d 410 0,011 xd; O O O
16 36 44 92 15, - 16 4 0.2 4 e [ET o [ET 430 0,008 X dy 470 0,009 X dy 520 0,009 X dq 600 0,017 xdy g "
18 32 50 100 17,5 - 18 52 0,2 4 | 018 | [ J [ J
18 32 50 100 17,5 - 18 52 0,2 5 [ [ T SHecal AR
20 38 50 104 19,5 - 20 54 0,3 4 | 020 | [ J [ J [ [ J . pect I
20 38 50 104 195 - 2 54 03 5 ° ° 70 0,003 %4 80 0,003 X 80 0,004 x4y 100 0,004 x4 0
20 41 54 104 195 - 20 54 03 4 | 320 | ° ° ' ’ : :
25 45 65 125 242 - 25 69 03 4 [ ] ([ ]
25 45 65 125 24, — 25 69 03 6 | 025 | [ ] [ ] F45> &% - Titanium alloys
25 51 69 125 242 - 25 69 03 4 ° ° 70 0,004 x dy 80 0,004 xd 80 0,004 xd 100 0,005xd; | O
60 0,003 x dy 70 0,003 xdy 70 0,004 xdy 80 0,004xd; | O
40 0,003 x dy 40 0,003 x dy 50 0,003 xdy 60 0,004xd; | O
v TV EEE. JNILNESE 555 S - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
60 0,002 X d; 70 0,002 x dy 70 0,003 x d; 80 0,003 d; O
20 0,002 X d; 20 0,002 x dy 15 0,003 d; 30 0,003 xdy u
20 0,002 x dy 25 0,002 xdy 25 0,003 xdy 30 0,003 d; 0
20 0,002 dy 25 0,002 xdy % 0,003 xdy 30 0,003 d; O
20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 20 0,003 xdy 30 0,003 x d; O
20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 20 0,003 x dy 30 0,003xd; | "
=g - Hard materials
. 90 0,003 X ty 700 0,003 d; 110 0,003 d; 130 0,004 x dy 0 O
[T 70 0,003 X d; 80 0,003 xdy 80 0,003 xdy 700 0,004 x dy & 0
70 0,003 xdy 70 0,003 xdy 80 0,003 xdy g u
5 {
8 o = RXETEEE &, - Stock tool Z3ESCAN - Ordering example: 1998A.003 W - 558 - very suitable 9

0 = #FAPIAE - suitable



FRANKEIN ty7hvh 8@V UyR TR - Solid Carbide End Mills YIHIZ&4 - Cutting Conditions FRANKEN

o700, Cuwe w70~ CuwtE
- ZBMICEZ 2SR/ - Multi-functional, E=mE [E]5-u[m] I My ZHAvk TVRI)L LENORMY - THZZARNSAVY (4 18H)
%}T%’%—V‘/ﬁﬂlﬂﬁ C\'IQE Eﬁlfgoé lf\'/l‘ance tool N ICA 3 e T Solid carbide end mills “ENORM” — extra long design (4 flutes) STEREL, - Valid for
- #TEIZEENORM - Wi geometry ] 3806AZ
- EEVORRWEEARIN T - Low-vibration machining =] ¢ —— N | 3807A7
- BRSO AAILIR—ILAE - Internal coolant supply,
= (CA) axal exit (CA) iBE
-3EBEEOTERS - 3 lengths available =
DIN 6535 % 2 -
C_JHA — _ _
folHB 1-3° < < <
© © o
PRNTUF W L & & &
cutting area of tool 35-38° | KBx45° :
A
I — 'l
U~ vt & & &
Il ] ] ]
= la dg B | | de 1
=04 2, =04xd4 23, =0,2xd4 ag = 0,02 x dy
= () 3
= = kY AN . AN A NI A
il L PHEERE | WHichxkD | IEIERE | IHihiXh | tTHIRE | HHihkD | YIELERE | IéHfcheED % \EA* MMS %
o E V¢ [m/min] £, [mm] Vg [m/min] £, (mm] V¢ [m/min] £, (mm] V¢ [m/min] £, (mm] G| MOL
I3
h 120 0,005 x dy 140 0,005 x dy 160 0,006 x d 180 0,006 x dq o " o .
d—5F+>%" - Coating TIALN | 110 0,004 x dq 130 0,005 x dy 150 0,005 x dq 170 0,005 x dq o " o "
FIVr—ay - HHIM (P3SR ) Applications — material (see page 3) Pa61) |
-7 TEBREREEMESDIFEFEAL - Foramost all materials, 11-41 | | 100 0,004 xdy 120 0,004 x dy 140 0,005 x dy 160 0,005x dy o O B 0
D TOEEIM ICERETTAE including tough materials K (1142 ) |
-TINIEEEFMIoEESICHE - Suitable for roughing and finishing » i 80 0,003 x dy 100 0,003 x dy 120 0,004 x dy 140 0,004 x d o n
FATT8E
N 42 70 0,003 x dy 90 0,003 x dy 110 0,003 x dy 130 0,003 x dq o "
sai26) )
AT L2 - Stainless steel materials
H 1.2-1.3 1 70 0,003 x 0y 80 0,003 X dp 80 0,004 X dp 100 0,00dxd; | E] O
M[ 21 60 0,003 x dy 70 0,003 X dy 70 0,004 X dy 80 0,004 x dy O 0]
[
=, . ; 31 40 0,002 x dy 40 0,003 x d 50 0,003 x dy 60 0,003 x dy 0 O
IHANZAYY - Extra long design 4.1 30 0,002 x d 30 0,003 xd 40 0,003 xd 40 0,003 xd O O
S REVE - Order code 3806AZ 3807AZ
RmEE 120 0,005 X dy 140 0,006 X dq 160 0,006 X dy 180 0,006 x tq 0 O
9 dq Iy I3 Iy pdy  ody A KB z 120 0,005 dy 140 0,006 X dy 160 0,006 X dq 180 0,006 x dy O u
h10 n6 aj FE 110 0,004 x dy 130 0,005 X dy 150 0,005 X dp 170 0,005 X dy 0 [
5 3 o5 2 58 5 % 012 2 ® ® 1 ag 8332 : g1 ﬁg gggg xdy 150 0,005 x dy 170 0,005 X dq = [
) I 005 x dy 130 0,005 x dy 150 0,005 X dy & u
8 19 30 68 77 8 32 012 4 ® ® 100 0,004 x dy 110 0,005 x dy 130 0,005 x dy 150 0,005 x dy 5 ]
10 22 38 80 915 10 40 0,2 4 ([ ] ( ] 90 0,003 x d 100 0,003 x d 110 0,004 x dy 130 0,004 x dy & u
12 26 46 93 115 12 48 02 4 ° ™ 70 0,003xd 80 0,003 xd 90 0,004 x d 100 0,004 x d & 0
14 26 52 99 135 14 54 02 4 ([ ] [ ] =Lt - Alminium alloys
= a5 -
}g g% gg 1?2 1?2 12 ?8 8% : : o 200 0,009 x d 220 0,010 x d 240 0,011 x dy 260 0,013xd;__| O 0
: ) ® 200 0,008 x dy 220 0,009 x d 240 0,010 x dy 260 00171 xd; | O 0
20 38 74 126 19,5 20 76 0,3 4 [ ] [ ] 200 0,007 x dq 220 0,008 x dy 240 0,009 x dy 260 0,010xd; | =] u
180 0,008 X dy 220 0,009 X dy 240 0,010x d 260 0,011 xd | 5] (]
|
SH& < - Copper alloys
120 0,005 X dy 130 0,006 X dq 150 0,006 X dy 170 0,007 Xty g 0
120 0,005 X dy 130 0,006 X dy 150 0,006 x dy 170 0,007 Xty 5] 0
120 0,005 dy 130 0,006 X dy 150 0,006 X dy 170 0,007 x dq & O 0]
110 0,004 x dy 120 0,005 X dy 140 0,005 X dy 160 0,006 X dq 0 O
110 0,004 x dy 120 0,005 x d; 140 0,005 x dy 160 0,006 x dy O u
110 0,004 x dy 120 0,005 x dy 140 0,005 x dy 160 0,006 x dy O O []
70 0,003 X dy 80 0,003 X dy 80 0,004 x dy 100 0,004 x dy O 0
70 0,003 X dy 80 0,003 X dy 80 0,004 x dy 100 0,004xdy | 0 u
YT XD LGS - Magnesium alloys
280 0,009xd; | 300 [ 0010xd; ] 320 [ 0011xd__ ] 350 [ 0013xdy__ | I [ O [ =
280 0,007xdy | 300 [ 0008xd; | 320 [ 0,009xd; | 350 [ 0,010xd; | | [ o | =
&R AE - Synthetics
280 0,008 X dq 300 0,009 X dq 320 0,009 x dy 350 0,011 xdq O O (]
hSvULaY(ORE)SUTREEt 420 0,008 X dy 450 0,009 dy 480 0,009 x dy 520 0,017 xdy 5] O
Transition radius < FEFT - Special materials
70 0,003 X dq 80 0,003 X dq 80 0,004 x dy 90 0,004 Xty 0
F4& > &% - Titanium alloys
70 0,004 x dy 80 0,004 x dy 80 0,004 x dy 80 0,005 X dy } u
X 3 e . R 60 0,003 x dy 70 0,003 x d 70 0,004 x dy 70 0,004 x dy 0
NEANSEZYZICNI TR TV I a > (DRE) TV 7 AKET =, 40 0,003 x ds 40 0,003 x dy 50 0,003 xdy 50 0.004xd; | 0
. N - N N —vTILEEE. J/NILNEEE KESE - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
FAMEITBLVIAATH REDRWME EIFINIAFAETY, 60 0,002 x dy 70 0,002 X dy 70 0,003 Xy 70 0,003 Xy u
" ; : . 20 0,002 X dy 20 0,002 X dy Pl 0,003 X dy 30 0,003 X dq O
Transition radius from the peripheral cutting edge to the neck. 20 0,002 x dy 25 0,002 x d %5 0,003 x d 30 0,003 x dy u
ol 20 0,002 X d 25 0,002 x d 25 0,003 x dy 30 0,003 x dy 0
Axial infeeds produce stepless surfaces. 20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 25 0,003 x dy 30 0,003 x dy (]
20 0,002 X dy 20 0,002 X dy % 0,003 X dy 30 0,003xd; | 0
=g - Hard materials
. 80 0,003 X dy 90 0,003 X dp 100 0,003 X dq 110 0,004 X dq 0 u
[TRE 70 0,003 x dy 80 0,003 X dy 80 0,003 X dy 90 0,004 X dy g u
5 |
10 @ = IZX#ETEEE R - Stock tool Z3ESH - Ordering example: 3806AZ.006 W= 558 - very suitable 11
X Yy [FRANKEN]

0 = #FAPIAE - suitable



FRANKEIN ty7hvh 8@V UyR TR - Solid Carbide End Mills
o700, Cuwe
EwE

- ZEMICEZZSMEEE/\f - Multi-functional,
high performance tool
- With ENORM geometry N A5
- Low-vibration machining [=]:
- Internal coolant supply,
axial exit (ICA)
- 3 lengths available

[m] 3 pa [m]
INTA—~YVRAITE “ur
- FFEFENORMET A
- EEUDRWEEN ST
- BEEHSDAAILIR—)LAT
Z (IcA)
3EEOIERS

YATYT
cutting area of tool

——— | &
35-38° | KBx45°
» U - Vc/ fZ
~lp N %

0

9 dq

d—5 >4 - Coating

FIVT— 3y - KEIM (P3SER )

- Y7 TEBEREEIMEEDFEAL
S TOWHBIMICERER 8

-FRMNIEAEFIMTOEESICHE
FARTRE

Applications — material (see page 3)

- For almost all materials,
including tough materials
- Suitable for roughing and finishing

I3=6xdy - TYANZ0>% - Exira long design

BBV - Order code 3808AZ 3809AZ
0 dy I I3 I 0ds g ody  Ip KB Z H4 X
nio e e () BE
3 8 18 62 2,8 25 6 26 0,12 4 () ()
4 1 24 62 3,8 25 6 26 0,12 4 [ J [ J
5 13 30 68 4.8 31 6 32 0,12 4 [ J [}
6 13 36 74 58 - 6 38 0,12 4 ) [ )
8 19 48 86 7,7 - 8 50 0,12 4 [ J [}
10 22 60 102 9,5 - 10 62 0,2 4 [ ) )
12 26 72 119 11,5 - 12 74 0,2 4 [ J [ J
14 26 84 131 13,5 - 14 86 0,2 4 [} [}
16 32 96 146 15,5 - 16 98 0,2 4 [ J [ J
18 32 108 158 17,5 - 18 110 02 4 [} [ J
20 38 120 172 195 - 20 122 0,3 4 [ ] [

NSvIvay (OBE) ST AR
Transition radius

NBADSRY I TSV Iy 3y (DRE) 57 AREHERA,
S AICEVAA TS, BEORWME EFMIATETT,

Transition radius from the peripheral cutting edge to the neck.
Axial infeeds produce stepless surfaces.

o = 1ZHETEEE - Stock tool ZESCHI - Ordering example: 3808AZ.003

"

HHIZ4 - Cutting Conditions

FRANKEN

Ty omw 70, Cut
Ny Zhvk TYRZ)L ENORMY - TV RSOV (4 ¥H)
Solid carbide end mills “ENORM” — extra long design (4 flutes) XFERELR - Valid for
— 3808AZ
== N | 3800AZ
I3=6xdq
S S k=)
> > =<
= o n w0
>< — — =
© I It i
N o o o
=3 < < <
i
; &
Lodi | R R R
o] " oo 1" o 1"
&
ap EN A A
ap = 0y 8 = 0,4 xdy 3 =0,2xdy ag = 0,02 x d
PHIBRE | HHr=hixh PIHIRE | HHr=hixh YIHIERE | NHh&ED | YIHLRE | NHDiED % \EA* MMS %
V¢ [m/min] £, [mm] Vg [m/min] £, (mm] V¢ [m/min] £, (mm] V¢ [m/min] £, (mm] G| MOL
80 0,005 x dy 120 0,005 x d4 140 0,006 x d4 160 0,006 x d4 [m] [ ] u] [ ]
70 0,004 x dy 110 0,005 x d4 130 0,005 x d4 150 0,005 x d4 o u o u
60 0,004 x dy 100 0,004 x d4 120 0,005 x d4 140 0,005 x d4 O [ ] u] [ ]
60 0,003 x dy 80 0,003 x dy 100 0,004 x d4 120 0,004 x d4 o u
50 0,003 x dy 80 0,003 x d4 90 0,003 x d4 110 0,003 x d4 =] [ ]
AT VLR - Stainless steel materials
1.1 70 0,003 x d4 70 0,003 x d4 80 0,004 x d4 100 0,004 x d4 [ =] [
M[ 21 60 0,003 x dy 60 0,003 x d4 70 0,004 x d4 80 0,004 x d4 | ] []
3.1 40 0,002 X d 40 0,003 x dq 50 0,003 x dq 60 0,003xd; | = n
4.1 30 0,002 x d 30 0,003 x d 40 0,003 x d 40 0,003 x d =] [
80 0,005 x d4 120 0,006 x d4 140 0,006 x d4 160 0,006 x d4 ] []
80 0,005 x d4 120 0,006 x d4 140 0,006 x d4 160 0,006 x d4 ] []
70 0,004 x d4 110 0,005 x d4 130 0,005 x d4 150 0,005 x d4 [] []
70 0,004 x d4 110 0,005 x d4 130 0,005 x d4 150 0,005 x d4 [u] []
70 0,004 x dy 100 0,005 x d4 110 0,005 x d4 130 0,005 x d4 5] []
70 0,004 x dy 100 0,005 x d4 110 0,005 x d4 130 0,005 x d4 ] []
60 0,003 x d4 90 0,003 x dy 100 0,004 x d4 110 0,004 x d4 [m] []
60 0,003 x d 80 0,003 x d 90 0,004 x d 100 0,004 x d [m] []
7L =752 - Aluminium alloys
160 0,009 x dy 180 0,010 x dy 200 0,011 x dy 220 0,013 x d4 [ [u] []
160 0,008 x dy 180 0,009 x d4 200 0,010 x d4 220 0,011 x d4 | =] []
160 0,007 x d4 180 0,008 x d4 200 0,009 x d4 220 0,010 x dy | =] []
140 0,008 x d4 180 0,009 x dy 200 0,010 x dy 220 0,011 x dy | [m] []
|
#i& < - Copper alloys
100 0,005 x dy 110 0,006 x d4 130 0,006 x d4 150 0,007 x d4 =] []
100 0,005 x d4 110 0,006 x dy 130 0,006 x d4 150 0,007 x dy =] []
100 0,005 x d4 110 0,006 x d4 130 0,006 x d4 150 0,007 x d4 [H] =] ]
90 0,004 x d4 100 0,005 x d4 120 0,005 x d4 140 0,006 x d4 [m] []
90 0,004 x d4 100 0,005 x d4 120 0,005 x d4 140 0,006 x d4 [u] []
90 0,004 x dy 100 0,005 x d4 120 0,005 x d4 140 0,006 x d4 [u] [m] []
70 0,003 x dy 80 0,003 x d4 80 0,004 x d4 100 0,004 x d4 =] []
70 0,003 X d 80 0,003 x dq 80 0,004 x dy 100 0,004xd; | = u
YT XD LGS - Magnesium alloys
240 0,009xd; | 260 [ 0010xd; | 280 [ 0,011xdy 300 [ 0013xd; | [ o [ =
240 0,007 x dy | 260 | 0,008 xdq | 280 | 0,009 x dy 300 | 0,010xd; | [ o | =
&R AE - Synthetics
240 0,008 x dy 260 0,009 x d4 280 0,009 x d4 300 0,011 x d4 [u] =] []
380 0,008 x d4 400 0,009 x dy 420 0,009 x d4 450 0,011 x dy =] []
#I - Special materials
70 0,003 x dy 80 0,003 x d4 80 0,004 x d4 90 0,004 x d4 [
F4& > &% - Titanium alloys
60 0,004 x d 70 0,004 x dq 80 0,004 x dq 80 0,005xd; | n
50 0,003 X d 60 0,003 x dq 70 0,004 x dq 70 0,004xd; | n
40 0,003 X d 40 0,003 x dy 50 0,003 x dq 50 0,004xd; | []
—vTILEEE. J/NILNEEE KESE - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
50 0,002 x d4 60 0,002 x d4 70 0,003 x d4 70 0,003 x d4 []
20 0,002 x d4 20 0,002 x d4 25 0,003 x d4 30 0,003 x d4 L
20 0,002 x d4 25 0,002 x d4 25 0,003 x d4 30 0,003 x d4 []
20 0,002 x d4 25 0,002 x d4 25 0,003 x d4 30 0,003 x d4 []
20 0,002 x dy 20 0,002 x d4 25 0,003 x d4 30 0,003 x d4 []
20 0,002 x d4 20 0,002 x d4 25 0,003 x d4 30 0,003 x d4 | []
=i - Hard materials
70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 90 0,003 x d4 100 0,004 x d4 [] []
H 60 0,003 x d4 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 90 0,004 x d4 [] []
5 |

M = 5 - very suitable
0 = #FAPIAE - suitable

==



FRANKEIN ty7hvh 8@V UyR TR - Solid Carbide End Mills YIHIZ&4 - Cutting Conditions FRANKEN

T o 70,-Cuwt w70~ CuwtE
- ZEICERSEIER/\1 - Multi-functional, - Ok-10] = My ZHAYvk TVRI)L LENORM - THZANSAVY (4-518H)
/%};%# —7‘/7;617% high performance tool N ! s Solid carbide end mills “ENORM” — extra long design (4 - 5 flutes) ST ERELT - Valid for
- ¥ B FEENORMEI X - With ENORM geometry : N
- EEYDRRWEEARIN T - Low-vibration machining p— ——— N | 2527A
-y H—hvbk - Centre cutting 25284
AEBEEOIERS - 4 lengths available B I, =3xdq Iy =4 xd4 25204
===
—t
DIN 6535 _ _ _ ~
£ _JHA < > I~ <
~Ia fo1HB ® %) < <
— 11 1] 1} 11
=) | U ) ) : :
E E
o l 38-42° | KBx45°
lp : . _ 5 &
N V]~ velf: $ $
Iy % Lﬂ»‘ ‘ 00 ‘
e XN : : JE
; 2, =0,1xd4 3= 0,02 x dy ae = 0,05 x dq 2 = 0,02 x dy
= ) S
- =5 = = THIEE | OBI0MD | MBEE | 0arcokn | MR | acomn | s | mscomn | )| )| || o
b | S | V¢ [m/min] Tz (mm] Ve [m/min] Tz [mm] Ve [m/min] T2 [mm] V¢ [m/min] fz (mm) G:f | ML
I3
4 120 0,005 x dy 140 0,006 x dy 100 0,005 x dy 120 0,005 x dy o . o "
[
110 0,004 x dy 130 0,005 x dy 90 0,004 x dy 110 0,005 x dy al " o "
d—F 7% - Coating TIALN | TIALN |
FIVr—y3y - HEIM (P3SER ) Applications — material (see page 3) P -_J P -_J 0 0,004 x d4 110 0,005 x d 70 0,004 x dq 20 0,004 x d o n o n
- IFEAEETORBIMICEE R RE - For almost all materials 1.1-41 ) | 11-41 | |
- EFIMTICERE - Suitable for finishing K -—J K -—J 70 0,003 x dy 80 0,004 x d4 60 0,003 x d4 70 0,003 x d4 (m] u
: -_J : e 60 0,003 x dy 70 0,003 x dy 50 0,003 x dy 60 0,003 x d o .
S S AT L2 - Stainless steel materials
1-24 1 120 0,003 x dy 140 0,004 xdy 700 0,003 x4y 120 0,003 x4y & =
H | 1412 | H M[ 21 100 0,003 x dy 120 0,004 xd; 30 0,003 xdy 100 0,003 xdy O =
31 70 0,003 x dy 30 0,003 xd; 60 0,003 xdy 70 0,003 xdy 0 u
— ) 47 50 0,003 xd 60 0,003 xd 40 0,003 xd 50 0,003 xd O "
lb=3xdy- TV ANZ0O>% - Extra long design
120 0,005 x d 140 0,006 xd 100 0,005 xd 120 0,006 x d & O
SMBVE - Order code 2526A 2527A 120 0005 a1 140 0.006 X ds 700 0.005 X0y 720 0006 X 01 5 .
0 d; b I I ods  lg  ody Iy KB 7 HAZ 110 0,004 x dy 130 0,005 x dy 90 0,004 xdy 110 0,004 x dy O =
y 4 110 0,004 xd 130 0,005 xd 90 0,004 xd 110 0,004 xd g u
h1o e Eon oo | BIE % 0004 X, 110 0.005 x4, 70 0004 X, % 0004 X, g 0
3 9 12 62 29 23 6 26 007 4 ° ° 90 0,004 x dy 110 0,005 x dy 70 0,004 x dy 90 0,004 x dy o O
4 12 16 62 38 25 6 26 007 4 | .04 | ° ° 70 0,003 dy 80 0,004 x dy 60 0,003 xdy 70 0,003 xdy 0 u
5 15 20 62 48 25 6 26 0,12 4 ° ° 60 0,003 xd 70 0,004 x d 50 0,003 xd 60 0,003 xd [=] ]
g ;i :2)’8 gg ?’g - g gg 8’1% g . .006 | : : ZIL==TLE&% - Aluminium alloys
: - ) 360 0,009 x d 430 0,011 xd 300 0,009 xd 430 0,009 xd O O
10 30 35 80 95 - 10 40 02 5 | .010 | ) ) 360 0008 X, 430 0070 x4, 300 0.008 X dy 430 0009 d; o =
12 36 45 93 115 = 12 48 0,2 5 ([ ] ([ ] 360 0,007 x d 430 0,008 x dy 300 0,007 x dy 430 0,008 x d; =] u
_ 240 0,008xd 290 0,010 xd 200 0,008 xd 200 0,009 xd & 0
16 48 60 112 155 16 6a 02 5 | 016 e ° 230 0007 xd, 280 0,008 x4, 780 0,007 x4, 280 0.008 x4, & =
20 60 75 130 195 - 20 80 03 5 L L 160 0,006 x dy 190 0,007 xdy 130 0,006 x dy 790 0007xdy | 0 =
— = N . #& % - Copper alloys
lh=4xd- TV AMZ0O>% - Extra long design 110 0,005 x dy 130 0,006 x dy 90 0,005 x dy 110 0,006 x dy 0 u
110 0,005 xd 130 0,006 xd 90 0,005 xd 110 0,006 xd & O]
S RBYE - Order code 2528A 2529A 110 0005 X, 130 0,006 x4, 90 0,005 x4, 110 0.006 x4, 5 & =
100 0,004 xd 120 0,005 xd 30 0,004 xd 100 0,004 xd 5 u
0 dy l2 lg h od3 Iy 0dy KB Z 100 0004 X, 120 0.005 X, 30 0.004 X0, 100 0004 X 01 g ]
nto e £ad kY 100 0,004 x d 120 0,005 x dy 30 0,004 x d 100 0,004 x d O o =
,003 x d4 7 ,004 x d4 5 ,003 x dy ,003 x d4 [&] []
3 12 15 62 29 23 6 26 007 4 ° ° 60 0,003xd 0 0,004 xd 0 0,003xd 60 0,003xd
° ° 50 0,003 xd 70 0,004 xd 50 0,003 xd 60 0,003 xd & =
g ;8 391 gg 431’2 %g g gg 8'8; z ° ° X7 %ZYULAZ - Magnesium a1lloys ! ! !
6 24 30 6 58 - 6 32 012 4 ° ° | | | | | | R e—s-
8 32 40 80 7,7 - 8 44 012 5 ([ ] [ & RS - Synthetics
10 40 50 95 9,5 - 10 55 0,2 5 [ J [} [
12 48 60 107 115 - 12 62 0,2 5 o [ ll
16 64 75 128 15,5 - 16 80 0,2 5 [ ] [} l
20 80 90 150 195 - 20 100 03 5 ° ° T Spadial Tataral
50 0,003xd; 70 0,004 x 50 0,003xd; 60 0,003%d; O
F4& > &% - Titanium alloys
90 0,004 x dy 100 0,005 x d; 70 0,004 xd 80 0004xd; | =
il B le 8 ami 1 omi :
A X 5 X ! X ! X | |
—vTILEEE. :1/\')b|~§%§1\ $%E A% - Nickel alloys, cobalt alloys 1and iron alloys ! !
70 0,004 x dy 80 0,004 x d; 60 0,004 xdy 70 0,004 x dy =
30 0,003 x dy 40 0,004 xdy 15 0,003 xdy 30 0,003 xdy =
20 0,002 x dy 25 0,002 xdy % 0,002 x dy 20 0,002 x d =
30 0,003 x dy 45 0,003 xd; %5 0,003 xdy 30 0,003 xdy O
20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 20 0,002 x dy O
20 0,003 xdy 20 0,003 x dy 20 0,003 xdy 20 0,003 xdy O]
=g - Hard materials
; 70 0,003 x dy 80 0,003 xdy 60 0,003 x dy 70 0,003 x dy 0 u
H 60 0,003 x dy 70 0,003 xdy 50 0,003 xdy 60 0,003 xdy 5 u
5
14 o = {RAEFEES f - Stock tool Z3ESTH - Ordering example: 2526A.003 W - 558 - very suitable 15

0 = #FAPIAE - suitable



FRANKEIN ty7hvh 8@V UyR TR - Solid Carbide End Mills

T w70, Cur

- ZENICEZ 2SR\
INTA—~YVRAITE

- Multi-functional,
high performance tool

- FFEFENORMET A - With ENORM geometry
- EEYDIRWEEDVRIIT - Low-vibration machining
-2BEOTERS - 2 lengths available
=l
s[ ey TN =
= NN \__V s
lp 3 I
I3
h
=k
s TN s
lo é’ I
I3
Iy
i

e
s

i

DIN 6535
C_JHA
fo]Hs
35-38° | KBx45°
U - Vc/ fZ

2

17

Op 0

=
=

i O]

d—5 > - Coating

FIVr—y 3> - wHEIH (P3S
- 2 TOERERWHEIA (CEA AT L

i) Applications — material (see page 3)

- For all tough materials

- HSCE R L IF Il TIC /@ - Suitable for HSC finishing
41-4.2,52
23
2.5-2.6
11-13
DIN 6527 — (>4 - Long design
B HEVE - Order code 2522A 2523A
0 dy I I3 l pds g edy I KB z H14X
8 s el Az | BB
5 13 18 57 48 20 6 21 012 6 ) )
6 13 20 57 58 - 6 21 012 6 | .06 | ° °
8 19 25 63 77 - 8 27 012 6 ° °
10 22 30 72 95 - 10 32 02 6 | .010 | ° °
12 26 35 83 115 - 12 38 02 6 ° °
16 32 40 92 155 - 16 44 02 6 | 016 | ° °
20 38 50 104 195 - 20 54 03 8 ° °

"

® = IZXETEE 5 - Stock tool

Z3ESH - Ordering example: 2522A.005

HHIZ4 - Cutting Conditions

i
Uiy

ryZ7hyk TVKRZ)L LENORM“ - OV (6 - 8 #1H)
Solid carbide end mills “ENORM” — long design (6 - 8 flutes)

FRANKEN

T aemw70,-Cur

S SR B - Valid for

2522A
2523A

S = S
> =< >
o 2 2
T I i
& & &
& & &
A dg e
2= 0,4 xdq ag=0,2x0dy g = 0,02 x d
PIHIRE HHr=DED PIEIREE HH1=bixrb YIEIERRE Hpr=biEb % \?A* MMS %
Vg [m/min] f2 (mm] V¢ [m/min] T2 [mm] Ve [m/min] fz [mm] )| MaL
150 0,005 x d4 170 0,006 x d4 200 0,007 x dy [m] [ ] u] [ ]
140 0,005 x d4 160 0,005 x d4 180 0,006 x d4 o u o u
120 0,004 x d4 130 0,005 x d4 150 0,005 x dy =] [ ] u] [ ]
110 0,003 x d4 120 0,004 x d4 140 0,004 x d4 =] n
100 0,003 x d4 110 0,003 x d4 130 0,004 x d4 =] [ ]
AT VLR - Stainless steel materials
1.1 8 0,003 x d4 80 0,004 x d4 100 0,004 x d4 =] ]
M| 21 70 0,003 X dy 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy O [
Al 40 0,003 x d4 50 0,003 x d4 60 0,003 x d4 [m] []
4.1 30 0,003 x d 40 0,003 x d 40 0,003 x d =] [
150 0,006 x d4 170 0,006 x d4 200 0,007 x dy ] []
150 0,006 x d4 170 0,006 x d4 200 0,007 x d4 ] []
140 0,005 x d4 160 0,005 x d4 180 0,006 x d4 [u] []
140 0,005 x d4 160 0,005 x d4 180 0,006 x d4 [] []
120 0,005 x d4 130 0,005 x d4 150 0,006 x d4 5] []
120 0,005 x d4 130 0,005 x d4 150 0,006 x dy ] []
100 0,003 x d4 110 0,004 x d4 130 0,004 x d4 [m] []
80 0,003 x d 80 0,004 x d 100 0,004 x d [m] []
7L =7 LE% - Aluminium alloys
250 0,010 x d4 280 0,011 x d4 300 0,013 x d4 =] []
250 0,009 x d4 280 0,010 x d4 300 0,011 x d4 [E] ]
250 0,008 x d4 280 0,009 x d4 300 0,010 x dy =] []
250 0,009 x d4 280 0,010 x d4 300 0,011 x dy [m] []
#& < - Copper alloys
140 0,006 x d4 160 0,006 x d4 180 0,007 x d4 =] []
140 0,006 x d4 160 0,006 x d4 180 0,007 x d4 ] []
140 0,006 x d4 160 0,006 x d4 180 0,007 x d4 [H] =] ]
130 0,005 x d4 140 0,005 x d4 170 0,006 x d4 =] ]
130 0,005 x d4 140 0,005 x d4 170 0,006 x d4 [u] []
130 0,005 x d4 140 0,005 x d4 170 0,006 x d4 [u] [m] ]
80 0,003 x d4 80 0,004 x d4 100 0,004 x d4 =] []
80 0,003 x dy 80 0,004 x d4 100 0,004 x d4 ] []
YT XD LG% - Magnesium alloys
2 [ 0,010 x dy 350 [ 0,011 x dy 410 [ 0,013x dy | [ O [ =
320 \ 0,008 X dy 350 \ 0,009 x dy 410 \ 0,010 x d | [ o | =
& RiEfE - Synthetics
0,009 x d4 350 0,009 x d4 410 0,011 x d4 [u] =] ]
470 0,009 x dy 520 0,009 x d4 600 0,011 x dy =] []
#l - Special materials [
80 0,003 x dy 80 0,004 x d4 100 0,004 x d4 | [
F4& > &% - Titanium alloys
80 0,004 x dq 80 0,004 x dq 100 0,005 X d | n
70 0,003 x dq 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy I n
40 0,003 x d4 50 0,003 x d4 60 0,004 x d4 | [
v TV EEE. JNILNEESE. $5E A% - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
70 0,002 x d4 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 u
20 0,002 x d4 15 0,003 x d4 30 0,003 x d4 L
25 0,002 x d4 25 0,003 x d4 30 0,003 x d4 []
25 0,002 x d4 25 0,003 x d4 30 0,003 x d4 []
20 0,002 x d4 20 0,003 x d4 30 0,003 x d4 []
20 0,002 x d4 20 0,003 x dy 30 0,003 x d4 | []
=i - Hard materials
100 0,003 x d4 110 0,003 x d4 130 0,004 x d4 [] []
H 80 0,003 x d4 80 0,003 x d4 100 0,004 x d4 [] []
70 0,003 x d4 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 [u] []
i5)

M = 5 - very suitable
0 = #FAPIAE - suitable

=



FRANKEIN ty7hvh 8@V UyR TR - Solid Carbide End Mills
o700, Cuwe

- ZENICEZ 2SR\
INTA—~YVRAITE

- Multi-functional,

high performance tool

- FFEFENORMET A - With ENORM geometry
- EEYDIRWEEDVRIIT - Low-vibration machining
- AR ®mA3xd - Flute length up to 3 x d
2EEOTERS - 2 lengths available

=l
s[ e N s
= O NN \__V s

lp g I
I3

EEEI

L

KB x45°

ve/f,
E
19

d—5 >4 - Coating

TV —3> - wHElH (P3EER )
- 2 TDERERWHIA (CEA AT #E

- HSCEE{ LTI TICRE

Applications — material (see page 3)

- For all tough materials

- Suitable for HSC finishing

4.1-42,5.2
23
2.5-2.6
1.1-1.3

lp=3xdy - TV ANZ0>% - Extra long design

B HEVE - Order code 2524A 2525A
0 dy Iy I3 i gdy  ody A KB Z Y4 X
hio e el A | BE

6 18 25 62 58 6 26 0,12 6 [ J [}

8 24 30 68 77 8 2 012 6 ° °
10 30 88 80 9,7 10 40 0,2 6 [ J [ J
12 36 45 93 11,6 12 48 0,2 6 | .012 | ) [ )
16 48 68 108 15,5 16 60 0,2 6 [} [ J
20 60 70 126 19,5 20 76 0,3 8 .020 [J [J

"

® = IZXETEE 5 - Stock tool

ZSESH - Ordering example: 2524A.006

HHIZ4 - Cutting Conditions

FRANKEN

Ty omw 70, Cut
Ry 7Hyk TVRSIL ENORMS - TH X RSOV (6- 8 14F)
E . . e » : y . i
Solid carbide end mills “ENORM” — extra long design (6 - 8 flutes) STERELT - Valid for
Ss< 2524A
= N | 25050
I, =3xdq
= S
> >
o [3p)
I I
< &
& &
‘ 0 dy ‘
g e
ag=0,1xd; g =0,02xd
SIHIERE ABF=ED VOB R st 3D S AIRNIEIES
V¢ [m/min] £, [mm] Vg [m/min] £, (mm] G| MOL
120 0,005 x dy 140 0,006 x d4 [m] [ ] O [ ]
110 0,004 x dy 130 0,005 x d4 o u o u
90 0,004 x dy 110 0,005 x d4 O [ ] O [ ]
70 0,003 x dy 80 0,004 x d4 O ]
60 0,003 x dy 70 0,003 x d4 =] [ ]
AT VLR - Stainless steel materials
1.1 120 0,003 x d4 140 0,004 x d4 =] ]
M[ 21 100 0,003 x d4 120 0,004 x d4 ] ]
Al 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 [u] []
4.1 50 0,003 x d 60 0,003 x d =] ]
120 0,005 x d4 140 0,006 x dy ] []
120 0,005 x d4 140 0,006 x d4 5] ]
110 0,004 x d4 130 0,005 x d4 [] []
110 0,004 x d4 130 0,005 x d4 [u] []
90 0,004 x dy 110 0,005 x d4 5] []
90 0,004 x d4 110 0,005 x dy ] []
70 0,003 x d4 80 0,004 x dy [m] []
60 0,003 x d 70 0,004 x d [m] []
7L =7 LE% - Aluminium alloys
60 0,009 x d4 430 0,011 x dy =] [
360 0,008 x dy 430 0,010 x dy [E] ]
360 0,007 x d4 430 0,008 x d4 =] []
240 0,008 x d4 290 0,010 x dy 0 []
230 0,007 x dy 280 0,008 x d4 =] ]
160 0,006 x dy 190 0,007 x d4 [u] []
#i& < - Copper alloys
110 0,005 x d4 130 0,006 x d4 =] []
110 0,005 x d4 130 0,006 x dy ] []
110 0,005 x d4 130 0,006 x d4 [u] [E] []
100 0,004 x d4 120 0,005 x d4 =] ]
100 0,004 x d4 120 0,005 x d4 [u] []
100 0,004 x dy 120 0,005 x d4 [u] [m] ]
60 0,003 x d4 70 0,004 x d4 =] ]
60 0,003 x d4 70 0,004 x d4 =] []
YT XY LG% - Magnesium alloys‘ | | : : :
\ \ \ l | |
& HRUEAE - Synthetics
#I - Special materials
60 0,003 x d4 70 0,004 x d4 [
F4& > &% - Titanium alloys
90 0,004 x d4 100 0,005 x d4 ]
70 0,003 x dy 80 0,004 x d4 []
70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 []
v TV EEE. JNILNEESE. $5E S - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
70 0,004 x d4 80 0,004 x d4 ]
30 0,003 x d4 40 0,004 x d4 [
20 0,002 x d4 25 0,002 x d4 []
30 0,003 x d4 45 0,003 x d4 []
20 0,002 x d4 20 0,002 x d4 []
20 0,003 X d 20 0,003 x dq u
=iE - Hard materials
0,003 x d4 70 0,003 x d4 [] []
H 50 0,003 x d4 60 0,003 x d4 [] []
7
I5)

M = 5 - very suitable
0 = #FAPIAE - suitable

=



FHEANKEN rvZhvk By Uy R TVRSL - Solid Carbide End Mills Y544 - Cutting Conditions FRANKEN

70/ FP,-Curt 70/ ,-Cut
- ZEMICEXDEMERE/\T - Multi-functional, OE-HO] [=]%= =] = f— ryZHvk TRV ENORME - J—F—RIFZEOVY (4 A)
INTA—NYVRTE high performance tool N ICA ] Solid carbide end mills “ENORM” with corner radius — long design (4 flutes) FTERELT - Valid for
- #TFAFENORMEI A - With ENORM geometry 2698A
- EEVUDRWEEDVRINT - Low-vibration machining et — == : : N I 2698A7
- TERECEITEBOO—F - Several corner radii per 2699A
—RESAVFYT cutting diameter Fiict T 2699A7
- Yy —Hy NErcdEmSA - Centre cutting or
SDAAILIR—ILHE (ICA) internal coolant supply,
axial exit (ICA) DIN 6535 \g&
£ JHA = = =
HB 3-5° >< >< ><
—_— 0 o o
~ I %27 h_ - i i i
= 1 o 35-38° | ER &
g . V| velt - o
< = - cl/ iz _ & ey &
k| ~| B s RER Loa | Loor |
I3 LJ N —
| x| : - : :
ol e 3 =0y 3= 0,4 xdy 3, =0,2xdy 3, =0,02x d
—  —
_ ” PHIRE | NpichixD | UIEIRE | HHhXD | YTHERE | HHihXD | YIELRE | HHLDED % %* MMS %
=] 4. =4 V¢ [m/min] £, mm] V¢ [m/min] f2 [mm] V¢ [m/min] fz (mm] V¢ [m/min] fz (mm) W) | MaL
< L | S ‘ i - Steel materials
Is 11 140 0,005 x dy 150 0,005 x dy 170 0,006 x dy 200 0,007 x d; o . o .
g
] 21 130 0,004 X dy 140 0,005 x dy 160 0,005 d; 180 0,006 X d; o n = n
d—F > - Coating TIALN | TIALN | P 3.1 110 0,004 x dy 120 0,004 x d4 130 0,005 x d4 150 0,005 x dy m] ] m] ]
TV — 3y - FEIM (P3SER Applications — material (see page 3 -_JI!EI -_Jm
7 f)’?ZﬁJML ) . PP , (see page 3 P P 41 100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 120 0,004 x dy 140 0,004 x dy al "
-7 TERBERRHMZEELIFEAL - Foralmost all materials, 1.1-41 | 1.1-41 | J
2 TOHBIMITERABE including tough materials -—J -—J
-RNMTEHE EFMIOEESICHEs - Very suitable for roughing and finishing K 11-42 | K 11-42 | 51 90 0,003 xdy 100 0,003 x dy 110 0,003 x d1 130 0,004 x dy = D
ICRE N N m 1 AT VL X - Stainless steel materials
N N [21-4.1,52] 42 uE 70 0,003 d; 80 0.003x d; 80 0004 xd; 100 0,004 d; } O =
2.1 60 0,003 xd 70 0,003xd 70 0,004 xd 80 0,004 xd E =
S S 31 40 0.002x 6, 40 00036, 50 0,003 0y 60 0003 xd, | O =
HOAa ) 1213 | Hl 14 1213 41 30 0,002 x dy 30 0,003 xdy 40 0,003 xdy 40 0,003xd; | 0 O
#8% - Cast materials
. ) . ] 140 0,005xd 150 0,006 xd 170 0,006 x 200 0,007 x d 0 O
DIN 6527 — A%/ - Long design J—7—R{3Z - Corner radius : 140 0005 X, 150 0.006 x4, 170 0,006 x4, 200 0007 X a1 O O
: 3 130 0,004 xd 140 0,005xd 160 0,005 xd 180 0,006 xd g u
A& - Order code 2698A 2699A 2698AZ 2699AZ K2 130 0004 X, 140 0,005 x4, 160 0.005 X, 180 0,006 %0 5 =
0 d; r b s I ods I ody I 7 HAZ ] 110 0,004 x dy 120 0,005 xdy 130 0,005 xdy 750 0,006 x dy g u
B =001 w Eel (9% RUE i 110 0,004 x dy 120 0,005 x dy 130 0,005 xdy 750 0,006 x d; o 0
— . - B . = 47 90 0,003 x dy 100 0,003 x dy 110 0,004 xdy 130 0,004 x d; 0 0
, , 4 .003001 ([ ] ([ ] 42 70 0,003 x dq 80 0,003 x d; 80 0,004 x d; 100 0,004 x d; 5] O
3 0,3 8 14 57 29 20 6 21 4 .003003 ) ® ® ® JE8% - Non-ferrous materials
3 05 i i e 6 2 1 : - - - - 7»5;2##\@@ .Alun(;igi(l)gn acliloys 250 0.010xd 280 0,011 xd 300 0013xd; |
o A X A X A X ! X O L)
s 03 o ¥ 38 oo oo oA 4 vk e : . . =0 N R T i T
y y o d 5 A X A X ! X
2 8451 1 1 12 g; gg 38 g gl 4 .004004 ® ® 1.2 200 0,008 d} 250 0,009 x d} 280 0,010x d} 300 0,017 x d} [ O ]
) . 4 .004005 ([ ] ([ ] () () 1.5 \
5 0,1 13 19 57 48 20 6 21 4 .005001 [ [ 16 HaE Copperalogs \
5 0,3 13 19 57 48 20 6 21 4 .005003 [ J [ J [ [ e
5 05 13 19 5 48 20 6 21 4 | .005005 o o ° ° - Ca0ex d 40 0305, 180 0305 180 oo e 1T
5 1 13 19 57 48 20 6 21 4 .005010 [ J [} 23 130 0,005 x d 140 0,006 x dy 160 0,006 x dy 180 0,007 x dy 0 0 n
R S T - : —— e s —-
_ I ,004 x ,005 x ,005 x 7! ,006 x d [ []
g 82 13 38 g; gg B g g 2 006008 : : ® ® N .g 120 0,004 x g} 130 0,006 xd; 140 0,005 x @, 170 0.006 X 0y 0 O =
) ) . y 70 0,003 x 80 0,003 xd 80 0,004 xd 700 0,004 x d E O
6 1 13 20 57 58 - 6 21 4 .006010 ® ® ® ® 28 70 0,003 X d} 80 0,003 x d} 80 0,004 x d} 100 0,004 x d} [ E []
6 15 13 20 57 538 — 6 21 4 .006015 [ J [ J [ J o N7 x> LES - Magnesium alloys
8 015 19 o5 63 77 - 8 o7 4 '008001 ® ° [3d 290 0,009xd; | 320 [ 0010xd;, | 350 [ 0011xd, | 410 [ 0013xd; | \ R
8 013 19 25 63 717 _ 8 27 4 008003 o ) I 32 Aﬁk’ﬁﬁ?ﬁo —— 0,007 x dy ‘ 320 ‘ 0,008 x d4 ‘ 350 ‘ 0,009 x d4 ‘ 410 ‘ 0,010 x d4 ‘ ‘ ‘ O ‘ L)
8 05 19 25 63 77 - 8 27 4 | .008005 ® ® ® ° ai | o0 0p08xd 320 0,009 xd 350 0,009 xd 410 0,011 xd o 0 0
8 1 19 25 63 77 - 8§ 27 4 .008010 ° ° ° ° 12 430 0,008 x4, 70 0,009 x4 520 0,009 X Gy 600 00T x &y 0 =
8 1,5 19 25 63 7,7 = 8 27 4 .008015 [ [ ([ ] () 43
8 2 19 25 6 77 - 8 27 4 | .008020 ° ° ° ° 44 1
10 o015 22 3 72 95 - 10 32 4 | .010001 ° ° PRI Specil materils
}g ?5 SS 38 ;S gg - 18 gg : g} %‘1)(5) : : - - B 70 0,003 % dy 80 0,003 x 80 0,004 x oy 100 0,004 x oy =
: = / B
10 1,5 22 30 72 9,5 — 10 32 4 .010015 [ [ [ J [ J fEA& % - Special materials
10k 22 0 7T 1 - 4 =102 ° ° e ° ?gyioﬁ i a(l)looy& d 80 0,004 xd 80 0,004 xd 700 0005xd; |
10 2,5 22 30 72 9,5 - 10 32 4 .010025 [ J [ J [ J [ J 205 X Oy 0% X Gy 83 X Gy OO X Ty u
10 3 2 30 72 95 - 10 32 4 | 010030 o o o o : 0 00030, 0 000 % 000, 5 Bo0tx e E
12 0,2 26 35 83 115 - 12 38 4 .012002 [ ] o S —VTILEA®. J/VULNEESE KEAS - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
12 0,5 26 g6 83 115 - 12 38 4 .012005 ([ ] ([ ] ([ ] ([ ] 21 60 0,002 x dy 70 0,002 x dy 70 0,003 x ds 80 0,003 x d; []
B o9 @ ox o mons - opox i e : : - :
12 1 26 35 83 115 = 12 38 4 .012010 [ [ [ () : ! HLEX Ty AL X T TLACRA
2 15 26 % 8 115 - 12 38 4 | 012015 . . o ° 3 il 00023 0 33 00023 . 0 Do03xd 0 Do0sx :
12 1,6 26 86 83 11,5 = 12 38 4 .012016 ([ ] (] 26 20 0,002 x d; 20 0,002 x d; 20 0,003 x dy 30 0,003xd; | u
12 2 26 35 83 115 — 12 38 4 .012020 [ ] [ ] [ ] [ ] e 5 - Hard materials
12 25 2 3 8 115 - 12 38 4 | 012025 ° ° ° ° LBl 90 D03 X3, 10 D003 x1 1 D3, 130 004 x O [ m
12 3 2% 35 83 115 - 12 38 4 | 012030 ° ° ° ° H— DX 0o X o 008 Xy = =
12 4 26 3% 8 115 - 12 3 4 | .012040 ° ° ° ° 4 0 OO X 0 Q008 0 000xey {1 B
14 1 26 35 83 135 - 14 38 4 .014010 [ [ 5 \
20 ® = [ZHTFEES, - Stock tool ZHESCHI - Ordering example: 2698A.003001 - B very sutable - 21

[ = B AT&E - suitable



FRANKEIN ty7hvh 8@V UyR TR - Solid Carbide End Mills
o700, Cuwe

- ZENICEZ 2SR\
INTA—~YVRAITE

- FFEFENORMET A

- EEUDRWEEN ST

-IERECEHROI—F
—REZAVFVT

- BV =Ny MR EEED

SDAAILIR—ILFE (ICA)

- Multi-functional,

high performance tool
- With ENORM geometry
- Low-vibration machining
- Several corner radii per

cutting diameter
- Centre cutting or

internal coolant supply,

od

&

0dq

axial exit (ICA)
~p
( \ S
UV =
I § I
I3
h
=Ia
TN S
< Ip S |
ESE
I3
g
h

N ICA
==
=]
FBHE
=
DIN 6535 % 2*
C_JHA
f@lHB| 3-5°
)@
35-38° ER
ve/f,
B
23

D0

[=

-

d—5 > - Coating

TIALN |

FTVT—ray - KEIM (P3EZR)

-7 TEBEREHINEETEFEEAL

L TORBIMIERPIAE

-FEMNIEAEFIMTOEESICHEF

ICERIE

Applications — material (see page 3)

- For almost all materials,

including tough materials
- Very suitable for roughing and finishing

PLats]
1.1-41 | |
Klta2)

N 42
sai26) |
H 14 ) 1213 |

1.1

H

DIN 6527 — E1>% - Long design

J—7—R{F= - Corner radius

BBV - Order code 2698A 2699A 2698AZ 2699AZ
9 dy r lo I3 l4 9d3 g 0dy In YA
8 0,01 hs O (U%

16 0,3 32 40 92 155 = 16 44 4 [ [

16 0,5 32 40 92 155 - 16 44 4 [ [ J [ [

16 1 32 40 92 155 = 16 44 4 [ [ ] [ J (]

16 1,5 32 40 92 155 - 16 44 4 [ [ [ [

16 2 32 40 92 155 = 16 44 4 [ [ ] [ ] [

16 2,5 32 40 92 155 - 16 44 4 [ ] [ ] [ [

16 3 32 40 92 155 = 16 44 4 ([ ] ([ ] ([ ] [ ]

16 4 32 40 92 155 - 16 44 4 [ ] [ ] [ ] [

20 0,3 38 50 104 195 = 20 54 4 ([ ] ([ ]

20 0,5 38 50 104 195 - 20 54 4 [ ] [ ]

20 1 38 50 104 195 = 20 54 4 ([ ] ([ ] (] [

20 1,5 38 50 104 195 - 20 54 4 [ ] [ ] [ ] [ ]

20 2 38 50 104 195 = 20 54 4 [ J [ [ [

20 2,5 38 50 104 195 - 20 54 4 [ ] [ ] [ ] [ ]

20 3 38 50 104 195 = 20 54 4 [ [ [ [

20 4 38 50 104 195 - 20 54 4 [ ] [ ] [ ] [
MODA—F—REFFENILAIRETT

Other corner radii available on request

2

® = IZXETEE 5 - Stock tool

Z3ESH - Ordering example: 2698A.016003

HHIZ4 - Cutting Conditions

FRANKEN

Ty omw 70, Cut
cyZhvk TYRE)L LENORM - J—F—RiFZOVY (4 18H)
Solid carbide end mills “ENORM” with corner radius — long design (4 flutes) STERELG - Valid for
2698A
N 2698A7
2699A
2699AZ
S S k=)
> > >
© Q. ©
i I i
= < & &
I
&
4 d1 =% =% =1
o ‘ 0 dy ‘ © ‘ 0 dy ‘ “ “
L © —
e g g g
=04 2 =0,4xdq 2 =0,2xdq ag = 0,02 x dq
DHIEE | DB0%D | GHIRE | DBOED | HIEE | Dp0RD | HIEE | H0%D | )% || s ||
Vg [m/min] f; (mm Vg [m/min] Tz [mm] Ve [m/min] T2 [mm] Ve [m/min] T2 [mm] )| MaL
140 0,005 x dy 150 0,005 x d4 170 0,006 x d4 200 0,007 x d4 [m] [ ] u] [ ]
130 0,004 x dy 140 0,005 x d4 160 0,005 x d4 180 0,006 x d4 o u o u
110 0,004 x dy 120 0,004 x d4 130 0,005 x d4 150 0,005 x d4 =] [ ] u] [ ]
100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 120 0,004 x d4 140 0,004 x d4 o u
90 0,003 x dy 100 0,003 x dy 110 0,003 x d4 130 0,004 x d4 =] [ ]
AT VL X - Stainless steel materials
1.1 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 80 0,004 x d4 100 0,004 x d4 [ =] [
M[ 21 60 0,003 x dy 70 0,003 x d4 70 0,004 x d4 80 0,004 x d4 | [u] []
Al 40 0,002 x dy 40 0,003 x d4 50 0,003 x d4 60 0,003 x d4 [ [m] []
4.1 30 0,002 x d 30 0,003 x d 40 0,003 x d 40 0,003 x d =] [
140 0,005 x dy 150 0,006 x dy 170 0,006 x dy 200 0,007 x 5] O
140 0,005 x d4 150 0,006 x d4 170 0,006 x d4 200 0,007 x d4 ] []
130 0,004 x d4 140 0,005 x dy 160 0,005 x d4 180 0,006 x d4 [u] []
130 0,004 x d4 140 0,005 x d4 160 0,005 x d4 180 0,006 x d4 [] []
110 0,004 x dy 120 0,005 x d4 130 0,005 x d4 150 0,006 x d4 5] []
110 0,004 x dy 120 0,005 x d4 130 0,005 x d4 150 0,006 x d4 ] []
90 0,003 x d 100 0,003 x dy 110 0,004 x dy 130 0,004 x d; 5] O
70 0,003 x d 80 0,003 x d 80 0,004 x d 100 0,004 x d [m] []
7L =7 LE% - Aluminium alloys
220 0,009 x dy 250 0,010 x dy 280 0,011 x dy 300 0,013 x d4 [ [u] []
220 0,008 x dy 250 0,009 x d4 280 0,010 x d4 300 0,011 x d4 | =] []
220 0,007 x dy 250 0,008 x dy 280 0,009 x d4 300 0,010xd; | =] n
200 0,008 x d 250 0,009 X d 280 0,010 x dy 300 0011 xd; | E ]
|
#i& < - Copper alloys
130 0,005 x dy 140 0,006 x d4 160 0,006 x d4 180 0,007 x d4 =] []
130 0,005 x dy 140 0,006 x dy 160 0,006 x dy 180 0,007 x d; =] O
130 0,005 x d4 140 0,006 x d4 160 0,006 x d4 180 0,007 x d4 [H] =] ]
120 0,004 x d4 130 0,005 x d4 140 0,005 x d4 170 0,006 x d4 [m] []
120 0,004 x d4 130 0,005 x d4 140 0,005 x d4 170 0,006 x d4 [u] []
120 0,004 x dy 130 0,005 x d4 140 0,005 x d4 170 0,006 x d4 [u] [m] []
70 0,003 x dy 80 0,003 x d4 80 0,004 x d4 100 0,004 x d4 =] []
70 0,003 x dy 80 0,003 x dy 80 0,004 x dy 100 0,004xd; | =] [
YT F*¥DLG% - Magnesium alloys
290 0,009xd; | 320 [ 0010xdy | 350 [ 001ixd | 410 [ 0013xd; | [ o [ =
290 0,007 x dy | 320 | 0,008 xdq | 350 | 0,009 x dy | 410 | 0,010xd; | [ o | =
& RiEfE - Synthetics
290 0,008 x dy 320 0,009 x d4 350 0,009 x d4 410 0,011 x d4 [u] =] []
430 0,008 x d 470 0,009 x dy 520 0,009 x dy 600 0,017 xd; 5] O
#I - Special materials
70 0,003 x dy 80 0,003 x d4 80 0,004 x d4 100 0,004 x d4 [
F4& > &% - Titanium alloys
70 0,004 X d 80 0,004 x dq 80 0,004 x dq 100 0,005xd; | n
60 0,003 X dy 70 0,003 x dq 70 0,004 x dq 80 0,004 xd; | n
40 0,003 x dy 40 0,003 x d4 50 0,003 x d4 60 0,004 x d4 | [
v TV EEE. JNILNESE 555 S - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
60 0,002 x d4 70 0,002 x d4 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 []
20 0,002 x dy 20 0,002 x d4 15 0,003 x d4 30 0,003 x d4 u
20 0,002 x d4 25 0,002 x d4 25 0,003 x d4 30 0,003 x d4 []
20 0,002 x dy 25 0,002 x d4 25 0,003 x d4 30 0,003 x d4 []
20 0,002 x dy 20 0,002 x d4 20 0,003 x d4 30 0,003 x d4 []
20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 20 0,003 x dy 30 0,003xd; | O
=g - Hard materials
90 0,003 x d4 100 0,003 x d4 110 0,003 x d4 130 0,004 x d4 [] []
H 70 0,003 x dy 80 0,003 x d4 80 0,003 x d4 100 0,004 x d4 [] []
70 0,003 x d4 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 [u] []
5 |

M = 5 - very suitable
0 = #FAPIAE - suitable

== >



FRANKEN ryv7hvh BiEYY YR TR - Solid Carbide End Mills

70/ - Cut

- ZEMICEZ 251/ \ 1
ITA—XVRTE

- FTFAFENORMEI A

- EEUDRWEEHRINT

-IERcEEHDI—F
—RZZA VT

-y —Hhvhk

- Multi-functional,
high performance tool
- With ENORM geometry
- Low-vibration machining
- Several corner radii per
cutting diameter
- Centre cutting

S ( \ S
< e ‘
Ip =
I3
Iy
=l

=1 Y
AN
< L | € ‘

[=]:2=:[m]

HHIZ4 - Cutting Conditions

FRANKEN

d—5 > - Coating

TIALN |

FIVr—y3> - wHIM (P3IER)

- Y7 TEBERBEEIMEEDIFEAL
ETOWEIMICE B A B

-RIMTEEEFMIOEESICHRE

ICRE

- For almost all materials,
including tough materials

Applications — material (see page 3)

- Very suitable for roughing and finishing

P
1.1-41 |

1.1

"

e’
-
i
L
w

-

DIN 6527 - (>4 - Long design

d—7—R{FE - Corner radius

B HEVE - Order code 3878A 3879A
0 dy r Iy I3 l pd3 g ody Iy Z H14 X
8 =001 s @Bl (IE BE
5 0,5 13 19 57 4,8 21 6 21 5 .005005 [} o
6 0,5 13 21 57 538 — 6 21 5 .006005 [ [ ]
6 1 13 21 57 58 - 6 21 5 .006010 [ J [ J
8 0,5 21 27 63 7,7 — 8 27 5 .008005 [ [}
8 1 21 27 63 7,7 - 8 27 5 .008010 [ J [ J
8 2 21 27 63 7,7 — 8 27 5 .008020 [} o
10 0,5 22 32 72 9,5 - 10 32 5 .010005 [ J [ J
10 1 22 32 72 9,5 - 10 32 5 .010010 [ J [}
10 2 22 32 72 9,5 - 10 32 5 .010020 [ J [ J
12 0,5 26 38 83 11,5 - 12 38 5 .012005 [ J [ ]
12 1 26 38 83 11,5 - 12 38 5 .012010 [ ) o
12 2 26 38 83 11,5 - 12 38 5 .012020 [ J [ J
12 & 26 38 83 115 - 12 38 5 .012030 ) [ )
14 1 28 38 83 13,5 - 14 38 5 .014010 [ J [ ]
16 1 36 44 92 15,5 - 16 44 5 .016010 [} [}
16 2 36 44 92 15,5 — 16 44 5 .016020 [ J [ J
16 & 36 44 92 15,5 - 16 44 5 .016030 [} o
16 4 36 44 92 15,5 — 16 44 5 .016040 [ ] [ ]
20 1 M 54 104 19,5 - 20 54 5 .020010 [ J [}
20 2 4 54 104 19,5 - 20 54 5 .020020 [ ) [ )
20 3] 4 54 104 19,5 - 20 54 5 .020030 [ J [ J
20 4 4 54 104 19,5 — 20 54 5 .020040 [} o
25 1 51 69 125 242 - 25 69 5 1025010 [ J [ J
25 2 51 69 125 24,2 - 25 69 5 .025020 [} [ J
25 3 51 69 125 24,2 - 25 69 5 .025030 [ J [ J
25 4 51 69 125 24,2 - 25 69 5 .025040 [J [J

o = EXETEEE & - Stock tool

%

Z3ESA - Ordering example: 3878A.005005

70/ ,-Cut
J— My Zhvk TYRE)L ENORM® - J—F—RIFEOV YT (5 K H)
Solid carbide end mills “ENORM” with corner radius — long design (5 flutes) ISR ELT - Valid for
= 3878A
== N 3879A
= = =
> > >
0 o 0
‘I_I 1} T
= < & &
I
&
o ‘ ¢ dq ‘ © ‘ 0 dy ‘ “ 0 d4 “
Y A —
dg de de de
3 =04 2, =04xd4 2 =0,2xdq ag = 0,02 x dq
YIHERE | AHhED | YIEERE | AHichixh | YTHBEE | WHihED | YIEEERE | AhichiEb % Yg “I1 mms %
Vg [m/min] f; (mm Vg [m/min] Tz [mm] Ve [m/min] T2 [mm] Ve [m/min] T2 [mm] )| MOL
# - Steel materials
1.1 140 0,005 x d 150 0,005 x d 170 0,006 x dq 200 0,007 x d o n o n
2.1 130 0,004 x d 140 0,005 x dq 160 0,005 x dq 180 0,006 x dq m} u m u
P 3.1 110 0,004 x d 120 0,004 x dq 130 0,005 x d 150 0,005 x d o n O n
4.1 100 0,003 x d 110 0,003 x dq 120 0,004 x dq 140 0,004 x dq O ]
5.1 90 0,003 x d 100 0,003 x d 110 0,003 x d 130 0,004 x d o [
AT LR - Stainless steel materials
1.1 70 0,003 x d 80 0,003 x dq 80 0,004 x dy 100 0,004xdy | E [
M[ 21 60 0,003 x dq 70 0,003 x dq 70 0,004 x dy 80 0,004xd; | O u
31 40 0,002 x dy 40 0,003 x dq 50 0,003 x dy 60 0,003xd;__| O u
4.1 30 0,002 x dy 30 0,003 x dq 40 0,003 x dy 40 0,003xd; | 0 [
#8% - Cast materials
1.1 140 0,005 x d 150 0,006 x dq 170 0,006 x dq 200 0,007 X dq E u
. 140 0,005 x d 150 0,006 x dq 170 0,006 x dq 200 0,007 X dy 0 u
I 130 0,004 x dq 140 0,005 x dq 160 0,005 x dy 180 0,006 x dy O u
K[ 2 130 0,004 x dq 140 0,005 x dq 160 0,005 x dy 180 0,006 x dy O u
} 110 0,004 x dy 120 0,005 x dq 130 0,005 x dq 150 0,006 x dy O u
[ 110 0,004 x dy 120 0,005 x dq 130 0,005 x dq 150 0,006 X d = u
41 90 0,003 x d 100 0,003 x dq 110 0,004 x dy 130 0,004 x dy 0 n
42 70 0,003 x dq 80 0,003 x dq 30 0,004 x dq 100 0,004 X d = u
JE$% - Non-ferrous materials
7ILE=Y &% - Aluminium alloys
. 220 0,009 x dq 250 0,010 x dq 280 0,011 x dq 300 0,013xd;__| O u
. 220 0,008 x d 250 0,009 x dq 280 0,010 x dy 300 0,011 xd; | O [
. 220 0,007 x dq 250 0,008 x dq 280 0,009 x dq 300 0,010xd; | O u
1.4 200 0,008 x dq 250 0,009 x dq 280 0,010 x dy 300 0,011 xd; | 0 [
15 \
1.6 \
#A &< - Copper alloys
2.1 130 0,005 x d 140 0,006 x dq 160 0,006 x dq 180 0,007 x dq E [
22 130 0,005 x dq 140 0,006 x dq 160 0,006 x dq 180 0,007 x dy 0 [
23 130 0,005 x dq 140 0,006 x dq 160 0,006 x dq 180 0,00 X d 0 0 [
4 120 0,004 x dq 130 0,005 x dq 140 0,005 x dy 170 0,006 x d; O u
5 120 0,004 x dq 130 0,005 x dq 140 0,005 x dy 170 0,006 x dy O u
N[ 26 120 0,004 x dq 130 0,005 x dq 140 0,005 x dy 170 0,006 X dy O 0 (]
7 70 0,003 x dq 80 0,003 x dq 80 0,004 x dq 100 0,004 x dy E n
238 70 0,003 x dy 80 0,003 x dq 80 0,004 x dq 100 0,004xd; | 0 (]
YT F*¥DLG% - Magnesium alloys
[3d 290 0,009xd; | 320 [ 0010xd; | 350 [ 001Txd; | 410 [ 0013xd; | [ 0 [ =
[32 290 0,007 xd;__| 320 [ 0008xd; | 350 [ 0009xd; | 40 | 0010xd; | [0 [ =
& HEUEAE - Synthetics
4.1 290 0,008 x d 320 0,009 x dq 350 0,009 x dq 410 0,011 x dq O E [
42 430 0,008 x dq 470 0,009 x dq 520 0,009 x dq 600 0,011 x dy 0 [
43
44
55 EL - Special materials
)
2 70 0,003 x d 80 0,003 x dq 80 0,004 x dy 100 0,004 x dy n
i3
fEA& % - Special materials
F45 > &% - Titanium alloys
70 0,004 x dq 80 0,004 x dq 80 0,004 x dq 100 0,005xd; | u
60 0,003 x dq 70 0,003 x dq 70 0,004 x dq 80 0,004xd; | u
40 0,003 x dq 40 0,003 x dq 50 0,003 x dy 60 0,004xdy | n
S —vTILEE®. J/VLREES SKE S - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
2.1 60 0,002 x dq 70 0,002 x dq 70 0,003 x dy 80 0,003 x dy [
I 20 0,002 x dq 20 0,002 x dq 15 0,003 x dy 30 0,003 x dy u
] 20 0,002 x dq 25 0,002 x dq 25 0,003 x dy 30 0,003 x dy u
4 20 0,002 x dq 25 0,002 x dq 25 0,003 x dy 30 0,003 x d u
5 20 0,002 x dq 20 0,002 x dq 20 0,003 x dy 30 0,003 x dy n
26 20 0,002 x dq 20 0,002 x dq 20 0,003 x dy 30 0,003xd; | u
= fEE 9 - Hard materials
1.1 90 0,003 x dq 100 0,003 x dq 110 0,003 x dy 130 0,004 x dy = u
H L 12 70 0,003 x dq 80 0,003 x dq 80 0,003 x dy 100 0,004 x dy O u
3 70 0,003 x dq 70 0,003 x dy 80 0,003 x dy O u
4
5 |

M = 5 - very suitable
[ = B AT&E - suitable

= >



=HANKEIN rvZhvks @YYy R T RI)L - Solid Carbide End Mills Y8144 - Cutting Conditions FRANKEN

70/ FP,-Curt 70/ ,-Cut
- ZEMICEZ 2B ERE/\ - Multi-functional, [m] 2 [w] [®]=2[w] f— My Zhyk TVRE)L LENORMY - J—F—R{FEOVY (6 H)
INTA—~YVRAITE high performance tool N 3 ] 4 Solid carbide end mills “ENORM” with corner radius — long design (6 flutes) FTERELT - Valid for
- #BAFEENORMET N - With ENORM geometry a 3880A
-CEUDBWEAEIMT - Low-vibration machining — [E.Es E=mt: N 2881
-TERTEICEHDI—F - Several corner radii per
—RZEZAVFvT cutting diameter =
= la n i i
< & &
B NN N E
= \I_V =
S e & & &
lo =
I3
h g =S g
< ag=0,4xd ag=0,2x0dy g = 0,02 x d
PIHIRE Hpr=biED PIEIREE HHpr=bEDb YIEIERRE HHizbixkb % 27| s %
gt N~ AN = V¢ [m/min] £, (mm] V¢ [m/min] f; (mm) V¢ [m/min] Tz (mm) W | MaL
L |2 ‘ # - Steel materials
Is 1.1 150 0,005 x dy 170 0,006 x dq 200 0,007 x dq o " o "
g
’ 21 140 0,005 x dy 160 0,005 x dy 180 0,006 x dy o = o =
d—F > - Coating TIALN | P 3.1 120 0,004 x d4 130 0,005 x dy 150 0,005 x dy m] ] m] ]
F7VT YAy BN (PER) Applications — material (see page 3) P 41 110 0,003 xd 120 0,004 x d 140 0,004 x d o "
. s X A X ! X
- 97 TEBEREHIMZEETEEAL - Foramost all materials, 1.1-41 | 1 ' 1
2TOWREIMITERR B including tough materials K -_J
-FHMIEE EFITOEESICHEF - Vlery suitable for roughing and finishing N 2l 100 0,003 x d 110 0,003 xdy 130 0,004 xdy D "
ICEE - AT VLR - Stainless steel materials
N i 80 0,003 xdy 80 0,004 x 0y 100 0,004 xd; T .
2.1 70 0,003xd 70 0,004 xd 80 0,004 xd & O
S 3. 40 0,003 x dl 50 0,003 x d] 60 0,003 x d} o O
HC 14 ) 1213 | 41 30 i 0,003 X d 40 0,003 x dy 40 0,003 x ty o 0
#8% - Cast materials
R ) . 11 150 0,006 x d 170 0,006 x d 200 0,007 xd 0 u
DIN 6527 — A%/ - Long design d—7—R{FE - Corner radius . 750 0.006 x4, 170 0006 X 01 200 0007 x a1 & 0
" ] 140 0,005xd 760 0,005 x d 180 0,006 x d 0 O
B - Order code 3880A 3881A K2 740 00053, 160 0.005x0. 180 0,006 %0, 5 =
0 dy r Iy I3 I 9 ds I 9 dy Ia 7 14X L 120 0,005 x d4 130 0,005 x d4 150 0,006 x dy 5] [
" y 120 0,005 xd 130 0,005x d 150 0,006 xd & 0
8 =001 @89 (Ix | BE 5 700 0.003 x4, 170 0004 x a1 130 0004 x a1 5 0
5 0,5 13 19 57 48 21 6 21 6 .005005 ([ ([ ] 42 80 0,003 x dy 80 0,004 x dy 100 0,004 x dy = [
6 05 13 21 57 58 - 6 21 6 .006005 ) ® JE8% - Non-ferrous materials
6 1 13 21 57 58 - 6 21 6 .006010 ) ) ZIL==7 LG5 - Aluminium alloys
8 0 5 21 27 63 7 7 _ 8 27 6 -008005 Y Y N 250 0,010 X CH 280 0,011 X d1 300 0,013 X d1 [m} | |
* * ; 250 0,009 xd 280 0,010xd 300 0,011 xd 0 0
8 1 21 27 63 77 - 8 27 6 .008010 ° o y 250 0008 X dy 280 0009 d; 300 010X d; g ]
8 2 21 27 63 7,7 — 8 27 6 .008020 [ ] [ ] 1.4 250 0,009 x dy 280 0,010 x dy 300 0,011 x dy 0 u
10 0,5 22 32 72 95 = 10 32 6 .010005 [ [ 15
10 1 22 32 72 9,5 — 10 32 6 .010010 [ [ 16 Ho5 Copperaliogs
10 2 2 32 72 95 - 10 32 6 .010020 ° ° RS
, 21 140 0,006 xd 160 0,006 x d 180 0,007 xd = 0
12 05 26 38 83 115 - 12 38 6 .012005 ® ® 22 140 0,006 x dl 160 0,006 x dl 180 0,007 x d: = 0
12 1 26 38 83 115 - 12 38 6 .012010 ([ ] ([ ] 23 140 0,006 x dq 160 0,006 x dy 180 0,00 x dq 0 E u
12 2 26 38 83 115 - 12 38 6 .012020 [ J [ ] g 1:3:’8 8882 X 31 138 gggg X 31 1;8 8882 X 31 E :
12 B 26 38 83 115 - 12 38 6 .012030 [ ] () d Ao X Gy Ao X Gy O X Gy
’ N[ 26 130 0,005 xd 140 0,005 x d 170 0,006 x d & O O
14 1 28 38 83 135 - 14 38 6 .014010 ® ® H 80 0003 Xy 80 0004 X3y 700 0004 Xy 5 =
16 1 36 44 92 155 - 16 44 6 .016010 () () 2.8 30 0,003 X dy 80 0,004 x d 100 0,004 x 0y O (]
16 2 36 44 92 15,5 — 16 44 6 .016020 [ J o N7 x> D L& - Magnesium alloys
16 3 36 44 92 155 = 16 44 6 .016030 [ [ [81 320 [ 0,010 x dy [ 350 \ 0,011 xdy [ 410 \ 0,013 x dy \ [ [ O [ =
16 4 36 44 ® 155 - 16 44 6 016040 ® ® [ 32 - 32g - \ 0,008 x dy \ 350 \ 0,009 X dy \ 410 \ 0,010 Xty \ \ [ 0 [ =
: & HREAE - Synthetics
20 1 41 54 104 195 - 20 54 6 .020010 ° ° [N “520 0,009 x d 350 0,009 x dy 410 0,011 xdy O O =
20 2 41 54 104 195 — 20 54 6 .020020 [ ] [ ] 42 470 0,009 x dq 520 0,009 x dy 600 0,011 x dy 0 n
20 3 4 54 104 195 = 20 54 6 .020030 [ () 43
20 4 4 54 104 195 - 20 54 6 | .020040 ° ° - I
25 1 51 69 125 242 - 25 69 6 | .025010 ° ° = pecial materats l
gg % g] gg 1 Sg gig - gg gg g gggggg : : g 80 0,003 x d 80 0,004 x d 100 0,004 x dy g []
25 4 51 69 125 24:2 — 25 69 6 025040 [ [ . fEA &% - Special materials
F45 > &% - Titanium alloys
80 0,004 x dy 80 0,004 X dq 100 0,005 x tq [ O
70 0,003 x dy 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy | O
: 40 0,003 x dy 50 0,003 X dq 60 0,004 x dy \ 0
S —vTILEE®. J/VLNEES SXE S - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
21 70 0,002 X dy 70 0,003 X dq 80 0,003 Xty O
I 20 0,002 X dy 15 0,003 x d; 30 0,003 x th O
25 0,002 X dy 25 0,003 x d; 30 0,003x th O
4 25 0,002 x dy 25 0,003 x dy 30 0,003 %ty O
5 20 0,002 x dy 20 0,003 x dq 30 0,003 x dy 0
26 20 0,002 X dy 20 0,003 X dq 30 0,003 Xty 0
= fE M - Hard materials
1 100 0,003 X dy 110 0,003 X dq 130 0,004 x dy 0 O
Hl 12 80 0,003 x dy 80 0,003 x dy 100 0,004 x dy 0 0
3 70 0,003 x dy 70 0,003 x dy 80 0,003 %y O O
4
5
26 ® = AL, - Stock tool ZHESCHI - Ordering example: 3380A.005005 - B very sutable - 27

[ = B AT&E - suitable



FRANKEN @@EyyUyR 20vkRUIL - Solid Carbide Slot Dril

70/ - Cut

- 2R ZAAY RRUJL - Slot drill with 2 flutes

-HUKREFESNIHFRET - Newly developed geometry N
- EEYDRWEEDRINT - Low-vibration machining
-ty —hvh - Centre cutting —
-3BEBEOIERS - 3 lengths available
it
=
DINGS35 | , z_,
£ JHA
HB 3-5°
—
= 80,3-1,8mm:
o=t o1 E
= =2

L k X 35/38° | KBx45°

~la ZA VC/ fz

N E|

5 N TN 8 29 )
= { s @

o za
I3 ‘:gz

]
h

O]
[=

d—5 > - Coating

FTVT—2ay - REIM (P3EIR)
- FEAERTORAEIM ICER TR
-FINTEAEFTIMIOEE5ICHE

Applications — material (see page 3)

- For almost all materials
- Suitable for roughing and finishing

Fayas - For producing keyways acc. DIN 6885-1
- DIN 6885-1 F—m TN TIc - Suitable for z-axis milling
-ELEMTICHEA TR

DIN 6527 — >3 — I - Short design

SYRBYFE - Order code 2510A 2511A
0 dy Iy I3 i ed3 I3 ody In KB Z H14 X
e8  hi0 e el (%) BE
0,3 1 = 38 - 8 3 - - 2 .0003 [
0,5 1,5 — 38 — 9 3 - - 2 .0005 [
1 8 - 38 - 10 3 - - 2 .001 ()
1,2 4 - 38 - 10 3 - - 2 .0012 [ ]
1,3 4 - 38 - 10 8 - - 2 .0013 [
14 4 - 38 - 10 3 - - 2 .0014 )
1,5 4 - 38 - 10 3 - - 2 .0015 [
16 4 - 38 - 10 3 - = 2 .0016 [
18 5 = 38 - 10 8 = = 2 .0018 [
0 dq lo I3 4 gd3 g 0do I KB Z S
8  no ns e e BE
2 8 6 50 19 14 6 14 0,04 2 .002 [ ()
2,5 3 5 50 24 14 6 14 0,07 2 .0025 [ J [ J
2,8 4 7 50 2,7 14 6 14 0,07 2 .0028 [ ()
3 4 7 50 2,9 14 6 14 0,07 2 .003 [ J [ ]
315) 4 7 50 33 14 6 14 0,07 2 .0035 [ ()
3,8 5 9 54 36 18 6 18 0,07 2 .0038 [ [
4 5 9 54 38 18 6 18 0,07 2 .004 [ [
4,5 5 9 54 43 18 6 18 0,12 2 .0045 [ [
4,8 6 11 54 46 18 6 18 0,12 2 .0048 [ (]
5 6 11 54 48 18 6 18 0,12 2 .005 [ [
5.1 7 16 54 555 - 6 18 0,12 2 .00575 [ [
6 7 16 54 58 - 6 18 0,12 2 .006 [ [
7 8 18 58 6,7 20 8 22 0,12 2 .007 [ o
8 9 20 58 7,7 - 8 22 0,12 2 .008 [ J [ J
9 10 22 66 8,7 24 10 26 02 2 .009 [ )
10 11 24 66 95 - 10 26 072 2 .010 [ J [ J
12 12 26 73 115 - 12 28 02 2 .012 [ ()
14 14 28 75 135 — 14 30 072 2 .014 [ J [ J
16 16 32 82 155 - 16 34 02 2 .016 [ ()
18 18 34 84 175 - 18 36 072 2 .018 [ J [ ]
20 20 40 92 195 - 20 42 03 2 .020 [ [

o = EXETEEE & - Stock tool

%

Z3ESA - Ordering example: 2510A.0003

HHIZ4 - Cutting Conditions

FRANKEN

70/ ,-Cut
— BEAOYRNRYIL->3—k 2HR)
= . . . . 1] O i
Solid carbide slot drills — short design (2 flutes) S ERELG - Valid for
ESSS 2510A
N 2511A
= S =y
S '!1 IICL nrl
1 S < o5
&
0 dq
< N a
B Lo oo [I ¢ oo |9 ¢
dg de de de
ag = dy 8 = 0,4 xdy 3= 0,2 xdy 2 = 0,02 x dy
PHIRE | NpichixD | UIEIRE | HHhXD | YTHERE | HHihXD | YIELRE | HHLDED % Yg* MMS %
V¢ [m/min] £, mm] V¢ [m/min] f2 [mm] V¢ [m/min] fz (mm] V¢ [m/min] fz (mm) W) | MaL
# - Steel materials
1.1 170 0,005 x d 190 0,006 x dq 200 0,007 x dq 240 0,008 x d o n o n
2.1 150 0,004 x d4 170 0,005 x dq 180 0,006 x dq 210 0,007 x dq O ] m ]
P 3.1 130 0,004 x d 140 0,005 x d 160 0,005 x d 180 0,006 X d o n O n
4.1 120 0,003 x d 130 0,004 x dq 140 0,004 x dq 170 0,005 x d o m
5.1 100 0,003 x d 110 0,003 x d 120 0,004 x dq 140 0,004 x d o n
AT LR - Stainless steel materials
1.1 80 0,003 x d 90 0,004 x dq 100 0,004 x dy 110 0,005xd; | 0 u
M[ 21 70 0,003 x dy 80 0,004 x dq 80 0,004 x dy 100 0,005xd; | 0 u
31 50 0,002 x dy 60 0,003 x dq 60 0,003 x dy 70 0,004xd; | O u
4.1 30 0,002 x dy 30 0,003 x dq 40 0,003 x dy 40 0,004 xdy | 0 [
$8% - Cast materials
1.1 170 0,005 x d 190 0,006 x dq 200 0,007 x dq 240 0,008 X d E m
. 170 0,005 x d 190 0,006 x dq 200 0,007 x dq 240 0,008 X dy 0 u
] 150 0,004 x dq 170 0,005 x dq 180 0,006 x dy 210 0,006 x dy O m
K[ 2 150 0,004 x dy 170 0,005 x dq 180 0,006 X dq 210 0,006 x dy O m
} 130 0,004 x dy 140 0,005 x dq 160 0,006 x dq 180 0,006 x dy O u
[ 130 0,004 x dy 140 0,005 x dq 160 0,006 x dq 180 0,006 X d = n
41 100 0,003 x d 110 0,004 x dq 120 0,004 x dy 140 0,005 X dy 0 u
42 80 0,003 x d 90 0,004 x dq 100 0,004 X dq 110 0,005 X d = u
JE$% - Non-ferrous materials
7ILE=Y &% - Aluminium alloys
. 220 0,009 x dq 250 0,010 x dq 280 0,011 x dq 300 0,013xd;__| O u
. 220 0,008 x d 250 0,009 x dq 280 0,010 x dy 300 0,011 xd; | O [
. 220 0,007 x d 250 0,008 x dq 280 0,009 x dq 300 0,010 x dy E n
1.4 200 0,008 x d 250 0,009 x dq 280 0,010 x dy 300 0,011 x dy 0 [
15
1.6
#A &< - Copper alloys
2.1 150 0,005 x d 170 0,006 x dq 180 0,007 x dq 210 0,008xd; | E [
22 150 0,005 x dy 170 0,006 x dq 180 0,007 x dq 210 0,008 X dy 0 [
23 150 0,005 x d 170 0,006 x dq 180 0,007 x dy 210 0,008 X dy 0 0 [
4 130 0,004 x dq 140 0,005 x dq 160 0,006 x dy 180 0,006 x dy 0 u
5 130 0,004 x dq 140 0,005 x dq 160 0,006 X dy 180 0,006 x dy 0 u
N[ 26 130 0,004 x dq 140 0,005 x dq 160 0,006 x dq 180 0,006 x dy O O u
7 80 0,003 x dq 90 0,004 x dq 100 0,004 x dq 110 0,005 X dq E n
238 80 0,003 x dq 90 0,004 x dq 100 0,004 x dq 110 0,005 X dy 0 (]
YT F*¥DLG% - Magnesium alloys
[31 340 0,009xd; | 370 [ 0,01Txd 410 [ 0,013xd 480 [ 0014xd; | [ 0 [ =
[32 340 0,007 xdy__ | 370 | 0,008xd 410 [ 0,010xd 480 [ 0011xd; | [0 [ =
& HEAE - Synthetics
4.1 340 0,008 x d 370 0,009 x dq 410 0,011 x dy 480 0,012xd; | 0 E [
42 500 0,008 x dq 550 0,009 x dq 600 0,011 x dy 700 0,012 x dy [[ 0 [
43
44 \
55 EL - Special materials l
)
2 80 0,003 x d 90 0,004 x dq 100 0,004 x dy 110 0,005 X dq g n
i3
MRS - Special materials
F45 > &% - Titanium alloys
80 0,004 x dq 90 0,004 x dq 100 0,005 x dq 110 0,006 xd; | [
70 0,003 x dq 80 0,004 x dq 80 0,004 x dq 100 0,005xd; | u
40 0,003 x dq 40 0,003 x dq 50 0,004 x dy 60 0,004xdy | n
S —vTILEE®. J/VLREES SKE S - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
2.1 70 0,002 x dq 80 0,002 x dq 80 0,003 x dy 100 0,003 x d [
I 30 0,002 x dq 30 0,002 x dy 35 0,003 x dy 40 0,003 x dy u
] 20 0,002 x dq 25 0,002 x dq 25 0,003 x dy 30 0,003 x dy u
4 20 0,002 x dq 25 0,002 x dq 25 0,003 x dy 30 0,003 x dy u
5 20 0,002 x dq 20 0,002 x dq 20 0,003 x dy 30 0,003 x dy n
26 20 0,002 x dq 20 0,002 x dq 20 0,003 x dy 30 0,003 X dy u
= fEE 9 - Hard materials
1.1 100 0,003 x dq 110 0,003 x dq 120 0,004 x dy 140 0,004 x dq O m
H L 12 80 0,003 x dq 90 0,003 x dq 100 0,004 x dy 110 0,004 x dy O u
3 90 0,003 x dq 100 0,003 x dy 110 0,004 x dy O u
4
5

M = 5 - very suitable
[ = B AT&E - suitable

= >



FHANKEN Ny Z7hy b @BfEYYy R TRX)L - Solid Carbide End Mills FHANKEN

HHIZ4 - Cutting Conditions

T EETOPCut 7Tt
- ZBMICEXZEMERE/\1 - Multi-functional, OO0 — ryZhybh TVRSIL-OVT 2158R)
/%}Tzzr%;*g;}% —_— r’\1||gh|pedrforr|nan%e tool t N Eﬁ i Solid carbide end mills — long design (2 flutes) S SR B - Valid for
- Fi3 f RE - Newly developed geometry —_= 25192A
- EEUDRWEENEINT - Low-vibration machining p— (=] —— N | 2513A
-eyv—hvhk - Centre cutting
-3EEOTERS - 3 lengths available B
DIN 6535 ‘ Q.,
1) = = -
folHB 1-2° < S <
o o 0
sl m}« | i I i
= < & &
o o I
= <] = - 35/38° | KBx45 &
= . = 0 dq
ve/f, _ - . - -
| =1 = B od “ od © 0d ©
. |2 T s RN KN *
Is 31
I % \% ® ap B | | 3 ag
| | a =0y 3, =0,4xdy 3. =0,2x0d4 3e = 0,02 x dy
= IA
PHIRE | NpichixD | UIEIRE | HHhXD | YTHERE | HHihXD | YIELRE | HHLDED % \?A* MMS %
S S—\( 4N S V¢ [m/min] f; (mm V¢ [m/min] f2 [mm] V¢ [m/min] fz (mm] V¢ [m/min] fz (mm) %) | MaL
l2 ’E I
s 140 0,005 x dy 150 0,005 X d 170 0,006 X dy 200 0,007 x d o u o n
Iy
| 130 0,004 x dy 140 0,005 X dy 160 0,005 X dy 180 0,006 x dy m ] o ]
1
1—5 > - Coating 110 0,004 x dy 120 0,004 x dy 130 0,005 x dy 150 0,005 x dy o m o u
77VT—>ay - #BHIM (PSR Applications — material (see page 3) 100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 120 0,004 x dy 140 0,004 x dy o .
- [FEAEETOWEIMICERTTAE - For almost all materials ' ’ ' '
- v fornd it e ) N
%gﬁlbdith‘bﬂlwté SIcHE Suitable for roughing and finishing 90 0,003 x dy 100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 130 0,004 x dy o .
B
AT LR - Stainless steel materials
11 70 0,003 X dy 80 0,003 x dy 30 0,004 x dy 100 0004xd; | O [
M| 21 60 0,003 x d 70 0,003 x d 70 0,004 x dy 80 0,004xd; | O u
3.1 40 0,002 x dy 40 0,003 X dy 50 0,003 X dy 60 0,003xdy | 0 u
41 30 0,002 x d 30 0,003 xd 40 0,003xd 40 0,003 x d 0 u
R 140 0,005 x dy 150 0,006 X dy 170 0,006 X d 200 0,007 x dy O [
DIN 6527 — A%/ - Long design 140 0,005 X d 150 0,006 x d 170 0,006 x dy 200 0,007 x dy 0 u
= 130 0,004 x dy 140 0,005 x dy 160 0,005 X dy 180 0,006 x dy O u
BRABYE - Order code 2512A 2513A 130 0,004 x dy 140 0,005 X dy 160 0,005 X dy 180 0,006 x d; O [
0d | | | od | od | KB 7 110 0,004 x d 120 0,005 X dy 130 0,005 X dy 150 0,006 x dy O u
1 2 3 1 3 4 2 A - 110 0,004 x dy 120 0,005 x dq 130 0,005 x dy 150 0,006 X d O n
h10 hs @] ) 90 0,003 X d 100 0,003 x dq 110 0,004 x dy 130 0,004 x dy O u
2 6 8 57 19 20 6 21 0,04 2 ™) ™) 70 0,003 x d 80 0,003 xd 80 0,004 xd 100 0,004 xd = u
3 7 10 57 2,9 20 6 21 0,07 2 [ J [ J
’ ’ ZIL=S=DLAZ - Aluminium alloys
4 8 12 o7 38 20 6 21 007 2 - = 220 0,009 x dy 250 0,010 x dy 280 0,011 x dy 300 0013xd; | 0 u
5 10 15 57 48 20 6 21 012 2 g g 220 0,008 X dy 250 0,009 X dy 280 0,010 x dy 300 0011 xd; | g =
6 10 20 57 5,8 = 6 21 0,12 2 ([ ] ([ ] 220 0,007 x dq 250 0,008 x d; 280 0,009 x dy 300 0,010xd; | =] u
7 13 23 63 6,7 25 8 27 012 2 [} ° 200 0,008 x d 250 0,009 x dy 280 0,010x dy 300 0,011 xd; | = u
8 16 25 63 7,7 = 8 27 0,12 2 [ [ }
0 19 3 72 95 - 10 32 02 2 ° ° 55T
, , A& - Copper alloys
12 22 35 83 115 - 1238 02 2 ® ® 130 0,005 x dy 140 0,006 x dy 160 0,006 X dq 180 0,007 Xty 5] 0
16 26 40 92 155 — 16 44 0,2 2 [ ] [ ] 130 0,005 x dq 140 0,006 x dy 160 0,006 x d; 180 0,007 x d; =] []
20 32 50 104 195 - 20 54 03 2 Y Y 130 0,005 X d 140 0,006 x d; 160 0,006 x dy 180 0,007 x dy & E ]
120 0,004 x dy 130 0,005 x dy 140 0,005 x d 170 0,006 x dy O [
120 0,004 x d 130 0,005 X dy 140 0,005 X dy 170 0,006 x dy O u
120 0,004 x d 130 0,005 X dy 140 0,005 X dy 170 0,006 x dy 0 0 []
70 0,003 x dq 80 0,003 X dy 80 0,004 x dy 100 0,004 x dy 0 [
70 0,003 x dq 80 0,003 X dy 80 0,004 x dy 100 0,004xd; | @ [
YT F*¥DLG% - Magnesium alloys
290 0,009xd; | 320 [ 0010xd; | 350 [ 0011xdy | 410 [ 0013xd; | I [ o [ =
290 0,007 xd; | 320 | 0008xd; | 350 | 0009xd; | 410 | 0010xd; | [ o | =
&R BIRE - Synthetics
290 0,008 x dq 320 0,009 X d{ 350 0,009 X dy 410 0,011 x dy O 0 []
430 0,008 x dq 470 0,009 X dy 520 0,009 X dy 600 0,011 x dy E []
#I - Special materials
70 0,003 x dq 80 0,003 x dy 80 0,004 x d; 100 0,004 x dy [
F4& > &% - Titanium alloys
70 0,004 x d 80 0,004 x dy 80 0,004 x dy 100 0,005xd; | [
60 0,003 x dy 70 0,003 X dy 70 0,004 x dy 80 0,004xd; | [
40 0,003 x d 40 0,003 X dy 50 0,003 X dy 60 0,004xdy | [
v TV EEE. JNILNESE 555 S - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
60 0,002 X dy 70 0,002 x d 70 0,003 x dy 80 0,003 x dy [
20 0,002 X dy 20 0,002 x d 15 0,003 x dy 30 0,003 x dy ]
20 0,002 x d 25 0,002 X dy 25 0,003 X dy 30 0,003 x dy u
20 0,002 x dy 25 0,002 X dy 25 0,003 X dy 30 0,003 x dy [
20 0,002 x dq 20 0,002 X dy 20 0,003 X dy 30 0,003 x dy [
20 0,002 X dq 20 0,002 X dy 20 0,003 X dy 30 0,003xd; | [
=g - Hard materials
. 90 0,003 x d 100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 130 0,004 x dy O [
HI 70 0,003 x dy 80 0,003 X dy 80 0,003 x dy 100 0,004 x dy O u
. 70 0,003 X dy 70 0,003 X dy 80 0,003 x dy O [
5 |

® = IRHELEE R - Stock tool Z3EXHBI - Ordering example: 2512A.002 - B very sutable

0 = #FAPIAE - suitable



FRANKEIN ty7hvh 8@V UyR TR - Solid Carbide End Mills
o700, Cuwe

- ZENICEZ 2SR\
INTA—~YVRAITE

- USRI NI HEEE

-EEVUDRWENRIIT

-ty —hvhk

3EEOIERS

- Multi-functional,

high performance tool

- Newly developed geometry

- Low-vibration machining
- Centre cutting

- 3 lengths available

,SE N ) 8
lo g
I3
h
~ Iz
o =Y = E
= C s

—_—
==
Ll
===
DINGS35 | Q.,
CIHA
f@lHB| 1-2°
35/38° | KBx45°
U - Vc é fZ
[ 33
% ?& ®

[=)5g: (=]

Clf0)

d—5 >4 - Coating

TIALN |

TV —3> - wHElH (P3EER )

- FEAERTOWHEIM ICERFTRE

-FEIIEEETIMTIOEESICEE

FAIRE

Applications — material (see page 3)

- For almost all materials

- Suitable for roughing and finishing

Pladsi) |

1.1-41 | J

S A
H ) 1.1-12 |
lb=3xdy- TV ANZ0>% - Extra long design
BBV - Order code 2514A 2515A
0 dy Iy I3 i edg 1y edy KB Z Y4 X
n1o s e E:) BE
3 9 12 62 29 23 6 26 007 2 ° °
4 12 16 62 38 25 6 26 007 2 | .004 | ° °
5 15 20 62 48 25 6 26 012 2 ) °
6 18 25 62 58 - 6 26 012 2 | 006 | ° °
8 24 30 68 7.7 - 8 32 012 2 ° )
10 30 40 80 95 - 10 40 02 2 | 010 | ° °
12 36 45 93 115 - 12 48 02 2 ) °
16 48 55 108 155 - 16 60 02 2 | 016 | ° °
20 60 70 126 195 - 20 76 03 2 ° °

%

® = IZXETEE 5 - Stock tool

Z3ESH - Ordering example: 2514A.003

HHIZ4 - Cutting Conditions

FRANKEN

Ty omw 70, Cut
ryZHyhs TVRII-TIZANZAVT 2 18A)
= . A A . =] H
Solid carbide end mills — extra long design (2 flutes) STERELT - Valid for
Ss< 2514A
== N | 25150
I, =3xdq
= S
> >
o [3p)
I I
& &
& &
oo o0
g e
3, =0,1x0d4 3 = 0,02 x dq
SIMIRRE AB1=0ED YIHIERE A1z 24 7| mms =
V¢ [m/min] Tz [mm] V¢ [m/min] Tz [mm] )| MaL
120 0,005 x dy 140 0,006 x d4 [m] [ ] O [ ]
110 0,004 x dy 130 0,005 x d4 o u o u
90 0,004 x dy 110 0,005 x d4 O [ ] O [ ]
70 0,003 x dy 80 0,004 x d4 O ]
60 0,003 x dy 70 0,003 x d4 =] [ ]
AT VLR - Stainless steel materials
1.1 120 0,003 x d4 140 0,004 x d4 =] ]
M[ 21 100 0,003 x d4 120 0,004 x d4 ] ]
Al 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 [u] []
4.1 50 0,003 x d 60 0,003 x d =] ]
120 0,005 x d4 140 0,006 x dy ] []
120 0,005 x d4 140 0,006 x d4 5] ]
110 0,004 x d4 130 0,005 x d4 [] []
110 0,004 x d4 130 0,005 x d4 [u] []
90 0,004 x dy 110 0,005 x d4 5] []
90 0,004 x d4 110 0,005 x dy ] []
70 0,003 x d4 80 0,004 x dy [m] []
60 0,003 x d 70 0,004 x d [m] []
7L =7 LE% - Aluminium alloys
60 0,009 x d4 430 0,011 x dy =] [
360 0,008 x dy 430 0,010 x dy [E] ]
360 0,007 x d4 430 0,008 x d4 ] []
240 0,008 x d4 290 0,010 x dy 0 []
230 0,007 x dy 280 0,008 x d4 =] ]
160 0,006 x dy 190 0,007 x d4 [u] []
#i& < - Copper alloys
110 0,005 x d4 130 0,006 x d4 =] []
110 0,005 x d4 130 0,006 x dy =] []
110 0,005 x d4 130 0,006 x d4 [u] [E] []
100 0,004 x d4 120 0,005 x d4 =] ]
100 0,004 x d4 120 0,005 x d4 [u] []
100 0,004 x dy 120 0,005 x d4 [u] [m] ]
60 0,003 x d4 70 0,004 x d4 =] ]
60 0,003 x d4 70 0,004 x d4 =] []
YT XY LG% - Magnesium alloys‘ | : :
\ \ l |
& HRUEAE - Synthetics
#I - Special materials
60 0,003 x d4 70 0,004 x d4 [
F4& > &% - Titanium alloys
90 0,004 x d4 100 0,005 x d4 ]
70 0,003 x dy 80 0,004 x d4 []
70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 []
v TV EEE. JNILNEESE. $5E S - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
70 0,004 x d4 80 0,004 x d4 ]
30 0,003 x d4 40 0,004 x d4 [
20 0,002 x d4 25 0,002 x d4 []
30 0,003 x d4 45 0,003 x d4 []
20 0,002 x d4 20 0,002 x d4 []
20 0,003 X d 20 0,003 x dq u
=iE - Hard materials
60 0,003 x d4 70 0,003 x d4 [] []
H 50 0,003 x d4 60 0,003 x d4 [] []
7
I5)

M = 5 - very suitable
0 = #FAPIAE - suitable

= ®



FRANKEIN ty7hvh 8@V UyR TR - Solid Carbide End Mills YIHIZ&4 - Cutting Conditions FRANKEN

T 70, Cut Ty omw 70, Cut
- ZENICHEZ 25 ERE/\1 - Multi-functional, [®]3=[w] My 7hyvk TVRII-23—b 3 KFA)
INT7A—XVRATE high performance tool N 3 Solid carbide end mills — short design (3 flutes) SR ELT - Valid for
- LA SNIUINEES - Newly developed geometry = . == o
- EEYDRRWEEARIN T - Low-vibration machining p— =] . N | 2517A
-EBYI—hvk - Centre cutting ==
-3EBEOIERS - 3 lengths available B

=
b

_1 ] = 3-5°
k=] =]
a \ )i a - — —
b é‘ | L ? -ﬁ 1
. 34-38° | KBx45° “ ° -
h U_, vcéfz R Q R
© «© «
~p ' b 35
O ™ : o~ : :
5 S TN el .
s \ s V.| 8 = ds 2 =04xd; 2 =02xd; 3 =0,02xds
I = l N
o VMR | DBIDED | YHEEE | NBIOKD | GHBE | DBEOED | MHEEE | NBIOXD | || || s || 2
g V¢ [m/min] £, mm] V¢ [m/min] f2 [mm] V¢ [m/min] fz (mm] V¢ [m/min] fz (mm) %) | MaL
Iy
It
170 0,005 X d 190 0,006 x d 200 0,007 x dq 240 0,008 x d o n o n
d—3 > - Coating
1 4 17 1 21 7
FTUs—Sa> — REIH (PIER) Applications — material see page 3) 50 0,004 x d4 0 0,005 x dq 80 0,006 x dq 0 0,007 x dq o m o n
- [FEAELTOWBIMICEE R EE - For almost all materials
= v ol ) ) A 130 0,004 x d 140 0,005 x d 160 0,005 x d 180 0,006 X d o [ o [
STEIIEAEEFINTOEESICHE - Suitable for roughing and finishing 1 1 1 1
FATT8E
120 0,003 x d 130 0,004 x dq 140 0,004 x dq 170 0,005 x dq O ]
100 0,003 x d 110 0,003 x d 120 0,004 x dq 140 0,004 x d o n
AT LR - Stainless steel materials
1112 | 1.1 80 0,003 x d 90 0,004 x dy 100 0,004 x dy 110 0,005xd; | = u
H Q11012 ) M[ 21 70 0,003 x dy 80 0,004 x dy 80 0,004 x dy 100 0,005xd; | = u
3.1 50 0,002 x d 60 0,003 x dy 60 0,003 x dy 70 0,004xdy | O u
DIN 6527 — >3 — - Short design 41 30 0,002 x d 30 0,003 x d 40 0,003 X d 40 0,004 x d = u
o - Order code 170 0,005 x 190 0,006 x 200 0,007 X 240 0,008 x 0 u
BBV - Order cod 2516A 2517A & & i d
0d | | | 0d | 0d | KB 7 170 0,005 x dy 190 0,006 x dy 200 0,007 x dy 240 0,008 x dy O u
1 2 3 1 3 4 2 A 150 0,004 x d 170 0,005 x dq 180 0,006 x dq 210 0,006 x dy O u
h10 hs @l (%) 150 0,004 x dy 170 0,005 x dq 180 0,006 x dy 210 0,006 x dy O u
15 3 _ 50 _ 14 6 14 0,04 B Y Y 130 0,004 x d 140 0,005 X dq 160 0,006 X dq 180 0,006 X d O n
2 3 5 50 19 14 6 14 0,04 3 ° ° 130 0,004 x dy 140 0,005 x d4 160 0,006 x d4 180 0,006 x d4 [m] []
25 3 5 50 24 14 6 14 007 3 ° ° 100 0,003 X d 110 0,004 x dq 120 0,004 X dy 140 0,005 X dy O u
2'8 1 ) 50 o 9 5 007 5 ° ° 80 0,003 xd 90 0,004 x d 100 0,004 x d 110 0,005 x d =] u
th i) )
3 4 7 50 29 14 6 14 0,07 3 ([ ] ([ ] ZIL==D &% - Aluminium alloys
35 4 7 50 3,3 14 6 14 0,07 3 ° ® 220 0,009 x d 250 0,010 x dq 280 0,011 x dq 300 0,013 x dq % O u
220 0,008 X d 250 0,009 x dy 280 0,010 x dy 300 0,011 x dy O n
2’8 g g gj gg 1 g g 1 g 88; g : : 220 0,007 X d 250 0,008 x dq 280 0,009 x dy 300 0,010 x dy E m
45 : 9 B4 y 3 18 6 18 0* 19 3 5 5 200 0,008 x d 250 0,009 x dy 280 0,010 x dy 300 0,011 x dy 0 u
) ) y
48 6 11 54 4,6 18 6 18 0,12 3 o °
5 6 11 54 4.8 18 6 18 0,12 3 [ ) $A& % - Copper alloys
5,5 7 12 54 5‘3 18 6 18 0112 3 Y o 150 0,005 x dy 170 0,006 x d4 180 0,007 x d4 210 0,008 x d4 l ] u
5.75 7 16 54 555 18 6 18 012 3 ® ® 150 0,005 X d 170 0,006 x dq 180 0,007 x dy 210 0,008 X dy 0 u
g , ) 150 0,005 x d 170 0,006 x dy 180 0,007 x dy 210 0,008 x dy 0 = u
6 7 16 54 58 - 6 18 012 3 ® ® 130 0,004 x d 140 0,005 X dy 160 0,006 X dy 180 0,006 x dy 0 (]
7,75 9 18 58 745 20 8 22 012 3 () () 130 0,004 x dy 140 0,005 x dy 160 0,006 X dy 180 0,006 x dy O n
2 7.7 _ 29 12 P P 130 0,004 x dy 140 0,005 x dq 160 0,006 X dq 180 0,006 X dy O O u
g 7 1? 2(2) gg 94 o4 1 8 %6 8 ) g ° ° 80 0,003 X d 90 0,004 x dq 100 0,004 x dy 110 0,005 X dq E n
10' 1 54 66 95 10 % 02 3 ° ° 80 0,003 X d 90 0,004 x dq 100 0,004 x dy 110 0,005 X dy 0 u
B - ) YT F*¥DLG% - Magnesium alloys
11,7 12 24 73 11,2 26 12 28 0,2 3 [} () 340 0,009xd; | 370 [ 001Txdy | 410 [ 0013xd; | 480 [ 0014xd; | [ [ o [ =
12 12 26 73 115 - 12 28 0,2 3 ° ® 340 0,007 xdy | 370 [ 0008xdi | 410 [ 0010xd; | 480 [ 00fixdy | | [ o [ =
&R BIRE - Synthetics
12’7 1 g gg gg 1 gé 32 1 g gj 8% g : : 340 0,008 X d 370 0,009 x dq 410 0,011 x dq 480 0,012xd; | 0 E [
) - ) 500 0,008 X d 550 0,009 x dq 600 0,011 x dy 700 0,012xd; | 0 u
20 20 40 92 195 - 20 42 03 3 ) ® }
#I - Special materials [
80 0,003 X d 90 0,004 x dq 100 0,004 X dy 110 0,005xd; | u
F4& > &% - Titanium alloys
80 0,004 x dy 90 0,004 x dq 100 0,005 x dq 110 0,006 xd1 | u
70 0,003 x dy 80 0,004 x dy 80 0,004 x dy 100 0,005xd; | u
40 0,003 X d 40 0,003 x dq 50 0,004 x dy 60 0,004xd; | u
v TV EEE. JNILNESE 555 S - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
70 0,002 x d 80 0,002 x dy 80 0,003 x dy 100 0,003 x dy u
30 0,002 x dy 30 0,002 x dy 35 0,003 x dy 40 0,003 x dy u
20 0,002 x d 25 0,002 x dy 25 0,003 x dy 30 0,003 x dy u
20 0,002 X dy 25 0,002 x dy 25 0,003 x dy 30 0,003 x dy n
20 0,002 X d 20 0,002 x dq 20 0,003 x dy 30 0,003 x dy n
20 0,002 X d 20 0,002 x dq 20 0,003 x dy 30 0,003 X dy u
=g - Hard materials
. 100 0,003 x d 110 0,003 x dy 120 0,004 x dy 140 0,004 x dy = u
HLL 80 0,003 x d 90 0,003 x dy 100 0,004 x dy 110 0,004 x dy O u
90 0,003 x dy 100 0,003 x dy 110 0,004 x dy O u
5
= 1Z# o ZEXA) - Orderi le: 2516A.0015 = " EMUGE
34 ® = 1R¥ELE B i - Stock tool THEXHI - Ordering example: . W= 258 - very suitable - 35
[FRANKEN| . ! [FRANKEN]

0 = #FAPIAE - suitable



FRANKEIN ty7hvh 8@V UyR TR - Solid Carbide End Mills YIHIZ&4 - Cutting Conditions FRANKEN

o700, Cuwe w70, Cuwe
- ZENICEX BB\ - Multi-functional, E35E byZ7Hvh TVRI-OYT 3HA)
/%};7#—7‘/117% high performance tool N T Solid carbide end mills — long design (3 flutes) S SR B - Valid for
- FHUHARSNIUIHES - Newly developed geometry = == o
- EEVUDIRWEEHVEIIT - Low-vibration machining pr— =] — N I 25197
-ty —Hvhk - Centre cutting
-3EEOTERS - 3 lengths available B
‘L‘] DIN 6535 % 2.,
£ JHA - = -
foIHB| 3.5° < S <
S TN kY o o ©
u ) s — — —
= 1} 1} 11
. 18 = & & &
: 34-38° | KBx45° L
3 «©
h ) . vcéfz - - » -
N @I w
~p ' 37
O AN : =T : :
- < | o .
B N - s % 8 = 0y ag =04y 3 =02y 86 =002x 04
I E I -
: ° PHIRE | NpichixD | UIEIRE | HHhXD | YTHERE | HHihXD | YIELRE | HHLDED % \EA* MMS %
g V¢ [m/min] £, mm] V¢ [m/min] f2 [mm] V¢ [m/min] fz (mm] V¢ [m/min] fz (mm) %) | MaL
Iy
h
140 0,005 x dy 150 0,005 x dy 170 0,006 x dy 200 0,007 X dy o u o n
d—3 > - Coating
1 4 14 1 1 [m} ] O |
F7Ur— 3y - sk (P3SER)  Applications — material (see page 3) % 0.004xc 0 0.005 ¢k % 0.005¢ % 0,006
- [FEAELTOWBIMICEE R EE - For almost all materials
= . ot } ) - 110 0,004 x d 120 0,004 xd 130 0,005 xd 150 0,005 xd o m o u
STEIIEAEEFINTOEESICHE - Suitable for roughing and finishing 1 1 1 1
FATT8E
100 0,003 x dy 110 0,003 x d 120 0,004 x dy 140 0,004 X d m ]
90 0,003 x dy 100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 130 0,004 X dy o u
AT LR - Stainless steel materials
11412 | 11 70 0,003 x dy 80 0,003 x d; 80 0,004 x d; 100 0004xd; | O [
H (.12 J M[ 21 60 0,003 x d 70 0,003 X dy 70 0,004 x dy 80 0,004xd; | O u
31 40 0,002 x d 40 0,003 x dy 50 0,003 x dy 60 0,003xdy | O [
DIN 6527 - OV 7% - Long design 4.1 30 0,002 x d 30 0,003xd 40 0,003xd 40 0,003xd O [
am - Order code 140 0,005 X 150 0,006 x 170 0,006 X 200 0,007 x O [
BRBE - Order cod 2518A 2519A d a & &
0d | | | 0d | 0d | KB 7 140 0,005 x dy 150 0,006 x dy 170 0,006 x dy 200 0,007 x dy 0 u
1 2 3 1 3 4 2 A 130 0,004 x d 140 0,005 x dq 160 0,005 x dq 180 0,006 X dy O n
n10 ns  E@j () 130 0,004 x dy 140 0,005 X dy 160 0,005 x d 180 0,006 x d; O [
A A . e—foees [ wes wLome | wne o
;| Xaq A X a4 ! X 04 ! X 04
g ? 13 g; 123 %8 g 31 88‘71 g : : 90 0,003 X dy 100 0,003 X d 110 0,004 x dy 130 0,004 x dy 0 u
4 3 19 = 20 TR 5 ° ° 70 0,003 x d 80 0,003 xd 80 0,004 xd 100 0,004 x d = u
5 10 15 57 48 20 6 21 0,12 3 [ ] ([ ] ZIL==D &% - Aluminium alloys
6 10 20 57 58 - 6 21 0,12 3 [ [ 220 0,009 x d 250 0,010 dy 280 0,011 x dy 300 0,013 x dy % O [
220 0,008 x dy 250 0,009 x dy 280 0,010 x dy 300 0,011 x dy 0 [
g 12 gg gg ?; 2_5 g g 81% g : : 220 0,007 X dy 250 0,008 x dy 280 0,009 x d 300 0010xd; | 0 []
10 19 0 7 95 0 32 02 3 5 5 200 0,008 x d 250 0,009 x dy 280 0,010 x dy 300 0,011 x dy {I 0 (]
12 22 35 83 11,5 - 12 38 0,2 3 [ [ J |
i o o N 1o 4 02 . - - fﬁn%égopperalm 0,005 x d 140 0,006 x d 160 0,006 x d 180 0,007 xd 0 [
— ,000 X 04 ,006 X d4 ,006 x d4 ,007 X 04
20 32 50 104 195 20 54 03 3 LJ LJ 130 0,005 X dy 140 0,006 X dy 160 0,006 x dy 180 0,007 x dy 0 []
130 0,005 x dy 140 0,006 x d; 160 0,006 x dy 180 0,007 x dy & 0 ]
120 0,004 x d 130 0,005 X dy 140 0,005 X dy 170 0,006 x dy O [
120 0,004 x dy 130 0,005 x d; 140 0,005 x d; 170 0,006 x dy O [
120 0,004 x dy 130 0,005 x dy 140 0,005 x dy 170 0,006 x dy O 0 [
70 0,003 X dy 80 0,003 x dy 80 0,004 x d 100 0,004 x d 0 [
70 0,003 X d 80 0,003 X d 80 0,004 x dy 100 0,004xdy | O u
YT F*¥DLG% - Magnesium alloys
290 0,009xd; | 320 [ 0010xdy | 350 [ 001ixd | 410 [ 0013xd; | [ [ o [ =
290 0,007 xdy | 320 [ 0,008xd; | 350 [ 0,009xd; | 410 [ 0010xdy | [ o | =
& RiEfE - Synthetics
290 0,008 X d 320 0,009 x dy 350 0,009 x d 410 0,011 x dy o E [
430 0,008 X d 470 0,009 X dy 520 0,009 x dy 600 0,017 x dy E u
#I - Special materials
70 0,003 X dy 80 0,003 dy 80 0,004 x dy 100 0,004 x d [
F4& > &% - Titanium alloys
70 0,004 x dq 80 0,004 x d 80 0,004 x dy 100 0,005xd; | [
60 0,003 x dy 70 0,003 x dy 70 0,004 x dy 80 0,004xd | [
40 0,003 X dy 40 0,003 X dy 50 0,003 x d 60 0,004xd; | [
v TV EEE. JNILNESE 555 S - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
60 0,002 x d 70 0,002 x d; 70 0,003 x d; 80 0,003 x d; []
20 0,002 x d 20 0,002 x dy 15 0,003 x dy 30 0,003 x dy ]
20 0,002 x dy 25 0,002 x d %5 0,003 x d 30 0,003 x dy [
20 0,002 x dy 25 0,002 x d 25 0,003 x dy 30 0,003 x dy [
20 0,002 X dy 20 0,002 x dy 20 0,003 x d 30 0,003 x dy [
20 0,002 X d 20 0,002 X dy 20 0,003 x dy 30 0,003xd; | u
=g - Hard materials
. 90 0,003 x d 100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 130 0,004 x dy O [
HI 70 0,003 x dy 80 0,003 X dy 80 0,003 x dy 100 0,004 x dy O u
70 0,003 x dy 70 0,003 x dy 80 0,003 x dy O [
5 |
=124 Sl ZEXCABN - Orderi le: 2518A.00106 = " EMUGE
36 o = IR¥ETEE & - Stock tool ZEXA - Ordering example: X W= 255 ey suitable - 37
[FRANKEN| . ! [FRANKEN]

0 = #FAPIAE - suitable



FRANKEIN ty7hvh 8@V UyR TR - Solid Carbide End Mills
o700, Cuwe

- ZENICEZ 2SR\
INTA—~YVRAITE

- LA SNIUINEES

-EEVUDRWENRIIT

-y —hvh

- A&k 3x dy

-3EENITERS

- Multi-functional,
high performance tool

- Newly developed geometry

- Low-vibration machining
- Centre cutting

- Flute length 3 x d1
- 3 lengths available

O

0 d3

u

0 dq
L1
0ds /ﬂ

—
==
iBIE
===
DIN 6535 ‘ Q.,
C_JHA
f@lHB| {q-2°
34-38° | KBx45°
U - Vc/ fZ
N 39
% ?& ®

E5E |
[ [&l:

d—5 >4 - Coating

TIALN |

TV —3> - wHElH (P3EER )
- [FEAEETOWEIMICERTTAE
-RIMTEEEFMIOEESICHE

FAIRE

Applications — material (see page 3)

- For almost all materials

- Suitable for roughing and finishing

H ) 1.1-1.2 |
lb=3xdy- TV ANZ0O>2% - Extra long design
S BIE - Order code 2520A 2521A
0 dy Iy I3 o edg o edy g KB Z Y4 X
n1o hs e %) BE
3 9 12 62 29 23 6 26 007 3 ° °
4 12 16 62 38 25 6 26 007 3 | .04 | ° °
5 15 20 62 48 25 6 26 012 3 ° °
6 18 25 62 58 - 6 26 012 3 | .006 | ° °
8 24 30 68 77 - 8 32 012 3 ° °
10 30 40 80 95 - 10 40 02 3 | 010 | ° °
12 36 45 983 115 - 12 48 02 3 ° °
16 48 55 108 155 - 16 60 02 3 | 016 | ° °
20 60 70 126 195 - 20 76 03 3 ° °

%

® = IZXETEE 5 - Stock tool

Z3ESA - Ordering example: 2520A. 003

HHIZ4 - Cutting Conditions

FRANKEN

Ty omw 70, Cut
ryZhyh TVRII-THZANZAVT 3 HA)
= . A A . =] H
Solid carbide end mills — extra long design (3 flutes) STERELT - Valid for
Ss< 2520A
== N | 2521A
I, =3xdq
= S
> >
o [3p)
I I
& &
& &
‘ 0 dy ‘
g e
3, =0,1x0d4 3 = 0,02 x dq
SIMIRRE AB1=0ED YIHIERE A1z 24 7| mms =
V¢ [m/min] Tz [mm] V¢ [m/min] Tz [mm] )| MaL
120 0,005 x dy 140 0,006 x d4 [m] [ ] O [ ]
110 0,004 x dy 130 0,005 x d4 o u o u
90 0,004 x dy 110 0,005 x d4 O [ ] O [ ]
70 0,003 x dy 80 0,004 x d4 O ]
60 0,003 x dy 70 0,003 x d4 =] [ ]
AT VLR - Stainless steel materials
1.1 120 0,003 x d4 140 0,004 x d4 =] ]
M[ 21 100 0,003 x d4 120 0,004 x d4 ] ]
Al 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 [u] []
4.1 50 0,003 x d 60 0,003 x d =] ]
120 0,005 x d4 140 0,006 x dy ] []
120 0,005 x d4 140 0,006 x d4 5] ]
110 0,004 x d4 130 0,005 x d4 [] []
110 0,004 x d4 130 0,005 x d4 [u] []
90 0,004 x dy 110 0,005 x d4 5] []
90 0,004 x d4 110 0,005 x dy ] []
70 0,003 x d4 80 0,004 x dy [m] []
60 0,003 x d 70 0,004 x d [m] []
7L =7 LE% - Aluminium alloys
60 0,009 x d4 430 0,011 x dy =] [
360 0,008 x dy 430 0,010 x dy [E] ]
360 0,007 x d4 430 0,008 x d4 ] []
240 0,008 x d4 290 0,010 x dy 0 []
230 0,007 x dy 280 0,008 x d4 =] ]
160 0,006 x dy 190 0,007 x d4 [u] []
#i& < - Copper alloys
110 0,005 x d4 130 0,006 x d4 =] []
110 0,005 x d4 130 0,006 x dy =] []
110 0,005 x d4 130 0,006 x d4 [u] [E] []
100 0,004 x d4 120 0,005 x d4 =] ]
100 0,004 x d4 120 0,005 x d4 [u] []
100 0,004 x dy 120 0,005 x d4 [u] [m] ]
60 0,003 x d4 70 0,004 x d4 =] ]
60 0,003 x d4 70 0,004 x d4 =] []
YT XD LG% - Magnesium alloys
[ [ [ } %
& HRUEAE - Synthetics
#I - Special materials
60 0,003 x d4 70 0,004 x d4 [
F4& > &% - Titanium alloys
90 0,004 x d4 100 0,005 x d4 ]
70 0,003 x dy 80 0,004 x d4 []
70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 []
v TV EEE. JNILNEESE. $5E S - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
70 0,004 x d4 80 0,004 x d4 ]
30 0,003 x d4 40 0,004 x d4 []
20 0,002 x d4 25 0,002 x d4 []
30 0,003 x d4 45 0,003 x d4 []
20 0,002 x d4 20 0,002 x d4 []
20 0,003 X d 20 0,003 x dq u
=iE - Hard materials
0,003 x d4 70 0,003 x d4 [] []
H 50 0,003 x d4 60 0,003 x d4 [] []
7
I5)

M = 5 - very suitable
0 = #FAPIAE - suitable

= >
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