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ARl ks 2 B Product finder
F5C: ) Please note:
BWEIMICT BT RILOBEAMIIUTORS THSHOEINTVET: The suitability is indicated as follows:
m = 53 W = very suitable
0 = @WHEARE 0 = suitable
WHIFM SRR (F 446 - 467 R—2H BT, International comparison of materials, see pages 446 - 467. L L L b
At J=dky
93-20mm | 6-20mm | ¢6-20mm | ¢3-20mm | ¢3-25mm | ¢3-20mm | ¢6-20mm | ¢3-20mm | ¢3-20mm | ¢3-20mm | ¢3-20mm | ¢3-20mm
4 5 5 4 4-6 4 4 4 4 4 4-5 4-5 [P
3704L 3706L 1916A 1998A 1998AZ 3806AZ 3808AZ 2698A 2698AZ 2526A 25288 |EEEEES
FFUr— 3y — Y 2|Eh#E HAFEMBI-DINft AFE-JISt 3705L 3707L 3715L 1917A 1999A 1999A7 3807AZ 3809AZ 2699A 2699A7 2527A s208 | S
Applications — material Tensile strength Material examples Material numbers 22 24 26 28 30 30 32 34 36,38 36,38 40 40 N —-Page
AR LR Cold-extrusion steels, Cql5
Y ABTS k280 Construction steels, <600 N/mm2 S2350R (SB72) S, SPH, SS100, STKM, n n n n n n n = n n m m
5 Free-cutting steels, etc. 10SPh20 ' ’
TS A R Construction steels, E360 (St70-2)
Pt Case-hardened steels, < 800 N/mm2 16MnCr5 3335-’“%"%%033%315” ] ] [ ] | ] ] [ ] ] ] [ ] [ ] [ ] [ ]
Fzsii] Steel castings, etc. GS-25CrMo4 !
Pz Case-hardened steels, 20MoCr3
QLIRS Heat-treatable steels, <1000 N/mm2 42CrMo4 gé&“r’]' ?8%415(;”@33”4343% ] ] u u u ] ] ] ] ] ] ]
A RERSHH Cold work steels, etc. 102Cr6 ' ' '
HRNIDER Heat-treatable steels, 50CrMo4
Vacliikis e Rl Cold work steels, <1200 N/mm?2 X45NiCrMo4 SCM445H, SKH, SKS, SKT, SUP | | u | | | | | | | | | | | | n u
E3(&] Nitriding steels, etc. 31CrMo12
Bael High-alloyed steels, X38CrMov5-3
a2 IEM(SESIR Cold work steels, < 1400 N/mm2 X100CrMoV8-1-1 SKD12, SKD61, SKT, SUH, SKH ] ] ] ] ] [ ] [ ] ] u | | |
a2 TEHEESA Hot work steels, etc. X40CrMoV5-1
ATVLR Stainless steel materials
11 [Tz RILTHAE Ferritic, martensitic < 950 N/mm?2 X2CrTi12 SCS, SUS420J2, SUS403 [] [] [] [] [] ] ] ] [] [] [] ] 1.1
M| 21 [F—XF7FAF Austenitic < 950 N/mmZ2 X6CrNiMoTi17-12-2 SCS, SUH, SUS304, SUS316L [] [] [] [] [] [] ] ] [] [] [] [] 21 |M
31 |[A—XXTFANTzSA 8, ITEEER Austenitic-ferritic (Duplex) < 1100 N/mm2 X2CrNiMoN22-5-3 SUS329J3L, SUS630 [] [] [] [] [] [] ] [] [] [] [] [] 3.1
41 | FA—XTFANTxS5A 18, It R Austenitic-ferritic heat-resistant (Super Duplex) < 1250 N/mm?2 X2CrNiMoN25-7-4 SUS329J4L, SCS14A, 15-5PH [] [] [] [] [] [] [] [] [] [] [] [] 4.1
’ . . 100-250 N/mm2 EN-GJL-200 (GG20) FC200 [ ] [] [ ] [] [] [] [] [] [] [] [] []
Y HFHk Gast iron with lamelar graphite (6JL) 250-450 N/mm?2 EN-GJL-300 (GG30) FC300 [ [ [ [ [ [ [ u u n n u
N ! . . 350-500 N/mm2 EN-GJS-400-15 (GGG40) FCD450 [] [] [] ] ] ] ] ] [] [] ] ]
HII Nk Cast iron with nodular graphite (5.J5) 500-900 /mm? | EN-GJS-700-2 (GGG70) FCD700 O 0 u " O 0 O 0 O O O O
o= = . . . . 300-400 N/mm2 GJV 300 FCV300 [] [] [] [] [] [] [] [] [] [] [] []
NIF2T7—HkK Gast iron with vermicular graphite (G.JV) 400-500 N/mm? GIV 450 FCVA00 ] ] u [ ] ] ] m u u m m
. 250-500 N/mm2 EN-GJMW-350-4 (GTW-35) FCMW330 [ ] [] [ ] [] [] [] [] [] [] [] [] []
Pl Malleable cast iron (STMW, GTMB) 500-800 \/mm? | _EN-GJMB-450-6 (GTS-45 FCMW370 ] ] u ] ] ] ] ] u O] ] n
FILEZOLE Aluminium alloys
< 200 N/mmZ2 EN AW-AIMn1 A1050,A3030 O O [m] m] O ] O ] ] ] [] []
TILIZULES B Wrought aluminium alloys < 350 N/mm2 EN AW-AIMgSi A5052, A6061 [ (] (] (] (] (] (] (] (] (] [] []
< 550 N/mm2 EN AW-AIZn5Mg3Cu A7075 [] [] [] [] [] [] [] [] [] [] [] []
Si< 7% EN AC-AIMg5 ADC5, AC7A [] [] [] [] [] [] [] ] [] [] [] []
TILVEZOLES 8§ Aluminium cast alloys 7% < Si < 12% EN AC-AISi9Cu3 ADC11,ADC12, AC2A ] [}
12% < Si< 17% GD-AISi17Cu4FeMg ADC14 O [}
e Copper alloys
i, S e Pure copper, low-alloyed copper < 400 N/mm2 E-Cu 57 %R, 2400 [ [] [ [ [ [ [] [] [ ] [] []
i (Eik. EL\WID<T) Copper-zinc alloys (brass, long-chipping) < 550 N/mm2 CuZn37 (Ms63) €2720, C2801 [] [] [] [] [] [] [] [] [] [] [] []
TREE (B JEVEID<T) Copper-zinc alloys (brass, short-chipping) < 550 N/mm?2 CuZn36Pb3 (Ms58) 3560, C3710 [] [] [] [] [] [] [] [] [] [] [] []
TILSEH (EVYIDT) Copper-aluminium alloys (alu bronze, long-chipping) < 800 N/mm2 CuAlTONi5Fe4 €5210, C6280 [] ] [] [] [] [] [] ] [] [] [] []
HiF (EWLWIDH<T) Copper-tin alloys (tin bronze, long-chipping) <700 N/mm2 CuSn8P LBC3 [] [] [] [] [] [] [] ] [] [] [] ]
RETER GEEU0Eh{T) Copper-tin alloys (tin bronze, short-chipping) < 400 N/mm2 CuSn7 ZnPb (Rg7) BC3 [] [] [] [] [] [] [] [] [] [] [] []

N . < 600 N/mmZ2 (AMPCO® 8) [] [] [] [] [] [] [] ] [] [] [] ]
RRE® Special copper alloys < 1400 N/mmZ {AMPCO® 45) (] (] u u (] (] (] [ [ ] [ [
FESPIN- Magnesium alloys
ITxI U LEE BEM Magnesium wrought alloys < 500 N/mm2 MgAI6Zn [] [] [] [] [] [] [] [] [] []

FEPIN X 5] Magnesium cast alloys < 500 N/mm2 EN-MCMgAI9Zn1 MC2A, MD1A [] [] [] [] [] [] ] ] [] []

5 Synthetics

EEEE e (BELWID<T) Duroplastics (short-chipping) Bakelit, Pertinax [ ] [] [ ] [ ] [ ] [ ] [] [] [] []

ERE] s (ELWIDLT) Thermoplastics (long-chipping) PMMA, POM, PVC ] ] O O ] ] O O ] O

AER(LRIRE (S B = < 30%) Fibre-reinforced synthetics (fibre content < 30%) GFK, CFK, AFK

iRt BiRE (MHEESEE > 30%) Fibre-reinforced synthetics (fibre content > 30%) GFK, CFK, AFK

3 Special materials

JZ5771k Graphite C 8000

ROTAT e E Tungsten-copper alloys W-Cu 80/20 [] [] [] [] [] [] [] [] [] [] [] []

BmaE Composite materials Hylite, Alucobond

FRUE Titanium alloys

MmFa> Pure titanium < 450 N/mm2 Til Fa [] [] [] [] [] [] [] ] ] ] ] ]

NN —_— <900 N/mm?2 TiAl6V4 A4Ti-6Al-4V [] [] [] [] [] [] ] ] [] [] [] []

FEIa® Titanium alloys = 1250 N/mm? TAIAMo4S2 TAIAMo4S2 ] ] u ] ] ] O 0 u O] O] O

LB, INLEE, AEE Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys

=TIl Pure nickel < 600 N/mm2 Ni 99,6 =TIl [] [] [] [] [] [] [] [] [] [] [m] [m]

—u N el < 1000 N/mm?2 Monel 400 EFJL400, \XTO1 B [] [] [] [] [] [] [] ] [] [] [} ]

it iaba Nickel-base alloys <1600 N/mm? Tnconel 718 EOmEIE ] ] [ [ ] ] ] ] O [ O O

o N i < 1000 N/mm2 Udimet 605 Udimet 605 [ (] [] [] [] [] (] (] [] [] ] [u]

LRSS Cobalt-base alloys < 1600 N/mm?Z Haynes 25 Haynes 25 ] [} u ] ] ] (] (] (] (] 0 ]

HEEE Iron-base alloys < 1500 N/mm?2 Incoloy 800 Incoloy 800 [] [] [] [] [] [] [] [] [] [] ] ]

=g Hard materials

44 - 50 HRC Weldox 1100 SKT4, V)L Rv 221100 [] [] [] [] [] [] [] ] [] [] 0O O .
H . 50 - 55 HRC Hardox 550 N\—Rv2J 2500 [u] ] [m] O 0 O m] m] [m] [m] [m] [m] . H

. BREN, SEEN, SEES% High strength steels, hardened steels, hard castings 55 - 60 HRC Armox 600T SKD61,77—EvZ Z600T 0 0 0 0 0 0 0 E] 0 0 .
4 60 - 63 HRC Ferro-Titanit SKD11 W
5 63 - 66 HRC HSSE HSSE 4

o=

W= 533 - very suitable
0= #FAFIAE - suitable
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FRANKEN B E5M=rs 7JH1&# - Cutting Conditions FRANKEN

Ty aew7OoF, v Ty aew7OF,Cwve
o o
EZ3E i i I7IVR= -O>yy .
= ZEMICHEZSHMRE/N\1 = Multi-functional, —] 27 E}d ﬁl; L ZLTN . n>7 Xt 5RE 5 - Valid for
INTH—TVRY—)L high performance tool N e nd mills type N — long design oL
n REMEERT I EEE u High-performance coating - e 37051
d—F1>7 for maximum tool life NN\
=R —Hvk = Centre cutting ’
2
35/38°
. B z 2
> > >
w 0 0
~Ip 45° ‘ﬁ T ‘H
& < <&
S AN 5 4 3-5°
< - s - — & & &
Te) ? s y 0]
=
|
3 N N ae ae
I
=04 3 =04x0d4 2 =0,2xd4 2, =0,02 x d4
~Ia
Ve f; Ve f; Ve f; Ve f; x 'Y 6
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] ¢
= (I =
= AN \ / =
b | s | 160 0,008 x dq 180 0,010 x dq 200 0,012xd; 220 0,007 x dy O [ O [
I3
Is 150 0,008 x dq 170 0,010 x dq 190 0,012xdq 210 0,006 x dy | n o =
h
130 0,006 x dq 150 0,008 x dq 170 0,010 x dq 190 0,005 x dy O [ O [
d—7 % - Coating ALCR
FFUr—Say - REA (P16BE) Applications — material (see page 16) P DiASAY 120 0,006 x dq 130 0,008 x dq 150 0,010 x dq 170 0,004 x dy | n
5 FEACTRTOWMHIMICE R RTEE = For almost all materials 1.1-4.1
s ENT O LT 0P ES b = Suitable for roughing and finishing K [A2n 110 0,005 x dy 120 0,007 x dy 140 0,009 x dq 160 0,004 x dy | [
L, = q <
FarTRE N[12994 14 X7~ L A - Stainless steel materials
N 21-41,52 42 ] 90 0,004 x dq 100 0,006 x tq 110 0,008 x dy 120 0,004 x dy I ] ]
: M[ 2 80 0,004 x dy 90 0,006 x dy 100 0,008 x dy 110 0,004 x dy I =] (]
S 1.1-26 : 60 0,003 x dy 80 0,005 x dy 90 0,007 x dy 100 0,003 x dy 1 0 ]
” 1 Y 4. 50 0,003xd 60 0,005xd 70 0,007 xd 80 0,003 xd =] u
200 0,009 X dq 220 0,011 x g 240 0,013xdy 260 0,007 X d O ]
200 0,009 x dy 220 0,011 xdy 240 0,013xdy 260 0,007 X dy E] ]
S A i 180 0,008 Xty 200 0,010xdy 220 0,012xdy 240 0,006 X dy =] ]
= Long design 3704L 3705L 180 0,008 x dy 200 0,010x dy 220 0,012xdy 240 0,006 x dy O (]
9 d Iy I3 ly 9 ds I 0 dy A KB Z Bwra—7— 140 0,006 X dq 760 0,008 Xty 180 0,010xdy 200 0,006 x dy O u
8 b5 == " 140 0,006 Xty 160 0,008 Xty 180 0,010xdy 200 0,006 X dy O u
%] with bevelled edge 120 0,006 x d; 140 0,008 X d, 160 0,010 x4, 180 0.004 X0y O [ =
3 9 14 57 2.9 20 6 21 0,07 4 100 0,006 x d 120 0,008xd 140 0,010xd 160 0,004 xd E] ]
4 12 18 57 3,8 20 6 21 0,07 4 3704L.004 3705L.004
5 13 19 57 48 20 6 21 0,12 4 TIL= 5% - Aluminium alloysd :
. 220 0,009 x dq 250 0,010ty 280 0,011 x dy 300 0,013 xdq =] (]
g ;i’ g; gg 58 6 31 0,15 2 37041006 3705L.006 220 0,008 X dy 250 0,009 x dy 280 0,010xdy 300 0,017 xdy =] (]
78 - 8 7 0, 220 0,007 x d; 250 0.008 X dy 280 0.009 X dy 300 0,010 x dy O ]
10 25 32 72 9,7 - 10 32 0,2 4 3704L.010 3705L.010 200 0,008 x dy 250 0,009 x dy 280 0,010 x dy 300 0,011 x dy [m] []
12 30 38 83 11,7 - 12 38 0,2 4
16 36 44 92 15,7 - 16 44 0,2 4 3704L.016 3705L.016 G5%  Copper allors
_ 7
20 41 54 104 197 20 54 0.3 4 130 0,005 X dq 140 0,006 x ty 160 0,006 X d; 180 0,007 X dp ] (]
130 0,005 X dy 140 0,006 x dy 160 0,006 X dy 180 0,007 X dy =] (]
130 0,005 Xty 140 0,006 x ty 160 0,006 x dy 180 0,007 X dy O =] ]
120 0,004 x dy 130 0,005 x ty 140 0,005 x dy 170 0,006 X dy =] ]
120 0,004 x ty 130 0,005 x dy 140 0,005 x dy 170 0,006 X dy =] []
120 0,004 x dy 130 0,005 x dy 140 0,005 x dy 70 0,006 x dy ] =] (]
70 0,003 Xty 80 0,003 Xty 80 0,004 x dy 100 0,004 X dy =] (]
70 0,003 X dy 80 0,003 Xty 80 0,004 x dy 100 0,004 X dy | =] (]
T UL E% - Magnesium alloys
290 0,009xd; | 320 [ 0010xd; | 350 [ 001ixd, | 410 [ 0013xd; | I [ 0 [ m
290 [ 0007xdy | 320 [ 0008xd; | 350 [ 0009xdy | 410 [ 0010xdy | | [0 | =
a & - Synthetics
290 0,008 X dq 320 0,009 x ty 350 0,009 x dy 410 0,011 x d; O 0 (]
430 0,008 X dy 470 0,009 x dy 520 0,009 x dy 600 0,017 xdy =] (]
3} - Special materials l
70 0,003 Xty 80 0,003 Xty 80 0,004 x 0y 700 0,004 X dp | u
FR> 5% - Titanium alloys
70 0,004 Xty 80 0,004 x ty 80 0,004 x dy 100 0,005 x dq I (]
60 0,003 x dy 70 0,003 %ty 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy I (]
40 0,003xd 40 0,003 Xty 50 0,003 X dy 60 0,004 X dy I (]
T VE, T \m_ﬁha | SREMmZha % - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
60 0,002 X dq 70 0,002 X dy 70 0,003 x dy 80 0,003 X dp ]
20 0,002 x dy 20 0,002 x ty 15 0,003 x dy 30 0,003 X dy ]
20 0,002 x dy 25 0,002 x ty 25 0,003 x dy 30 0,003 X dy ]
20 0,002 x ty 25 0,002 x dy 25 0,003 x dy 30 0,003 X dy (]
20 0,002 d; 20 0,002 d; 20 0,003 X d; 30 0,003 X dy ]
20 0,002 X dq 20 0,002 Xty 20 0,003 x 0y 30 0,003 X dy u
= 2rap — = = N ' . . ) ) =B - Hard materials
A TERERABENNTAZEBEITALILTAHYSN S T4 Multi-functional end mills for process-reliable, high-performance 1 90 0,003 x d; 100 0,003 x d; 110 0,003 x dy 130 0,004 x dq O [ m
=) - B —E oy : . ) L 70 0,003 Xty 80 0,003 Xty 80 0,003 x dy 100 0,004 X dy O ]
JIVRIILICDWVTIE P132-146%7 C&ELE T, roughing see chapter Multi-Cut, pages 132 - 146 H 5 7 0,003 %0 20 0,003 %4, &0 0.003x 0. 5 =

22 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 23
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = FAdH7=DIED - Feed per tooth [FRANKEN|



FRANKEN B E5M=rs 7JH1&# - Cutting Conditions FRANKEN

Ty aew7OoF, v Ty aew7OF,Cwve
e ~ro
-7 ~ g~ - ~ ‘
= SEMICEZSEMEENT = Mult-functional, — AJITIVEILZATN -Q>T it REE, - Valid for
INTF—RVRY—)L high performance tool N L End mills type N —long design 37061
» EEMEERT ISR = High-performance coating - NN\ 3707L
d—F1>7 for maximum tool life NN\
= R—hyhk = Centre cutting ’
A
35/38° g’ g’
= 5 =
45° 5 i . I It
1 & ‘ & ‘ <&
<
Z , 3 0, : {
2 - || Ll | Ll
ae de de ae
=04 3 =04x0d4 2 =0,2xd4 2, =0,02 x d4
=l Ve f; Ve f; Ve fz Ve fz Y
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] 3‘1 ¢ 6
5 VNN \I_I/, \ S
= =)
Il 160 0,006 x dy 180 0,010 x dy 200 0,012 xdy 220 0,007 x dy O [ 0 m
lo E
I3 150 0,006 x dy 170 0,010 xdy 190 0,012 xd; 210 0,006 x dy 0 u 0 m
[
130 0,005 x dy 150 0,008 x dy 170 0,010 x dy 190 0,005 x dy O [ 0 m
d—7 % - Coating ALCR
Tl —Sas - REIH (PL6SE) Applications — material (see page 16) P LAA%A 120 0,005 x dy 130 0,008 x dy 150 0,010 xdy 170 0,004 x dy 0 u
5 FEA TR TOWHEIMICEATIEE = For almost all materials 1.1-4.1
- T UL E IO PES - b = Suitable for roughing and finishing K T1442" 110 0,004 x dy 120 0,007 x dy 140 0,009 x dy 160 0,004 x dy O m
Lk, = q -
FarTRE N[12994 14 X7~ L A - Stainless steel materials
N [24-41,520 42 . 90 0,004 x dy 700 0,006 x dy 110 0,008 x dy 120 0,004 x d; I ] (]
: M[ 2 80 0,004 x dy 90 0,006 x dy 100 0,008 x dy 110 0,004 x d; I =] (]
S 1.1-26 : 60 0,003 x dy 80 0,005 x dy 90 0,007 x dy 100 0,003 x dy 1 0 ]
4. 50 0,003 xd 60 0,005 x d 70 0,007 xd 30 0,003 xd ] (]
H 1.1 1.2-1.3
200 0,007 x dy 220 0,011 xdy 240 0013 xdy 260 0,007 x &y O (]
200 0,007 x dy 220 0,011 xdy 240 0013 xdy 260 0,007 x dy 0 (]
S 4. i 180 0,006 x dy 200 0,010 xdy 220 0,012 xdy 240 0,006 x d; 0 (]
H12% - Long design 3706L 3707L 180 0,006 x dy 200 0,070 xdy 220 0,012 X0y 240 0,006 x d O (]
0 dy lp I I 9 d3 9 dy Ia KB Z Ba—F+— 740 0,005 x dy 760 0,008 x dy 180 0,010 xdy 200 0,006 x dy 0 | (]
P i == : 140 0,005 x dy 160 0,008 x dy 180 0,010xdy 200 0,006 x dy 0 (]
% with bevelled edge 120 0,005 xd; 140 0,008 X d, 160 0,010 x4, 180 0.004 X0y O [ =
6 15 21 57 5,8 6 21 0,12 5 700 0,005 x d 120 0,008 xd 140 0,010xd 760 0,004 xd 0 (]
8 21 27 63 7,8 8 27 0,12 5 3706L.008 3707L.008
10 25 32 72 97 10 32 0,2 5 7IL= 53 - Aluminium alloys
12 30 38 83 11,7 12 38 02 5 3706L.012 3707L.012 o Q007 x 0, p G018 xd, sl oaixd g o3ty = =
16 36 44 92 15,7 16 44 0,2 5 e e Er oL
: : 220 0,006 x dy 250 0,008 x dy 280 0,009 X dy 300 0,010x &y ] (]
20 4 54 104 19,7 20 54 0,3 5 3706L.020 3707L.020 200 0,006 x d 250 0,009 x dy 260 0010 xdy 300 0,011 xdy ] [
A& % - Copper alloys
130 0,004 xdy 140 0,006 x dy 760 0,006  dy 780 0,007 xdy ] (]
130 0,004 x dy 140 0,006 x dy 160 0,006 x dy 180 0,007 xdy ] (]
130 0,004 xdy 140 0,006 x dy 160 0,006 x dy 180 0,007 xdy 0 0 [
120 0,003 x dy 130 0,005 x dy 140 0,005 x dy 170 0,006 x d; ] (]
120 0,003 x dy 130 0,005 x dy 140 0,005 x dy 170 0,006 x d; =] (]
120 0,003 x dy 130 0,005 x dy 140 0,005 x dy 170 0,006 x dy 0 0 []
70 0,003 % 80 0,003 x dy 80 0,004 x dy 100 0,004 xdy ] (]
70 0,003 xd 80 0,003 x dy 30 0,004 x dy 100 0,004 x dy | ] (]
R T* I LEE - Magnesium alloys
290 0007 xdy | 320 [ 0,010xd; | 350 [ 0011xd; ] 410 [ 0013xd; | I [ O [ =
290 | 0006xd; | 320 | 0008xd; | 350 | 0009xd; | 410 | 0010xd, | I [0 [ =
a & - Synthetics
290 0,006 x dy 320 0,009  dy 350 0,009 % dy 410 0,011 xdy 0 0 (]
430 0,006 x dy 470 0,009 x dy 520 0,009 x dy 600 0,011 xdy ] (]
3} - Special materials l
70 0,003 d; 80 0,003 %0 80 0,004 x 0y 700 0,004 x4y I (]
FX> 5% - Titanium alloys
70 0,004 xdy 80 0,004 x dy 80 0,004 x dy 700 0,005 x dy T (]
60 0,003 x dy 70 0,003 x dy 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy I (]
40 0,003 xd 0 0,003 x dy 50 0,003 x dy 60 0,004 x d I (]
T VE, T \m_ﬁha | SRE M2k 2 - 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 xd (]
. , _ . 20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 15 0,003 x dy 30 0,003 xdy (]
BWMRNIEE 75> T heHER oI U4+F vy o FHEER-OLwk 2 0002, 2 0002 5 0005 x 6 ] D035 x & ]
- ik . — e v A X dq A x dq A x dq , xdq L]
RILE—ICDWTIEH D T T M e CEBR L, 20 0002 x 4y 20 0.002x 0y 20 0,003 X 0y 30 0.003xdy O]
_ » o » . 20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 20 0,003 x dy 30 0,003 x dy (]
EvoChuck High-precision collet holders ER with high-precision concentricity pa: = FE 2 &R - Hard materials
; i ; By q 90 0,003 x dy 700 0,003 x dy 110 0,003 x dy 130 0,004 x &y O [ =
and high clamping forces are available g1 70 0003 x dy 30 0.003x 0y 80 0,003 x 0 100 0.004 x4y O u
3 70 0,003 x dy 70 0,003 x dy 30 0,003 x dy 0 (]

24 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 25
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = FAdH7=DIED - Feed per tooth [FRANKEN|



FRANKEN B E5M=rs 7JH1&# - Cutting Conditions FRANKEN

Ty aew7OoF, v Ty aew7OF,Cwve
~ro ~ro
-7 ~ > - - ~ >
= SEMICERBBIER/\T = Muli-unctionl, N AITFLYESIL ZATNF - TIRESOXY SRR, -Valid for
NTF—TVRY—)L high performance tool NF e End mills type NF — extra long design
= REMZTIENRY 2aE8E = High-performance coating - ooy — 3715L
d—F1>7 for maximum tool life NN\
= EEUDRVEDRINT = |ow-vibration machining
st R2—hvhk = Centre cutting ’ 3x d1
38-40° S\NEEE _ _
h=] h=)
- -
1} 1
< &
45°
z -> 3-5° o
» [N
A ae
2. =0,1xd4 2 = 0,02 x dy
Ve fz Ve fz ¢
_ [m/min] [mm] [m/min] [mm] x g 0
= _ @ I gl 300 0,012 xdy 320 0,008 x dq | n o n
Iy | 280 0,011 xd; 300 0,008 x dq | n o =
[
260 0,010 x dq 280 0,006 x dq | [ o [
d—7 % - Coating ALCR
TV —ay - W (PL6BR) Applications — material (see page 16) P 1151 2%0 0.009 xdy 250 0,006 xdy o
B FEAETRTOWHIM IS ER 8 = For almost all materials 1.1-4.1
= FOOCRARICEBFTMT LT = Suitable for trochoidal roughing K 11-42 200 0,008 x dy 220 0,005 x dy o =
MTIC&E and finishing N[12994 14 AT~ L A - Stainless steel materials
. 120 0,008 xd 140 0,004 xd ]
N [21-41,520 42 M2 100 0,008 X0 120 0004 x4, [
S 11-26 ) 90 0,007 xd 110 0,003xd ]
H 14 1213 4. 80 0.007 x4, 100 0003 xdy u
180 0,009 x dy 200 0,008 X dy O ] O
. 180 0,009 x dy 200 0,008 x ty E] ] ]
= - . i 160 0,007 xd 180 0,006 xd =] ] ]
I = 3 x dy - 0247 - Long design 160 0007 x 01 180 0006 X a1 g ] g
0 dy lo 4 9 dp A KB YA sR{fEd—7F— gg 0,007 x dy 150 0,006 x dy ] u O
= : 0,007 xd 150 0,006 xd O u O
o s ha with bevelled edge 120 0.005 x4, 740 0004 X1 0 [ 0
6 20 62 6 26 0,12 5 80 0,005 xd 100 0,004 xd E] ] O
8 27 68 8 32 0,12 5 3715L.008
10 33 80 10 40 0,2 5 7)L=E % - Aluminium alloys ; -
12 40 93 12 48 0,2 5 3715L.012 o o = 9008 x ey — =
: 260 0,013xd 280 0,008xd =] ]
16 53 12 16 64 02 5 260 0072 x4, 280 0008 X1 @ []
20 66 130 20 80 0,3 5 3715L.020 260 0,012 xdy 280 0,008 x dq =] ]
A& % - Copper alloys
180 0,009 x d; 200 0,005 x dy ] u
780 0,009 x d; 200 0,005 x dy =] ]
180 0,009 x dy 200 0,005 x ty O =] ]
160 0,007 x dy 180 0,004 x dy =] ]
160 0,007 x d; 180 0,004 x dy =] []
760 0,007 x d; 780 0,004 x d; O 0 (]
90 0,005 x d; 110 0,003 Xty ] ]
90 0,005 x dy 110 0,003 x dy ] ]
T x> LA - Magnesium alloys
300 I 0,009 d; I 350 I 0,005 x dy I I [ 0 [ m
300 | 0,009 d; | 350 | 0,005 x dy | | [0 | =
a & - Synthetics
300 0,009 x d; 350 0,005 x dq O ] u
300 0,009 x d; 350 0,005 Xty =] ]
3t - Special materials
90 0,005 x d; 110 0,003 % 0y u
FX> 5% - Titanium alloys
90 0,007 x d 110 0,004 x d; (]
80 0,007 x d; 700 0,003 X d; (]
70 0,006 X dq 90 0,003 Xty ]
—wVE, ONILE 25 < - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
80 0,004 x dy 100 0,003 x d; ]
. . e 30 0,004 x d; 40 0,003 x d; ]
TN I%EREIZSOIR IURILICDOVWTIES Ty Ay R (P1T70-172). 0 0004 X3y i 0003 x n
T4/ IRNYNP222-226)E XUV T IV M (P258-260) % B TEE L, 0 0.004 4. 0 0.003 0. -
, , ) ; 30 0,004 X dq 40 0,003 X dy u
End mills for process-reliable, trochoidal roughing see chapter Jet-Cut (pages 170-172), = B = 21 - Hard materials
NOX- i 3 i | 160 0,007 xd 180 0,003xd O ]
chapter TiNox-Cut (pages 222 - 226) and chapter Alu-Cut (pages 258 - 260) y 140 0006 % d] 160 0003 d} = =
3 120 0,005 x d; 140 0,003 x dy =] ]

26 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 27
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = T &HT=DED - Feed per tooth [FRANKEN|



FRANKEN FRANKEN

AJITFIEZIL - End Mills

e 7OF,Cwe e 7OF,Cuwe
£7707777 £r707777
TTVURS - —_
= ZEMICEZBEERE/\r  ® Multi-functional, N ATLI g Z1TN =3 k WHEREY S - Valid for
INTH— Y —)L high performance tool N e End mills type N — short design o1oA
= BEDF LA/ —LYH = With Enorm geometry - 00 19164
= EEUDRVENRIIT = Low-vibration machining NN\
= R—hyhk = Centre cutting %
AEEOTEES = 4 lengths available ¢
A
35-38°
. S =~ 5
=Ip KBX45° S I 1} I
I & &
. <
21: { ) E > 3-5 ] 0 dy
i m— v BN . o] s ot || & oo €
|2 = < l————»| l————»|
|
B | g g ap ag
1
=04 3 =0,4x0d4 2 =0,2xd4 2= 0,02 x d4
=z
Ve f; Ve f; Ve f; Ve f; x 'Y 0
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] ¢
5 = () &
A=Y RN \ / iSY
b | S | 170 0,005 x dq 190 0,006 x dy 200 0,007 x dy 240 0,008 X dy O [ O [
I3
Iy 150 0,004 x dy 170 0,005 x dq 180 0,006 x dq 210 0,007 x dy O m 0 m
h
130 0,004 x dq 140 0,005 x dq 160 0,005 x dy 180 0,006 X dy O [ O [
d—7 % - Coating TIALN
FFUr—Say - REA (P16B) Applications — material (see page 16) P DiASAY 120 0,003 x dq 130 0,004 x dq 140 0,004 x dq 170 0,005 x dy | n
5 FEACTRTOWMHIMICE R RTEE = For almost all materials 1.1-4.1
- EAIT A IO PS5 b = Suitable for roughing and finishing K 2T 100 0,003 x d; 110 0,003 x dy 120 0,004 x dy 140 0,004 x dy | [
L
FAmIEE N[12994 141 X7~ L A - Stainless steel materials
N 21-41,52 42 . 80 0,003 X dq 0,004 x ty 100 0,004 x dy 110 0,005 x dy I ] ]
: M 2 70 0,003 Xty 80 0,004 x dy 80 0,004 x dy 100 0,005 x dy I =] (]
S 1.1-26 : 50 0,002 x dy 60 0,003 x dy 60 0,003 dy 70 0,004 x dy 1 0 ]
4. 30 0,002 xd 30 0,003xd 40 0,003xd 40 0,004 xd =] u
HI 1d 1.2-13
170 0,005 X dq 190 0,006 X ty 200 0,007 x dy 240 0,008 X d O ]
170 0,005 x dy 190 0,006 X ty 200 0,007 x dy 240 0,008 X dy E] ]
- g—k . : _—_ 150 0,004 x d; 170 0,005 x d; 180 0,006 x dy 210 0,006 x dy 0 (]
DIN 6527 — >3 —k - Short design 1916A 1917A 150 0,004 x dy 170 0,005 x dy 180 0,006 x dy 210 0,006 X dq O (]
o kb hoedl el B 2 b3 30 000 d 10 0005 d 180 0006 d 180 R T
f8 h5 =il = i ,004 X 04 ,0U0 X 04 ,006 X 04 ,0UB X 04
%] with bevelled edge 100 0,003 xd; 110 0,004 x4, 120 0,004 x4y 140 0,005 X dy O [ =
3 5 9 50 2.9 14 6 14 0,07 4 80 0,003xd 90 0,004 xd 100 0,004 xd 110 0,005 xd E] ]
4 8 12 54 3,8 18 6 18 0,07 4 1916A.004 1917A.004
3 J I i +8 10 0 L 2 =\ 7'}1/52'3'0 ‘Alumi"iu'g gg%yi d 250 0,010 xd 280 0,011 xd 300 0,013xd =] (]
— ) 1 s 1 i 1 s 1
6 1 g 1 6 o4 58 9 6 18 0,12 4 1916A.006 1917A.006 220 0,008 X dy 250 0,009 x dy 280 0,010 x d; 300 0,011 xd; =] (]
7 8 58 6,8 0 8 22 0,12 4 220 0,007 x d 250 0,008 X dq 280 0,009 x dq 300 0,010 x dy [m] []
8 12 20 58 7,7 - 8 22 0,12 4 1916A.008 1917A.008 200 0,008 x dy 250 0,009 x d; 280 0,010x dy 300 0,017 xdy =] (]
9 15 22 66 8,7 24 10 26 0,2 4
10 15 24 66 9,5 - 10 26 0,2 4 1916A.010 1917A.010 G5%  Copper allors
12 18 26 73 11,5 - 12 28 0,2 4 gk
: g 150 0,005 X dq 170 0,006 x ty 180 0,007 x d 210 0,008 x d; O (]
14 21 28 75 13,5 - 14 30 0,2 4 1916A.014 1917A.014 150 0,005 X dy 170 0,006 X dy 180 0,007 X dy 210 0,008 x dy =] ]
16 24 32 82 15,5 - 16 34 0.2 4 150 0,005 x dy 170 0,006 x ty 180 0,007 x dy 210 0,008 X dy O 0 (]
18 27 34 84 17,5 - 18 36 0,2 4 1916A.018 1917A.018 Bg g,ggi X g1 }ig 8’882 X 31 }gg %ggg X 51 }gg g,ggg X 31 El :
= ,U04 X d4 ,U0o X 04 ,U06 X 04 ,006 X d4
20 30 &l 32 19,5 20 42 0.3 4 130 0,004 x dy 140 0,005 x dy 160 0,006 x dy 180 0,006 X dq ] =] (]
80 0,003 Xty 90 0,004 x dy 100 0,004 x d; 110 0,005 x d; =] (]
80 0,003 X dy 90 0,004 x dy 100 0,004 x d; 110 0,005 x d; | =] (]
T LE% - Magnesium alloys
340 0,009xd; | 370 [ 0011xd; | 410 [ 0013xd; | 480 [ 0014xd, | I [ 0 [ m
340 [ 0007xd; | 370 [ 0008xd; | 410 [ 0010xd; | 480 [ 001Txd, | | [0 | =
a 5 - Synthetics
340 0,008 X dq 370 0,009 x ty 410 0,011 xd; 480 0,012xd; O 0 (]
500 0,008 X dy 550 0,009 x dy 600 0,011 xd; 700 0,012xdy =] (]
3} - Special materials l
80 0,003 Xty 90 0,004 x 0y 700 0,004 x 0y 110 0,005 X d; I (]
FR> 5% - Titanium alloys
80 0,004 Xty 90 0,004 x ty 100 0,005 x dy 110 0,006 x dy I (]
70 0,003 x dy 80 0,004 x dy 80 0,004 x dy 100 0,005 x dy I (]
40 0,003xd 40 0,003 Xty 50 0,004 x d; 60 0,004 x dy I (]
T VE, O \m_ﬁha | SREMmZa % - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
70 0,002 X dq 80 0,002 X dy 80 0,003 x dy 100 0,003 X dp ]
30 0,002 x dy 30 0,002 x ty 35 0,003 x dy 40 0,003 X dy ]
20 0,002 x dy 25 0,002 x ty 25 0,003 x dy 30 0,003 X dy ]
20 0,002 x ty 25 0,002 x dy 25 0,003 x dy 30 0,003 X dy (]
20 0,002 d; 20 0,002 d; 20 0,003 X d; 30 0,003 X dy ]
20 0,002 X dq 20 0,002 Xty 20 0,003 x 0y 30 0,003 X dy u
o N ) ) =B REZ Y - Hard materials
J=I)LRIT7/ ZIUTDOWTHE Cold-air nozzle and accessories 1 100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 120 0,004 x dy 140 0,004 x dy O [ =
] —E N L 80 0,003 x d; 90 0,003 Xty 100 0,004 x dy 110 0,004 X dy O ]
P432-434% CELE TN, see chapter Info, pages 432 - 434 H 5 % 0003 4. 160 0003 4. 16 0001 Xd. — =

»

W= 533 - very suitable
0= #FAFIAE - suitable

v = YIHJERE - Cutting speed
f, = H@7=D3ED - Feed per tooth

B o



FRANKEN

ZJIFIVRIIL - End Mills )HSAE - Cutting Conditions FRANKEN

e 7O Cuwt e 7O Cuwt
£7707777 £r707777
-7 SRS - ~ )
= ZEMICHEXBEMAE/\T = Multi-functional, - Ok=-10 AITFIVEIN AT N -OVY RIS, Valid for
INTH— Y —)L high performance tool N e x End mills type N — long design oo
= BEDF LA/ —LYH = With Enorm geometry - ey ] 998
= EPUDBRLVEENEINT = Low-vibration machining SN [m]=aE: 1998?2
» o R—HhyhkEEEOD = Centre cutting or % 999
SDAAILE—)LTE (ICA) internal coolant supply, , 1999AZ
L AEEOTERS axial exit (ICA) A
= 4 lengths available 35-38°
= = =5
> > >
N ; : :
1 I 1]
,—.|= I KBx45° & & &
S S -h°
2] | O3 g, o _ . . R
! J 0]
|2 = o
s ! de % e %
1
=04 3 =04x0d4 2 =0,2xd4 2, =0,02 x d4
=z
Ve f; Ve f; Ve fz Ve f; x ' 0
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] ¢
5 Y TN S
= S\ \ / =
L | = | 140 0,005 x dy 150 0,005 x dy 170 0,006 x dy 200 0,007 x dy O u O u
I3
Iy 130 0,004 x dy 140 0,005 x dy 160 0,005 x dy 180 0,006 x dy O n o m
h
110 0,004 x d; 120 0,004 x d; 130 0,005 x dy 150 0,005 x dy O u O u
d—7 % - Coating TIALN TIALN
P —>a> - I (PL6SER) Applications — material (see page 16) P AA%A P 1451 100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 120 0,004 x dy 140 0,004 x dy 0 u
1 FEACITRTOFHIM IS BRI EE = For almost all materials 1.1-4.1 1.1-4.1
e L e L0 P ES b = Suitable for roughing and fnishing K 44270 K Iz 90 0,003 x d; 100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 130 0,004 x dy O m
FAmIEE N[12994 141 N[1294 14 X7~ LA - Stainless steel materials
) 70 0,003 xd 0,003xd 30 0,004xd 100 0,004 xd [ ] (]
N [21-41,520 42 N 214152 42 M[ 2 60 0003 X1 70 0003 x a1 70 0004 a1 30 0,004 xd; \ =] (]
S 1126 S 1126 y 40 0,002xd 0 0,003xd 50 0,003xd 60 0,003 xd [ ] []
— 1943 - 1913 4. 30 0.002 x4, 30 0003 Xy 0 0003 Xy 40 0,003 %4, g (]
140 0,005 x d 150 0,006 x dy 170 0,006  dy 200 0,007 x dy O (]
- 140 0,005 x d 150 0,006 x dy 170 0,006 x dy 200 0,007 xd; 0 (]
- . i 130 0,004 xd 140 0,005 xd 160 0,005 xd 180 0,006 xd 0 (]
DIN 6527 — >7 - Long design 1998A 1999A 1998AZ 1999AZ B ACRETh 0 ArTh o OiETh 1 B006% 0. - .
9 dy Iy I3 l 9 ds I 6 dy A KB Z Bwra—7— kO —F— 110 0,004 x dy 120 0,005 x dy 130 0,005 x d; 150 0,006 x d; 0 | (]
= : : 110 0,004 xd 120 0,005xd 130 0,005xd 150 0,006 xd 0 (]
8 o %] with bevelled edge with bevelled edge % 0.003 x4, 100 0.003xd. 110 0.004x 0. 130 0.004x 0. O [ =
3 8 14 57 29 20 6 21 0,07 4 70 0,003 x d 30 0,003 xd 30 0,004 x d 100 0,004 xd 0 (]
4 11 18 57 3,8 20 6 21 0,07 4 1998A.004 1999A.004 1998AZ.004 1999AZ.004
3 i i 2l = el b zi oz 4 7')1/52'3'0 ‘Alumi"iu'g gg%ysd 250 0,010xd 280 0,011 xd 300 0,013xd 0 (]
,U09 X ,010 x ,011x ,013 x
6 13 20 57 58 — 6 21 0,12 4 1998A.006 1999A.006 1998AZ.006 1999AZ.006 290 0,008 x d} 250 0,009 x d} 280 0,070 dl 300 0071 X dl o 0
6 13 21 57 58 - 6 21 0,12 4 220 0,007 x d; 250 0.008 X dy 280 0.009 X dy 300 0,010 x dy O ]
7 19 23 63 6,8 25 8 27 0,12 4 1998A.007 1999A007 | | 200 0,008 x dq 250 0,009 x dq 280 0,010 x dy 300 0,017 xdy =] ]
8 19 25 63 7,7 - 8 27 0,12 4
8 19 25 63 7.7 - 8 27 012 5 | 1998A.008005 | 1999A.008005 | | S -
8 21 21 63 nr - 8 21 0,12 4 S 0,005xd 140 0,006 xd 760 0,006 xd 180 0,007 x d O (]
9 22 28 72 8,7 30 10 32 0,2 4 | 1998A.009 1999A009 | 130 0005 X1 140 0006 X a1 160 0006 Xd; 180 0.007 xdy O ]
10 22 30 72 9,5 — 10 32 0,2 4 130 0,005 x dy 140 0,006 x dy 160 0,006  dy 180 0,007 xdy 0 O (]
10 22 30 72 95 - 10 32 0,2 5 1998A.010005 | 1999A.010005 | | gg 3331 X 31 }gg gggg X 31 }ig gggg X 51 };g gggg X 31 g :
10 22 32 72 9,5 - 10 32 0,2 4 04 X0y 00 X 0y 099 X 0y 006 X 0y
, : 120 0,004 xd 130 0,005 xd 140 0,005 xd 170 0,006 xd O 0 (]
1" 26 32 83 10,5 35 12 38 0,2 4 1998A.011 1999A.011 _ 70 0.003 x d} 30 0.003 d} 30 0.004 x dl 100 0.004 x dl &) =
12 26 35 83 11,5 = 12 38 0,2 4 70 0,003 x d; 80 0,003 x dy 30 0,004 x dy 100 0,004 x dy \ ] (]
12 26 35 83 115 - 12 38 02 5 | 1998A.012005 | 1999A.012005 | | TR A%  Manesium alioys
12 26 38 83 11,5 _ 12 38 0,2 4 290 0,009 x d 320 [ 0,010xd 350 [ 0,011xd 410 [ 0013xdy | \ [ O [ m
14 % 35 83 135 - 14 a8 02 4 1998A.014 19998014 | 200 S thlt 0007xdy | 320 [ 0,008 xd 350 [ 0,009 xd; 410 [ 0010xd; | \ [ 0 | =
s f - . - Synthetics
14 26 35 83 13,5 - 14 38 0,2 5 =200 0,008 X d; 320 0,009 X d; 350 0,009 X d; 410 0,017 x dy 0 O [
15 32 38 92 14,5 40 16 44 0,2 4 1998A.015 1999A015 | | 430 0,008 x dq 470 0,009 x dq 520 0,009 x dy 500 0,017 x =] (]
16 32 40 92 155 - 16 44 0,2 4
16 32 40 92 15,5 - 16 44 0,2 5 1998A.016005 | 1999A.016005 _ St Tt
16 36 44 92 15,5 - 16 44 0,2 4 LoDCCIE MAlenals I
18 32 50 100 17,5 - 18 52 0,2 4 | 1998A.018 1999A018 | 70 0,003 %0, 80 0,003%0; 80 0,003, 100 0,004 % a5y ! =
18 32 50 100 17,5 - 18 52 0,2 5
20 38 50 104 19,5 - 20 54 0,3 4 1998A.020 1999A.020 1998AZ.020 1999AZ.020 (
20 38 50 104 19,5 - 20 54 0,3 5 F2> 5% - Titanium alloys
0 4 54 104 195 - 20 5 03 4 [1998A.320 | 1999A320 | | = L il Do i 2004 x 1 Qe | =
. . 60 0,003 xdy 70 0,003 xdy 70 0,004 x dy 30 0,004 x dy \ (]
25 45 65 125 24,2 - 25 69 03 4 40 0,003 xd 40 0,003 xdy 50 0,003 xdy 50 0,004 xdy \ (]
25 45 65 125 24,2 - 25 69 0,3 6 1998A.025 1999A.025 - =T ILE, O \m_ﬁhﬁ | SRE M2k 2 - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
25 51 69 125 242 — 25 69 0,3 4 60 0,002 x d 70 0,002 x d 70 0,003 x d 80 0,003 x dq [
20 0,002 x d 20 0,002 x dy 15 0,003 x dy 30 0,003 xd; (]
20 0,002 x d 25 0,002 x dy 25 0,003 x dy 30 0,003 xd; (]
20 0,002 x dy 25 0,002 x dy 25 0,003 x dy 30 0,003 x dy (]
20 0,002 x d; 20 0,002 x d; 20 0,003 x d; 30 0,003 d; (]
20 0,002 x d, 20 0,002 x dy 20 0,003 x dy 30 0,003 x dy (]
= fEEZ# - Hard materials
1 90 0,003 x dy 100 0,003 % dy 110 0,003 X dy 130 0,004 xd; O [ =
H [ 70 0,003 % d 30 0,003 % dy 30 0,003 x dy 100 0,004 xd; 0 [
3 70 0,003 % dy 70 0,003 x dy 30 0,003 x dy 0 (]

o

W= 533 - very suitable
0= #FAFIAE - suitable

v = YIHIREE - Cutting speed
f, = H@7=D3ED - Feed per tooth

B



FRANKEN

AJITFIEZIL - End Mills

M2 44 - Cutting Conditions FRANKEN

e 7OF,Cwe e 7OF,Cuwe
£7707777 £r707777
-7 ~ ;= - _ ~ ‘
= ZEMICHERBHIERE/\T = Multi-functional, e | [ESEE AITFIVEINBZATN - TIRSHVYT SRS, Valid for
INTH—RVRY—)L high performance tool N e X End mills type N — extra long design 3806AZ
= REDOS VT /—LTH = With Enorm geometry - NN 1 380$AZ
" EEUDRWEEDRAIT = Low-vibration machining NN\ [=] C
= EONBDAAILR—IL = |nternal coolant supply, %
4 (ICA) axial exit (ICA) ‘
s AEEODTIERT = 4 lengths available a
35-38°
S S S
> > >
o o )
. T i i
KB x45° < <& <
7 1-3°
é -» & & &
Cuttting area of tool
I ~ de ae dg de
=04 3 =04x0d4 2 =0,2xd4 2, =0,02 x d4
= Ve f; Ve f; Ve fz Ve fz 'Y
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] 3‘1 ® 6
A -, H
Al 120 0,005 X dy 140 0,005 x dq 160 0,006 x dq 180 0,006 x dy | [ o [
I a
I3 110 0,004 x dq 130 0,005 x dy 150 0,005 x dy 170 0,005 x dy | n o =
h
100 0,004 x dq 120 0,004 x dq 140 0,005 x dq 160 0,005 x dy | [ o [
d—7 % - Coating TIALN
FFr—as - R (P16BHE) Applications — material (see page 16) P DiASAY 80 0,003 x dq 100 0,003 x dy 120 0,004 x dy 140 0,004 x dy | [
" AT CERELWHIMESTIZFLAL = Foramost all materials, 1.1-4.1
FRT O B E A including tough materials K 442" 70 0,003 x dy 20 0,003 x dy 110 0,003 x dq 130 0,003 x dy | [
=M EAEFNIDCE5ICHE = Suitable for roughing and finishing N[1294 11 2T 2L - Stainless steel materials
FArl&e N 24-41,52 42 . 70 0,003 X dq 0,003 Xty 80 0,004 x dy 100 0,004 x dy I ] ]
: M[ 2 60 0,003 X dy 70 0,003 X dy 70 0,004 X dy 80 0,004 x dy I ] (]
S 1.1-26 ; 40 0,002 x 40 0,003 x dy 50 0,003 x dy 60 0,003 x dy [ O (]
4, 30 0,002 X d 30 0,003 x d 40 0,003 xd 40 0,003 xd =] u
HI 14 1.2-1.3
120 0,005 x dy 140 0,006 x d 160 0,006 X dy 180 0,006 x d O ]
120 0,005 x dy 140 0,006 x dy 160 0,006 x d 180 0,006 x d O ]
S04 . i 110 0,004 x dy 130 0,005 x dy 150 0,005 x dy 170 0,005 x dy ] ]
TYARSO27 - Exira long design 3806AZ 3807AZ 10 0,004 x dy 730 0,005 X dy 150 0,005 X dy 70 0,005 X dy ] (]
0 dy o I3 I 9 ds 9 dy Ia KB VA Bk —F— 100 0,004 x dy 110 0,005 x d 130 0,005 X dy 150 0,005 X dy ] l ]
o e == " 100 0,004 x dy 110 0,005 Xty 130 0,005 x dy 150 0,005 X dy O u
%] with bevelled edge % 0,003 xd; 100 0,003 x4, 110 0,004 x4, 130 0.004 x 0y O [ =
6 13 25 62 58 6 26 0,12 4 70 0,003 x d 80 0,003xd 90 0,004 x d 100 0,004 xd O ]
8 19 30 68 7,7 8 32 0,12 4 3806AZ.008 3807AZ.008
10 22 38 80 9,5 10 40 0,2 4 7)L=E % - Aluminium alloys
12 26 46 93 11,5 12 48 02 4 3806AZ.012 | 3807AZ.012 o 0.009 x 0 o G018 xd, i oaixd o o3ty o =
14 26 52 99 13,5 14 54 0,2 4 et e Er S
) ) 200 0,007 x dy 220 0,008 X dy 240 0,009 X dy 260 0,010 x dy 5] u
16 32 58 108 15,5 16 60 0,2 4 3806AZ.016 3807AZ.016 180 0,008 x dy 220 0,009 x dy 240 0,010 x dy 260 0,011 x dy [m] []
18 32 68 118 17,5 18 70 0,2 4
20 38 74 126 19,5 20 76 0,3 4 3806AZ.020 3807AZ.020 —
&4 - Copper alloys
120 0,005 X dy 130 0,006 x ty 150 0,006 X d; 170 0,007 X dp ] u
120 0,005 x dy 130 0,006 x dy 150 0,006 X dy 170 0,007 X dy =] ]
120 0,005 x dy 130 0,006 x d 150 0,006 X d 170 0,007 x d O =] ]
110 0,004 x dy 120 0,005 x dy 140 0,005 x d 160 0,006 x d; 5] u
110 0,004 x dy 120 0,005 x dy 140 0,005 x dy 160 0,006 x dy 5] ]
10 0,004 x dy 120 0,005 X dy 140 0,005 X dy 160 0,006 X dy & =] (]
70 0,003 x dy 80 0,003 x dy 80 0,004 x dy 100 0,004 X dy ] ]
70 0,003 X dy 80 0,003 X dy 80 0,004 x dy 100 0,004 X dy | ] ]
T LE% - Magnesium alloys
280 0,009xd; | 300 [ 0010xd; | 320 [ 0011xd; | 350 [ 0013xd; | I [ O [ m
280 | 0007xdy | 300 [ 0,008xd, | 320 [ 0,009xd; | 350 [ 0010xd; | | O | m
a & - Synthetics
280 0,008 X dy 300 0,009 X dy 320 0,009 x dy 350 0,017 xdy O ] u
420 0,008 X dy 450 0,009 x dy 480 0,009 x dy 520 0,017 xdy =] ]
co>Toay (DRTE) ST RKET I —
" . 3t - Special materials
Transition radius I
70 0,003 dy 80 0,003 X dy 80 0,004 X dy 90 0,004 X dp | u
FR> 5% - Titanium alloys
70 0,004 x dy 80 0,004 x dy 80 0,004 x dy 80 0,005 x dq I ]
60 0,003 dy 70 0,003 dy 70 0,004 X dy 70 0,004 X dy I (]
40 0,003 dﬂ 40 0,003xd; 50 0,003 X dy 50 0,004 X dy I ]
NEAADSRYIZICNMNT TR TIP3y (DRE) SV T AKX A, _‘ngo :/\—’—Lho 02 xdy —— T 3'(')0253'1“’ — 0,003 x d 70 0,003 xd; ]
BAMEICBLAATHERED R WME EIFIITAREETY, 20 0,002 xd; 20 0,002 xd; 25 0,003xd; 30 0,003 xd n
N i ) . 20 0,002 x dy 25 0,002 x dy 25 0,003 x d 30 0,003 x d ]
Transition radius from the peripheral cutting edge to the neck. 20 0,002 x dy 25 0,002 x dy 25 0,003 X dy 30 0,003 x dy u
il 7 20 0,002 X dy 20 0,002 Xty 25 0,003 dy 30 0,003 X dy ]
Axial infeeds produce stepless surfaces. 20 0,002 dy 20 0,002 x dy 25 0,003 x dy 30 0,003 x dy (]
= fEEZ# - Hard materials
1 80 0,003 x dy 90 0,003 X dy 100 0,003 X dy 110 0,004 x d O | m
TR 70 0,003 x dy 80 0,003 x dy 80 0,003 X d 90 0,004 x d O ]

v = YIHJERE - Cutting speed
f, = H@7=D3ED - Feed per tooth

W= 533 - very suitable
0= #FAFIAE - suitable

2 ERNS e



FRANKEN Bz E=rs 7JH1&# - Cutting Conditions FRANKEN

w70, Cuwe e 7OF,Cuwe
£r707777 £r707777
o= _ — <
= SEMICEZ ST = Mult-functional, — AGITFIVESLZLTIN - LIRSHT St REE, - Valid for
INTH—RVRY—)L high performance tool N e End mills type N — extra long design 3808AZ
 =2EOEV/— LA = \Vith Enorm geometry - = I3 = 6 x d R
m EEYUD R WEEDRINT = | ow-vibration machining ENNAN]
= EONBDAAILR—IL = |nternal coolant supply,
{4 (ICA) axial exit (CA) , 6xd4
ABEOTERT = 4 lengths available A
2 BE g 35-38° ANNT |
= = =
YHTUT . = 5 5 5
Cuttting area of tool 5 in in i
||—L KBx45° s & & &
1
g 1-2° <
= 2 . & & &
—— Do .
&
5 N TN 8 a A ag a
I =t | ae = 0y ae=0,4xd4 3e=0,2Xd ae=0,02x dy
I3
Ve f; Ve f; Ve f; Ve f 'Y
I [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] x ¢ 6
=~
‘—'l 80 0,005 x dy 120 0,005 x dy 140 0,006 x dy 160 0,006 x dy O [ 0 m
5 = TN S
s S NI = 70 0,004 x dy 110 0,005 x dy 130 0,005 x dy 150 0,005 x dy 0 u 0 m
l2 a l
s 60 0,004 x dy 100 0,004 x dy 120 0,005 x dy 140 0,005 x dy O [ 0 m
lg
; 60 0,003 x dy 80 0,003 x dy 100 0,004 x dy 120 0,004 x dy 0 u
J—3F->% - Coating TIALN 50 0,003 x dy 80 0,003 x dy 90 0,003 x dy 110 0,003 x dy O m
7F1 e | = Applications — material (see page 16 AT LR - Stainless steel materials
77 ’7+ it *{%HJM (216 SH) R o ' (see page 16) P 1151 . 70 0,003 x d; 70 0,003 d; 30 0,004 x 0y 100 0,004 x d; I ] (]
" AT TERBRERHEIMZITITFLAY = For almost all materials, 1.1-4.1 M[ 2 60 0,003 x dy 60 0,003 x dy 70 0,004 x dy 30 0,004 x dy I =] (]
IARTOWEHEIMICE A EE including tough materials K _ b 40 0,002 x d4 40 0,003 x d4 50 0,003 x dy 60 0,003 x dy [ o u
M EFMIOCE5IChE = Suitable for roughing and finishing N 1244 14 4. 30 0,002 xd 30 0,003 xd 40 0,003 xd 40 0,003xd = ]
FARTRE N 24-41,52 42 80 0,005 x d; 120 0,006 x d; 140 0,006 x dy 160 0,006 x dy O (]
: 30 0,005 d; 120 0,006 x d; 140 0,006 x dy 160 0,006 x d; 0 (]
S 1.1-26 70 0,004 x dy 110 0,005 x dy 130 0,005 X dy 150 0,005 x dy 0 (]
HE 14 1213 70 0,004 x d; 110 0,005 x d; 130 0,005 x d, 150 0,005 x d; 0 (]
: L 70 0,004 x dy 100 0,005 x dy 110 0,005 x dy 130 0,005 x dy 0 (]
70 0,004 x dy 100 0,005 x dy 110 0,005 x dy 130 0,005 x dy 0 | =
p— , 60 0,003 x d; 90 0,003 x d; 100 0,004 x dy 110 0,004 xd; O | =
I3 =6xdy— TZ XS04 - Extra long design 3808AZ | 3809AZ | | | 60 0,003 xd 8 0.003xd % 0,004 xd 100 000ixd; | O | w
0 dy ) I3 l 0 d3 I 0 dy Ia KB z fta—7— ZILS &2 - Auminium alloys
h10 h6 == (% with bevelled edge 160 0,009 x dy 180 0010xdy 200 0,011 xd; 220 0,013 xd; ] (]
160 0,008 x dy 180 0,009 x dy 200 0,010xdy 220 0,011 xdy ] (]
3 8 18 62 2,8 25 6 26 0,7 4 160 0,007 x d; 180 0.008 X dy 200 0.009 X dy 220 0,010 x dy O ]
4 11 24 62 3,8 25 6 26 0,7 4 3808AZ.004 3809AZ.004 140 0,008 x dy 180 0,009 x dy 200 0,010 x dy 220 0,011 x dy 0 []
5 13 30 68 48 31 6 32 0,12 4
6 13 36 74 5,8 - 6 38 0,12 4 3808AZ.006 3809AZ.006 FEE G i
8 i =5 86 T 8 N — 0 0006, 10 0,006 x 130 0,006, 150 0,007 xdy R |
10 22 60 102 9,5 - 10 62 0,2 4 3808AZ.010 3809AZ.010 100 0,005 X dy 110 0,006 X dy 130 0,006 X dy 150 0,007 x d =] ]
12 26 72 119 11,5 — 12 74 0,2 4 700 0,005 d; 110 0,006 x dy 130 0,006 x dy 150 0,007 xdy 0 0 [
14 26 84 131 135 - 14 86 02 4 3808AZ.014 | 3809AZ.014 90 0,004 xdy 100 0,005 x d; 120 0,005 xd; 140 0.006 xdy O | =
16 32 96 146 15,5 _ 16 98 0,2 4 90 0,004 x d4 100 0,005 x d4 120 0,005 x d4 140 0,006 x d4 [m] ]
18 3 108 158 175 - 18 110 02 4 | 3808AZ.018 | 3809AZ.018 i 0.004 xd 120 0008 Xt 12 oucexd 19 0008t - - =
s 1 ! 1 s 1 y 1
20 38 120 172 19.5 - 20 122 0.3 4 70 0,003 % dy 80 0,003 % dy 80 0,004 x dy 100 0,004 x dy | 5] (]
R T* > LEE - Magnesium alloys
240 0009xd; | 260 [ 0010xd; | 280 [ 0011xd; | 300 [ 0013xd;, | I [ O [ =
240 | 0007xd; | 260 | 0008xd; | 280 [ 0009xd; | 300 [ 0010xd, | I [0 [ =
a 5 - Synthetics
240 0,008 x dy 260 0,009  dy 280 0,009 % dy 300 0,011 xdy 0 0 (]
380 0,008 x dy 400 0,009 x dy 420 0,009 x dy 450 0,011 xdy ] (]
co>Toay (DRTE) ST RKET I —
" . 3t - Special materials
Transition radius I
70 0,003 % 80 0,003 %0 80 0,004 x 0y 90 0,004 x4y I (]
FR> 5% - Titanium alloys
60 0,004 x d, 70 0,004 x d, 80 0,004 x dy 30 0,005 x d; I (]
50 0,003 x d; 60 0,003 xd; 70 0,004 x dy 70 0,004 x dy I (]
40 0,003 xd - 40 0,003 x dy 50 0,003 x dy 50 0,004 x d I (]
N Tty =0, P ) SO0 7 EREL At =V E IIEE, BENR , Bha iy v < - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
%E}Jb_?? /7‘“-75 2AS |\7///3/“(979‘$) i 7 AHET IR 50 0002xd, [ 60 0,002 X dy 70 0,003 x4y 70 0,003 X 0y (]
A EICBVAATHEZD R WME EIFINIAERETY, 20 0,002 x d 20 0,002 x dy 25 0,003 % dy 30 0,003 xdy ]
- . ) . 20 0,002 x d; 25 0,002 x d; 2 0,003 x dy 30 0,003 xd; (]
Transition radius from the peripheral cutting edge to the neck. 20 0,002 x dy 25 0,002 x dy 25 0,003 X dy 30 0,003 x dy u
1 20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 25 0,003 x dy 30 0,003 x dy (]
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 (]
= fEEZ# - Hard materials
q 70 0,003 x d; 80 0,003 x d; 90 0,003 dy 100 0,004 xd; O [ =
H 12 60 0,003 x d; 70 0,003 x d; 30 0,003 x dy 90 0,004 xd; 0 [

34 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 35
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = FAdH7=DIED - Feed per tooth [FRANKEN|



FRANKEN E

fFaewmrofF-Cuvre

£r707777

= ZEMICER 3 EMRE/N\ T
INTA—IVRAY—IL

= EEOEWA/—LTH

= EEDRVWEEDRINT

s TERICICEHROI—F
—RZSAVFVS

s o R—DykFIEEOD
SDZAAILR—ILTE (ICA)

= Multi-functional,
high performance tool

= With Enorm geometry

= Low-vibration machining

m Several corner radii per
cutting diameter

m Centre cutting or
internal coolant supply,
axial exit (ICA)

s T 5
5 N\ =
N g l
lo =
I3
h
=Ip
S AN [ \ S
s S\ \ /) s
N S
2 = I
I3
lg
It

—F—R{FZFIT>R=)L - End Mills with Corner Radius

J—F+>% - Coating
TV r—2ar - HEIM (P165R) Applications — material (see page 16) P 11-51 P 1151
= AT TEBRELREIMESTIZLAY = Foralmost all materials, 1.1-4.1 1.1-4.1
IR TOWHI IS ERE R RE including tough materials K 1142 K 1142
M EIFINIOEESICHE = \ery suitable for roughing and finishing N 1254 11 N 12-1.4 11
IR N [21-41,52 42 N [21-41,52 42
s 26N s (1426
H 1.1 1.2-1.3 H 1.1 1.2-1.3
DIN 6527 - >4 - Long design 2698A 2699A 2698AZ 2699AZ
0 dy r ) I3 lh 0 d3 Iy 0 dp Ia z d—F—Rff& d—F—RffE
f8 =0,01 h5 EE [ with corner radius with corner radius
3 0,1 8 14 57 2,9 20 6 21 4 2698A.003001 | 2699A.003001
3 0,3 8 14 57 2,9 20 6 21 4 2698A.003003 | 2699A.003003 | 2698AZ.003003 | 2699AZ.003003
3 0,5 8 14 57 2,9 20 6 21 4 2698A.003005 | 2699A.003005 | 2698AZ.003005 | 2699AZ.003005
4 0,1 11 18 57 3,8 20 6 21 4 2698A.004001 | 2699A.004001
4 0,3 11 18 57 3,8 20 6 21 4 2698A.004003 | 2699A.004003 | 2698AZ.004003 | 2699AZ.004003
4 0,4 11 18 57 3,8 20 6 21 4 2698A.004004 | 2699A.004004
4 0,5 11 18 57 3,8 20 6 21 4 2698A.004005 | 2699A.004005 | 2698AZ.004005 | 2699AZ.004005
5 0,1 13 19 57 4.8 20 6 21 4 2698A.005001 | 2699A.005001
5 0,3 13 19 57 4.8 20 6 21 4 2698A.005003 | 2699A.005003 | 2698AZ.005003 | 2699AZ.005003
5 0,5 13 19 57 4.8 20 6 21 4 2698A.005005 | 2699A.005005 | 2698AZ.005005 | 2699AZ.005005
5 1 13 19 57 4,8 20 6 21 4 2698A.005010 | 2699A.005010
6 0,1 13 20 57 58 - 6 21 4 2698A.006001 | 2699A.006001
6 0,5 13 20 57 58 = 6 21 4 2698A.006005 | 2699A.006005 | 2698AZ.006005 | 2699AZ.006005
6 0,8 13 20 57 58 - 6 21 4 2698A.006008 | 2699A.006008
6 1 13 20 57 58 = 6 21 4 2698A.006010 | 2699A.006010 | 2698AZ.006010 | 2699AZ.006010
6 1,5 13 20 57 58 - 6 21 4 2698A.006015 | 2699A.006015 | 2698AZ.006015 | 2699AZ.006015
8 0,15 19 25 63 77 - 8 27 4 2698A.008001 | 2699A.008001
8 0,3 19 25 63 7,7 - 8 27 4 2698AZ.008003 | 2699AZ.008003
8 0,5 19 25 63 7,7 - 8 27 4 2698A.008005 | 2699A.008005 | 2698AZ.008005 | 2699AZ.008005
8 1 19 25 63 7,7 - 8 27 4 2698A.008010 | 2699A.008010 | 2698AZ.008010 | 2699AZ.008010
8 1,5 19 25 63 7,7 - 8 27 4 2698A.008015 | 2699A.008015 | 2698AZ.008015 | 2699AZ.008015
8 2 19 25 63 7.7 - 8 27 4 2698A.008020 | 2699A.008020 | 2698AZ.008020 | 2699AZ.008020
10 0,15 22 30 72 9,5 - 10 32 4 2698A.010001 | 2699A.010001
10 0,5 22 30 72 9,5 - 10 32 4 2698A.010005 | 2699A.010005
10 1 22 30 72 9,5 - 10 32 4 2698A.010010 | 2699A.010010 | 2698AZ.010010 | 2699AZ.010010
10 15 22 30 72 9,5 - 10 32 4 2698A.010015 | 2699A.010015 | 2698AZ.010015 | 2699AZ.010015
10 2 22 30 72 9,5 - 10 32 4 2698A.010020 | 2699A.010020 | 2698AZ.010020 | 2699AZ.010020
10 2,5 22 30 72 9,5 - 10 32 4 2698A.010025 | 2699A.010025 | 2698AZ.010025 | 2699AZ.010025
10 & 22 30 72 9,5 = 10 32 4 2698A.010030 | 2699A.010030 | 2698AZ.010030 | 2699AZ.010030
12 0,2 26 35 83 11,5 - 12 38 4 2698A.012002 | 2699A.012002
12 0,5 26 35 83 11,5 = 12 38 4 2698A.012005 | 2699A.012005 | 2698AZ.012005 | 2699AZ.012005
12 0,9 26 35 83 11,5 - 12 38 4 2698AZ.012009 | 2699AZ.012009
12 1 26 85 83 115 - 12 38 4 2698A.012010 | 2699A.012010 | 2698AZ.012010 | 2699AZ.012010
12 1,5 26 35 83 11,5 - 12 38 4 2698A.012015 | 2699A.012015 | 2698AZ.012015 | 2699AZ.012015
12 1,6 26 35 83 115 - 12 38 4 2698AZ.012016 | 2699AZ.012016
12 2 26 35 83 11,5 - 12 38 4 2698A.012020 | 2699A.012020 | 2698AZ.012020 | 2699AZ.012020
12 2,5 26 35 83 11,5 - 12 38 4 2698A.012025 | 2699A.012025 | 2698AZ.012025 | 2699AZ.012025
12 3 26 35 83 11,5 - 12 38 4 2698A.012030 | 2699A.012030 | 2698AZ.012030 | 2699AZ.012030
12 4 26 35 83 11,5 - 12 38 4 2698A.012040 | 2699A.012040 | 2698AZ.012040 | 2699AZ.012040
14 1 26 35 83 13,5 - 14 38 4 2698A.014010 | 2699A.014010

YEIZ&44 - Cutting Conditions FHANKEN

y w70, Cuvre
£r707777
. . . ; on -
End mills with corner radius type N — long design
2698A
2698AZ
2699A
2699AZ
S S S
> > >
Q. © w©
T i i
< & &
| & & &
‘ 0 dq ‘
g A A e
=04 3 =04x0d4 2 =0,2xd4 2, =0,02 x d4
Ve f; Ve f; Ve f; Ve f; 'Y
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] & ¢ 6
140 0,005 x dy 150 0,005 x dy 170 0,006 x dy 200 0,007 x dq O ] O [ ]
130 0,004 x dy 140 0,005 x dy 160 0,005 x dy 180 0,006 x dy O [ ] O [ ]
110 0,004 x dy 120 0,004 x dy 130 0,005 x dy 150 0,005 x d4 O n O ]
100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 120 0,004 x dy 140 0,004 x dy O ]
90 0,003 x dy 100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 130 0,004 x d4 O [ ]
AT LR - Stainless steel materials
70 0,003 x ds 80 0,003 x dy 80 0,004 x dq 100 0,004 x dy [ ] []
60 0,003 x dy 70 0,003 x d 70 0,004 x dq 80 0,004 x dy [ ] []
40 0,002 x d 40 0,003 x dq 50 0,003 x dq 60 0,003 x d; [ ] ]
30 0,002 x d 0,003 x d 0,003 xd 0,003 xd ] []

140 0,005 X d 0,006 X d 0,006 x dy 0,007 X dy =] []
140 0,005 x d4 150 0,006 x dy 170 0,006 x dy 200 0,007 x dy [} []
130 0,004 x d4 140 0,005 x dy 160 0,005 x dy 180 0,006 x d4 O u
130 0,004 x d4 140 0,005 x d4 160 0,005 x d4 180 0,006 x d4 O []
110 0,004 x d4 120 0,005 x d4 130 0,005 x d4 150 0,006 x d4 [} [ ]
110 0,004 x d4 120 0,005 x d4 130 0,005 x dy 150 0,006 x d4 0 | m
90 0,003 x d4 100 0,003 x d4 110 0,004 x dy 130 0,004 x d4 0 [ m
70 0,003 x d 80 0,003 X d 80 0,004 X d 100 0,004 x dq 0O | m
- Non-ferrous materials
7L - Aluminium alloys
1 220 0,009 x d4 250 0,010 x d4 280 0,011 x dy 300 0,013 x dy [m] []
2 220 0,008 x d4 250 0,009 x d4 280 0,010 x d4 300 0,011 xdy [m] [ ]
.3 220 0,007 x d4 250 0,008 x d4 280 0,009 x dy 300 0,010 x dy [} [ ]
p 200 0,008 x d4 250 0,009 x d4 280 0,010 x dy 300 0,011 x dy [} []
[=
#H& % - Copper alloys
1 130 0,005 x d4 140 0,006 x d4 160 0,006 x dy 180 0,007 x dy [m] [ ]
5 130 0,005 x d4 140 0,006 x d4 160 0,006 x dy 180 0,007 x d4 [} [ ]
.3 130 0,005 x d4 140 0,006 x dy 160 0,006 x dy 180 0,007 x d4 [} [} []
’ 120 0,004 x d4 130 0,005 x dy 140 0,005 x dy 170 0,006 x d4 [m] []
.5 120 0,004 x d4 130 0,005 x d4 140 0,005 x d4 170 0,006 x d4 [m] ]
N i 120 0,004 x d4 130 0,005 x d4 140 0,005 x d4 170 0,006 x d4 O [m] []
.7 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 80 0,004 x d4 100 0,004 x d4 [m] [ ]
8 70 0,003 X d 80 0,003 X d 80 0,004 x dy 100 0,004 x dy [ O []
R T* I LEE - Magnesium alloys
3.1 290 0,009xd; | 320 [ 0,010xd; 350 [ 0,011xdy 410 [ 0,013xd; I [ O [ m
[32 290 | 0,007xd; | 320 | 0,008 x dy 350 | 0,009 xd; 410 | 0,010x4d; | O [ =
& PR - Synthetics
4.1 290 0,008 x d4 320 0,009 x d4 350 0,009 x d4 410 0,011 x dy [} [m] [ ]
4.2 430 0,008 x d4 470 0,009 x d4 520 0,009 x dy 600 0,011 x dy [m] [ ]
4.3
4.4
1 'EFPRATEL - Special materials 1
.2 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 80 0,004 x d4 100 0,004 x d4 | [ ]
5.3
FX> 5% - Titanium alloys
70 0,004 x d4 80 0,004 x dy 80 0,004 x dy 100 0,005 x d4 [ []
60 0,003 x d; 70 0,003 X dy 70 0,004 x dy 80 0,004 x dq I [
40 0,003 x d 40 0,003 x d4 50 0,003 x d4 60 0,004 x d4 [ []
—wVE, ONIVEE, 2R & & - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
60 0,002 x d4 70 0,002 x d4 70 0,003 x dy 80 0,003 x d4 [ ]
20 0,002 x d4 20 0,002 x d4 15 0,003 x d4 30 0,003 x d4 []
20 0,002 x d4 25 0,002 x d4 25 0,003 x dy 30 0,003 x d4 []
20 0,002 x d; 25 0,002 X d 25 0,003 X d 30 0,003 x dq [
20 0,002 x d4 20 0,002 x d4 20 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 [ ]
= he fZ 8 - Hard materials
A 90 0,003 x d4 100 0,003 x d4 110 0,003 x d4 130 0,004 x d4 0 [ m
H . 70 0,003 x d4 80 0,003 x d4 80 0,003 x dy 100 0,004 x d4 [} []
3 70 0,003 X d 70 0,003 x d 80 0,003 x dq O [

W= 533 - very suitable
0= #FAFIAE - suitable

v, = YIHJRE - Cutting speed
f, = FAdH7=DIED - Feed per tooth
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FRANKEN EREER T et

M2 44 - Cutting Conditions FRANKEN

e 7O Cuwt e 7O Cuwt
£7707777 £r707777
- A —F—RFFTIURS -Oyvsy
= ZEMICEXSEERE/\1 = Multi-functional, N - 7_ R.”" L~ l\.) L 1IN -0 /.7 XHEREY S, - Valid for
[u]]
NI A=Y —)L high performance tool N N—] End mills with corner radius type N — long design
 =2EOEV/— LA = With Enorm geometry - \:§:= 2698A
m EEYUD R WEEDRINT = | ow-vibration machining AN\ gGQBQZ
= TERICICEROIO—F = Several corner radii per v 699
—RZZA>FVS cutting diameter ’ 2699AZ
n R —Hw bk FoidE0Ah = Centre cutting or A
S5DAAILE—ILGE (ICA) internal coolant supply, 35-38°
axial exit (ICA) S S S
> > >
o o o
~Ia R & & &
5 () o) 3-5°
5 - s Z > — & & &
ZE ? e s
lo =
ks a a g 3
[
=04 3 =04x0d4 2 =0,2xd4 2, =0,02 x d4
=Ip
Ve f; Ve f; Ve f; Ve f; x 'Y 0
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] ¢
5 ~ (o S
= S \ / =
b L | s | 140 0,005 x dy 150 0,005 x dy 170 0,006 x dy 200 0,007 x dy O [ O [
I3
ls 130 0,004 x dq 140 0,005 x dq 160 0,005 x dy 180 0,006  dy O m 0 m
h
110 0,004 x dy 120 0,004 x dy 130 0,005 x dy 150 0,005 X dy O [ O [
d—7 % - Coating TIALN TIALN
FFUr—Say - REA (P16BE) Applications — material (see page 16) P 1451 P 1451 100 0,003 x dq 110 0,003 x dq 120 0,004 x dy 140 0,004 x d; O m
" AT TERERWYIMESTIELAY = For amost all materials, 1.1-4.1 1.1-4.1
FRT DI =58 BT A including tough materials K 1442 K 14427 90 0,003 x dy 100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 130 0,004 x dy O [
u ﬁ@% CEEIFMIDEBE5ICH8 = Very suitable for roughing and finishing N[ 1214 11 N[ 1214 11 X7~ X - Stainless steel materials l
CERE . 70 0,003 xd 80 0,003xd 80 0,004 xd 100 0,004xd ] [
N 21-41,562 42 N 21-41,52 42 M2 60 0003 X1 70 0003 x4, 70 0004 a1 80 0,004 xd; 11 & O]
S 1126 S 1126 ) 40 0,002xd; 0 0,003 X d; 50 0,003 X d; 60 0,003 dy =] (]
H 1 Y i — T 4. 30 0,002 xd 30 0,003 xd 40 0,003 xd 40 0,003xd =] u
140 0,005 X dq 150 0,006 X ty 170 0,006 x d; 200 0,007 x d; O [
. 140 0,005 x dy 150 0,006 X ty 170 0,006 x d; 200 0,007 x d O (]
- . i 130 0,004 xd 140 0,005xd 160 0,005 xd 180 0,006 xd O (]
DIN 6527 - 1>/ Long design 2699A 2698AZ 2699AZ 130 o,oo4xd} 140 o,oosxd} 160 0,005xd1 180 0,006xd1 O (]
0 dq r Iy I3 I 9 d; I 9 dy Ia YA J—F—RAF= J—F—RfF= 110 0,004 x d; 120 0,005 X d; 130 0,005 x d; 750 0,006 x dy O | u
o == : ; . ; 110 0,004 xd 120 0,005 xd 130 0,005 xd 150 0,006xd 0 u
f8 =0,01 hs B3k with corner radius with corner radius %0 0003 x d} 150 0003 x d: 170 0004 x d: 50 0004 X dl =T =
16 0,3 32 40 92 15,5 = 16 44 4 70 0,003 xd 30 0,003xd 80 0,004 xd 100 0,004 xd O (]
16 0,5 32 40 92 15,5 - 16 44 4 2698A.016005 | 2699A.016005 | 2698AZ.016005 | 2699AZ.016005
1 ! e a0 2 Lo - 16 44 A 7}1,52.;.0 ‘Alumi"iu'g glll)%ysd 250 0,010 xd 280 0,011 xd 300 0,013xd
, X A X | X , X [m] []
16 1,5 32 40 92 15,5 — 16 44 4 2698A.016015 | 2699A.016015 | 2698AZ.016015 | 2699AZ.016015 290 0,008 x d} 250 0,009 d} 580 0,070 dl 300 0071 X d} o 0
16 2 32 40 92 155 - 16 44 4 220 0,007 x d; 250 0,008 Xy 280 0,009 X dy 300 0,010 xdy @ []
16 2,5 32 40 92 15,5 - 16 44 4 2698A.016025 | 2699A.016025 | 2698AZ.016025 | 2699AZ.016025 200 0,008 x dy 250 0,009 x dy 280 0,010 x dy 300 0,011 x dy 0 []
16 3 32 40 92 15, - 16 44 4
16 4 32 40 92 15,5 - 16 44 4 2698A.016040 | 2699A.016040 | 2698AZ.016040 | 2699AZ.016040 FEE G i
20 03 38 50 104195 - 20 o4 4 e T e 140 0,006 X0y 160 0,006 Xd; 180 0,007 Xy 0 =
20 05 38 50 104 19,5 - 20 54 4 2698A.020005 | 2699A.020005 | | 130 0,005 x dq 140 0,006 x dq 160 0,006 x dy 180 0,007 X dq =] (]
20 1 38 50 104 19,5 - 20 54 4 130 0,005 Xty 140 0,006 x ty 760 0,006 x d; 180 0,007 x d O 0 (]
20 1,5 38 50 104 19,5 - 20 54 4 2698A.020015 | 2699A.020015 | 2698AZ.020015 | 2699AZ.020015 120 0,004 x dy 130 0,005 x dy 140 0,005 x d 170 0,006 x dy [m] []
20 9 38 50 104 19,5 _ 20 54 4 120 0,004 x 31 130 0,005 x d4 140 0,005 x d4 170 0,006 x d4 [m] ]
20 25 38 50 104 195 - 20 54 4 | 2698A.020025 | 2699A.020025 | 2698AZ.020025 | 2699AZ.020025 = fhoga b 0008 Xt Pt oucexd - 00061ty .
s 1 ! 1 s 1 y 1
20 3 38 50 104 19,5 - 20 54 4 70 0,003 x d; 80 0,003 x d; 80 0,004 x d; 700 0,004 x d; | =] (]
20 4 38 50 104 19,56 - 20 54 4 2698A.020040 | 2699A.020040 | 2698AZ.020040 | 2699AZ.020040 77*2“60'7.&% - Mg Org)%siuan alloyls =0 — . i - o : : :
> N 4 —R|- s ,009 x ,010 x 5 ,011 x ,013 X [m] u
BREDBVI—F —RICOVWTHRIRNGLET 20 | 000Txd | 30 | om0exd, | 380 | oomxd | 40 | ooioxd | 1 o =
Other corner radii available on request = E - Synthetics
290 0,008 x d 320 0,009 d; 350 0,009 X d; 410 0,011 x d; O 0 (]
430 0,008 x d; 470 0,009 d; 520 0,009 X d; 600 0,011 xdy =] (]
3} - Special materials l
70 0,003 d; 80 0,003 X d; 80 0,004 X d 700 0,004 x d; I (]
FR> 5% - Titanium alloys
70 0,004 Xty 80 0,004 x ty 80 0,004 x 100 0,005 x d; I [
60 0,003 x dy 70 0,003 %ty 70 0,004 x d 30 0,004 x d; 11 [
40 0,003 xd 0 0,003 xd 50 0,003 xd 60 0,004 xd (]
T VE, T \m_ﬁha SR MmZha 2 - Nickel alloys, cobalt alloys a|11d iron alloys ! !
60 0,002 X dq 70 0,002 X dy 70 0,003 x d; 30 0,003 d; (]
20 0,002 x dy 20 0,002 x ty 15 0,003 x d; 30 0,003 d; (]
20 0,002 x dy 25 0,002 x ty 25 0,003 x d; 30 0,003 d; (]
20 0,002 x ty 25 0,002 x dy 25 0,003 x d 30 0,003 dy (]
20 0,002 d; 20 0,002 d; 20 0,003 X d; 30 0,003 dy (]
20 0,002x d; 20 0,002 d; 20 0,003 X d; 30 0,003 dy (]
= fEEZ# - Hard materials
1 90 0,003 x dq 100 0,003 x ty 110 0,003 x d; 130 0,004 x d; O (]
T 70 0,003 Xty 80 0,003 Xty 30 0,003 x d; 100 0,004 x d; O (]
3 70 0,003 x ty 70 0,003 x dy 30 0,003x d; O (]
5 {

38 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 39
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = FAdH7=DIED - Feed per tooth [FRANKEN|



FRANKEN

M2 44 - Cutting Conditions FRANKEN

AJITFIEZIL - End Mills

e 7OF,Cwe e 7OF,Cuwe
£r707777 £r707777
-7 SRS _ —_ N .
= SEMICER BB\ = Muli-functionel, N AILTLYESL ZATN - LIZMFOXY SRR, - Valid for
NTA—IVRY—)L high performance tool N \%: End mills type N — extra long design
= BEOB A/ —LTIH = \With Enorm geometry - e Iy =3xd; lp = 4 x d ggggﬁ
m EEYUD R WEEDRINT = | ow-vibration machining ENNAN] 5
o R—Hyhk = Centre cutting v 528A
EEOTEES = 2 lengths available ’ 3xd4 g
A
38-42° SEEE - - - -
h=] h=] h=] h=l
> > > >
[3r] [sr] < <
4xd 1] I} 1 1]
1 & & & &
~Ip KBx45° S\NHEE
5 VNN ( \ S - & =
= N\ = *
o I ‘ 0 d4 ‘ ‘ 0 d4 ‘ 0 dq ‘ 0 d4 ‘
b S PN =, Bl
I3 Qe dg de [ ae
I Lol
2, =0,1x0d4 2 = 0,02 x dq 2 =0,05x d4 2, =0,02 x d4
~Ia
Ve f; Ve f Ve f; Ve f; )
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] 3‘1 “ 0
S N ( \} S
= RSN I/ =
b | | 120 0,005 x dq 140 0,006 x dq 100 0,005 x dq 120 0,005 x dy | [ o [
I3
Is 110 0,004 x dy 130 0,005 x dq 90 0,004 x dq 110 0,005 x dy | n o =
h
90 0,004 x dq 110 0,005 x dq 70 0,004 x dq 90 0,004 x dy | [ o [
d—7 % - Coating TIALN
FFr—as - A (P16BHE) Applications — material (see page 16) P IASBAN 70 0,003 x dq 80 0,004 x dq 60 0,003 x dq 70 0,003 x dy | n
B FEA LI TOWHEIMICEA AT RE = For almost all materials 1.1-4.1
YRl 13 - Sitabl or i K 2 60 0,003 x dq 70 0,003 x dq 50 0,003 x dq 60 0,003  dy m L]
N 1.5-1.6 AT LR - Stainless steel materials
N = . 120 0,003 x d; 140 0,004 x ty 100 0,003 x dy 120 0,003 x dy I ] ]
M 2 700 0,003 x dy 120 0,004 x dy 80 0,003 x dy 100 0,003 x dy I =] (]
s 1113 21-26 i 70 0,003 x d; 80 0,003 x dy 60 0,003 X dy 70 0,003 x dy I ] [
" e 4. 50 0,003xd 60 0,003xd 40 0,003xd 50 0,003 xd =] u
120 0,005 X dq 140 0,006 X ty 100 0,005 x dy 120 0,006 X dq O ]
p— 120 0,005 x dy 140 0,006 X ty 100 0,005 x dy 120 0,006 X dy E] ]
= = . i 110 0,004 xd 130 0,005xd 90 0,004 xd 110 0,004 xd =] ]
I =3 x dy TIN50 Y - Extra long design 110 o,oo4xd} 130 o,oosxd] 90 0,004xd1 110 o,oo4xd1 O (]
0 d lp I3 Iy 0 ds Iy 0 dy A KB 7 ka1 —74— 90 0,004 x dy 110 0,005 X dy 70 0,004 x dy 90 0,004 X dy ] 1 ]
h10 he = i 90 0,004 xd 110 0,005xd 70 0,004 xd 90 0,004 xd O u
P32 e B 70 0,003 xd} 80 0,004 x d: 60 0,003 x d} 70 0,003 x d} O | m
3 9 12 62 2,9 23 6 26 0,07 4 60 0,003 xd 70 0,004 xd 50 0,003xd 60 0,003 xd E] ]
4 12 16 62 3,8 25 6 26 0,07 4 2526A.004 2527A.004
a i o o 2B - i o T2 " 7')Lsalt:slu ‘Alumi"iu'g gltl)%ysd 430 0,011 xd 300 0,009xd 430 0,009xd
8 2% % 6 77 - & @ O 5 | ZmsA0|2s7A0 o omecn | e @0 | ioia | o0 | omo e
! ! ,007 x ,008 x ,007 x ,008 x [H] []
10 30 35 80 9,5 - 10 40 0,2 5 2526A.010 2527A.010 240 0,008 x4; 290 0.010x4; 200 0.008x4; 290 0,009 x3; ] (]
12 36 45 93 115 - 12 48 0,2 5 230 0,007 x dy 280 0,008 x ty 180 0,007 x dy 280 0,008 X dy =] ]
16 48 60 112 155 - 16 64 02 5 2526A.016 2527A.016 L0061 190 0,007 Xy 130 0,006 X d; 190 0,007 x dy 0 [ =
_ 1 - Gopper alloys
20 60 75 130 195 20 80 0.3 5 =10 0,005 X dq 130 0,006 x ty 90 0,005 x 0y 110 0,006 X dp ] u
110 0,005 X dy 130 0,006 x dy 90 0,005 x dy 110 0,006 X dy =] ]
2528A m 110 0,005 x 0y 130 0.006 % dy ) 0.005x d; 10 0.006 % dy N
100 0,004 x dy 120 0,005 x ty 80 0,004 x dy 100 0,004 X dy =] ]
L —4— 100 0,004 x ty 120 0,005 x dy 80 0,004 x dy 100 0,004 X dy =] []
h10 h6 == i 100 0,004 x d 120 0,005 xd 80 0,004 xd 100 0,004 xd 0 O ]
£ i B Gl 60 0,003 xd} 70 0,004 x d} 50 0,003 x d} 60 0,003 x d} ] ]
3 12 15 62 2.9 23 6 26 0,07 4 60 0,003 X dy 70 0,004 x dy 50 0,003 X dy 60 0,003 X dy | ] ]
4 16 20 62 3,8 25 6 26 0,07 4 2528A.004 2529A.004 RT*> D LES - Magnesium alloys
5 20 24 62 4.8 25 6 26 0,12 4 [ [ [ [ [ [ [ [ [
6 24 30 68 58 - 6 2 012 4 2528A.006 | 2529A.006 - 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
8 32 40 80 7,7 - 8 44 0,12 5 = =
10 40 50 95 9,5 — 10 55 0,2 5 2528A.010 2529A.010
12 48 60 107 115 — 12 62 02 5
16 64 75 128 15,5 - 16 80 0,2 5 2528A.016 2529A.016 Sy
20 80 0 150 195 - 20 100 03 5 LoDCCIE MAlenals I
60 0,003 Xty 70 0,004 x 0y 50 0,003 % 0y 60 0,003 X dp | u
FR> 5% - Titanium alloys
90 0,004 Xty 100 0,005 x ty 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy I (]
70 0,003 x dy 80 0,004 x dy 60 0,003 % dy 70 0,003 x dy 11 (]
70 0,003xd 80 0,003xd 60 0,003xd 70 0,003 xd ]
T VE, O \m_ﬁha SR MmZa 2 - Nickel alloys, cobalt alloys a|11d iron alloys ! !
70 0,004 x dq 80 0,004 x dy 60 0,004 x dy 70 0,004 X dp ]
30 0,003 Xty 40 0,004 x dy 25 0,003 x dy 30 0,003 X dy ]
30 0,002 x dy 40 0,002 x ty 25 0,002 x dy 30 0,002 X dy ]
30 0,003 Xty 40 0,003 x dy 25 0,003 x dy 30 0,003 X dy (]
20 0,002 X dy 30 0,002 Xty 20 0,002 X dy 25 0,002 X dy ]
20 0,003 X dq 30 0,003 Xty 20 0,003 X dy 25 0,003 X dp u
= fEEZ# - Hard materials
1 70 0,003 x dq 80 0,003 x ty 60 0,003 x dy 70 0,003 X dp O [ m
p 12 60 0,003 Xty 70 0,003 Xty 50 0,003 X dy 60 0,003 X dy O ]

v = YIHJERE - Cutting speed
f, = H@7=D3ED - Feed per tooth

W= 533 - very suitable
0= #FAFIAE - suitable

v ERNS Erie i



FRANKEN EEE e S T Rt g e JHIZ % - Cutting Conditions FRANKEN

VY /L OPE-C’UZ," VY /4 OPE-C’UL"
/707777 /707777
—_ . . — — N 4 ~ \‘E - ~ ‘ .
= ZEMICERZ=MAE/\1 = Multi-functional, N - 7_ R.”" T E ) L ZAIN -0 /.7 X EREU S - Valid for
NI A=Y —)L high performance tool N \::: End mills with corner radius type N — long design 2878A
 BEOBEVT/—LTH = \Vith Enorm geometry fee—
m EEYUD R WEEDRINT = | ow-vibration machining - AN\ 3879A
s TERZXICEE@OO—7 = Several corner radii per %
—R&EZA>TvT cutting diameter ’
B R—Avk = Centre cutting A
35-38° _ _ _
h=] h=] =]
> > >
o 0 o
] : : :
,"—IA.l R & & &
S /[ \ S 7 1 '2°
s s -’ — & & &
o TEr ? o
I3 e e de ae
i
g =04 2, =0,4x0d, 2, =02x0dq ae = 0,02 x dy
=
‘—A'l Ve f; Ve f Ve f; Ve f; x 'Y 6
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] ¢
-st Y ( \ S
= S N/ =
b s | 140 0,005 x dy 150 0,005 x dy 170 0,006 x dy 200 0,007 x dy O [ 0 m
I3
Iy 130 0,004 x d; 140 0,005 x dy 160 0,005 x dy 180 0,006 x dy 0 u 0 m
h
110 0,004 x dy 120 0,004 x dy 130 0,005 x dy 150 0,005 x dy O [ 0 m
d—7 % - Coating TIALN
P —>as - I (PL6SER) Applications — material (see page 16) P AA%A 100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 120 0,004 x dy 140 0,004 x dy O m
" AT TEBELBYIMESTIFLAY = Foralmost all materials, 1.1-4.1
AT ORI B R E including tough materials K [N 90 0,003 x d; 100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 130 0,004 x dy O m
u i%j]ﬂ% t{it ‘fj]l]IU) K\BB ‘::E)ﬁ u Very suitable for rOUghing and flnlshlng N _ 11 AT - Stainless steel materials l
CERE ] 70 0,003 xd 30 0,003xd 30 0,004 xd 100 0,004 xd ] (]
N [21-41,52] 42 M2 60 0003 x4, 70 0,003, 70 0004 xd, 80 0,004 x4, 1 o =
S 1.1-26 ; 40 0,002 x 40 0,003 x dy 50 0,003 x dy 60 0,003 x dy [ O (]
— 1913 4. 30 0,002 xd 30 0,003 xd 40 0,003xd 40 0,003 xd ] (]
140 0,005 x d; 150 0,006 x d; 170 0,006 x dy 200 0,007 x &y O (]
7 A s
— o i ,004 x ,005 x ,005 X ,006 x
DIN 6527 — [0/ - Long design 3879A 130 0.004 x4, 140 0005 x4, 160 0005 x4, 180 0,006 x4, 0 (]
W P b hoes W e 2 o R e At
-+ i i A X A X ;| X s X
f85 '8’21 = = — = ~ h; = [Ejﬁl] with corner radius % 0.003 x4, 100 0003 X1 110 0004 X, 130 0.004 x4, O [ =
} } 70 0,003xd 30 0,003 xd 30 0,004 xd 100 0,004 x d O u
6 0,5 13 21 57 58 - 6 21 5 3878A.006005 | 3879A.006005 I fe !
6 1 13 21 57 58 - 6 21 5 7ILSE% - Auminium alloys
: 220 0,009 xd 250 0,010xd 280 0,011 xd 300 0,013xd 0 (]
8 0.5 21 27 63 nr - 8 21 5 | 3878A.008005 | 3879A.008005 220 0,008 x &, 250 0009 X, 280 0070 X, 300 0,071 x4, ] (]
8 ) 21 2 63 i - 8 21 5 220 0,007 Xy 250 0,008 Xy 280 0,009 X dy 300 0,010 x dy 0| =
8 2 21 27 63 7.7 - 8 27 5 3878A.008020 | 3879A.008020 200 0,008 x dy 250 0,009 x dy 280 0,010 x dy 300 0,011 x dy 0 []
10 0,5 22 32 72 9,5 - 10 32 5
10 1 22 32 72 9,5 - 10 32 5 3878A.010010 | 3879A.010010 G5%  Copper allors
10 2 22 32 72 95 - 10 32 5 S 0,005xd 140 0,006 xd 160 0,006 xd 180 0,007 xd O =
12 05 2 38 8 115 - 12 38 5 | 3878A.012005 | 3879A.012005 130 0,005 x @, 140 0,006 X6, 160 0,006 xdy 180 0,007 x4, 0w
12 1 26 38 83 11,5 — 12 38 5 130 0,005 d; 140 0,006 x dy 160 0,006 x dy 180 0,007 xdy 0 0 [
12 2 2 11 - 12 120 0,004 x d; 130 0,005 d; 140 0,005 x d; 170 0,006 x d; ] (]
0 38 8 iz 38 3 SIS U1 20208 AGETA L2020 120 0,004 x d 130 0,005xd 140 0,005xd 170 0,006 x d 5] ]
12 8 26 38 83 15 = 12 38 5 120 0004 x a1 130 0005 x a1 140 0005 a1 170 0,006 x4, g g ]
14 1 28 38 83 13,5 - 14 38 5 3878A.014010 | 3879A.014010 70 0,003 X dy 80 0,003 x4, 30 0,004 x4y 100 0.004 Xy ] =
16 1 36 44 92 15,5 - 16 44 5 70 0,003 x dy 80 0,003 x dy 30 0,004 x dy 100 0,004 x dy | ] (]
16 2 36 44 92 15,5 - 16 44 5 3878A.016020 | 3879A.016020 TSI LES - Magnesium alloys
16 3 36 44 92 15,5 _ 16 44 5 290 0,009xd; | 320 [ 0010xd; | 350 [ 0011xdy | 410 [ 0013xdy | [ [ O [ m
16 7 % A4 9 155 - 16 a4 5 | 3878A.016040 | 3879A.016040 290 - \t 0,007 xd; | 320 | 0008xd; | 350 | 0009xd; | 410 | 0010xd, | | [0 [ =
’ . = - Synthetics
20 | 41 54 104195 - 20 54 5 ) 0,008 X0y 320 0,009 Xy 350 0,009 d; 410 0,011 Xty O] O ]
20 2 4 54 104 19,5 - 20 54 5 3878A.020020 | 3879A.020020 430 0,008 x dy 470 0,009 x dy 520 0,009 x dy 600 0,011 x dy [m] []
20 3 41 54 104 19,5 - 20 54 5
20 4 41 54 104 195 - 20 54 5 | 3878A.020040 | 3879A.020040 S —
25 1 51 69 125 242 - 25 69 5 Lo malendls I
gg g g] gg 1 gg gig - gg gg g 3878A.025020 | 3879A.025020 70 0,003 Xty 80 0,003 Xty 80 0,004 x 0y 700 0,004 X dp | u
25 4 51 69 125 24:2 - 25 69 5 3878A.025040 | 3879A.025040 u 3 T
7 & — 4 —RI- £ ~&% - Titanium alloys
BHOBVI—F —RICOVTHRHFFLLET 70 0,004 xd; 80 0,004 x4y 80 0,004 x4, 700 0,005 xd; I 0
Other corner radii available on request 60 0,003 xd; 70 0,003 x 70 0,004 x d 30 0,004 x d; 11 [
40 0,003 xd 0 0,003xd 50 0,003xd 60 0,004 xd (]
T VE, T \m_ﬁha | kB 2k 2 - Nickel alloys, cobalt alloys a|11d iron alloys ! !
60 0,002 x 0, 70 0,002 x d; 70 0,003 x d; 80 0,003 X &y (]
20 0,002 x d; 20 0,002 x d; 15 0,003 x d; 30 0,003 x dy (]
20 0,002 x d; 25 0,002 x d; 2 0,003 x d; 30 0,003 x dy (]
20 0,002 x d; 2 0,002 x d; 2 0,003 x d; 30 0,003 x d; (]
20 0,002 x d; 20 0,002 x dy 20 0,003 x dy 30 0,003 x dy (]
20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 20 0,003 x dy 30 0,003 x dy (]
= fEEZ# - Hard materials
1 90 0,003 x d; 100 0,003 x d; 110 0,003 x d; 130 0,004 x &y O u
H [ 70 0,003 x d; 30 0,003 xd; 80 0,003 x d; 100 0,004 x dy O (]
3 70 0,003 x d, 70 0,003 x d, 30 0,003 x d; 0 (]
5 {

42 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 43
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = FAdH7=DIED - Feed per tooth [FRANKEN|



FRANKEN EREER T et

M2 44 - Cutting Conditions FRANKEN

e 7OF,Cwe e 7OF,Cuwe
£r707777 £r707777
- : . . —JF—RFEFITURS -ayyg .
= SEMICEZS=MERE/\1 = Multi-functional, S| EESE | i A=F —REGELLEIL SN -0 &R & - Valid for
NIA—< o Y— )L high performance tool N \::: : : : -i End mills with corner radius type N — long design 28800
 =2EOEV/— LA = With Enorm geometry - fee— T T
" EEUDRWEEDRAIT = Low-vibration machining N\ [=] =] -
s TERZXICEE@OO—7 = Several corner radii per %
—REZA>FvT cutting diameter ‘
A
35-38°
] : : 2
o w 2
1] I I
= R < & <
5 NN D o Z 1-2°
= LV = -» & & &
I » N
I3 e a e
i
2, =0,4xdq 2 =0,2x0d4 2 = 0,02 x dq
=k Ve f; Ve f; Ve f; x 'Y 6
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] ¢
Et &g \\I/j 2
b |3 | 150 0,005 d 170 0,006 x dy 200 0,007 x dy o " o "
I3
Iy 140 0,005 x dy 160 0,005 x dy 180 0,006 x d; O m 0 m
h
120 0,004 x dy 130 0,005 X dy 150 0,005 x dy O [ O [
d—7 % - Coating TIALN
T —Sas - REIH (PL6SE) Applications — material (see page 16) P 1451 110 0,003 x dy 120 0,004 x dy 140 0,004 x d; O m
" AT TEBELBYIMESTIFLAY = Foralmost all materials, 1.1-4.1
FRT DI =58 BT A including tough materials K 1442 100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 130 0,004 x dy O [
n iﬁ'—-[j]u% Y EFIMIOEESICDHE u Very suitable for roughing and finishing N _ 11 25X - Stainless steel materials
=3 . 80 0,003 xd 80 0,004 xd 100 0,004 xd O (]
=R N 21-41,52 42 M[ 2 70 0003 x4, 70 0,004 %, 80 0,004 x 0y O (]
S 1.1-26 : 40 0,003 x dy 50 0,003 x dy 60 0,003 xdy O ]
T 15-13 4. 30 0,003 xd 40 0,003xd 40 0,003xd =] u
150 0,006 x dy 170 0,006 x dy 200 0,007 x d O [
750 0,006 x dy 170 0,006 xdy 200 0,007 x d; O (]
DIN 6527 - C1>/% - Long design 3880A | 3881A i 008, 160 00050 120 00— ———
0 d r Iy I3 I 9 d; I 9 dy A Z J—F—RAF= 120 0,005 x dy 130 0,005 x dy 750 0,006 x d; O u
o == : ; 120 0,005xd 130 0,005xd 750 0,006 xd 0 u
® =001 m %] with corner radius 100 0003 x 110 0.004 X, 130 0004 X, O []
5 0,5 13 19 57 438 21 6 21 6 80 0,003 xd 80 0,004 xd 700 0,004 xd O (]
6 0,5 13 21 57 58 - 6 21 6 3880A.006005 | 3881A.006005
5 ! I el ol 2 ~ f A b S 256Alumi"ium s 0,010 xd 260 0,011 xd 300 0013xd T ] (]
A X , X i X
8 05 21 27 63 77 - 8 27 6 | 3880A.008005 | 3881A.008005 i s ol S o Py —12
8 1 21 27 63 7 = 8 27 6 250 0,008 X dy 280 0,009 x dy 300 0,010 dy =] u
8 2 21 27 63 7.7 - 8 27 6 3880A.008020 | 3881A.008020 250 0,009 x dy 280 0,010 x dy 300 0,011 x dy 0 ]
10 0,5 22 32 72 9,5 - 10 32 6
10 1 22 32 72 9,5 - 10 32 6 3880A.010010 | 3881A.010010 §5%  Copper alors
10 2 22 32 72 95 - 10 32 6 T 0,006 xd 760 0,006 xd 180 0,007 xd O =
12 0,5 26 38 83 15 - 12 38 6 | 3880A.012005 | 3881A.012005 140 00060, 160 D006 X, 180 00070, | 0 [ =
12 1 26 38 83 11,5 - 12 38 6 140 0,006 x dy 160 0,006 xdy 180 0,007 x d O 0 (]
12 2 26 38 83 11,5 - 12 38 6 3880A.012020 | 3881A.012020 }gg g,ggg : 21 mg g,ggg ; 51 Eg 8,882 i 31 El :
12 3 26 38 83 11,5 - 12 38 6 d 1 : 1 : 1
1% 1 28 38 83 135 - 14 38 6 | 3880A.014010 | 3881A.014010 L Somes 1 e e To0es — 1
16 1 36 44 92 15,5 - 16 44 6 80 0,003 x d 80 0,004 x dy 100 0,004 x dy [m] []
16 2 36 44 92 15,5 - 16 44 6 3880A.016020 | 3881A.016020 77*“/'3?2.8\%@ - Magnesium ()al(l]%s - : — : — : o : e I : : :
16 3 36 44 92 15,5 - 16 44 6 ,919 X dy 011 xdy 015 xdy o L]
16 4 36 44 92 155 - 16 44 6 | 3880A.016040 | 3881A.016040 e 350 [ 0009xd; | 410 | ooioxd | 1 I
20 1 4 54 104 19,5 - 20 94 6 0,009 dy 350 0,009 x dy 410 0,011 xdy [ o 0 (]
20 2 41 54 104 19,5 - 20 54 6 3880A.020020 | 3881A.020020 470 0,009 x dy 520 0,009 x dy 600 0,011 xdy % [m] []
20 3 41 54 104 19,5 - 20 54 6
20 4 4 54 104 19,5 - 20 54 6 3880A.020040 | 3881A.020040 SR 1
25 1 51 69 125 24,2 - 25 69 6
25 2 51 69 125 242 - 25 69 6 3880A.025020 | 3881A.025020 80 0,003 X d 30 0,004 x dq 100 0,004 x ds ]
25 8 51 69 125 24,2 - 25 69 6
25 4 51 69 125 24,2 - 25 69 6 3880A.025040 | 3881A.025040 u 3 T
7 & —_F—PR[~ £ ~&% - Titanium alloys
BROBVI—F —RIOVTHRHFRGLES 80 0,004 xd; 50 0,004 xd; 100 0,005 xdy I 0
Other corner radii available on request 70 0,003 x dq 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy [ []
40 0,003 X d; 50 0,003 dy 60 0,004 x dy | (]
ZoFVE, ANLRE, KEMEES 2 - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
70 0,002 x dy 70 0,003 xd 80 0,003 xdq (]
20 0,002 x dy 15 0,003 xd; 30 0,003 xdy (]
2 0,002 dy 2 0,003 xdy 30 0,003 xdy (]
% 0,002 dy 2 0,003 x dy 30 0,003 xdy (]
20 0,002 d; 20 0,003 dy 30 0,003 d; (]
20 0,002 X d; 20 0,003 dy 30 0,003 dy (]
=E, - Hard materials
q 100 0,003 x dy 110 0,003 xd 130 0,004 x d; O (]
HLL 80 0,003 x dy 80 0,003 xdy 700 0,004 x d; O (]
3 70 0,003 x dy 70 0,003 x dy 30 0,003 x d; O (]

44 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 45
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = FAdH7=DIED - Feed per tooth [FRANKEN|



FRANKEN B HEETT

M2 44 - Cutting Conditions FRANKEN

e 7OF,Cwe e 7O Cuwt
£7707777 £r707777
-7 SRS - ~ )
= ZEMICEX B 1EAE/\ 1 = Multi-functional, —] AIIFILESN SATN -O¥T R B - Valid for
INTA—TVRY—IL high performance tool N e End mills type N — long design yoon
= EZEDS A/ — LY = With ENORM geometry - e 25237
m EEYUD R WEEDRINT = | ow-vibration machining ENNAN]
D EEOTERT = 2 lengths available ’
2
35-38°
. = ot <
o 0 0
N N i
~In KB x45° S & &
-EL NN (I 8
= NN |\ - S -» & & &
=il KX oo | o0 |
b = 2% 25 25
I3 e de %
It
e =0,4xd4 2 =0,2x0d4 2 = 0,02 x dy
=l
Ve f; Ve f; Ve f; x 'Y 6
| [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] ¢
T /) s #
b |2 | 4 150 0,005 x dy 170 0,006 x dy 200 0,007 x d; O u O u
I3 ‘
ls i 140 0,005 x dy 160 0,005 x dy 180 0,006 x d1 O n O m
h
120 0,004 x dy 130 0,005 x dy 150 0,005 x d; O u O u
d—7 % - Coating TIALN
TIVr—3> - #HHIM (P16BER) Applications — material (see page 16) P 11-51 110 0,003 x dy 120 0,004 x dy 140 0,004 x dy O [
= IRTOERELKYIMICEARSE = Forall tough materials IEISTI
= HSCEEL L I T -8 = Suitable for HSG finishing K [N 100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 130 0,004 x d; O u
N 1114 AT~ L X - Stainless steel materials
N [24:32 41-42,52 ] 80 0,003 x dy 30 0,004 x d; 100 0,004 xdy O (]
1-4.2,5. M[ 2 70 0,003 xdy 70 0,004 x dy 30 0,004 x dy O ]
s 1122 23 ; 40 0,003 x dy 50 0,003 60 0,003 X O (]
4 ] 4 \ 4 ,
S _ 2506 h 30 0,003 x d 0 0,003 x d 0 0,003 x d ] []
H 11-1.3 150 0,006 x dy 170 0,006 x dy 200 0,007 x d; O [
150 0,006 x dy 170 0,006 x d; 200 0,007 x dy 0 (]
140 0,005 x dy 160 0,005 x dy 180 0,006 x dy 0 (]
=t=3 3 140 0,005 x dy 160 0,005 xdy 180 0,006 x dy 0 (]
DIN 6527 — >4/ - Long design mm 120 0.005 X dy 130 0,005 x dy 150 0,006 X 1 ® (]
d | | 5 120 0,005 x d; 130 0,005 x d; 150 0,006 x d; 0 (]
mf81 2 3 h @ d3 ly @hgz &. & }jzﬁ 5{%15':' T Z_ , 100 0,003 dy 110 0,004 xd 130 0,004 xdy 0 ]
(B with bevelled edge 80 0,003 xd 80 0,004 xd 100 0,004 xd g ]
5 13 18 By 48 20 6 21 0,12 6
6 13 20 57 58 - 6 21 0,12 6 2522A.006 2523A.006 TG 256Aluminium alloys XET 250 TGEET i e 1 - =
— i} 1 > 1 ) il
13 123 gg ?3 nr 18 2; O';2 6 250 0,009 x dy 280 0,010 d; 300 0,011xd; O (]
9,5 - 0 3 0, 6 250 0,008 x d; 280 0,000 X dy 300 0,010 X dy O ]
12 26 35 83 11,5 — 12 38 0,2 6 250 0,009 x d; 280 0,010 xd; 300 0,011 xdy O (]
16 32 40 92 15,5 - 16 44 0,2 6
20 38 50 104 19,5 - 20 54 0,3 8 5% Conper allors
=) -
140 0,006 x dy 160 0,006 x d; 180 0,007 x d; I O (]
140 0,006 x dy 160 0,006 x d; 180 0,007 x d; O (]
140 0,006 x dy 160 0,006 x d; 180 0,007 x dy 0 0 (]
130 0,005 x dy 140 0,005 xd; 170 0,006 x dy O (]
130 0,005 x dy 140 0,005 x dy 170 0,006 x dy O (]
130 0,005 x dy 140 0,005 x dy 170 0,006 x dy O 0 (]
30 0,003 x dy 30 0,004 x d; 100 0,004 x d; O (]
30 0,003 x dy 30 0,004 x d; 100 0,004 x d; O (]
RT* > LA - Magnesium alloys
320 0,010xd; I 350 I 0,011 xd; I 410 I 0013xd; T I [0 [ =
320 I 0,008 x dy I 350 I 0,009 x d; I 410 I 0,010xdy | I [0 [ =
a & - Synthetics
0,009 dy 350 0,009 d; 410 0,011xd; [ O 0 (]
470 0,009 x dy 520 0,009 x d; 600 0,011xd; I O (]
i
3t - Special materials
80 0,003 % 0y 80 0,004 x4y 100 0,004 d; (]
FR> 5% - Titanium alloys
0,004 x dy 30 0,004 x d; 100 0,005 x dy I (]
70 0,003 xdy 70 0,004 x dy 30 0,004 x dy I (]
40 0,003 x d, 50 0,003 x d; 60 0,004 x d; I (]
ZoTVE, ANLRE, KEMEES % - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
70 0,002 x dy 70 0,003 xd; 80 0,003 xdy [
. . e _ i _ 20 0,002 x dy 15 0,003 xd; 30 0,003 xdy (]
SRERMNT - BFEMITICEBEARFPC 7524 INT—F vy IIZDWT 2 0002, 2 D05 x & 20 D005 x d H
i . — B - s 1 i !
IR T T T A M2 CBLTIET 20 0,002 x d; 20 0,003 x4, 30 0.003 x4, (]
_ » . 20 0,002 x d, 20 0,003 x dy 30 0,003 x dy (]
High-precision collet holders FPC for high-performance = fEE & - Hard materials
and high-speed milling are available in our web shop B o (005 g} P plosy gl = pllex g] = -
H 3 70 0,003 x dy 70 0,003 x dy 30 0,003 x dy 0 (]

46 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 47
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = T &HT=DED - Feed per tooth [FRANKEN|



FRANKEN Bz E=rs 7JH1&# - Cutting Conditions FRANKEN
e 7OF,Cwe e 7OF,Cuwe

£r707777 £r707777

74 ~ ;= - _ ~ ‘
= SEMICERSHIERRNT = Mult-functonal, - AILTLYESL ZATN - LIZMFOXY ST SR B - Valid for
NTF—TVRY—)L high performance tool N L End mills type N — extra long design 2521
" REEOB/ VT /—LEIF = With Enorm geometry I NN lb=3xd, 25257
= EEUDRWVWEEDRINT = Low-vibration machining LNNXXY
D EEOTERT = 2 lengths available %
? 3xd
A
35-38° NN || g’ S | =
5 = 4 3
I - I
N ‘B ‘B
KBx45° ’
4 '
g - . -
Lot | oo |
A ae
2, =0,1xd4 2 = 0,02 x dy
= Ve f; Ve f; [y
: [m/min] [mm] [m/min] [mm] 3( g 6
-5L§\\\§ (I Y
° \\\\&m | - e 120 0,005 x dy 140 0,006 X dy o n o n
lp :
Is 110 0,004 x d; 130 0,005 x dy O m o m
It
90 0,004 x dy 110 0,005 x dy O [ o m
d—F>7% - Coating TIALN
TV —ay - W (P16BE) Applications — material (see page 16) P 1151 70 0.003 xdy 80 0,004 xdy o
" SRTOERERKYIICERTTAE = For all tough materials IEISTI 7
= HSCRRAL £ MTICRE = Suitable for HSC finishing K 1442 60 0,003 ¢ 0 0,003 ¢, o | m
N 1114 AT~ L X - Stainless steel materials
. 120 0,003xd 140 0,004 xd ] [
N [21-32 41-42,52 M2 100 0,003 x 0 120 0004 xd, o =
s 1122 23 i 70 0,003 x d; 80 0,003 X dy ] [
s INZa 2526 4. 50 0,003xd 60 0,003 xd =] (]
H 1113 120 0,005 x d; 140 0,006 x d; O [
120 0,005 x d; 140 0,006 x d; O (]
110 0,004 x dy 130 0,005 x d O (]
— > - 110 0,004 xd 130 0,005 xd 0 (]
l =3xdy - TYRXNF0>7 - Exiralong design mm ) 000 X3, 110 0005 0, SR
0 dy > I3 |1 0 d3 0 dp In KB Z sk —F+— 90 0,004 xdy 110 0,005 x dy 0 ]
h10 h6 = [BSE=Y| with bevelled edge 28 3882 >X< 31 gg gggi : 31 g :
6 18 25 62 5,8 6 26 0,12 6 i fe ;
TIL=EE  Auminum sloys
13 gg gg gg g; y (8) 3(2) 8’122 g P L el U 360 0,009 x dy 430 0,071 xdy ] (]
' ' 360 0,008 x d; 430 0,010 xd; ] (]
12 36 45 93 11,6 12 48 0,2 6 | 2524A012 | 2525A.012 | 360 0,007 x dq 430 0,008 x dq =] (]
16 48 58 108 15,5 16 60 0,2 6 240 0,008 x dy 290 0,010 x dy 0 []
20 60 70 126 19,5 20 76 0,3 8 2524A.020 2525A.020 230 0,007 x dy 280 0,008 x dy ] []
160 0,006 x d; 190 0,007 x d ] (]
A& % - Copper alloys
110 0,005 x d 130 0,006 x d; O (]
110 0,005 d; 130 0,006 X d; =] (]
110 0,005 x d; 130 0,006 x d; O ] (]
100 0,004 x d; 120 0,005 x d; ] (]
100 0,004 x dy 120 0,005 x d =] (]
100 0,004 x d; 120 0,005 x d 0 =] (]
60 0,003 d; 70 0,004 x d; ] (]
60 0,003 d; 70 0,004 x d; ] (]
TS LEE - Magnesium alloyls : : ‘ ‘ ‘ ‘
| | | \ \ \ \
a & - Synthetics
- Special materials
60 0,003 d; 70 0,004 X d; (]
FR> 5% - Titanium alloys
90 0,004 x d 100 0,005 x [
70 0,003 x d 30 0,004 x [
70 0,003 X d; 80 0,003 X d; (]
—v)LE, aNLE 25 < - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
70 0,004 x d; 80 0,004 x d (]
30 0,003 x d; 40 0,004 x d; (]
20 0,002 d; 2 0,002 x d; (]
30 0,003 x d; 5 0,003 x d (]
20 0,002 xdy 20 0,002 d; (]
20 0,003 x d; 20 0,003 X d; (]
. . ) . =1 - Hard materials
d—IJLRIT 7/ XILICDWVWTIE Cold-air nozzle and accessories i = 60 0,003 x dy 70 0,003 X dy ] ]
P432-434% BTN, see chapter Info, pages 432 - 434 H |12 50 0,003 x dy 60 0,003 x dy E C

48 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 49
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = T &HT=DED - Feed per tooth [FRANKEN|



FRANKEN B HEETT

M2 44 - Cutting Conditions FRANKEN

&y awm70~P,-Cure e 7O-Cuwt
NTrero NTicro
TSRS g —
= ZEMICEZ B S MR/ N\ = Multi-functional, N ATLI I./h\}l' 21T N =3 k &R B 5 - Valid for
INTH—RY—)L high performance tool N §= End mills type N — short design
B R—Avk = Centre cutting - = |3 =22x d1 2760L
s B OSERIERY I THA Y = Special neck designs AN\ ~ ’ ]
s 3BEORYIRT = 3 neck lengths available % T tEEIFmT
= 3D IUR = 3 shank diameters available ¢ 2,2xd4 Roughing Finishing
A
30° ANNT |
ae 3 ARD: _
% -l - SO (vi) OFHEICKS,
) f e e
: 3 21 (=re1AM
™ ‘ 0 dy ‘ 9 dy (P4438R)
Please note:
Calculation of the feed rate (v;)
with the effective spindle speed (n),
see page 443.
| ¥ Ve f; ap de Ve f; ap de )
_ il = S NI [m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] 3‘1 “ 0
A
I 160 0,008 x d; 0,030 x d; 0,3-1xd; 160 0,015 dy 0,060 x 0,060 x dy O u O u
I3
I 160 0,008 x d; 0,030 x dy 0,3-1xd 160 0,015 dy 0,060 x dy 0,060 x dy O n O m
I
160 0,008 x d; 0,030 x d; 03-1xd; 160 0,015 dy 0,060 x 1 0,060 x dy O u O
d—7 % - Coating ALCR
P —Sas — I (P16ER) Applications — material (see page 16) P 1451 120 0,008 x dy 0,020 x dy 03-1xds 120 0,015 dy 0,045 x dy 0,045 x dy O n O
5 EFEAEITRTOWEIMITERTEE = For almost all materials 1.1-21  3.1-41
= A v 2 OBt AR O T I = For machining smallest engravings and components K 2 120 0,008 x d; 0,020 x d; 03-1xd; 120 0,015 dy 0,045 0,045 x dy O u O
N 1.1-4.2,5.2-5.3 AT~ L X - Stainless steel materials
. 120 0,008 x d 0,030 xd 03-1xd 120 0,015xd 0,060 x d 0,060 x d O (]
s I 1121 M[ 2 % 0.008 x4, 0,030 %4, 03-Txd, 9% 075X 0060 01 0,060 %y % O (]
H 1.1-1.2 i 9% 0,013 %0y 0,045 d; 0,045 x &y I g ]
Y 75 0,010 xd 0,045 x d 0,045 x d g (]
175 0,008 x d 0,030 xd 03-1xd 175 0,015xd 0,060 x d 0,060 x d O [ O
175 0,008 x 0,030 x4, 03-Txd, 175 075 X, 0.060 %, 0,060 %, 0 (] 0
= e g—k. ] 120 0,006 x d 0,025 xd 03-1xd 120 0,012xd 0,050 x d 0,050 x d 0 (] 0
I3 = 2,2 x dy — >3 — I - Short design 120 0006 X a1 0.025 Xy 03-Txd, 120 012X 0050 X a1 0.050xdy 0 (] 0
9 dy Iy I3 I 9 dg la 0 dy a B Z Sy—FO—F— % 0,005 x dy 0,020 x dy 03-1xd; % 0,011 xd; 0,045 d; 0,045 x d; 0 | (]
N 9% 0,005 xd 0,020 x d 03-1xd % 0,011 xd 0,045 x d 0,045 x d 0 (]
5 (%4 Sharp-edged 175 0.008 x 0,025 x4, 03-Txd, 175 0075 xd, 0050 X1 0.050 X, O | =
02 -0016 0,12 0,56 38 0,16 5,7 3 16,6°  14° 2 120 0,006 x d 0,025 xd 0,3-1xd 120 0,012xd 0,050 x d 0,050 x d 0 (]
0,3 -0019 0,18 0,85 38 0,24 58 3 17° 13,5° 2 2760L.000303
Aoz L e 5 ez 2 2 L2 o3 2 7,)1/52'71'0 ‘Alumi"iu'g gg%yi d 0,030 x d 03-1xd 240 0,015xd 0,060 x d 0,060 x d ] (]
05 -0020 0,3 11 38 0,4 58 3 16° 12,5° 2 2760L.000503 . 1 . 1 e . 1 . 1 . 1
y ’ : ) ) ) . ;, 240 0,008 xd 0,030 x d 03-1xd 240 0,015xd 0,060 x d 0,060 x d O (]
06 -0,020 0,36 1,32 38 0,48 3 3 16° 12 2 195 0.008 X, 0,025 x4, 03-Txd; 195 0075 x4y 0,050 G, 0,050 dy =] u
0,7 0,02 0,42 1,54 38 0,56 59 3 16 11,5 2 2760L.000703 175 0,006 x d; 0,025 x d; 03-1xd; 175 0,013 xdy 0,050 x d 0,050 x d; O (]
0,8 002 0,48 1,76 38 0,64 59 3 16° 11° 2 140 0,011 x dy 0,040 x dy 0,040 x dy ] []
9 0 ) , , , ° 5° | 2760L.000903 | 95 0,011 xd 0,040 x d 0,040 xd =] O
?,g 8828 8,24 ;’gg gg 8,22 gg g 12,5° 18°5 g Pro0L 3 iﬁ%ioco = alloyso 008 x d; 0,030 d; 03-1x4d; 140 0,015 d: 0,060 x dj 0,060 x d1 O (]
},; -0,020 8;3623 géi gg 882 g g 120 8,5° g 2760L.001103 140 0,008 X dy 0,030 X dy 0.3-Txdy 140 0.015 X dy 0,060 X dy 0,060 x dy O ]
2 0020 , ] ] © B 140 0,008 xd 0,030 xd 03-1xd 140 0,015xd 0,060 x d 0,060 x d 0 0 0 (]
13 0020 0.78 286 38 1.04 6 3 16,5° 8,5° 2 2760L.001303 120 0,008 x 0,025 x4, 03-Txd, 120 T 0.050 x4, 0,050 x4, O (]
5 5 120 0,008 xd 0,025 xd 03-1xd 120 0,015xd 0,050 x d 0,050 x d O (]
}'g o020 8134 g,gs gg 1;2 6'1 ] 16° Gl g 120 0,008 x & 0,025 x4, 03-Txd; 120 075X, 0050 X a1 0.050 X ds ® = = ]
it gggg 2 33 > 12 g'z g 1 go ;35 2 2760L.001503 75 0,007 x d 0,020 x d; 03-1x0d; 75 0,014 x d; 0,040 x d; 0,040 x d; | ] (]
6 0 ) : , ! 55 0,006 x d 0,020 x d 03-1xd 55 0.012xd 0,040 x d 0,040 x d O (]
17 0020 102 374 38 136 62 3 16 65 2 2760L.001703 TS S LA Wagnesiun alojs ! ! ! ! !
1,8 0020 1,08 3.96 38 1,44 6.2 3 16° 6° 2 175 0008xd; | 0025xd; | 03-1xd; ] 175 [ 0015xd;, | 0050xd; | 0050xd; | I [0 [ =
1,9 -0,020 1 Y«] 4 4,1 8 38 1 ’52 6,2 3 16,50 5’50 2 2760L.001903 = 142 - nthétics 0,008 x d4 l 0,025 x d4 l 0,3-1xd4 l 140 l 0,015 x dy l 0,050 x dy l 0,050 x dy l l l [m] l u
175 0,008 xd 0,030 x d 03-1xd 175 0,015xd 0,060 x d 0,060 x d 0 0 (]
02 0016 012 056 43 016 75 4 A 145 2 160 0,008 G, 0,030 x4y 0.3-Txd, 160 00756, 0,060 G, 0,060 d; 5 o [ =
0,3 -0019 0,18 0,85 43 0,24 7,7 4 16,5° 14° 2 2760L.000304
04 -002 0,24 1,16 43 0,32 7,6 4 17° 14° 2 - . "
05 0020 03 11 43 0,4 76 4 165°  13,5° 2 2760L.000504 e 1
0,6 -0020 0,36 1,32 43 0,48 78 4 16: 12,5: 2 9% 0,005 X dy 0,025 x dy 0,3-1x0d; 95 0,010 X dy 0,050 X dy 0,050 x dy | @] u
0,7 -0,02 0,42 1,54 43 0,56 77 4 16 12,5 2 2760L.000704 120 0,005 x d 0,025 x d 03-1xd 120 0,010 xd 0,050 x d 0,050 x d N u (]
0,8 -0,020 0,48 1,76 43 0,64 7,7 4 16,5° 12° 2
9 o 541, | | 5 12 - 2760L000904 | 52 % Tianum sloys
?g 8 g;g 8 24 12 38 jg 8 gz ; ; i 12 g ﬁ 50 g Al 180 0,005 x dg 0,025 xd 03-1xd 180 0,010xdg 0,050 x d; 0,050 x dy I O (]
11 om0 086 242 43 088 78 4 165" 11° 2 2760L.001104 120 00086 | 00x0 |03 Txe. 120 00T & OO g 0.040xe. 11 s
1,2 0020 0,72 2,64 43 0,96 7,8 4 16,5° 10,5° 2 —v7LE, ONILE HZA 5% - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
1,3 0020 078 286 43 1,04 7.8 4 165°  105° 2 2760L.001304 180 0,005 x ¢ 0.025 X dy 03-1xdy 180 0070 X dy 0.050 x dy 0.050 xdy O =
1,4 0020 0,84 3,08 43 1,12 79 4 16,5° 10° 2
1,5 -0020 0,9 3,3 43 1,2 7,9 4 16,5° 9,5° 2 2760L.001504
1,6 -0020 0,96 3,52 43 1,28 8,1 4 16° 9° 2
1,7  -0020 1,02 3,74 43 1,36 8 4 16,5° 8,5° 2 2760L.001704
1,8 -0020 1,08 3,96 43 1,44 8 4 16,5° 8,5° 2 = bE 1 - Hard materials
1,9 0020 1,14 4,18 43 1,52 8 4 16,5° 8° 2 2760L.001904 1 120 0,014 xd, 0.045x dy 0,045 x dy O [ m
20 00 12 44 43 16 8.4 4 15° 70 2 H 12 75 0,011 xdy 0,040 x dy 0,040 x dy 0 (]
] ¥
2,0 -002 1,2 4,4 50 1,6 11,9 6 16° 10° 2 5

50 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 51
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = FAdH7=DIED - Feed per tooth [FRANKEN|



FRANKEN B HEETT

M2 44 - Cutting Conditions FRANKEN

&y awm70~P,-Cure g aew 7O, Cuwve
NTrero NTicro
Ty A
= S EMICER BT = Mul-functionel, — AJITIVEIL ZATN -O>7 St REE, - Valid for
INT A=AV —)L high performance tool N \E= End mills type N — long design
= A—Hy = Centre cutting - \&:- |3 =2,2x dq A3
s B OSERIERY I THA Y = Special neck designs NN\ ~ ]
s 3EEORVIRS = 3 neck lengths available % F:ﬁbﬂh;li &FJ‘:'W;.‘MI
w3BEDI IR = 3 shank diameters available ‘ 2,2Xd1 oughing inishing
A
30° ANNT |
e e EC:
g s s DR (vi) DFHENC IS,
2 ' BMDEMNEELH (n) ZfE
« ) 3 AY2L5ICL TSN,
L 4 0 dy ‘ 0 dy (P443218)
Please note:
Calculation of the feed rate (v;)
with the effective spindle speed (n),
see page 443.
| ¥ Ve f; ap de Ve f; ap de x 'Y 6
i Sy NI [m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] ¢
=1 '(‘ h=]
- =%
2\
I2 160 0,008 x dq 0,030 x d 03-1xd 160 0,015 x dy 0,060 x dy 0,060 x dy O [ O [
I3
Iy 160 0,008 x dq 0,030 x d 03-1xd 160 0,015 x dq 0,060 x dq 0,060 x d; O m 0 m
i
160 0,008 x dq 0,030 x d 03-1xd 160 0,015 x dy 0,060 x dy 0,060 x dy O [ O
d—7 % - Coating ALCR
FFUr—Say - REA (P16BE) Applications — material (see page 16) P 1451 120 0,008 x dq 0,020 x d 03-1xd 120 0,015x dq 0,045 x dq 0,045 x dy | n o
B (FEAEITARTOMHEIMICE AR EE = For almost all materials 1.1-21  3.1-41
= )1 2 DB D H LSRR a1 T (= = For machining smallest engravings and components K A2 120 0,008 x d; 0,020 x dy 03-1xd; 120 0,015 x dy 0,045 x d; 0,045 dy | [ o
N 1.1-4.2,5.2-5.3 AT~ L X - Stainless steel materials l
] 120 0,008 X dq 0,030 X dy 03-1x0; 120 0,015 x dy 0,060 X dp 0,060 x dy ] ]
s I 1121 M2 95 0,008 xd; 0,030 xd; 03T xdy 95 0,015 xd; 0,060 X dy 0.060 X d 1 O []
H 1.1-1.2 i 9% 0,013x 0,045 d; 0,045 x dy I ] (]
4. 75 0,010 xd 0,045 xd 0,045xd =] u
175 0,008 X dq 0,030 X dq 03-1xd; 175 0,015x dy 0,060 X dq 0,060 X d O ] O
. 175 0,008 X dy 0,030 X dy 03-1xd; 75 0,015x dy 0,060 X dy 0,060 X dy E] ] ]
= - . i 120 0,006 x ty 0,025 X dy 03-1xdy 120 0,012xdy 0,050  dy 0,050 X dy =] ] 0
I3=22xdi-0H b Long design 120 0,006 X dy 0,025 X dy 03-1xd; 120 0,012xdy 0,050 X ty 0,050 X dy O (] ]
9 dy o I3 I 0 d3 Iy 0 do a B z SAar=2 == 95 0,005 x dy 0,020 x dy 0,3-1xdy 95 0,011 x dy 0,045 x dy 0,045 x d ] ]
h 9% Sharp-edged 95 0,005 X dq 0,020 X dy 03-1xd; 9% 0,011 xd; 0,045 x d; 0,045 x d; O | =
175 0,008 X dy 0,025 X dy 03-1xd; 75 0,015x dy 0,050 X dy 0,050 X dy O | m
0,2 -0016 0,2 0,64 43 0,16 57 3 17° 14° 2 120 0,006 x d 0,025 xd 03-1xd 120 0,012xd 0,050 x d 0,050 x d E] ]
05 002 0,5 1,1 43 04 58 3 16° 12,5° 2 2763L.000503
i aloz0 o e e g o 2 lci L 2 7')1/52'7'.'0 ‘Aluminiun& gltl)%yi d 0,030 xd 0,3-1xd 240 0,015 xd 0,060 x d 0,060 x d =] []
. o o ! 1 s il 9~ il i 1 ! il s 1
} 0 0020 1 %% 13 ?g 5'? 3 1 6° 10° 2 27631001003 240 0,008 X dy 0,030 xdy 0,31 xdy 240 0,015 x dy 0,060 0,060 X dy O (]
o 0020 5 . 3 : 6, 3 6° 75 2 195 0,008 x d; 0,025 x d; 0.3-Txdy 195 0.015 X dy 0,050 X dy 0,050 X dy O ]
1,8 -0,020 1,8 3,96 43 1,44 6,2 3 16 6 2 2763L.001803 175 0,006 Xty 0,025 x dy 03-1xd; 175 0,013xdy 0,050 X dy 0,050 X dy =] ]
140 0,011 xd 0,040 xd 0,040 xd ] (]
02 0016 02 0,64 60 0,16 75 4 17° 14,5° 2 T 9% 01T x4, 0040x3, 000x; B
EI=) - Gopper alloys
05 -002 0,5 11 60 0,4 7,6 4 162 13;50 2 2763L.000504 140 0,008 x dy 0,030 x dq 0,3-1xd 140 0,015 x d 0,060 X d 0,060 x dq O [
0,8 0020 08 1,76 60 0,64 7 4 16 12 2 140 0,008 X dy 0,030 x d 0,3-1x0d; 140 0,015 x d 0,060 X dy 0,060 x dy 5] u
1,0 -0,020 1 2,2 60 08 77 4 16° 11,5° 2 2763L.001004 140 0,008 x dy 0,030 X dy 03-1xd; 140 0,015x dy 0,060 X dy 0,060 X dy O 0 0 (]
15 0020 15 3,3 60 1.2 7.9 4 16° 9,5° 2 120 0,008 X dy 0,025 X dy 03-1xd; 120 0,015 %ty 0,050 X dy 0,050 X dy =] ]
) o o | 2763L001804 | 120 0,008 X ty 0,025 X dy 03-1xdy 120 0,015 x dy 0,050 X dy 0,050 X dy =] []
;'g 0,020 12'8 2’?‘6 28 1 ’34 g 4 i 1 go §;5 g 27631001804 120 0,008 x dy 0,025 X dq 03-1xd; 120 0,015 x dy 0,050 X dy 0,050 x dy O O =] (]
,0  -0,020 . . , , 75 0,007 x dq 0,020 X dq 03-1xd; 75 0,014 x dy 0,040 x dy 0,040 x dy =] []
] 55 0,006 X dy 0,020 x dy 0,31 xdy 55 0,012 x dy 0,040 x dy 0,040 x dy 1 @ []
2,0  -0,020 2,0 44 57 1,6 11,9 6 16° 10° 2 T %> UL E% - Magnesium alloys
175 0008xd; | 0025xd; | 03-1xdy | 75 [ 00i5xd; | 0050xd; | _0050xd; | I [ 0 [ m
140 [ 0008xd; | 0025xd; | 03-1xdy | 140 [ 0015xd; | 0050xd; | 0050xd; | | [0 | =
a & - Synthetics
175 0,008 X dq 0,030 X dp 03-1Xd; 175 0,015 x d; 0,060 x d; 0,060 x d; O 0 (]
160 0,008 X dy 0,030 X dy 03-1xd; 160 0,015 x d; 0,060 x d; 0,060 x d; O 0 (]
3} - Special materials l
9% 0,005 Xt 0,025 X dp 03-1Xd 95 0,010xd; 0,050 X d 0,050 d I O (]
120 0,005 xd 0,025xd 03-1xd 720 0,010 xd 0,050 X d 0,050 xd O u u
FR> 5% - Titanium alloys
180 0,005 X tq 0,025 X dq 03-1xd; 180 0,010 x dy 0,050 X tq 0,050 x dy I =] ]
140 0,005 Xty 0,025 X dy 03-1xdy 140 0,011 x dy 0,050 X dy 0,050 x dy I =] (]
120 0,005 xd 0,020 x dy 03-1xd 120 0,011 xd; 0,040 x d; 0,040 dy I =] (]
—v)LE, ONILRE, 2RS4 - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
180 0,005 X dq 0,025 X dq 03-1xd 180 0,010x dy 0,050 X dq 0,050 X dp =] ]
HRC66F THEBEMDOHSCEELT EIFMNIIC CBN Micro and mini ball nose and torus end mills : R 5 - Hard materials - S E— B— —=
I e © = PP ] . ,014 x ,045 x )
%J@ECBN?’I/ODI\/I\:“/ N)—=XIZDWT for HSC flﬂlShIng in hardened materials up to 66 HRC H ] 75 0,011 xd} 0,040xd1 0’040:(1} 0 ]
[$EHD T T A 2 TELIE S, are available in our web shop 3

52 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 53
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = FAdH7=DIED - Feed per tooth [FRANKEN|



FRANKEN B HEETT

M2 44 - Cutting Conditions FRANKEN

e 7O Cuwt e 7O-Cuwt
NTrero NTicro
[ . ) I7IVRES -3>g— .
" ZEMICEZZEMRE/NT = Multi-functional, —— 27 EJ q 1|~ }LNa‘rrnl\:j =3 k N R - Valid for
INTH—RY—)L high performance tool N — nd mills type N — short design
Za N . N 2761L
"t R—Avk = Centre cutting - NN\ |3 =5x d1
s B OSERIERY I THA Y = Special neck designs AN\ ~ s
s 3BEORYIRT = 3 neck lengths available Fzﬁmﬂ]‘I {iF _La;ljJDI
w3BEDI IR = 3 shank diameters available ’ 5 Xd1 oughing inishing
A
30° ANNT |
e e ARD: )
% o - DR (vi) DFHENC IS,
- 4 I DB REIERE (n) ZfE
b ) ] AY2L5ICL TSN,
L 4 ‘ 0 ds ‘ 9 ds (P4438R)
Please note:
Calculation of the feed rate (v;)
with the effective spindle speed (n),
see page 443.
| ¥ Ve f; ap de Ve f; ap de )
= = —— 'S'I [m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] 3‘1 “ 0
A
l2 ° 140 0,008 x 0,030 x d; 0,3-1xd; 140 0,015 x dy 0,045 x dy 0,045 x d o n o n
I3
I 140 0,008 x dy 0,030 x dq 0,3-1xd; 140 0,015 dy 0,045 x dy 0,045 x dy o n o n
i
140 0,008 x 0,030 x d; 0,3-1xd; 140 0,015 x dy 0,045 x dy 0,045 x d o n o
d—7 % - Coating ALCR
T —Sas I (P16EH) Applications — material (see page 16) P 1d51 95 0,008 x d; 0,020 x dq 0,3-1xd; 95 0,015 dy 0,035 x d; 0,035 x dy o n o
5 EFEAEITRTOWEIMITERTEE = For almost all materials 1.1-21  3.1-41
w AR/ DB D H LSRN Tic = For machining smallest engravings and components K 11-42 95 0,008 x dy 0,020 x dy 03-1xd; 95 0,015 x dy 0,035 x dy 0,035 x dy O [ O
N 1.1-4.2,5.2-5.3 AT~ L X - Stainless steel materials l
) 9% 0,008 x d 0,030 xd 03-1xd % 0,015xd 0,045xd 0,045 xd O u
s I 1121 M[ 2 75 0.008 x4, 0,030 %4, 03-Txd, 75 075X 0045 X 01 0,045 xd; 1 O (]
H 1.1-1.2 . 75 0,013 xd, 0,035 xd; 0,035 xd; I g (]
4 40 0,010 xd 0,030 xd 0,030 xd g ]
160 0,007 xd 0,030 x d 03-1xd 160 0,014 xd 0,045 x d 0,045 xd O (] O
160 0.007 x 0,030 x4, 03-Txd, 160 00Taxd, 0.045 x4, 0,085 1. H ] H
I3 =5x dy — >3— b - Short design 9% 0,007 x dy 0,020 x dy 03-1xd; % 0.014 X dy 0,035 xdy 0,035 x dy 0 (] 0
9% 0,007 xd 0,020 x d 03-Txd % 0.014xd 0,035xd 0,035 xd g ] g
E L - o e e e
h5 Sk Sharp-edged 00 X C1 Aei X Gy oo XG L Xy o0 X G 09U X Gy
160 0,006 x d 0,020 x d 03-1xd 760 0.012xd 0,035 x d 0,035 x d 0 | =
02 0016 0,2 T 38 016 6.4 3 160 13 2 % 0,007 xdy 0,020 dy 03-Txd; % 00T4xd, 0,035 x @, 0,035 x 0y S
0,3 -0019 0,3 1,5 38 0,24 6,9 3 15,5° 11,5° 2 2761L.000303 s ferrous maf
04 -002 0,4 2 38 0,32 7,4 3 15° 10,5° 2 77)L= 5 - Aluminium alloys
G om 05 o @ bi ¢85 g% 9% 3 | rruoos L ihe [omne [ggne [ o [ jome [ omee [ omos T
06 002 0,6 3 38 0,48 8,3 3 14,5° 8,5° 2 175 0,006 x dq 0,020 x dy 0,3-1xd4 175 0,013 xdy 0,035 x d 0,035 x dy [m] []
0,7 -0,02 0,7 35 38 0,56 8,8 3 13,5° 8° 2 2761L.000703 175 0,006 x d; 0,020 xd; 0,3-1xd; 175 0,011 xdy 0,035 x d; 0,035 x d; O ]
0,8 -0020 0,8 4 38 0,64 9 3 14° 7,5° 2 120 0.010x dy 0,030 x d; 0,030 xd; O []
09 0020 09 45 38 0,72 95 3 13,5° 7° 2 2761L.000903 % Comaralon L] 0,014 x dy 0,030 x dy 0,030 x dy O ]
1,0 0020 1,0 5 43 08 97 3 135° 6,5 2 T 0,007 xd 0,030 xd 03-1xd 120 0,015xd 0,045xd 0,045 xd 0 =
1,1 0020 1,1 55 43 0,88 10 3 13,5° 6° 2 2761L.001103 120 0.007x @ 0.030x o 0,31 id] 120 0075 @ 0,045 @ 005 x @ E ]
1,2 0020 1,2 6 43 0,96 10,5 3 12,5° 5,5° 2 120 0,007 x d; 0,030 x d; 0.3-1xd; 120 0,015 x d; 0,045 xd; 0,045 x d; 0 0 0 ]
13 0020 13 6.5 43 104 11 3 190 5o 2 2761L.001303 9% 0,007 x d; 0,020 x d; 03-1xd; 9% 0,015 x d; 0,035 x d; 0,035 xd; O ]
14 -0.020 14 7 43 112 115 3 11 5° 4.5° 2 95 0,007 x d4 0,020 x d4 0,3-1x4d4 95 0,015 x d4 0,035 x d4 0,035 x d4 [m] u
/ : , ' , ! ' 9% 0,007 xd 0,020 xd 03-1xd % 0.015xd 0,035xd 0,035 xd 0 0 g ]
15 0020 15 7,5 43 12 1.8 3 11° 4° 2 2761L.001503 70 0.006 x4, 0,020 %4, 03-Txd; 70 0072 x4, 0.030 x4, 0,030 x4, E ]
1,6 0,02 1,6 8 43 1,28 12 3 11° 4° 2 a5 0005 X1 0.020 X1 03-Txd, 5 010X, 0030 X1 0.030 Xy | @ ]
1,7 0020 1,7 8,5 43 1,36 12,5 3 10,5° 3,5° 2 2761L.001703 777}“;0'7.&% : Mg Org)%siuan alloyls L THD . T LTI T T : : :
1,8 -0020 1,8 9 43 1,44 12,9 3 10° & 2 ,000 x dy 020 x dy - TX 0y LOTS X Gy 1059 X 04 1039 X 4 o L
1,9 -0,020 1 Y9 9,5 43 1 ’52 13’2 3 9]50 3° 2 2761L.001903 = 122 - nthétics 0,007 x d4 l 0,020 x d4 l 0,3-1xd4 l 120 l 0,014 x d4 l 0,035 x dy l 0,035 x dy l l l [m] l u
140 0,007 xd 0,030xd 03-1xd 140 0,015xd 0,045 xd 0,045 xd O 0 ]
02 0016 0.2 i 3 016 8.2 4 165° 135 2 % 0,008 G, 0,030 x4y 0.3-Txd, % 00764, 0085 X6, 0,045 x 0y 5 o [ =
0,3 -0019 0,3 1,5 43 0,24 8,8 4 16° 12,5° 2 2761L.000304
04 -002 0,4 2 43 0,32 9,4 4 15,5 11,5° 2 - . .
05 0020 0,5 25 43 0,4 9,8 4 15° 10,5° 2 2761L.000504 e 1
06 -0020 0,6 3 43 0,48 10,4 4 14,5° 9,5° 2 75 0,005 x 0y 0,020 X d 0,3-1x0 75 0,010 x dq 0,035 x 0y 0,035 X 0y I O (]
0,7 0020 07 35 43 0,56 11 4 14° 9° 2 2761L.000704 120 0,004 xd 0,020 xd 0,3-1xd 120 0,008 xd 0,035 xd 0,035 xd g (] ]
0,8 -0,020 0,8 4 43 0,64 111 4 14° 8,5° 2
09 -0020 0,9 45 43 0,72 11,7 4 13,5° 8° 2 2761L.000904 FR2> 5% - Titanium alloys
’ : ’ ’ : : s 5 120 0,005 x d; 0,030 x d; 03-1xd; 120 0,011 xd; 0,040 x d; 0,040 x dy I O [
1,0 0020 1,0 5 43 08 19 4 135 75 2 95 0.006 X0y 0.030 X dy 03-Txd; 35 0012xd; 0040 X dy 0040 % d; 1 S
1,1 0020 1,1 5,5 43 0,88 12,2 4 13,5° 7° 2 2761L.001104 9% 0,005 xd 0,020 X dy 03-Txd; % 0.011 xdy 0,030 X dy 0,030 x dy I g ]
1,2 0020 1,2 6 43 0,96 12,9 4 13° 6,5° 2 —v7LE, ONLE HZA 5% - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
13 0020 13 65 43 1.04 135 4 190 6° 2 2761L.001304 120 0,005 x d, 0,030 x d; 03-1xd; 120 0,011 xd; 0,040 x d; 0,040 x d; O (]
1,4 0020 1,4 7 43 1,12 14,2 4 11,5° 55" 2
1,5 -0020 1,5 75 43 1,2 14,5 4 11,5° 5,5° 2 2761L.001504
1,6 -0020 1,6 8 43 1,28 14,7 4 11,5° 6° 2
1,7  -0020 1,7 8,5 43 1,36 15,4 4 10,5° 4,5° 2 2761L.001704
18 om0 18 9 5 1 16 4100 ap 2 —| BRI Hard materials % 00Vxd, | 00%xd, [ 00xd | O [ m
1,9 0020 1,9 9,5 43 1,52 16,4 4 9,5° 4° 2 2761L.001904 . ,914 X 0y 1099 X 0y H99 X 0y
20 om0 20 10 4 16 153 4 199 40 2 H 12 70 0,010 X d; 0,030 x d; 0,030 xd; g ]
] Y
2,0 002 2,0 10 50 1,6 19,7 6 13° 6,5° 2 5

54 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 55
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = FAdH7=DIED - Feed per tooth [FRANKEN|



FRANKEN B HEETT

M2 44 - Cutting Conditions FRANKEN

&y awm70~P,-Cure g aew 7O, Cuwve
NTrero NTicro
- SRS - ~ )
= SEMICER 31N\ = Mutti-functional, - AITFIVEIN AT N -OVY SRS, Valid for
INT A=AV —)L high performance tool N \E= End mills type N — long design
AT . ] 2764L
= R—Hyhk = Centre cutting - NN |3 =5xdq
s B OSERIERY I THA Y = Special neck designs NN\ ~ s
" 3EEDRYIRE = 3 neck lengths available v F:':”mh.l &F. .b;l.mI
w3BEDI IR = 3 shank diameters available ‘ 5Xd1 oughing inishing
‘ Q
30° ANNT |
% il el
g -l - SO (vi) OFHEICKS,
B ' BMDEMNEELH (n) ZfE
o ' ' AT 3L5ICL TS,
¥ 0 dy LJL‘“ (P443258)
Please note:
Calculation of the feed rate (v;)
with the effective spindle speed (n),
see page 443.
| ¥ Ve f; ap de Ve f; ap de x 'Y 6
_ il = S = [m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] ¢
3 s e
2
I2 140 0,008 x d; 0,030 x dy 03-1xd; 140 0,015 x dy 0,045 x d; 0,045 dy O [ O [
I3
I 140 0,008 x d; 0,030 x d 03-1xd 140 0,015 x dq 0,045 x dq 0,045 x dy | n 0 m
I
140 0,008 x dq 0,030 x d 03-1xd; 140 0,015 x dy 0,045 x d; 0,045 dy O [ O
d—7 % - Coating ALCR
Tl —Sas - REIH (PL6SE) Applications — material (see page 16) P 1451 95 0,008 x d; 0,020 x d 03-1xd 95 0,015 x dq 0,035 x dq 0,035 x dy | n o
5 EFEAEITRTOWEIMITERTEE = For almost all materials 1.1-21  3.1-41
= )1 2 DB D H LSRR a1 T (= = For machining smallest engravings and components K A2 9% 0,008 x d; 0,020 x dy 03-1xd 95 0,015 x dq 0,035 x dq 0,035 x dy | [ o
N 1.1-4.2,5.2-5.3 AT~ L X - Stainless steel materials l
. 9% 0,008 x d; 0,030 X dy 03-1x0; 95 0,015 x dy 0,045 x 0y 0,045 x dy ] ]
s I 1121 M[ 2 75 0,008 xd; 0,030 xd; 0,31 xd; 75 0,015 xdy 0,045 xdy 0,045 x dy 1 O (]
H 1.1-1.2 i 75 0,013x 0,035 Xty 0,035 x dy I =] (]
4. 40 0,010xd 0,030 xd 0,030xd =] u
160 0,007 x dy 0,030 X dq 03-1xd; 160 0,014 x dy 0,045 x dq 0,045 x dy O ] O
160 0,007 x d; 0,030 X dy 03-1xd; 160 0,014 xdy 0,045 x dy 0,045 xdy E] ] ]
= —AsA . f 9% 0,007 x d; 0,020 X dy 03-1xdy 95 0,014 xdy 0,035 Xty 0,035 xdy =] ] ]
I3=5xd;- p Long design 95 0,007 Xty 0,020 X dy 03-1xd; 95 0,014 x dy 0,035 Xty 0,035 X dy O (] ]
9 dy Iy I3 I 9 ds I 9 dy a B Z S—F]—F— 75 0,005 Xty 0,020 X dy 03-1xd 75 0,010 x d; 0,030 d; 0,030x dy O u
W5 9% Sharp-edged 75 0,005 X dq 0,020 X dy 03-1xd; 75 0,010xdy 0,030 X dy 0,030x d; O | =
760 0,006 X dy 0,020 X dy 03-1xd; 760 0,012xdy 0,035 Xty 0,035 Xy O | m
0,2 -0016 0,2 1 43 0,16 6,4 3 16° 13° 2 9% 0,007 xd 0,020 xd 03-1xd 95 0,014 xd 0,035xd 0,035xd E] ]
05 002 0,5 25 43 04 78 3 15° 9,5° 2 27641000503 3 u
i aloz0 o = i g 9 2 1o i 2 7')l/:ffa's ‘Alumlmmg g'g;vi d 0,030xd 03-1xd 795 0,014 xd 0,045xd 0,045xd O (]
. o o ! 1 s il 9~ il i 1 ! il s 1
}'0 0,020 1'0 ? 50 ?g 1?'7 3 1?;5 21,5 g 27641..001003 795 0,007 X dy 0,030 x dy 03-Txd; 195 0.014 X dy 0,045 x dy 0,045 x dy @ ]
9 -0,020 i) i) 50 . 8 3 . : 175 0,006 x dy 0,020 x dy 03-1xdy 175 0.013xdy 0,035 xdy 0,035 xdy ] ]
1,8 -0,020 1,8 9 50 1,44 12,9 3 10 3 2 2764L.001803 175 0,006 x ty 0,020 X dy 03-1xd; 175 0,011 xdy 0,035 Xty 0,035 x dy ] (]
120 0,010x dy 0,030 Xty 0,030 X dy ] (]
02 0016 02 1 60 0,16 8,2 4 165°  135° 2 T T s 0.014 xdy 0.030 0.030 x dy o | =
EI=) - Gopper alloys
05 -0020 05 25 60 04 98 4 15° 1057 2 27641000504 120 0,007 x 0y 0,030 x 4y 03-Tx4; 120 0,075 X 0 0,045 x dy 0,045 x O =
0,8 -002 08 4 60 0,64 11,1 4 14 8,9 2 120 0,007 x dy 0,030 x d 0,3-1x0d; 120 0,015 x d 0,045 x dy 0,045 x dy 5] u
1,0 -0,020 1,0 5 60 08 11,9 4 13,5° 7,5° 2 2764L.001004 120 0,007 x dy 0,030 x dy 03-1xd; 120 0,015x dy 0,045 x dy 0,045 x dy O 0 0 (]
15 0020 15 7.5 60 1.2 14,5 4 11,5° 55° 2 9% 0,007 x d; 0,020 X dy 03-1xd; 95 0,015 %ty 0,035 Xty 0,035 Xy =] ]
) 5 o | 2764L001804 | 95 0,007 Xty 0,020 X dy 03-1xdy 95 0,015 x dy 0,035 Xty 0,035 X dy =] []
;'g 8328 12'8 ?0 28 1 ’34 1 g . i 1 go 32,5 % 27641001804 9% 0,007 xdy 0.020 X dy 03T xdy 95 0,015 xd; 0,035 xdy 0.035 X dy 0 & & []
0 -0, , , 70 0,006 X dy 0,020 X dy 03-1xd 70 0,012 xd; 0,030 d; 0,030x d; =] (]
] 45 0,005 X dy 0,020 x dy 0,31 xdy 75 0,010 x dy 0,030 X dy 0,030 X dy 1 @ []
2,0 0,020 2 10 57 1,6 19,7 6 13° 6,5° 2 T x> LA - Magnesium alloys
160 0006xd; | 0020xd; | 03-1xdy | 160 [ 0013xd; | 0035xd; | _0035xd; | I [ 0 [ m
120 [ 0007xd; | 0020xd; | 03-1xdy | 120 [ 0014xd; | 0035xd; | 0035xd, | | [0 | =
a 5 - Synthetics
140 0,007 Xty 0,030x d; 03-1x0d; 740 0,015 x d; 0,045 x d; 0,045 x d; O 0 (]
9% 0,008 X dy 0,030 X dy 03-1xd; 95 0,016 x d; 0,045 d; 0,045 x d; O 0 (]
3} - Special materials l
75 0,005 Xt 0,020 X dy 03-1Xd 75 0,010x 0y 0,035 d; 0,035 x d; I O (]
120 0,004 xd 0,020xd 03-1xd 720 0,008 X d 0,035xd 0,035xd O u u
FR> 5% - Titanium alloys
120 0,005 x d; 0,030 X dy 03-1xd; 120 0,011 xdy 0,040 x ty 0,040 x dy I =] ]
% 0,006 X d; 0,030 x dy 03-1xdy 95 0,012xdy 0,040 x dy 0,040 x dy I =] (]
95 0,005xd 0,020 X dy 03-1xd 9% 0,011 xdy 0,030 x d; 0,030 dy I =] (]
—vTIVE, JONVRE, FREMZES S - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
120 0,005 x dy 0,030 X dq 03-1xd 120 0,011 xdy 0,040 x dy 0,040 x dp =] ]
BOHTRWIZ VT HEBNTARNBEZIFDOPGR /INT—J Uy RILA
—ICDWTIFEH I T T b2 BT,
The clamping system PGR for clamping tools with extremely high clamping force = FE 2 ¢ - Hard materials :
i ; : R 1 9% 0,014 xdy 0,035 X tq 0,035 X dp O (]
and excellent concentricity is available in our web shop y %0 0070X 4. 000X 4. 0030 X0, = =
W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 57
[ =B AT AE - suitable f, = FAdH7=DIED - Feed per tooth [FRANKEN|




FRANKEN B HEETT

M2 44 - Cutting Conditions FRANKEN

&y awm70~P,-Cure e 7O-Cuwt
NTrero NTicro
FTITVURS - g—
= ZEMICER BS RN = Multi-functional, N AITFITZENL 217N >3-k R EREY S, - Valid for
INTA—TVRY—)L high performance tool N o] End mills type N — short design 2769l
LR 2 LB = Centre cutting e la=10x d
s B OSERIERY I THA Y = Special neck designs - NNNN\N = 3 1 ]
s 3BEORYIRT = 3 neck lengths available T tEEIFmT
w3BEDI IR = 3 shank diameters available ’ 10x d1 Roughing Finishing
A
30° ANNT |
de % EC:
' s s DR (vi) DFHENC IS,
2 | it s
: 3 DI (=re1AM
™ ‘ 0 dy ‘ 0 dy (P443218)
Please note:
Calculation of the feed rate (v;)
with the effective spindle speed (n),
see page 443.
| ¥ Ve f; ap de Ve f; ap de )
i Sy = NI [m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] 3‘1 “ 0
2\
Iy 120 0,008 x d; 0,030 x dy 03-1xd; 120 0,015 x dy 0,030 x d; 0,030 x dy O [ O [
I3
Iy 120 0,008 x dy 0,030 x dy 03-1xd; 120 0,015 dy 0,030 x d; 0,030 x d; O m 0 m
i
120 0,008 x d; 0,030 x dy 03-1xd; 120 0,015 x dy 0,030 x dy 0,030 x dy O [ O
d—7 % - Coating ALCR
Tl —Sas - REIH (PL6SE) Applications — material (see page 16) P 1451 75 0,008 x dy 0,025 x d; 03-1xd; 75 0,015 dy 0,020 x dy 0,020 x d; O m 0
B (FEAEITARTOMHEIMICE AR EE = For almost all materials 1.1-21  3.1-41
o 3]\ 1 L DBID L AR S, oA T 1 = For machining smallest engravings and components K a2 75 0,008 x dy 0,025 x dy 03-1xd; 75 0,015 x dy 0,020 x dy 0,020 x dy O [ O
N 1.1-4.2,5.2-5.3 AT~ L X - Stainless steel materials
} 75 0,008 x d 0,030xd 03-1xd 75 0,015 xd 0,030xd 0,030xd ] [
s N 1121 M2 55 0008 X 01 0,030 %4, 03-Txd; 55 075X 0030 X1 0.030 %, % & O]
H 1.1-1.2 i 55 0,012xd, 0,025 xd; 0,025 x d; I ] (]
4. 5 0,012 xd 0,020 xd 0,020xd ] (]
140 0,005 x d 0,030xd 03-1xd 140 0,010 xd 0,030 xd 0,030xd O [ O
140 0.005 x 0,030 x4, 03-Txd, 140 070 x4, 0.030 x4, 0,030 x4, O (] 0
- e gk ] 75 0,007 xd 0,025xd 03-1xd 75 0,015 xd 0,025xd 0,025xd O (] 0
I3 =10 x dy — >3 — b - Short design 75 0007 x a1 0.025 Xy 03-Txd, 75 075X 0025 X1 0.025 x4y 0 (] 0
0 dq Iy I3 I 9 ds I 9 dy a B Z Sw—F]—F— 55 0,005 d; 0,020 dy 03-1xd; 55 0,010 x d; 0,020 x d; 0,020 xdy 0 | [
) 55 0,005 xd 0,020xd 03-1xd 55 0,010 xd 0,020 xd 0,020xd 0 u
5 (%4 Sharp-edged 140 0.005 x4, 0,025 x4, 03-Txd, 740 00T0Xd, 0025 X, 0.025 x4, O [ =
0,2 -0016 0,2 2 38 0,16 9,2 3 12,5° 9° 2 75 0,007 xd 0,025xd 03-1xd 75 0,015 xd 0,025xd 0,025xd O (]
0,3 -0019 0,3 3 38 0,24 9,7 3 13° 8,5° 2 2762L.000303
Aoz L. = 5 ez 02 2 i 75 2 7')1/51E7'5 ‘Aluminiu'g glll)%yid 0,030 xd 0,3-1xd 175 0,011 xd 0,030 xd 0,030 x d =] []
05 -0020 0,5 5 38 0,4 10,7 3 14° 7° 2 2762L.000503 : 1 : 1 e : 1 : 1 : 1
’ : ' ; ! . . 175 0,006 xd 0,030xd 03-1xd 175 0,011 xd 0,030 xd 0,030xd =] (]
06 0020 0,6 6 38 0,48 11,6 3 135° 6,5° 2 160 0.006 x4, 0,025 x4, 03-Txd, 160 01T xd, 0025 X1 0.025 X1 O ]
0,7 -0020 0,7 7 38 0,56 12,5 3 13,5 55 2 2762L.000703 160 0,005 x d; 0,025 x d; 03-1x4; 760 0,010 x d; 0,025 x d; 0,025 d; =] (]
0,8 -0020 08 8 38 0,64 135 3 13° 5° 2 9% 0,011 xdy 0,020 x d; 0,020xd =] [
09 0020 09 9 38 0,72 14,4 3 12,5° 4,5° 2 27621000903 S G alon 55 0.015xdy 0,020 x dy 0020x ¢ O ]
1,0 -0020 1,0 10 43 0,8 15,3 3 12° 4° 2 te=
, : : ) : % 0,008 xd 0,030xd 03-1xd % 0,017 xd 0,030xd 0,030xd O (]
},; -0,020 1 12 1; Zg 882 122 g 1%5’ 305 % 2762L.001103 95 0,008 x d} 0,030 d: 0,3-1x d] 95 0,017 d: 0,030 x d} 0,030 x d} =] ]
2 0,020 , ] : g 5° 9% 0,008 xd 0,030xd 03-1xd 9% 0,017 xd 0,030 xd 0,030xd O 0 0 [
13 000 13 13 3 104 171 3 135 35 2 27620001303 75 0.007x 6, | 0,02%5xd, | 03-Txd, 75 0.0T5xd, | 0025x0, | 0,050, O =
5 3 75 0,007 xd 0,025xd 03-1xd 75 0,015 xd 0,025xd 0,025xd =] (]
}'g o020 1‘5‘ lg 33 1;2 1;? g 14 S g g 75 0007 x a1 0.025 xdy 03-Txd, 75 075X, 0025 X1 0.025 Xy 0 0 = (]
15 gggg 1% 2 = e 1Bl 2 1220 S 2 762L.001503 55 0,005 x dy 0,020 xdy 03-1xdy 55 0,010xdy 0,020 x dy 0,020 xd | =] (]
6 0 ! , - ! , 40 0,005 xd 0,010xd 03-1xd 40 0,010 xd 0,020 xd 0,020xd ] (]
17 0020 17 17 43 136 193 3 18 25° 2 27621001703 DRSS LA Wagnesiun alogs ! ! ! ! !
1,8 002 18 18 43 1,44 20 3 19° 20 2 140 0005xd; | 0010xd; | 03-1xd; ] 140 [ 0010xd; | 0020xd; | 0020xd; | I [ O [ =
1,9 -0,020 1 Y9 19 43 1 ’52 20’5 3 22]50 20 2 2762L.001903 = 92 - nthétics 0,007 x d4 l 0,010 x dy l 0,3-1xd4 l 95 l 0,014 x d4 l 0,020 x d4 l 0,020 x d4 l l l [m] l u
120 0,006 xd 0,020xd 03-1xd 120 0,012xd 0,030xd 0,030xd O 0 (]
02 0016 0.2 2 3 016 116 4 125°  10° 2 7 0,005 X6, 0,020y 0.3-Txd, 7 00706, 0,030 G, 0,030 d; 5 o [ =
0,3 -0019 0,3 3 43 0,24 12 4 13° 9° 2 2762L.000304
04 -002 0,4 4 43 0,32 12,4 4 18,5 8,5° 2 - . "
05 0020 0,5 5 43 0,4 12,8 4 145 8° 2 27621000504 - Special materials 1
0,6 -0020 0,6 6 43 0,48 13,8 4 14° 7,9° 2 55 0,005 Xt 0,010 X dp 03-1Xd 55 0,010x 0y 0,020 Xty 0,020 X dp | @] u
0,7 -0020 0,7 7 43 0,56 14,7 4 13,5° 7° 2 2762L.000704 120 0,004 xd 0,010xd 03-1xd 720 0,008 X d 0,020 xd 0,020 xd 0 u (]
0,8 -0,020 0,8 8 43 0,64 15,8 4 13° 6° 2
09 -0020 0,9 9 43 0,72 16,8 4 13° 5,5° 2 2762L.000904 F2> 55 Titanium alloys
om0 & 0 we & my 3w 2 e . e T e e o
}:; -0,020 112 B j‘g ggg lgg i 1%0 i°5 g 27621.001104 75 0005 X1 0.010x s 03-Txd, 75 070X, 0020 Xy 0.020 Xy I g ]
y -0,020 ) | ) N 5 —vITVE, ONILRE, 25 <& - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
1,3  -0020 1,3 13 43 1,04 19,3 4 13,5° 4,5° 2 2762L.001304 9 0,005 x d B 0,020 x d 0,3-1x4d4 9 0,009 x dq 0,025 x d 0,025 x dy ] []
1,4 0020 1,4 14 43 1,12 19,7 4 14,5° 4° 2
1,5 -0020 1,5 15 43 1,2 20 4 16° 4° 2 2762L.001504
1,6 -0020 1,6 16 43 1,28 20,5 4 17° 4° 2
1,7 0020 1,7 17 43 1,36 21 4 18° 3,5° 2 2762L.001704
1,8 -0020 1,8 18 43 1,44 21,6 4 19° 35" 2 = bE 1 - Hard materials
1,9 002 19 19 43 15 218 4 23 3° 2 27621001904 1 75 0,013 x 0,025 x dy 0025xds [ O [ m
20 0020 5 20 43 16 228 4 990 30 2 H 12 55 0,010 x d; 0,020 x d; 0,020 d; O (]
] Y.
2,0 002 2 20 50 1,6 25 6 24.5° 5” 2 5

58 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 59
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = FAdH7=DIED - Feed per tooth [FRANKEN|
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M2 44 - Cutting Conditions FRANKEN

&y awm70~P,-Cure e 7O-Cuwt
NTrero NTicro
= o . ) I7IVRES -ayy .
= ZEMICEZ IS MEEE/N\T = Multi-functional, N | AVLT ,/h IWEALTN : oy Xt 5RE 5 - Valid for
INTH—VRY—I)L high performance tool N e — End mills type N — long design o
"R —Hvk = Centre cutting - NN I3=10x dy
s B OSERIERY I THA Y = Special neck designs NN\ s i
3EEORYIES = 3 neck lengths available % F:ﬁ E]I {iF _La;ljJDI
w3BEDI IR = 3 shank diameters available ‘ 10x d1 oughing inishing
‘ q
30° ANNT |
3e e D
% -l - SO (vi) OFHEICKS,
- 4 MBI EERL (n) Z6E
’ ) 3 AY2L5ICL TSN,
¥ 0 dy ‘ 9 dy (P443218)
Please note:
Calculation of the feed rate (v;)
with the effective spindle speed (n),
see page 443.
| ¥ Ve f; ap de Ve f; ap de x 6“ 0
S . .
E ) __{_/ 'S'I [m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm]
- =%
2\
Iy 120 0,008 x dy 0,030 x dy 03-1xdy 120 0,015 x dy 0,030 x dy 0,030 x dy O [ 0 m
I3
ls 120 0,008 x dy 0,030 x dy 0,3-1xd 120 0,015 xdy 0,030 x d 0,030 x dy 0 u 0 m
I
120 0,008 x dy 0,030 x dy 03-1xdy 120 0,015 x dy 0,030 x dy 0,030 x dy O [ 0
J—7->% - Coating ALCR
P —>a> - I (PL6EER) Applications — material (see page 16) P AA%1 75 0,008 x dy 0,025 x d; 03-1xds 75 0,015 x dy 0,020 x d 0,020 x dy 0 u 0
5 EFEAEITRTOWEIMITERTEE = For almost all materials 1.1-21  3.1-41
= RN Z DI LR HERER ST IS = For machining smallest engravings and components K 11-42 » 0,008 x dy 0,025 xdy 03-1xdy » 0,015 x dy 0,020 x dy 0,020 x dy = = =
N 1.1-4.2,5.2-5.3 AT~ L X - Stainless steel materials l
} 75 0,008 x d; 0,030 d; 03-1xdy 75 0,015 xd; 0,030 x &y 0,030 x ] (]
s I 1121 M[ 2 55 0,008 xd; 0,030 xd; 0,31 xd; 55 0,015 x 0,030 xdy 0,030 X dy 1 O (]
H 1.1-1.2 i 55 0,012 %0y 0,025 xdy 0,025 x d; I =] (]
'y 45 0,012xd 0,020 x d 0,020 xd ] (]
140 0,005 x d; 0,030 d; 03-1xd 140 0,010x dy 0,030 x d 0,030 x dy O (] O
140 0,005 x d; 0,030x d; 03-1xd; 140 0,010xd 0,030 x d 0,030 x d; 0 (] 0
= Oy . i 75 0,007 x d; 0,025 x d; 03-1x0d; 75 0,015 xdy 0,025 xdy 0,025 x dy 0 (] 0
I3=10xd; - >% - Long design 75 0,007 x dy 0,025 xd 03-1xdy 75 0,015 xdy 0,025 xdy 0,025 xd 0 (] 0
9 dy o I3 I 0 d3 Iy 0 do a B z SAar=2 == 55 0,005 x dy 0,020 x dy 0,3-1xdy 55 0,010x dy 0,020 x dy 0,020 x dy ] ]
i 3% Sharp-edged 55 0,005 x dy 0,020 x dy 0.3-1xd; 55 0,010xdy 0,020 x dy 0,020 x dy 0 | =
140 0,005 x d; 0,025 x d; 03-1xd; 140 0,010xdy 0,025 xdy 0,025 xd; O | =
0,2 -0016 0,2 2 43 0,16 9,2 3 12,5° 9° 2 75 0,007 xd 0,025 xd 03-1xd 75 0,015xd 0,025 xd 0,025 xd 0 (]
05 0020 0,5 5 43 0,4 145 3 85  55° 2 2765L.000503 3 u
B B L 8 — i 5 o e o 2 7’)L:1=7.5 ‘Alumlmwg gltl)%yi d 0,030xd 03-1xd 175 0,011 xd 0,030xd 0,030xd ] (]
. o o ! 1 s il 9~ il i 1 ! il s 1
}'0 0,020 1'0 10 50 ?g 526 3 6.5 g : g 2765L..001003 175 0,006 X dy 0,030 x dy 03-Txd; 175 0.011 xdy 0,030 X dy 0,030 x dy @ ]
9 0,020 i) 5 50 ; 3 r 9 760 0,006 x d; 0,025 x d; 03-1x0; 160 0,011 x dy 0,025 x d 0,025 x d; =] [
1,8 0020 1,8 18 50 1,44 22 3 10 2 2 2765001803 160 0,005 x dy 0,025 xd; 03-1xd; 160 0,010xdy 0,025 x d 0,025 d; =] (]
95 0,011 xd; 0,020 x dy 0,020 x d; ] (]
02 0016 02 2 60 016 116 4 125°  10° 2 T 5 0.015 xdy 0.020 xdy 0.020 x dy o | =
o o BI=) - Gopper alloys
05 -0020 05 5 60 04 18 4 *© 6 2 2765L.000504 % 0,008 X dy 0,030 x 4y 03-Tx4; % 0,077 X 0y 0,030 X dy 0,030 x4, O =
0,8 0020 08 8 60 0,64 18,7 4 9,9 5,9 2 95 0,008 x dy 0,030 x dy 0,3-1 x4 95 0,017 x dy 0,030 x dy 0,030 x dy O []
1,0 0020 1,0 10 60 0,8 25,5 4 6,5° 40 2 2765L.001004 9% 0,008 x d; 0,030 d; 03-1x4d; 9% 0,017 xdy 0,030 x d 0,030 x d; 0 0 0 [
15 0,020 15 15 60 1.2 26.3 4 75° 30 2 75 0,007 x d 0,025 x d; 03-1xd; 75 0,015xdy 0,025 xd 0,025 xd; ] (]
) 5 o  2765L001804 | 75 0,007 x dy 0,025 xd 03-1xdy 75 0,015 xdy 0,025 x dy 0,025 x dy =] (]
;'g 8328 12'8 ;g 28 1 'g4 521 j 1 go g s g 27651001804 75 0,007 xdy 0,025 X dy 03T xdy 75 0,015 xd; 0,025 xdy 0.025 X dy 0 & & []
0 -0 , , 55 0,005 x dy 0,020 x dy 0.3-1xd; 55 0,010xdy 0,020 x dy 0,020 x dy ] (]
] 40 0,005 X dy 0,010 xdy 0,31 xdy 40 0,010 x dy 0,020 X dy 0,020 x dy 1 @ []
2,0 0,020 2 20 57 1,6 29 6 14° 4,5° 2 T LE% - Magnesium alloys
140 0005xd; | 0010xd; | 03-1xd; ] 140 [ 0010xd; | 0020xd; | 0020xd; ] I [ O [ =
% [ 0007xd; | _0010xd; | 03-1xdy | % [ 0014xd; | 0020xd; | 0020xd; | I [0 [ =
a 5 - Synthetics
120 0,006 x dy 0,020 xdy 03-1xd; 120 0012x 0 0,030 x dy 0,030 x dy 0 0 (]
75 0,005 x dy 0,020 x dy 0.3-1xd; 75 0,010 % dy 0,030 x dy 0,030 x dy 0 0 (]
3} - Special materials l
55 0,005 xd; 0.010xd; 03-1xd; 55 0,010x 0y 0,020 x 0,020 Xy I ] (]
120 0,004 x d 0,010 xd 0,3-1xd 120 0,008 x d 0,020 x d 0,020 xd 0 u (]
FR> 5% - Titanium alloys
9% 0,005 x d 0,020 x d; 03-1xd % 0,010xdg 0,025 xd; 0,025 x d; I ] (]
75 0,005 x d 0,020 x d; 03-1xdy 75 0,010xdy 0,025 xdy 0,025 x dy I =] (]
75 0,005 xd 0,010 xdy 0,3-1xd; 75 0,010 dy 0,020 x dy 0,020 x dy I ] (]
—v)LE, aANILRE, 25 <& - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
9% 0,005 x d; 0,020 x d 03-1xdy % 0,009 dy 0,025 xdy 0,025 xdy ] [
= fEZ#H - Hard materials
1 75 0,013 x d; 0,025 xd 0,025 xd; O [ =
HLL 55 0,010 x d; 0,020 x dy 0,020 x d; 0 [

60 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 61
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = FAdH7=DIED - Feed per tooth [FRANKEN|



FRANKEN EREEMT =S

M2 44 - Cutting Conditions FRANKEN

e 7O Cuwt e 7O-Cuwt
NTrero NTicro
= ZLEMICEZ DB MR\ = Multi-functional, o 5[] T\—}LI/I‘:'}L RALTN - >3- ~ SRS - Valid for
NIA—< o Y— )L high performance tool N | =t Ball nose end mills type N — short design
= =AYk = Centre cutting — lh=22xd 2770L
" N 1o CUTnS -a\‘;- 3=24,2X 04
= MEOBAMRY ST = Optimised chisel edge S XY— [=] ) L ETD
3EEORYIES = Special neck designs V F:ﬁ E]I f g _b;r nT
= 3RO v UE = 3 neck lengths available 2,2xd4 oughing inishing
30° ANEE.
Y ,
A At
& o SO (vi) OFHEICKS,
(‘ - MO BRNIERER (n) %16
b°| AY2L5ICL TSN,
¥ L@ 0dy (P44358)
Please note:
Calculation of the feed rate (v;)
with the effective spindle speed (n),
see page 443.
3| w Ve f; ap de Ve f; ap de )
1 = _:{__/ S [m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] 3‘1 “ 0
* S X SI
Iy © 160 0,008 x d; 0,030 x dy 03-1xd; 160 0,015 x dy 0,060 x dy 0,060 x dy O [ O [
I3
Iy 160 0,008 x d; 0,030 x d 03-1xd 160 0,015 x dq 0,060 x d; 0,060 x d; O m 0 m
I
160 0,008 x d; 0,030 x dy 03-1xd; 160 0,015 x dy 0,060 x dy 0,060 x dy O [ O
d—7 % - Coating ALCR
Tl —Sas - REIH (PL6SE) Applications — material (see page 16) P 1451 120 0,008 x dq 0,020 x d 03-1xd 120 0,015x dq 0,045 x dq 0,045 x d; O m 0
B (FEAEITARTOMHEIMICE AR EE = For almost all materials 1.1-21  3.1-41
= )1 2 DB D H LSRR a1 T (= = For machining smallest engravings and components K a2 120 0,008 x d; 0,020 x dy 03-1xd; 120 0,015 x dy 0,045 x d; 0,045 dy O [ O
N 1.1-4.2,5.2-5.3 AT~ L X - Stainless steel materials l
. 120 0,008 x d 0,030 xd 03-1xd 120 0,015xd 0,060 x d 0,060xd ] [
s I 1121 M[ 2 % 0.008 x4, 0,030 %4, 03-Txd, 9% 075X 0060 01 0,060 %y 1 O (]
H 1.1-1.2 i 9% 0,013x 0,045 d; 0,045x d; I ] (]
4. 75 0,010 xd 0,045 xd 0,045xd =] u
175 0,008 X dq 0,030 X dq 03-1xd; 175 0,015x dy 0,060 X dq 0,060 x d; O [ O
175 0,008 X dy 0,030 X dy 03-1xd; 75 0,015 x dy 0,060 X dy 0,060 x d; O (] 0
- e gk ] 120 0,006 x d 0,025 xd 03-1xd 120 0,012xd 0,050 x d 0,050 xd O (] 0
I3=22xd->3 b - Short design 120 o,ooaxd} 0,025xd: 03-1 xd] 120 o,mzxd} o,osoxd} 0,050xd1 O (] ]
95 0,005 d; 0,020 dy 03-1xd; % 0,011 xdy 0,045 d; 0,045 x d; O u
95 0,005 x d; 0,020 d; 03-1x4d; 9% 0,011 xd; 0,045 x d; 0,045 x d; 0 11 u
175 0,008 xd 0,025xd 03-1xd 75 0,015xd 0,050 x d 0,050 xd =] (]
02 w006 01 w08 012 056 38 016 57 3 165 14° 2 120 0,006 x @, 0,025 x 0 0.3-1 x4, 120 00T2x 6, 0,050 @, 0,050 dy S
0,3 -0,020 0,15 -0,010 0,18 0,85 38 0,24 5,8 3 16,5°  13,5° 2 2770L.000303 & fe 1
| ) o o 77)L=5% - Aluminium alloys
G000 G2l e ol e o S 170 S o 2 240 0,008 x d 0,030 x dy 0,3-1x0d; 240 0,015 x d 0,060 x d 0,060 x dq ] [
05 -o020 025 0010 03 11 38 04 58 3 16 12,5 2 2770L.000503 240 0,008 X dy 0,030 x dy 03-Txd; 240 0.015xd; 0,060 X dy 0,060 x dy @ ]
06 o000 03 0000 03 1,32 38 048 59 3 160 12° 2 195 0,008 X dy 0,025 x dy 0.3-Txdy 195 0.015 X dy 0,050 x d; 0,050 xd; O (]
0,7 -0,020 0,35 -0,010 0,42 1,54 38 0,56 59 3 16° 11,5° 2 2770L.000703 175 0,006 x dy 0,025 x dy 0,3-1xd; 175 0,013 xd4 0,050 x dy 0,050 x dy 0 []
0,8 -0020 04 -0010 0,48 1,76 38 0,64 59 3 16° 11° 2 140 0,011 x dy 0,040 x dy 0,040 x dy ] []
09 0020 045 -0010 054 198 38 072 59 3 16°  105° 2 2770L.000903 % Comaralon 9% 0,011 xdy 0,040 x dy 0,040 x dy O ]
=2%E -
140 0,008 xd 0,030xd 03-1xd 140 0,015xd 0,060 x d 0,060 xd
0,2 -0016 0,1 -0008 012 0,56 43 0,16 7,5 4 17° 14,5° 2 140 0,008§d} 0,030§d: 03-1 id] 140 0,015;d1 0,060§d1 0,060§d} S :
0,3 -0,020 0,15 -0,010 0,18 0,85 43 0,24 7,7 4 16,5°  14° 2 2770L.000304 140 0,008 x dy 0,030 x dy 0,3-1xd4 140 0,015 xdy 0,060 x dy 0,060 x dy 0 [ ] []
04 -0020 02  -0010 024 116 43 032 76 4 17° 140 2 120 0,008 X dy 0,025 X dy 03-1xd; 120 0,015 x dy 0,050 X dy 0,050 X dy ] (]
05 -0020 025 -0010 03 11 43 04 76 4 16.5° 13.5° 2 2770L.000504 120 0,008 x d4 0,025 x dy 0,3-1x4d4 120 0,015 x dy 0,050 x d4 0,050 x dy [m] u
’ : ' : ’ ' ' ' s a8 120 0,008 x dy 0,025 X dq 03-1xd; 120 0,015 x dy 0,050 X dy 0,050 X dq O O =] (]
06 -0020 03 -0010 036 132 43 048 78 4 16 12,5 2 75 0,007 xd 0,020 xd 0.3-1xd 75 0.014xd 0,040 xd 0,040 xd E ]
07 000 035 000 042 154 43 056 77 4  16° 125 2 2770L.000704 5 0,006y 0,020, 03-Tx0; 5% 0.072xd; 0,040y 0,040, 1 0w
0,8 -0,020 0,4 -0010 048 1,76 43 0,64 7,7 4 16,5° 12° 2 777}“;5'7.&% - Mg 0rg)eéisiu[jn alloyls s LT - T LTI Tt l l l
O,g gggg 8’25 88]8 8’24 ;‘28 33 8’22 ;g 1 12’05 1 12 5° g At a 140 [ 0,008x d} [ 0,025x d: [ 03-1x d} | 140 [ 0,015x d} [ 0,050 dl [ 0,050x d} | I O | =
1,1 0020 0,55 -0010 066 242 43 0,88 7.9 4 16° 11° 2 2770L.001104 =i -Sinihefic 0,008 X dy 0,030 x 0y 0,3-1x0; 75 0,015 dy 0,060 X dy 0,060 X 0y O O ]
1,2 -0020 0,6 -0010 072 264 43 096 7.9 4 16°  10,5° 2 760 0,008 x d; 0,030x d; 03-1x4d; 760 0,015 x d; 0,060 x d; 0,060 x d; ] =] ]
1,3 002 0,65 -0,010 0,78 2,86 43 1,04 8 4 16° 10° 2 2770L.001304
1,4 -002 0,7 -0010 0,84 3,08 43 1,12 8 4 16° 9,5° 2 Sy
1,5 000 075 -00t0 09 33 43 12 8 4 16° 95 2 2770L.001504 Lo malendls I
1,6 -002 0,8 -0010 096 3,52 43 1,28 8,1 4 16° 9° 2 95 0,005 x 0y 0,025 x 0 0,3-1x0 95 0,010 x dq 0,050 x 0y 0,050 X 0 I O (]
1,7 0020 0,85 -0,010 102 374 43 136 8,1 4 16° 8,5° 2 2770L.001704 120 0,005 xd 0,025xd 03-1xd 720 0,010 xd 0,050 X d 0,050 xd O u u
1,8 -0020 0,9 -0010 1,08 3,96 43 1,44 8,1 4 16° 8° 2 I nepial m
1,9 002 0,95 -0,010 1,14 4,18 43 1,52 8,2 4 16° 7,5° 2 2770L.001904 ~ 55 - Titanium alloys
5 5 180 0,005xd 0,025 xd 03-1xd 180 0,010xd 0,050 x d 0,050 xd I =] (]
20 000 10 -0010 12 44 43 16 84 4 15 I 2 140 0.005 x4, 0,025 x4, 03-Txd, 140 0071 Xy 0050 X a1 0.050xd; 1 S
] 120 0,005 xd 0,020 X dy 0,31 xdy 120 0,017 x 0,040 dy 0,040 X dy 1 @ (]
2,0 0,020 1,0 -0010 1,2 44 57 1,6 11,9 6 16° 10° 2 —v T VE, ONLEE, §24 5% - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
180 0,005 X dq 0,025 X dq 03-1xd 180 0,010x dy 0,050 X dq 0,050 X dp ] (]
= fEZ#H - Hard materials
1 120 0,014 xdy 0,045 x dy 0,045 x d; O | =
T 75 0,011 x dy 0,040 x dy 0,040 d; O (]

62 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 63
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = FAdH7=DIED - Feed per tooth [FRANKEN|



FRANKEN EETEEEIEETT

M2 44 - Cutting Conditions FRANKEN

&y awm70~P,-Cure g aew 7O, Cuwve
NTrcro Nicro
. N A
= ZEMNICEZ DS ERE/ N\ = Multi-functional, S R )l«I/l‘\.)l« 2L N El/lﬁ RIS, Valid for
INTA—=IVRY =)L high performance tool N - Ball nose end mills type N — long design S
IR —hAvk = Centre cutting ‘{\q- |3 = 2,2 X d1
= BELSNI=F LR = Optimised chisel edge A\N\N\E. - i,
IR OBRIMERY T A = Special neck designs 4 T fEEmL
IBEORYIRS = 3 neck lengths available 2 2xd oughing inishing
y 1
30° ANEE.
I %
de .
' f— ( =1 \- - _
& - DR (vi) DFHENC IS,
‘B RO BREERE (n) Z6E
b’ A93L5ICLTETL,
3 9 d 9 dy (P443BR)
Please note:
Calculation of the feed rate (v;)
with the effective spindle speed (n),
see page 443.
S| - Ve f; ap e Ve f; ap de 'Y
! < _:{__/ = [m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] 3‘1 ¢ 6
‘U‘ hd =]
be X SI
-}
Ip 160 0,008 x dy 0,030 x dy 0,3-1xdy 160 0,015 x dy 0,060 X dy 0,060 X dy o [ o [
I3
Iy 160 0,008 x dq 0,030 x dy 0,3-1xd; 160 0,015 x dy 0,060 x dy 0,060 x dy | [ o [
[
160 0,008 x dy 0,030 x dy 0,3-1xdy 160 0,015 x dy 0,060 X dy 0,060 X dy o [ o
d—7 % - Coating ALCR
FFr—as - I (P16BHE) Applications — material (see page 16) P 1451 120 0,008 x dq 0,020 x dy 0,3-1xd; 120 0,015 x dy 0,045 x dy 0,045 x dy | [ o
5 EFEAEITRTOWEIMITERTEE = For almost all materials 1.1-21  3.1-41
= F I XD 0t SRR S T (= = For machining smallest engravings and components K i 120 0,008 x dq 0,020 x dy 0,3-1xdy 120 0,015 x dy 0,045 x dy 0,045 x dy o [ o
N 1.1-4.2,5.2-5.3 AT~ L X - Stainless steel materials l
. 120 0,008 X dy 0,030 X 0y 0,3-1x0d; 120 0,015 X dy 0,060 X dq 0,060 X dq ] u
s I 1121 M2 95 0,008 xd; 0,030 xd; 03T xdy 95 0,015 xd; 0,060 X dy 0.060 X d 1 O []
H 1.1-1.2 ; 95 0,013 X dy 0,045 x dy 0,045 x dy I =] (]
4. 75 0,010 xd 0,045 x d 0,045 d 5] u
175 0,008 x dy 0,030 x dy 0,3-1x0d; 175 0,015 x dy 0,060 x dy 0,060 x dy O ] O
175 0,008 x dy 0,030 x d 0,3-1x0d; 175 0,015 x d 0,060 x dy 0,060 x dy O ] O
= —_Os4 . i 120 0,006 X dq 0,025 x dy 0,3-1x0d; 120 0,012xdy 0,050 x dy 0,050 x d ] ] ]
l3=22xds -0 b Long design 120 0,006 X dy 0,025 X d 0,3-1xd; 120 0,012xdy 0,050 X dy 0,050 X dy ] (] ]
9 dq r lp I3 4 0d3 g 0dy a B z 95 0,005 x d 0,020 x dy 0,3-1xd 95 0,011 x dy 0,045 x d 0,045 x dy O [
5 (%] 9% 0,005 x dy 0,020 x d 0,3-1x0d; 95 0,011 xdy 0,045 x dy 0,045 x dy O | m
175 0,008 X dy 0,025 x d 0,3-1x0d; 175 0,015 x d 0,050 X dy 0,050 x dy O | =
0,2 -0016 0,1 -0008 012 06 50 0,16 57 3 17° 14° 2 120 0,006 x d 0,025 d 03-1xd 120 0,012 xd 0,050 x d 0,050 x d O u
0,5 -0020 0,25 -0,010 0,3 11 50 0,4 58 3 16° 12,5° 2 2773L.000503 3 US
0,8 -0,020 04 -0010 0,48 1,76 50 0,64 59 3 16° 11° 2 7)L=E% - Aluminium alloys
_ 240 0,008 x d4 0,030 x dy 0,3-1xd4 240 0,015 x dy 0,060 x d4 0,060 x d4 (] []
240 0,008 X dy 0,030 x d 0,3-1x0d; 240 0,015 X dy 0,060 x dy 0,060 x dy 5] u
0,2 -0016 0,1 -0008 012 06 60 0,16 75 4 17°  145° 2 195 0,008 x d; 0,025 x d; 03-1x4d; 795 0,015 x d; 0,050 x dy 0,050 x dy ] (]
0,5 -0020 0,25 -0,010 0,3 1,1 60 0,4 7,6 4 16,5° 13,5° 2 27731000504 175 0,006 x dy 0,025 x dy 0,3-1x0d; 175 0,013 x dy 0,050 X dy 0,050 x dy ] u
0,8 -0,020 04 -0010 048 1,76 60 0,64 7.7 4 16,5° 12° 2 140 0,011 xdy 0,040 x dy 0,040 x dy =] []
1,0 0020 05 -00t0 06 22 60 08 78 4 16°  115° 2 2773L.001004 S G alon g5 0,011 xdy 0,040 x dy 0,040 x dy O ]
1,2 0,02 06 -0010 0,72 2,64 60 0,96 79 4 16° 10,5° 2 7
: g : : : g : 2 140 0,008 X dy 0,030 x dy 0,3-1x0d; 140 0,015 X dy 0,060 X dy 0,060 X d ] u
1,5 -0020 0,75 -0010 09 3,3 60 12 8 4 16° 9,5 2 27731001504 140 0,008 x dy 0,030 x dy 0,3-1 x4 140 0,015 x dy 0,060 x dy 0,060 X dy O []
1,8 -002 09 -0010 1,08 3,96 60 1,44 8,1 4 16° 8° 2 140 0,008 x dy 0,030 xdy 0,3-1x0d; 140 0,015 x dy 0,060 x dy 0,060 x dy O O 5] u
20 0020 10 0010 12 44 60 16 84 4 15° 7° 2 27731002004 120 0,008 x dy 0,025 dy 03-Tx4d; 120 0,015 x dy 0,050 dy 0,050 d; §] O]
120 0,008 x dy 0,025 x dy 0,3-1x0dy 120 0,015 x dy 0,050 X dy 0,050 X d 5] ]
_ 120 0,008 X dy 0,025 X dy 0,3-1xdy 120 0,015 dy 0,050 X dy 0,050 X dy ] O =] (]
20 0020 10 -0010 12 44 0 16 119 6  16° 10° 2 75 0,007 xdy 0.020 X0y 03T xd 75 0,014 x4, 0,040 x dy 0.040 X0y & []
55 0,006 X dy 0,020 x d 0,3-1x0d; 55 0,012 X dy 0,040 X dy 0,040 x dy | ] ]
R T* > LEE - Magnesium alloys
175 0008xd; | 0025xd; | 03-1xdy | 175 [ 0015xd; | 0050xd; | 0050xd; | I [ O [ m
140 [ 0008xd; | 0025xd; | 03-1xd; | 140 | 0015xd; | 0050xd; | 0050xd; | | O | m
a & - Synthetics
175 0,008 X dy 0,030 x dy 0,3-1x0d; 175 0,015 X dy 0,060 X dy 0,060 x d O ] u
160 0,008 X dy 0,030 x d 0,3-1x0d; 160 0,015 x dy 0,060 X dy 0,060 x d; O 5] u
3} - Special materials l
9% 0,005 X dy 0,025 x dy 0,3-1x0d; 95 0,010 X dy 0,050 X dy 0,050 x dy | @] u
120 0,005 x d 0,025 d 03-1xd 120 0,010 xd 0,050 X d 0,050 x d O u u
FX> 5% - Titanium alloys
180 0,005 x dy 0,025 x dy 0,3-1x0; 180 0,010 x dy 0,050 X dy 0,050 X dq I 5] ]
140 0,005 X dy 0,025 X dy 0,3-1x0dy 140 0,011 xd 0,050 X dy 0,050 X dy I ] (]
120 0,005 x d 0,020 x d 0,3-1x0d; 120 0,011 xdy 0,040 x dy 0,040 x dy I ] ]
—wVE, ONILEE, 2RS4 - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
180 0,005 X d 0,025 x dy 0,3-1x0d; 180 0,010 X dy 0,050 X dy 0,050 x d 5] u
HRC66F THEEEHDHSCE R _EIFINTIC CBN Micro and mini ball nose and torus end mills : R 5 - Hard materials - S E— B— —=
N Sl S = ] . 014 x 045 X 045 x
%J@ECBN?’I/ODI\/I\:“/ N)—=XIZDWT for HSC flﬂIShlng in hardened materials up to 66 HRC H ] 75 0,011 xd} 0,040xd1 0,040Xd} 0 ]
[$EHD T T A 2 TELIE S, are available in our web shop 3

64 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 65
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = FAdH7=DIED - Feed per tooth [FRANKEN|
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M2 44 - Cutting Conditions FRANKEN

e 7O Cuwt e 7O-Cuwt
NTrero NTicro
= ZEMNICEZ DS ERE/ N\ = Multi-functional, S T\—}LI/I‘:'}L RALTN - ~3a— ~ HHRBIS, Valid for
[u]]
NI A=Y —)L high performance tool N . Ball nose end mills type N — short design
Z ’ S\ 2771L
R s = Centre cutting - SN I3 =5 x dy
= Bt SN FEILASR = Optimised chisel edge A\N\\E. N )
B OSRIMER Y T A = Special neck designs 7 F?:JJ%I {ié:-b;.ml
3BEORYVIRET = 3 neck lengths available 5X d1 oughing inishing
30° ANEE.
I %
e EC:
4 o SEDBE (vi) OFEIC I
(‘ - MO BRNIERER (n) %16
b°| AY2L5ICL TSN,
¥ 0y 9d; (P443258)
Please note:
Calculation of the feed rate (v;)
with the effective spindle speed (n),
see page 443.
3| w Ve f; ap de Ve f; ap de )
! < _:{__/ = [m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] 3‘1 “ 0
* S X SI
Iy © 140 0,008 x d; 0,030 x dy 03-1xd; 140 0,015 x dy 0,045 x d; 0,045 dy O [ O [
I3
Iy 140 0,008 x dq 0,030 x d 03-1xd 140 0,015 dy 0,045 x d; 0,045 x d; O m 0 m
[
140 0,008 x d; 0,030 x dy 03-1xd; 140 0,015 x dy 0,045 x d; 0,045 dy O [ O
d—7 % - Coating ALCR
Tl —Sas - REIH (PL6SE) Applications — material (see page 16) P 1451 95 0,008 x dq 0,020 x d 03-1xd 95 0,015 dy 0,035 x dy 0,035 x dy O m 0
B (FEAEITARTOMHEIMICE AR EE = For almost all materials 1.1-21  3.1-41
= {5\ DD LSRN i = For machining smallest engravings and components K 11-42 95 0,008 x dy 0,020 x dy 03-1xdy 95 0,015 x dy 0,035 x dy 0,035 x dy o [ o
N 1.1-4.2,5.2-5.3 AT~ L X - Stainless steel materials l
] 95 0,008 x d 0,030 xd 03-1xd 95 0,015 xd 0,045xd 0,045xd ] [
s I 1121 M[ 2 75 0.008 x4, 0,030 %4, 03-Txd, 75 075X 0045 X 01 0,045 xd; 1 O (]
H 1.1-1.2 i 75 0,013x 0,035 xd; 0,035 dy I ] (]
4. 40 0,010 xd 0,030 xd 0,030xd =] u
160 0,007 X dq 0,030 X dq 03-1xd; 160 0,014 x d; 0,045 x d; 0,045 x d; O [ O
160 0,007 x dy 0,030 X dy 03-1xd; 160 0,014 x d; 0,045 d; 0,045 x d; O (] 0
- e gk ] 95 0,007 xd 0,020 xd 03-1xd 95 0,014 xd 0,035xd 0,035xd O (] 0
I3=5xdi—>3 b - Short design 95 o,oo7xd1 0,020xd: 03-1 xd] 95 0,014xd1 0,035xd1 0,035xd1 O (] ]
9 dy r Iy I3 I 0 ds ls 9 dy a ¢} Z 75 0,005 Xty 0,020 X dy 03-1xd; 75 0,010 x d; 0,030 d; 0,030x dy O u
h5 9% 75 0,005 x d; 0,020 d; 03-1x4d; 75 0,010 x d; 0,030 d; 0,030x d; O | =
760 0,006 X dy 0,020 X dy 03-1xd; 760 0,012 xd; 0,035 d; 0,035 d; O | =
0,2 -0016 0,1 -0008 0,2 1 38 0,16 6,4 3 16° 13° 2 95 0,007 xd 0,020 xd 03-1xd 95 0,014 xd 0,035xd 0,035xd O (]
0,3 -0,020 0,15 -0,010 0,3 1,5 38 0,24 6,9 3 15,5°  11,5° 2 2771L.000303 3 US
Aoz L Lo 2 = e I 0 b S 2 7')l/:ffa's ‘Alumlmmg glll)%yid 0,030xd 03-1xd 195 0,014 xd 0,045 x d 0,045x d =] u
0,5 -0,020 0,25 -0,010 0,5 2,5 38 0,4 7,8 3 15° 9,5° 2 2771L.000503 . 1 . 1 e : 1 : 1 : 1
’ : ' ' ’ ' : , . 9 195 0,007 xd 0,030xd 03-1xd 795 0,014 xd 0,045 xd 0,045xd =] (]
06 0020 03 0010 06 3 38 048 83 3 145° 85 2 175 0.006 x4, 0,020 %4, 03-Txd, 175 GERT? 0035 X1 0.035x4; O ]
0,7 -0,020 0,35 -0,010 07 35 38 0,56 8,8 3 135°  8° 2 2771L.000703 175 0,006 x d; 0,020 d; 03-1x4; 175 0,011 x d; 0,035 Xty 0,035 X dy =] ]
0,8 -002 0,4  -0010 0,8 4 38 064 9 3 14° 7,5° 2 120 0,010 x d; 0,030 Xty 0,030x d; =] [
09 000 045 oo 09 45 38 072 95 3 135 7° 2 2771L.000903 S - 75 0014 xd; 0030 x 6 0030 x d; o [ =
=2%E -
120 0,007 xd 0,030xd 03-1xd 120 0,015 xd 0,045xd 0,045xd O (]
0,2 -0016 0,1 -0008 0,2 1 43 0,16 8,2 4 16,5°  13,5° 2 120 0,007 x d} 0,030 x d: 03-1x d] 120 0,015 x d: 0,045 x d} 0,045 x d} 5] u
0,3 -0,020 0,15 -0010 0,3 1,5 43 0,24 8,8 4 16°  12,5° 2 2771L.000304 120 0,007 x dy 0,030 X dy 03-1xd; 120 0,015 x d; 0,045 d; 0,045 x d; O 0 0 (]
04 -0020 02  -0010 0.4 2 43 032 94 4 15,5°  11,5° 2 95 0,007 x dy 0,020 X dy 03-1xd; 95 0,015 x d; 0,035 d; 0,035 d; ] (]
5 o 95 0,007 xd 0,020 xd 03-1xd 95 0,015 xd 0,035xd 0,035xd =] (]
g'g -0,020 8’%5 -0.010 82 2,5 33 0'3 19'3 j 12 o 10'50 g 27711000504 95 o,oo7xd} o,ozom} 03-1 xdl 95 0,015xd1 o,ossxd] 0,035xd1 O O =] (]
6 -0020 30010 , 3 3048 10, 5% 95 70 0,006 x 0,020 xdy 0,31 xdy 70 0,012 x 0,030 xdy 0,030 xdy @ (]
0,7 -0,020 0,35 -0,010 0,7 3,5 43 0,56 11 4 14 9° 2 2771L.000704 45 0,005 x dy 0,020 x dy 0,3-1xdy 45 0,010 x dy 0,030 x dy 0,030 x dy | [m] []
0,8 -0,020 0,4 -0010 0,8 4 43 0,64 111 4 14° 8,5° 2 777}“;0'7.&% . Mg Org)%siuan alloyls S TR . 507 — 5% o l : : :
0,9 -0,020 0,45 -0,010 0,9 45 43 0,72 11,7 4 13,5° 8° 2 2771L.000904 .06 X dy 020 X dy 0o 1 X0 L0193 X 0y 035 x dy 035 x dy o L
0 -002 05 0,010 1.0 5 43 0.8 116 4 14,5° 8° 2 120 . thlt 0,007 x d4 l 0,020 x d4 l 0,3-1xd4 l 120 l 0,014 x d4 l 0,035 x dy l 0,035 x dy l l l [m] l u
’ ’ ! ’ ! ! ! A ° - Synthetics
1,1 0020 0,55 -0010 11 5,5 43 088 12 4 14 7,5 2 2771L.001104 S0 0,007 X dy 0,030 x 0y 0,3-1x0; 140 0,015 dy 0,045 X dy 0,045 x 4y O O ]
1,2 -0020 0,6 -0010 1,2 6 43 0,96 124 4 14° 7° 2 % 0,008 x d; 0,030x d; 03-1x4d; % 0,016 x d; 0,045 d; 0,045 x d; O 0 (]
1,3 002 0,65 -0,010 1,3 6,5 43 1,04 12,8 4 13,5° 6,5° 2 2771L.001304
1,4 -002 0,7 -0010 1,4 7 43 1,12 13,2 4 13° 6° 2 Sy
1,5 000 075 -00t0 15 75 43 12 137 4 13 55° 2 2771L.001504 £Cle] malenas I
1,6 -002 0,8 -0010 1,6 8 43 128 141 4 12,5°  55° 2 75 0,005 x 0y 0,020 X d 0,3-1x0 75 0,010 x dq 0,035 x 0y 0,035 X 0y I O (]
1,7 0020 0,85 -0,010 1,7 8,5 43 136 145 4 12° 5° 2 2771L.001704 120 0,004 xd 0,020xd 03-1xd 720 0,008 X d 0,035xd 0,035xd O u u
1,8 -0020 0,9 -0010 1,8 9 43 1,44 15 4 11,5° 4,5° 2 Z - ;
1,9 002 0,95 -0,010 1,9 9,5 43 1,52 15,5 4 11° 4,5° 2 2771L.001904 ~ 55 - Titanium alloys
g 5 120 0,005xd 0,030 xd 03-1xd 120 0,011 xd 0,040xd 0,040xd =] (]
20 000 10 -0010 20 10 4 16 153 4 12 4 2 % 0.006 x4, 0,030 %4, 03-Txd, 9% 012X 0040 X 01 0,040 %, % O (]
] 9% 0,005 xd 0,020 xdy 0,31 xdy 9% 0,017 xdy 0,030 xdy 0,030 xdy 1 @ (]
2,0 0,020 1,0 -0010 2,0 10 57 1,6 19,7 6 13° 6,5° 2 —uTLE, INLRE, §Z45% - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
120 0,005 X dq 0,030 X dq 03-1xd 120 0,011 x d; 0,040 d; 0,040 d; ] (]
= fEZ#H - Hard materials
1 9% 0,014 xdy 0,035 X tq 0,035 x d; O | =
p 12 70 0,010x dy 0,030 d; 0,030x d; O (]

66 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 67
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = FAdH7=DIED - Feed per tooth [FRANKEN|
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M2 44 - Cutting Conditions FRANKEN

&y awm70~P,-Cure g aew 7O, Cuwve
NTrcro Nicro
I e . —ILIVRS =2 :
= ZEMICEZZEMERE/NT = Multi-functional, amm [E]*4[E] R=ILIR .)l' 247N D/.7 N R - Valid for
NIA—< o Y— )L high performance tool N N : Ball nose end mills type N — long design
gal 3= ; | 2774L
el = Centre cutting Pee—— 5 I3 =5 x dy
= BE(L TN FEILRAR = Optimised chisel edge SN\N\E. =] = Ly
= EOBBIMERY T = Special neck designs 4 F:':” E]I &F. .b;l.mI
W IBED RV IES = 3 neck lengths available 5xd4 ougning inishing
30° ANEE.
%
de :iéa .
% — EEHL, P
& o SO (vi) OFHEICKS,
‘B RO BREERE (n) Z6E
b’ A93L5ICLTETL,
¥ 9 dy 9 dy (P443BR)
Please note:
Calculation of the feed rate (v;)
with the effective spindle speed (n),
see page 443.
S| - Ve f; ap e Ve f; ap de 'Y
1 = _:{__/ S [m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] 3‘1 ¢ 0
U‘ hd 'UI
be X =
-}
Ip 140 0,008 x dq 0,030 x d 03-1xd 140 0,015x dq 0,045 x dq 0,045 x dy | [ o [
I3
Iy 140 0,008 x dq 0,030 x dy 0,3-1xd; 140 0,015 x dy 0,045 x dy 0,045 x dy | n o =
I
140 0,008 x dy 0,030 x dy 03-1xd 140 0,015x dq 0,045 x dq 0,045 x dy | [ o
d—7 % - Coating ALCR
FFUr—Say - REA (P16BE) Applications — material (see page 16) P IASBAN 95 0,008 x dq 0,020 x dy 0,3-1xd; 95 0,015 x dy 0,035 x dy 0,035 x dy | [ o
5 FEA TR TOWHIMICERATEE = For almost all materials 11-21 31-41
= F I XD 0t SRR S T (= = For machining smallest engravings and components K i 95 0,008 x dy 0,020 x d 03-1xd 95 0,015 x dq 0,035 x dy 0,035 x dy | [ o
N 1.1-4.2,5.2-5.3 AT~ L X - Stainless steel materials l
. 95 0,008 x dy 0,030 X 0y 0,3-1x0d; 95 0,015 X dy 0,045 x dy 0,045 X dq ] u
s I 1121 M[ 2 75 0,008 xd; 0,030 xd; 0,31 xd; 75 0,015 xdy 0,045 xdy 0,045 x dy 1 O (]
H 11-12 ) 75 0,013x 0,035 Xty 0,035 Xy I ] ]
4. 40 0,010 xd 0,030 X d 0,030 xd =] u
160 0,007 x dy 0,030 x dy 0,3-1x0d; 160 0,014 x dy 0,045 x d 0,045 x d O ] O
160 0,007 x dy 0,030 x d 0,3-1x0d; 160 0,014 xdy 0,045 x dy 0,045 x dy O ] O
= — A i 9% 0,007 x dy 0,020 x dy 0,3-1x0d; 95 0,014 xdy 0,035 x dy 0,035 x dy ] ] ]
I3=5xd;- p Long design 95 0,007 X dy 0,020 x dy 0,3-1xd; 95 0,014 xdy 0,035 dy 0,035 d ] (] ]
75 0,005 x dy 0,020 x d 0,3-1x0d; 75 0,010 X dy 0,030 dy 0,030 X dy ] ]
75 0,005 x dy 0,020 x d 0,3-1x0d; 75 0,010 X d 0,030 X dy 0,030 X dy O | m
160 0,006 X dy 0,020 x d 0,3-1x0d; 160 0,012 xdy 0,035 x dy 0,035 x dy O | =
0,2 -0016 0,1 -0008 0,2 1 50 0,16 6,4 3 16° 13° 2 95 0,007 x d 0,020 x d 03-1xd 95 0,014 xd 0,035 x d 0,035 d O u
0,5 -0020 0,25 -0,010 0,5 2,5 50 0,4 7,8 3 15° 9,5° 2 2774L.000503 3 US
0,8 -0,020 04 -0010 0,8 4 50 0,64 9 3 14° 7,5° 2 7J)L=E% - Aluminium alloys
_ 195 0,007 x d4 0,030 x dy 0,3-1xd4 195 0,014 x dy 0,045 x d4 0,045 x d4 (] []
195 0,007 x dy 0,030 x d 03-1xd; 195 0,014 xd; 0,045 x dy 0,045 X dy =] ]
0,2 -0016 01 -0008 0.2 1 60 0,16 8,2 4 16,5° 13,5° 2 175 0,006 x dy 0,020 x d 0,3-1x0d; 175 0,013 X dy 0,035 x d4 0,035 x d; 5] u
0,5 -0020 0,25 -0,010 05 2,5 60 04 9,8 4 15° 10,5° 2 27741000504 175 0,006 x dy 0,020 x dy 0,3-1x0d; 175 0,011 xdy 0,035 x dy 0,035 x dy ] u
08 0020 04 o000 08 4 60 064 11,1 4 14° 85° 2 120 0.010xd; 0,030 x dy 0,030 xdy O ]
1,0 -002 0,5 -0010 1,0 5 60 0,8 11,6 4 14,5° 8° 2 2774L.001004 % Copper alos 75 0,014 x dy 0,030 x d 0,030 x dy =] L]
1,2 0,02 06 -0010 1,2 6 60 0,96 12,4 4 14° 7° 2 gk
: : : ) : g . 120 0,007 Xty 0,030 X dp 03-1xd; 120 0,015x dy 0,045 x tp 0,045 X dp ] u
1,5 -0020 0,75 -0010 1,5 7,5 60 12 13,7 4 13° 5,5 2 27741001504 120 0,007 x dy 0,030 x dy 0,3-1 x4 120 0,015 x dy 0,045 x dy 0,045 x dy O []
1,8 -002 09 -0010 1,8 9 60 1,44 15 4 11,5°  45° 2 120 0,007 x ty 0,030 x d 0,3-1x0d; 120 0,015 x dy 0,045 x dy 0,045 x dy O O 0 ]
2,0 -0,020 1,0 -0,010 2,0 10 60 1,6 15,3 4 12° 4° 2 27741002004 95 0,007 x dy 0,020 x dy 03-1xd 95 0,015 xdy 0,035 x dy 0,035 Xy =] ]
9% 0,007 x dy 0,020 x dy 0,3-1x0dy 95 0,015 x dy 0,035 x dy 0,035 x dy 5] ]
_ 95 0,007 x dy 0,020 X dy 0,3-1xdy 95 0,015 dy 0,035 x dy 0,035 x d ] O =] (]
20 0020 10 -0010 20 10 /0 16 197 6 13° 65° 2 70 0,006 x 0,020 xdy 0,31 xdy 70 0,012 x 0,030 xdy 0,030 xdy @ (]
45 0,005 X dy 0,020 x d 0,3-1x0d; 45 0,010 X dy 0,030 X dq 0,030 X dy | ] ]
T x> LA - Magnesium alloys
160 0006xd; | 0020xd; | 03-1xdy | 160 [ 0013xd; | 0035xd; | 0035xd; | I [ O [ m
120 | 0007xd; | 0020xd; | 03-1xdy | 120 | 0014xd; | 0035xd; | 0035xd; | | O | m
a 5 - Synthetics
140 0,007 x dy 0,030 X dp 03-1Xd; 140 0,015x dy 0,045 x ty 0,045 X dp O ] u
9% 0,008 X dy 0,030 x d 0,3-1x0d; 95 0,016 x dy 0,045 x dy 0,045 xdy ] =] ]
3} - Special materials l
75 0,005 X dy 0,020 x dy 0,3-1x0d; 75 0,010 X dy 0,035 Xt 0,035 X dp | @] u
120 0,004 xd 0,020 xd 03-1xd 120 0,008xd 0,035xd 0,035xd O u u
FR> 5% - Titanium alloys
120 0,005 x dy 0,030 X dy 0,3-1x0; 120 0,011 xdy 0,040 X dy 0,040 X dq I 5] ]
95 0,006 X dy 0,030 X dy 0,3-1x0dy 95 0,012xdy 0,040 X dy 0,040 X dy I ] (]
95 0,005 x d 0,020 x d 03-1xd; 95 0,011 xdy 0,030 X dy 0,030 X dy I ] ]
—v)LE, aNILRE, 254 - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
120 0,005 X d 0,030 x dy 0,3-1x0d; 120 0,011 x d 0,040 X dy 0,040 x d 5] u
= fEZ#H - Hard materials
1 95 0,014 x dy 0,035 x dy 0,035 x d O [ m
HLL 70 0,010xdy 0,030 X dy 0,030 x dy O ]

68 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 69
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = FAdH7=DIED - Feed per tooth [FRANKEN|



FRANKEN

FRANKEN

AR—JLI>FZ)L - Ball Nose End Mills tJHIZ&f4 - Cutting Conditions

T aew7OF,Cuwe g aew 7O, Cuwve
NTrcro Nicro
= ZLEMICEZ DB MR\ = Multi-functional, o oro) T\—}LI/I‘:'}L RALTN - >3- ~ SRS - Valid for
NIA—< o Y— )L high performance tool N | : Ball nose end mills type N — short design
gal 3= ; | 2772L
"t R—Avk = Centre cutting - ] |3 =10x d1
= BELENFEILR = Optimised chisel edge S\N\N\E. =] ~ )
REOSAIMERY T YA = Special neck designs V ;':”mh.l &FJ.:.L?DI
3BEORYVIRET = 3 neck lengths available 10x d1 oughing inishing
30° ANEE.
Y ,
aek D
& - SO (vi) OFHEICKS,
(‘ - MM OBEEL (n) Z6E
b°| AY2L5ICL TSN,
¥ LM 0dy (P44358)
Please note:
Calculation of the feed rate (v;)
with the effective spindle speed (n),
see page 443.
3| w Ve f; ap de Ve f; ap de )
! s —:{—_/ = [m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] x “ 0
* $ X SI
Ip © 120 0,008 x dq 0,030 x d 03-1xd 120 0,015x dq 0,030 x dq 0,030 x dy | [ o [
I3
Iy 120 0,008 x dq 0,030 x dy 03-1xd 120 0,015 x dq 0,030 x dq 0,030 x dy | n o =
I
120 0,008 x dq 0,030 x d 03-1xd 120 0,015x dq 0,030 x dq 0,030 x dy | [ o
d—7 % - Coating ALCR
FFUr—Say - REA (P16BE) Applications — material (see page 16) P IASBAN 75 0,008 x dq 0,025 X dy 0,3-1xd; 75 0,015 x dq 0,020 x dq 0,020 x dy | n o
5 EFEAEITRTOWEIMITERTEE = For almost all materials 1.1-21  3.1-41
= RN Z DI LR HERER ST IS = For machining smallest engravings and components K 11-42 » 0,008 x dy 0,025 xdy 03-1xdy » 0,015 x dy 0,020 x dy 0,020 x dy = = =
N 1.1-4.2,5.2-5.3 AT~ L X - Stainless steel materials l
. 75 0,008 x d 0,030 x d 03-1xd 75 0,015xd 0,030 xd 0,030 xd ] ]
s I 1121 M[ 2 55 0.008 x4, 0,030 %4, 03-Txd, 55 075X 0030 X1 0.030 %, 1 O (]
H 1.1-1.2 ; 55 0,012 X dy 0,025 Xty 0,025 Xy I =] (]
4. 5 0,012xd 0,020 x d 0,020 xd =] u
140 0,005 x dy 0,030 x dy 0,3-1x0d; 140 0,010 x dy 0,030 X dq 0,030 X d O ] O
140 0,005 x dy 0,030 x d 0,3-1x0d; 140 0,010x dy 0,030 x dy 0,030 X dy E] ] ]
- gk ] 75 0,007 xd 0,025xd 03-1xd 75 0,015xd 0,025xd 0,025 xd =] ] ]
I3=10xd; - >3 i - Short design 75 o,oo7xd} 0,025xd: 0,3-1 xd] 75 0,015xd1 0,025xd1 0,025xd1 ] (] ]
9 dq r lp I3 4 0d3 g 0dy a B VA 55 0,005 x dy 0,020 x dy 0,3-1xd 55 0,010 x dy 0,020 x dy 0,020 x d; 5] []
h5 9% 55 0,005 X dq 0,020 X dy 03-1xd; 55 0,010xdy 0,020 X dy 0,020 X dy O | m
140 0,005 x ty 0,025 x d 0,3-1x0d; 140 0,010xdy 0,025 Xty 0,025 X dy O | m
0,2 -0016 0,1 -0008 0,2 2 38 0,16 9,2 3 12,5°  9° 2 75 0,007 x d 0,025 d 03-1xd 75 0,015 xd 0,025xd 0,025 xd E] ]
0,3 -0,020 0,15 -0,010 0,3 3 38 0,24 9,7 3 13° 8,5° 2 2772L.000303 3 US
Aoz L Lo : = O aiing S i ok 2 7’)L:1=7.5 ‘Alumlmmg gg%yi d 0,030 xd 03-1xd 175 0,011 xd 0,030 xd 0,030 xd ] ]
0,5 -0,020 0,25 -0,010 0,5 5 38 0,4 10,7 3 14° 7° 2 2772L.000503 ! 1 - - o : ! . . - -

’ ' ' ! ' : , . . 175 0,006 x d 0,030 xd 03-1xd 175 0,011 xd 0,030xd 0,030 xd =] ]
06 0020 0,3 -0010 0,6 6 38 048 106 3 16,5 7 2 160 0,006 x d} 0,025 x d: 03-1x d] 160 0,017 x d: 0,025 x d} 0,025 x d} 0 O
0,7 -0020 0,35 -0010 0,7 7 38 056 10,6 3 20° 6,5° 2 27721000703 160 0,005 X ty 0,025 x dy 03-1xd; 160 0,010x dy 0,025 x dy 0,025 x dy ] u
0,8 -0020 04 -0010 08 8 38 064 105 3 26,5°  6,5° 2 95 0,011 xdy 0,020 X dy 0,020 X dy =] []
09 0020 045 -0010 09 9 38 072 105 3 385° 6° 2 27721000903 % Comaralon 95 0,015 xdy 0,020 x dy 0,020 x dy O ]

=
9% 0,008 xd 0,030 xd 03-1xd 95 0,017xd 0,030 xd 0,030 xd ] u
0,2 -0016 0,1 -0008 0,2 2 43 016 11,6 4 12,5°  10° 2 9% 0,008 X d} 0,030 x d: 03-1x d] 95 0,017 d: 0,030 X d} 0,030 x d} 5] u
0,3 -002 0,15 -0,010 0,3 3 43 024 12 4 13° 9° 2 27721000304 95 0,008 x dy 0,030 xdy 0,3-1x0d; 95 0,017 x 0,030 x dy 0,030 X dy O O 0 ]
04 -0020 0,2 0010 0,4 4 43 032 12,4 4 135°  85° 2 75 0,007 x dy 0,025 x d 0,3-1x0d; 75 0,015 x dy 0,025 Xty 0,025 X dy =] ]
o o 75 0,007 x d 0,025xd 03-1xd 75 0,015xd 0,025xd 0,025 xd =] []
g'g 0020 025 0010 05 5 43 04 128 4 145° & 2 27721000504 75 0007 x a1 0.025 xdy 03-Txd, 75 075X, 0025 X1 0.025 Xy 0 & & []

6 0020 03 000 06 6 43048 124 4 17 8,5 2 55 0,005 X dy 0,020 xdy 0,31 xdy 55 0,010 x 0,020 X dy 0,020 xdy @ (]
0,7 -0,020 0,35 -0,010 0,7 7 43 0,56 12,1 4 20° 8° 2 2772L.000704 40 0,005 x dy 0,010 x dy 0,3-1xdy 40 0,010 x dy 0,020 x dy 0,020 x dy | [m] []
0,8 -0,020 0,4 -0010 0,8 8 43 064 116 4 26,5° 8,5° 2 777}“10'7.&% - Mg 0rg)esiu(rjn alloyls T T - — 55T S S 1 1 1
0,9 -0,020 0,45 -0,010 0,9 9 43 0,72 11,2 4 39° 8,5° 2 2772L.000904 ,005 x dy 010 x dy 0o 1 X0 ,010 X 0y 020 X dy 020 X 0y o L]
10 -0020 05 0,010 1.0 10 43 0.8 183 4 11,5° 50 2 95 . thlt 0,007 x d4 l 0,010 x dy l 0,3-1xd4 95 l 0,014 x d4 0,020 x d4 0,020 x d4 l l [m] l u

’ ’ ! ’ ! ! ! A ° - Synthetics
1,1 0020 0,55 -0,010 1,1 11 43 088 183 4 13 5 2 27721001104 S0 0,006 x dp 0,020 X dq 03-1x0; 120 0,012x 0y 0,030 x dp 0,030 X dq ] ] (]
1,2 0020 0,6 -0010 1,2 12 43 0,96 18,2 4 14,5° 5° 2 75 0,005 x dy 0,020 x dy 0,3-1xd; 75 0,010 x dy 0,030 x dy 0,030 x dy [ ] []
1,3 002 0,65 -0,010 1,3 13 43 1,04 182 4 16,5° 4,5° 2 2772L.001304
1,4 -002 0,7 -0010 1,4 14 43 1,12 18,1 4 20° 4,5° 2 Sy
1,5 000 075 -00t0 15 15 43 12 181 4 245°  45° 2 27721001504 Lo malendls I
16 -0020 0,8 -0010 1,6 16 43 128 185 4 28,5°  4° 2 55 0,005 X dy 0,010 x dy 0,3-1x0d; 55 0,010 X dy 0,020 X dy 0,020 x dy | @] u
1,7 0,02 0,85 -0,010 1,7 17 43 1,36 18,9 4 34,5° 4° 2 2772L.001704 120 0,004 x d 0,010 xd 0,3-1xd 120 0,008 x d 0,020 x d 0,020 xd ] [] []
1,8 -0020 0,9 -0010 1,8 18 43 1,44 19,5 4 40° BIoK 2 I > T
1,9 002 0,95 -0,010 1,9 19 43 1,52 20,6 4 37° 3,5° 2 2772L.001904 ~ % - Titanium alloys

o 5 95 0,005x d 0,020 xd 03-1xd 95 0,010xd 0,025xd 0,025 xd =] ]
20 000 10 -0010 20 20 4 16 219 4 3 3 2 75 0.005 x4, 0,020 %4, 03-Txd, 75 070X, 0025 X a1 0.025 x4, % O ]
] 75 0,005 xd 0,010 xdy 0,31 xdy 75 0,010 x dy 0,020 X dy 0,020 xdy 1 @ (]
2,0 0,020 1,0 -0010 2,0 20 57 1,6 32 6 11° 4° 2 —vTVE, ONILEE, HZA& 2 - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
95 0,005 x dy 0,020 x dy 0,3-1x0d; 95 0,009 x dy 0,025 X tp 0,025 X dp =] ]
= fEZ#H - Hard materials
] 75 0,013xdy 0,025 X dq 0,025 X dp O [ m
H 12 55 0,010x dy 0,020 X dy 0,020 X dy O ]

o=

W= 533 - very suitable
0= #FAFIAE - suitable

v = YIHJERE - Cutting speed
f, = H@7=D3ED - Feed per tooth

B



FRANKEN

FRANKEN

AR—JLI>FZ)L - Ball Nose End Mills tJHIZ&f4 - Cutting Conditions

&y awm70~P,-Cure g aew 7O, Cuwve
NTrcro Nicro
. o= A
" ZEWICER 3SR/ N\ = Multi-functional, “mm Ok-0! R )LI/I*\.)L 2L N EI/.7 S B, Valid for
INTH—IVRY—)L high performance tool N {§:= : '3 Ball nose end mills type N — long design i
. A—Hyh = Centre cutting PR . I3 =10 x dq I
" B SN =FEILER = Optimised chisel edge SN\N\E. =] : - s
REOERIERY T = Special neck designs V F?:L E]I {iF _La;ljJDI
3BEORYVIRET = 3 neck lengths available (‘ 10x d1 oughing inishing
30° ANEE.
]
3¢ ¥
v e G0 A _
4 & DR (vi) ORI,
‘B3 BMDEMNEELH (n) ZfE
b’ A93L5ICLTETL,
¥ 9 dy 9 dy (P443BR)
Please note:
Calculation of the feed rate (v;)
with the effective spindle speed (n),
see page 443.
S| - Ve f; ap e Ve f; ap de 'Y
1 = _:{__/ S [m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] 3‘1 ¢ 0
‘c‘ hd 'UI
be X =
-}
Ip 120 0,008 x dq 0,030 x d 03-1xd 120 0,015x dq 0,030 x dq 0,030 x dy | [ o [
I3
Iy 120 0,008 x dq 0,030 x d 03-1xd 120 0,015 x dq 0,030 x dq 0,030 x dy | n o =
I
120 0,008 x dq 0,030 x d 03-1xd 120 0,015x dq 0,030 x dq 0,030 x dy | [ o
d—7 % - Coating ALCR
Tl —Sas - REIH (PL6SE) Applications — material (see page 16) P 1451 75 0,008 x dq 0,025 x dq 03-1xd 75 0,015 x dq 0,020 x dq 0,020 x dy | n o
5 EFEAEITRTOWEIMITERTEE = For almost all materials 1.1-21  3.1-41
w5 ZOEID E LR SRR O TS = For machining smallest engravings and components K 1142 » 0,008 x dy 0,025 xdy 03-1xdy » 0,015 x dy 0,020 x dy 0,020 x dy = = =
N 1.1-4.2,5.2-5.3 AT~ L X - Stainless steel materials l
] 75 0,008 X tq 0,030 X dy 03-1x0; 75 0,015 x dy 0,030 Xty 0,030 x dy ] ]
s I 1121 M[ 2 55 0,008 xd; 0,030 xd; 0,31 xd; 55 0,015 x 0,030 xdy 0,030 X dy 1 O (]
H 11-12 ) 55 0,012xdy 0,025 Xty 0,025 Xy I ] ]
4. 5 0,012xd 0,020 x d 0,020 xd =] u
140 0,005 X dq 0,030 X dq 03-1xd; 140 0,010 x dy 0,030 X dq 0,030 X d O ] O
140 0,005 Xty 0,030 X dy 03-1xd; 140 0,010x dy 0,030 x dy 0,030 X dy E] ] ]
= —_fAasa. f 75 0,007 x th 0,025 X dy 03-1xdy 75 0,015x dy 0,025 Xty 0,025 X dy =] ] ]
I3=10xd; - p Long design 75 0,007 Xty 0,025 X dy 03-1xd; 75 0,015 % dy 0,025 Xty 0,025 X dy O (] ]
9 dq r lp I3 4 0d3 g 0dy a B z 55 0,005 x d 0,020 x dy 0,3-1xd 55 0,010 x dy 0,020 x d 0,020 x dy O [
h5 9% 55 0,005 X dq 0,020 X dy 03-1xd; 55 0,010xdy 0,020 X dy 0,020 X dy O | m
140 0,005 Xty 0,025 X dy 03-1xd; 740 0,010xdy 0,025 Xty 0,025 X dy O | m
0,2 -0016 0,1 -0008 0,2 2 50 0,16 9,2 3 12,5°  9° 2 75 0,007 xd 0,025 xd 03-1xd 75 0,015xd 0,025xd 0,025 xd E] ]
0,5 -0020 0,25 -0,010 0,5 5 50 0,4 14,5 3 8,5° 5,5° 2 2775L.000503 3 US
0,8 -0.020 04 -0010 08 8 50 064 187 3 7° 4° 2 7IL= 53 - Auminium alloys
_ 175 0,006 x d4 0,030 x dy 0,3-1xd4 175 0,011 x dy 0,030 x d4 0,030 x dy (] []
175 0,006 X dq 0,030 X dy 03-1xd; 175 0,011 xdy 0,030 X dy 0,030 X dy =] ]
0,2 -0016 0,1 -0008 0,2 2 60 016 116 4 125° 10° 2 760 0,006 x d; 0,025 x d; 03-1x4d; 160 0,017 xd; 0,025 x d; 0,025 x dy ] (]
05 -0020 0,25 -0010 05 5 60 04 18 4 9° 6° 2 2775000504 160 0,005 X ty 0,025 x dy 03-1xd; 160 0,010x dy 0,025 Xty 0,025 X dy =] (]
0,8 -0020 04 -0010 08 8 60 064 232 4 7° 4.5° 2 95 0,011 xdy 0,020 X dy 0,020 X dy =] []
1,0 000 05 -00t0 10 10 60 08 237 4 7° 40 2 2775L.001004 % Comaralon 95 0,015 xdy 0,020 x dy 0,020 x dy O ]
1,2 002 06 -0010 1,2 12 60 096 26,1 4 6,5° 3,5 2 B
: : : , : : ) ) 9% 0,008 X dq 0,030 X dp 03-1xd; 95 0,017x 0,030 Xty 0,030 X dp ] u
1,5 -0020 0,75 -0010 1,5 15 60 12 29,2 4 6° 3 2 27751001504 95 0,008 X dy 0,030 x dy 0,3-1xd; 95 0,017 xdy 0,030 X dy 0,030 x dy =] ]
1,8 -0020 0,9 -0010 1,8 18 60 144 319 4 55°  25° 2 95 0,008 Xty 0,030 X dy 03-1xd; 95 0,017 x 0,030 x dy 0,030 X dy O O 0 ]
20 0020 1,0  -0010 2.0 20 60 1,6 316 4 6° 2,5° 2 27751002004 75 0,007 x dy 0,025 x d; 0,3-1xd 75 0,015 x dy 0,025 x dy 0,025 x dy O []
75 0,007 Xty 0,025 X dy 03-1xdy 75 0,015 x dy 0,025 Xty 0,025 X dy =] []
_ 75 0,007 x dy 0,025 X dq 03-1xd; 75 0,015 x dy 0,025ty 0,025 X dy O O =] (]
20 0020 10 -0010 20 20 70 16 414 6 6° 3° 2 55 0,005 X dy 0,020 xdy 0,31 xdy 55 0,010 x 0,020 X dy 0,020 xdy @ (]
40 0,005 X dq 0,010 X dy 03-1xd; 40 0,010x dy 0,020 X dy 0,020 X dy | ] ]
R T* > LEE - Magnesium alloys
140 0,005 X dq 0010xd; | 03-1xd 140 0010xd; | 0,020xd; 0,020 X dp I E) ]
95 [ 0007xd; | 0010xdy | 03-Txd 95 0014xd; | 0,020xd; 0,020 X dy | [E] ]
a 5 - Synthetics
120 0,006 X dq 0,020 X dy 03-1Xd; 120 0,012xd; 0,030 Xty 0,030 X dp O ] u
75 0,005 X dq 0,020 X dy 03-1xd; 75 0,010xdy 0,030 X dy 0,030 X dy ] =] ]
3} - Special materials l
55 0,005 Xt 0,010 X dp 03-1Xd 55 0,010x 0y 0,020 Xty 0,020 X dp | @] u
120 0,004 xd 0,010xd 03-1xd 120 0,008xd 0,020 x d 0,020 xd O u u
FR> 5% - Titanium alloys
95 0,005 X tq 0,020 X dy 03-1xd; 95 0,010 x dy 0,025 Xty 0,025 x dy I =] ]
75 0,005 X dy 0,020 X dy 03-1xdy 75 0,010x dy 0,025 Xty 0,025 x dy I =] (]
75 0,005xd 0,010 X dy 03-1xd; 75 0,010x dy 0,020 X dy 0,020 X dy I ] ]
—v)LE, aANILRE, 25 <& - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
95 0,005 X dq 0,020 X dq 03-1xd 95 0,009 x dy 0,025 X tp 0,025 X dp =] ]
= fEZ#H - Hard materials
1 75 0,013 xd; 0,025 X dq 0,025 X dp O [ m
HI1L 55 0,010 x dy 0,020 X dy 0,020 X dy O ]

"

W= 533 - very suitable
0= #FAFIAE - suitable

v = YIHJERE - Cutting speed
f, = H@7=D3ED - Feed per tooth

B 7



HHIZ& 14 - Cutting Conditions

FRANKEN EsHEE T

FRANKEN

&y awm70~P,-Cure g aew 7O, Cuwve
NTrcro Nicro
= = i : =307 I‘ “S - —_— ~ \ ~ ; )
" SEMICER BEMAENT = Multi-functional, N FYTALVEIN RATN - 2a—t&LUO2T SR BT, - Valid for
INTF—=RVRY =)L high performance tool N N Torus end mills type N — short and long design
v Ind . A\NE. 2780L
R - N = Centre cutting oo I3=2,2xdy 2783L
" SREEI—F—R = High-precision corner radius NN\ N )
B OSRIMER Y T A = Special neck designs V é':”mh,l &FJ,:_L?DI
IBEORYIRS = 3 neck lengths available 2 2xd oughing inishing
y 1
30° RN\ |
II %
2 EC:
v EERL Y
& - DR (vi) DFHENC IS,
‘B RO BREERE (n) Z6E
« AY2L5ICL TSN,
¥ 9 d 0 d (P443BR)
Please note:
Calculation of the feed rate (v;)
with the effective spindle speed (n),
see page 443.
3| w Ve f; ap de Ve f; ap de 'Y
_i e _J{_/ NI [m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] 3‘1 ¢ 0
TS 3 =
I 160 0,008 x dq 0,030 x d 03-1xd 160 0,015x dq 0,060 x dq 0,060 x dy | [ o [
I3
Iy 160 0,008 x dq 0,030 x dy 0,3-1xd; 160 0,015 x dy 0,060 x dq 0,060 x dy | n o =
[
160 0,008 x dy 0,030 x d 03-1xd 160 0,015x dq 0,060 x dq 0,060 x dy | [ o
d—7 % - Coating ALCR ALCR
T —as - R (P162 ) Applications — material (see page 16) P IASBAN P 1151 120 0,008 x dq 0,020 x dy 0,3-1xd; 120 0,015 x dy 0,045 x dy 0,045 x dy | n o
5 [ FLACTRTOWHIMICERRTEE = For almost all materials 1.1-21  3.1-41 1.1-21  3.1-41
- *fljd \"j"fZO)HU n H:i L%Tfrﬂl.‘fvﬂﬂﬁﬁﬁ:@}]ﬂl[ = For machining smallest engravings and components K _ K _ 120 0,008 x d4 0,020 x d4 0,3-1xd4 120 0,015 x dy 0,045 x d4 0,045 x dy O | O
N 1.1-4.2,5.2-5.3 N 1.1-4.2,5.2-5.3 AT~ L X - Stainless steel materials i
. 120 0,008 X dq 0,030 X 0y 0,3-1x0d; 120 0,015 X dy 0,060 X dq 0,060 X dq ] ]
s I 20 | s 2 M2 95 0,008 xd; 0,030 xd; 03T xdy 95 0,015 xd; 0,060 X dy 0.060 X d 1 O []
H 1112 |H 1.1-1.2 : 95 0,013 X dy 0,045 x dy 0,045 Xy I =] (]
4. 75 0,010xd 0,045x d 0,045 xd =] u
175 0,008 x dy 0,030 x dy 0,3-1x0d; 175 0,015 x dy 0,060 x dy 0,060 x dy O ] O
175 0,008 x dy 0,030 x d 0,3-1x0d; 175 0,015 x dy 0,060 x dy 0,060 x dy E] ] ]
- gk i 120 0,006 X dq 0,025 x dy 0,3-1x0d; 120 0,012xdy 0,050 x dy 0,050 X dy =] ] ]
l3=22xdy -3 k- Short design 120 0,006 X dy 0,025 X d 0,3-1xd; 120 0,012xdy 0,050 X dy 0,050 X dy ] (] ]
9 dq r lp I3 4 0d3 g 0dy a B z 95 0,005 x d 0,020 x dy 0,3-1xd 95 0,011 x dy 0,045 x d 0,045 x dy O [
5 4] 9% 0,005 x dy 0,020 X dy 03-1xd; 95 0,011 xdy 0,045 x dy 0,045 xdy O | m
175 0,008 X dy 0,025 x d 0,3-1x0d; 175 0,015 x d 0,050 X dy 0,050 x dy O | =
05 -0020 01 0005 0,3 1,1 38 04 58 3 16° 12,5° 2 120 0,006 x d 0,025 d 03-1xd 120 0,012 xd 0,050 x d 0,050 x d E] ]
0,6 -0020 0,1 +0,005 0,36 1,32 38 0,48 59 3 16° 12° 2 2780L.000603 3 US
0,8 -0,020 0,2 0,005 0,48 1,76 38 0,64 59 3 16° 11° 2 7)L=E% - Aluminium alloys
_ 240 0,008 x d4 0,030 x dy 0,3-1xd4 240 0,015 x dy 0,060 x d4 0,060 x d4 (] []
5 - 240 0,008 X dy 0,030 X dy 03-1xd; 240 0,015x dy 0,060 X dq 0,060 X dy =] ]
0,5 -0020 01 <0005 0,3 1,1 43 04 7,6 4 16,5° 13,5 2 195 0,008 X dy 0,025 x d 0,3-1x0d; 195 0,015 X dy 0,050 x dy 0,050 x d; 5] u
0,6 -0020 0,1 =+0005 036 1,32 43 0,48 78 4 16° 12,5° 2 2780L.000604 175 0,006 Xty 0,025 x dy 0,3-1x0d; 175 0,013 x dy 0,050 X dy 0,050 x dy ] u
0,8 -0,020 02 %0005 048 176 43 0,64 7.7 4 16,5° 12° 2 140 0,011 xdy 0,040 x dy 0,040 x dy =] []
1,0 -0020 02 %0005 06 22 43 08 78 4 16°  115° 2 2780L.001004 S G alon g5 0,011 xdy 0,040 x dy 0,040 x dy O ]
12 0020 02 =0005 072 264 43 09 79 4 16° 105° 2 =2
: g : , g : : £ 2 140 0,008 X dq 0,030 X dp 03-1xd; 140 0,015x dy 0,060 X dq 0,060 X dp ] u
1,5 -0020 0,3 +0,005 09 3,3 43 12 8 4 16 9,5 2 2780L.001504 140 0,008 x dy 0,030 x dy 0,3-1 x4 140 0,015 x dy 0,060 x dy 0,060 X dy O []
1,6 -0020 0,3 0005 096 352 43 1,28 8,1 4 16° 9° 2 140 0,008 x dy 0,030 xdy 0,3-1x0d; 140 0,015 x dy 0,060 X dy 0,060 X dy O O 0 ]
1,8 -0,020 0,4 0,005 1,08 3,96 43 1,44 8,1 4 16° 8° 2 2780L.001804 123 gggg X 31 gggg X 31 gg} X :jh }gg gg]g X 31 gggg X g1 gggg X 31 S :
R o o ,008 x dq 1025 x dq 0= 1X 0 ,010 X ¢4 1008 x dy 050 X 0y
20 -0020 05 s0005 1.2 44 43 1.6 84 4 15 / 2 . 120 0,008 X dy 0,025 X dy 0,3-1xdy 120 0,015 dy 0,050 X dy 0,050 x dy ] O =] (]
_ _ 75 0,007 Xty 0,020 X dy 03-1xd 75 0,014 xd; 0,040 X dy 0,040 X dy ] ]
2,0 -0020 05 0005 12 4,4 57 16 11,9 6 16 10 2 55 0,006 x dy 0,020 X dy 03-1xd; 55 0,012xdy 0,040 X dy 0,040 X dy | ] ]
R T* > LEE - Magnesium alloys
175 0,008 x dq 0,025xd; | 03-1xd 175 [ 0015xd; 0,050 X dy 0,050 X d I [ 0 [ m
140 [ 0008xd; | 0025xd; | 03-1xd; 140 [ 0015xd 0,050 X dy 0,050 X d | [0 | =
a & - Synthetics
175 0,008 X dq 0,030 X dp 03-1Xd; 175 0,015x dy 0,060 X dq 0,060 X dp O ] u
160 0,008 X dy 0,030 X dy 03-1xd; 160 0,015xdy 0,060 X dq 0,060 X dy ] =] ]
0,1 0,3 4 2 ] - Special materials i
1,0 -0020 0,2 0,005 0,6 2,2 60 0,8 7,8 4 16° 11,5° 2 2783L.001004 9% 0,005 X dq 0,025 0 03-1x0; 95 0,010 dq 0,050 X 0y 0,050 X 0y I ] u
1,5 -002 0,3 0,005 0,9 33 60 1,2 8 4 16° 9,5° 2 120 0,005xd 0,025 xd 03-1xd 120 0,010xd 0,050 x d 0,050 xd O u u
2,0 0,020 0,5  +0,005 1,2 44 60 1,6 8,4 4 15° 7° 2 2783L.002004
FR> 5% - Titanium alloys i
- 5 g 180 0,005 X dy 0,025 X dq 0,3-1x0; 180 0,010 x dy 0,050 X dy 0,050 X dq =] ]
20 0020 05 =000 12 44 70 16 119 6 16 10 2 140 0,005 xd; 0,025 xd; 0,31 xd, 740 0,017 xdy 0,050 X dy 0,050 x dy 1 O (]
120 0,005xd 0,020 X dy 03-1xd; 120 0,011 xdy 0,040 x dy 0,040 X dy I ] ]
—wVE, ONILEE, 2RS4 - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
180 0,005 x dy 0,025 x dy 0,3-1x0d; 180 0,010 X dy 0,050 X dy 0,050 x d =] ]
= fEZ#H - Hard materials
1 120 0,014 x d 0,045 x dy 0,045 x dp O [ m
HLL 75 0,011 xdy 0,040 x dy 0,040 x dy O ]

"

W= 533 - very suitable
0= #FAFIAE - suitable

v = YIHJERE - Cutting speed
f, = H@7=D3ED - Feed per tooth

B



FRANKEN EsHEE T

M2 44 - Cutting Conditions FRANKEN

&y awm70~P,-Cure e 7OFP,-Cuve
NTrcro Nicro
= = i : =307 I‘ “S - —_— ~ \ ~ ; )
= S EMICER BT = Multi-functional, ] EEE FITRAIVESN ZATN - Za=tBLU02T KRB, - Valid for
INTF—=RVRY =)L high performance tool N N 'y L Torus end mills type N — short and long design
S g - N AL 2781L
" 2—Hyk = Centre cutting N 1 I3="5xd4 27841
" SREEI—F—R = High-precision corner radius NN\ =] - N L
B OSHIMYRY I TH A = Special neck designs V ;':”mh.l &F. .b;l.mI
3BEORYVIRET = 3 neck lengths available 5X d1 oughing inishing
30° RN\ |
II %
2 EC:
v EET e
& - DR (vi) DFHENC IS,
‘B3 BMDEMNEELH (n) ZfE
« AY2L5ICL TSN,
¥ 9 dy 0 d (P443BR)
Please note:
Calculation of the feed rate (v;)
with the effective spindle speed (n),
see page 443.
3| w Ve f; ap de Ve f; ap de 'Y
_* e _J{_/ NI [m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] 3‘1 ¢ 0
ts k) =
I 140 0,008 x dq 0,030 x d 03-1xd 140 0,015x dq 0,045 x dq 0,045 x dy | [ o [
I3
Iy 140 0,008 x dq 0,030 x dy 03-1xd 140 0,015 x dy 0,045 x d; 0,045 x dy | n o =
[
140 0,008 x dy 0,030 x d 03-1xd 140 0,015x dq 0,045 x dq 0,045 x dy | [ o
d—7 % - Coating ALCR ALCR
T —as - R (P162 ) Applications — material (see page 16) P IASBAN P 1151 95 0,008 x dq 0,020 x d 03-1xd; 95 0,015 x dy 0,035 x dy 0,035 x dy O u o
5 [ FLACTRTOWHIMICERRTEE = For almost all materials 1.1-21  3.1-41 1.1-21  3.1-41
= {5\ DD LSRN i = For machining smallest engravings and components K 11-42 K 1142 95 0,008 x dy 0,020 x dy 0,3-1xd 95 0,015 x dy 0,035 x dy 0,035 x d o u O
N 1.1-4.2,5.2-5.3 N 1.1-4.2,5.2-5.3 AT~ L X - Stainless steel materials l
. 95 0,008 X dq 0,030 X dy 03-1xd; % 0,015 x d; 0,045 x d, 0,045 x d; ] (]
s I 20 | s 2 M2 75 0,008 x 0y 0.030x d; 03-Txd; 75 0,075 x 0 0045 x dy 0,045 xdy 1 & O]
H 1112 |H 11-1.2 . 75 0,013x 0,035 Xty 0,035 Xy I ] ]
4. 40 0,010 xd 0,030 xd 0,030 xd =] u
160 0,007 x dy 0,030 x dy 03-1xd; 160 0,014 x dy 0,045 x d; 0,045 x dy O u O
160 0,007 Xty 0,030 xd 03-1xd; 160 0,014 xd; 0,045 x d; 0,045 x dy 0 (] ]
= gk ] 9% 0,007 x dy 0,020 x dy 03-1xd 9% 0,014 xd, 0,035 x d; 0,035 x d; 0 (] O
l3=5xdi->3 k- Short design % 0,007 xd; 0,020 d; 03-1xd; 9% 0,014 xd; 0,035 xd; 0,035 d; O (] O
75 0,005 x dy 0,020 X dy 03-1xd 75 0,010xdy 0,030 dy 0,030 X dy ] ]
75 0,005 x d; 0,020 X dy 03-1xd; 75 0,010xdy 0,030 X dy 0,030 X dy O | m
160 0,006 Xty 0,020 x dy 03-1xd; 760 0,012 xd; 0,035 x d; 0,035 x dy O | m
05 -0020 01 0005 05 2,5 38 04 7.8 3 15° 9,5° 2 95 0,007 x d 0,020 xd 03-1xd 95 0,014 xd 0,035 xd 0,035 xd 0 (]
0,6 -0020 0,1 +0,005 0,6 3 38 0,48 8,3 3 14,5° 8,5° 2 2781L.000603 3 US
0,8 002 02 0005 08 4 38 064 9 3 14° 75° 2 ZJL=5 % - Aluminium alloys
_ 195 0,007 x d4 0,030 x dy 0,3-1xd4 195 0,014 x dy 0,045 x d4 0,045 x d4 (] []
5 - 195 0,007 x d; 0,030 X dy 03-1xd; 195 0,014 xd; 0,045 x dy 0,045 X dy =] ]
0,5 -0020 01 <0005 05 2,5 43 04 9,8 4 15 10,5 2 175 0,006 x dy 0,020 x d 0,3-1x0d; 175 0,013 X dy 0,035 x d4 0,035 x d; 5] u
0,6 -002 0,1 0005 06 3 43 0,48 104 4 145°  95° 2 27811000604 175 0,006 x ty 0,020 x dy 03-1xd; 175 0,017 xdy 0,035 x d; 0,035 xdy ] u
0,8 -0020 02 0005 08 4 43 064 111 4 14° 8,5° 2 120 0,010xdy 0,030 x d; 0,030 X dy ] (]
1,0 -0020 02 0005 1 5 43 08 116 4 145 8° 2 2781L.001004 S G alon 75 0.014xd, 0,030 x dy 0,030 x dy O ]
1,2 0,02 0,2 +0,005 1,2 6 43 0,96 12,4 4 14° 7° 2 gk
, : , , : g £ . 120 0,007 Xty 0,030 X dp 03-1xd; 120 0,015x dy 0,045 x tp 0,045 X dp ] u
1,5 -0020 0,3 +0,005 1,5 7,5 43 12 13,7 4 13 5,5 2 27811001504 120 0,007 x dy 0,030 x dy 0,3-1 x4 120 0,015 x dy 0,045 x dy 0,045 x dy O []
1,6 -0020 03 0005 16 8 43 128 141 4 125°  55° 2 120 0,007 x ty 0,030 xdy 03-1xd 120 0,015 x dy 0,045 x d; 0,045 x dy O O 0 ]
1,8 -0020 04 0005 1,8 9 43 1,44 15 4 115°  45° 2 2781L.001804 gg ggg; X 31 8323 X 31 82} X 31 gg gg}g X 31 gggg X 31 gggg X 31 S :
R 3 o ,007 x dy ,020 x dq 0= 1X 0 ,010 X ¢y 1030 X dy 1050 X ¢y
20 -0020 05 =0006 2 10 43 16 153 4 12 4 2 e % 0,007 x d; 0,020 dy 03-1xd; % 0,015 x d; 0,035 xd; 0,035 dy O 0 0 (]
_ _ 70 0,006 x d; 0,020 X dy 03-1xd 70 0,012xdy 0,030 X dy 0,030 X dy ] ]
2,0 -0020 05 0005 2 10 57 16 19,7 6 13 6,5 2 45 0,005 X dq 0,020 X dy 03-1xd; 5 0,010x dy 0,030 X dq 0,030 X dy | ] ]
T x> LA - Magnesium alloys
160 0006xd; | 0020xd; | 03-1xdy | 160 [ 0013xd;, [ 003xd, | 0035xd | I [ O [ m
120 | 0007xd; | 0020xdy | 03-1xdy__| 120 | 0014xd;, | 0035xd; | 0035xdy | | [ O | =
a 5 - Synthetics
140 0,007 Xty 0,030 X dp 03-1Xd; 140 0,015x dy 0,045 x ty 0,045 X dp O ] u
% 0,008 x d; 0,030 x dy 03-1xd; 95 0,016 x dy 0,045 x dy 0,045 xdy ] =] ]
0,1 0 4 2 ] - Special materials 1
1,0 -0020 02 =0005 1 5 60 08 116 4  145° 8 2 27841001004 75 0,005 xd; 0,020 % 0; 0.3-1xdy 75 0.010xd; 0,035 xd; 0,035 % 0; | O ]
1,5 -0020 0,3 0,005 15 75 60 12 137 4 13° 55” 2 120 0,004 xd 0,020 xd 03-1xd 120 0,008xd 0,035xd 0,035xd O u u
2,0 -0,020 0,5 +0,005 2 10 60 1,6 15,3 4 12° 4° 2 27841..002004
FX> 5% - Titanium alloys l
- 5 g 120 0,005 x dy 0,030 x dy 03-1xd 120 0,011 xd, 0,040 x d, 0,040 d; =] ]
20 0020 0.5 =00056 2 10 70 16 197 6 13 6.5 2 % 0,006 x d; 0,030 xd; 0,31 xd, 9% 0,012 x4y 0,040 x4y 0,040 x dy 1 O (]
9% 0,005 xd 0,020 x dy 03-1xd; 95 0,011 xdy 0,030 X dy 0,030 X dy I ] ]
—w7VE, ONIVEE, 2R & & - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
120 0,005 x dy 0,030 x dy 0,3-1xd; 120 0,011 xdy 0,040 x d; 0,040 x d; ] u
= fEZ#H - Hard materials
1 95 0,014xdy 0,035 x d; 0,035 x d; O [ m
H 12 70 0,010xdy 0,030 x d; 0,030 x dy O ]

76 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 77
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = FAdH7=DIED - Feed per tooth [FRANKEN|
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M2 44 - Cutting Conditions FRANKEN

&y awm70~P,-Cure g aew 7O, Cuwve
NTrcro Nicro
s : ) SOFTRAIVRE - a—ks&vnry .
= ZEMICER S MR/ N\ = Multi-functional, N FITALE .}l' 2ATN -23 H‘;J:QEI/? FHEREU S - Valid for
INTF—=RVRY =)L high performance tool N N Torus end mills type N — short and long design
AN . N\ 27821
=t R—Hyk = Centre cutting SN\ |3 =10x d1 27851
= EfEEI—F7—R = High-precision corner radius AN - )
B OSHIMYRY I TH A = Special neck designs V ;':”mh.l &FJ.:.L?DI
3BEORYVIRET = 3 neck lengths available 10x d1 oughing inishing
30° RN\ |
II %
2 EC:
v e e
4 - SEDBE (vi) OFEIC I
‘B RO BREERE (n) Z6E
Dhe CC VLl
- ATBLSICLTIZELY
¥ 9 dy 0 d (P443BR)
Please note:
Calculation of the feed rate (v;)
with the effective spindle speed (n),
see page 443.
S| - Ve f; ap e Ve f; ap de 'Y
_* e _J{_/ NI [m/min] [mm] [mm] [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] 3‘1 ¢ 0
B E; =
2 120 0,008 x dy 0,030 x dy 0,3-1xdy 120 0,015 x dy 0,030 x dy 0,030 x dy o [ o [
I3
Iy 120 0,008 x dy 0,030 x dy 03-1xd 120 0,015 x dy 0,030 x dy 0,030 x dy | [ o [
[
120 0,008 x dy 0,030 x dy 0,3-1xdy 120 0,015 x dy 0,030 x dy 0,030 x dy o [ o
d—7 % - Coating ALCR ALCR
T —aY - i (PlGé/j,ﬂ.ﬁ) Applications — material (see page 16) P _ P _ 75 0,008 x d4 0,025 x d4 0,3-1xd4 75 0,015 x dy 0,020 x d4 0,020 x d4 [} | | O
B FEAEITARNTOREIM BB RE = For almost all materials 1.1-21 3.1-4.1 1.1-21 3.1-4.1
= {5\ DD LSRN i = For machining smallest engravings and components K 11-42 K 11-42 » 0,008 x dy 0,025 xdy 03-1xdy » 0,015 x dy 0,020 x dy 0,020 x dy = = =
N 1.1-4.2,5.2-5.3 N 1.1-4.2,5.2-5.3 AT~ L X - Stainless steel materials l
. 75 0,008 X dq 0,030 X dy 0,3-1x0d; 75 0,015 X dy 0,030 X dy 0,030 X dq ] u
s I 20 | s 2 M2 55 0,008 xd; 0,030 xd; 03T xdy 55 0,015 xd; 0,030 xdy 0.030 X dy 1 O []
H 1112 |H 1.1-1.2 ; 55 0,012 X dy 0,025 x dy 0,025 x d I =] (]
4. 45 0,012 xd 0,020 x d 0,020 x d 5] u
140 0,005 x dy 0,030 x dy 0,3-1x0d; 140 0,010 x dy 0,030 X dy 0,030 x d O ] O
140 0,005 x dy 0,030 xd 0,3-1x0d; 140 0,010 xdy 0,030 x dy 0,030 x dy O ] O
= - g—=k. ] 75 0,007 x dy 0,025 x dy 0,3-1x0d; 75 0,015 x dy 0,025 dy 0,025 x dy ] ] ]
I3=10xdy - >3 k- Short design 75 0,007 X dy 0,025 X d 0,3-1xd; 75 0,015 dy 0,025 dy 0,025 X d ] (] ]
9 dq r lp I3 4 0d3 g 0dy a B z 55 0,005 x d 0,020 x dy 0,3-1xd 55 0,010 x dy 0,020 x d 0,020 x dy O [
5 4] 55 0,005 x dy 0,020 x d 0,3-1x0d; 55 0,010 X d 0,020 x dy 0,020 x d O | =
140 0,005 x ty 0,025 x d 0,3-1x0d; 140 0,010 x dy 0,025 x dy 0,025 x dy O | =
05 -0020 01 0005 05 5 38 04 10,7 3 14° 7° 2 75 0,007 x d 0,025 d 03-1xd 75 0,015 xd 0,025 x d 0,025 d O u
0,6 -0020 0,1 +0,005 0,6 6 38 0,48 10,6 3 16,5° 7° 2 2782L.000603 3 US
0,8 -0,020 0,2 +0,005 0,8 8 38 064 10,5 3 26,5° 6,5° 2 7IL= 53 - Auminium alloys
] 175 0,006 x dy 0,030 x dy 0,3-1x0d; 175 0,011 xdy 0,030 X dy 0,030 x dy ] ]
. . 175 0,006 X dy 0,030 x d 0,3-1x0d; 175 0,011 xdy 0,030 x dy 0,030 x d 5] u
0,5 -0020 01 <0005 05 5 43 04 12,8 4 14,5 8 2 160 0,006 X dy 0,025 x d 0,3-1x0d; 160 0,011 xdy 0,025 x dy 0,025 x d; 5] u
0,6 -0020 0,1  +0,005 0,6 6 43 048 124 4 17° 8,5° 2 2782L.000604 160 0,005 x dy 0,025 x dy 0,3-1x0d; 160 0,010 x d 0,025 x dy 0,025 x dy ] u
0,8 -0020 0,2 +0,005 0,8 8 43 064 116 4 26,5° 8,5° 2 95 0,011 x dy 0,020 x dy 0,020 x d ] []
1,0 -002 0,2 +0,005 1 10 43 0,8 18,3 4 11,5° 5° 2 27821..001004 % Copper alos 55 0,015 x dy 0,020 x d 0,020 x dy O L]
1,2 002 0,2 +0,005 1,2 12 43 0,96 18,2 4 14,5° 5° 2 B
: g : : : : 2 = 9% 0,008 X dy 0,030 x dy 0,3-1x0d; 95 0,017 X d 0,030 X dy 0,030 x dy ] u
1,5 -0020 0,3 +0,005 1,5 15 43 12 18,1 4 24,5 4,5 2 27821001504 95 0,008 x dy 0,030 x dy 0,3-1 x4 95 0,017 x dy 0,030 x dy 0,030 x dy O []
1,6 -0020 0,3 0,005 1,6 16 43 128 185 4 285°  4° 2 95 0,008 x dy 0,030 xdy 0,3-1x0d; 95 0,017 x dy 0,030 X dy 0,030 x dy O O 5] u
1,8 0020 04 0005 18 18 43 144 195 4 40° 35° 2 27821001804 5 0007 ¢, 0025 x4, 03-Txdy 5 0015 dy 0025, D025 x4y B N
R o o ,007 x dy 1025 x dq 0= 1X 0 ,010 X ¢y 1020 X dy 020 x ¢y
20 0020 05 #0005 2 20 43 1.6 21,9 4 31 3 2 . 75 0,007 x dy 0,025 X dy 0,3-1xdy 75 0,015 dy 0,025 dy 0,025 X dy ] O =] (]
_ _ 55 0,005 x dy 0,020 x d 0,3-1x0d; 55 0,010 X dy 0,020 x dy 0,020 x d ] u
2,0 -0020 05 0005 2 20 57 1.6 32 6 11 4 2 40 0,005 X dy 0,010 x d; 0,3-1x0d; 40 0,010 X dy 0,020 X dy 0,020 x dy | 5] u
R T* > LEE - Magnesium alloys
140 0005xd; | 0010xd; | 03-1xd; | 140 [ 0010xd; | 0020xd; | 0020xd; | I [ O [ m
95 | 0007xd; | 0010xdy | 03-1xdy_ | 95 | 0014xd; | 0020xd; | 0020xd; | | O | m
a 5 - Synthetics
120 0,006 x dy 0,020 x dy 0,3-1x0d; 120 0,012 X dy 0,030 X dy 0,030 x dy O ] u
75 0,005 x dy 0,020 x d 0,3-1x0d; 75 0,010 X d 0,030 X dy 0,030 x dy O 5] u
0,1 0 4 2 ] - Special materials 1
1,0 -002 0,2 0,005 1 10 60 08 237 4 7° 4° 2 2785L..001004 55 0,005 X dq 0,010x d; 03-1x0; 55 0,010 dq 0,020 X 0y 0,020 X 4y I ] u
1,5 -0020 0,3 0,005 15 15 60 12 292 4 6° 3° 2 120 0,004 x d 0,010xd 03-1xd 120 0,008 x d 0,020 x d 0,020 x d O u u
2,0 -0,020 0,5  +0,005 2 20 60 1,6 31,6 4 6° 2,5° 2 2785L.002004
FX> 5% - Titanium alloys l
- 5 5 95 0,005 X dy 0,020 X dq 03-1xd 95 0,010 x dy 0,025 x dy 0,025 x dq 5] ]
20 0020 05 =0005 2 20 70 16 414 6 6 3 2 75 0,005 xd; 0,020 xd; 0,31 xd, 75 0,010 xdy 0,025 xdy 0,025 x dy 1 O (]
75 0,005 x d 0,010 x dy 0,3-1x0d; 75 0,010 X dy 0,020 x dy 0,020 x d | ] u
—wVE, ONIVEE, 25 <& - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
95 0,005 x dy 0,020 x dy 0,3-1x0d; 95 0,009 X dy 0,025 x dy 0,025 x d 5] u
= fEZ#H - Hard materials
] 75 0,013 x d 0,025 x dy 0,025 x d; O | m
HLL 55 0,010x dy 0,020 X dy 0,020 x d O ]

78 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 79
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = FAdH7=DIED - Feed per tooth [FRANKEN|
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= ZEMICER DS ERE/N\T
INTH—VRAY—=)L

B R—hyhk

= BB SNTEF LR

= SRIMET IR NS 3 — MERET

R—JLI>F=)L - Ball Nose End Mills

= Multi-functional, N S
. N
high peﬁormance tool Pe—

= Centre cutting ]

= Optimised chisel edge
= Extra short, stable design

S| sdj<2mm
=

+« NN
¥y

LT
= Nad
<
2
lg
i
S S
ol NS s
S S
lo =
I3
It
S S
P N2 =
N S
lo =
I3
lg
it

J—F>7% - Coating
T =3y - I (P16BER) Applications — material (see page 16) P 1151
5 FEACIRTORHIM IS BRI EE = For almost all materials 1.1-21  3.1-441
= U ZOHID H LR iR @O T = For machining small engravings and components K Iid227 3.1-42
= HSCERET EIFINTIC&E = Suitable for HSC finishing N 21-42,52-53
s 1421 2226
T YRS 5—k - Extra short design 1820A I
0 dq r lo I3 l4 0 ds g 0do VA
n1o n6 %
0,2 0,1 0,3 - 38 - ) 3 2
03 0,15 05 - 38 - 8 3 2
0,4 0,2 1,4 - 38 - 8 3 2
05 0,25 15 - 38 - 8 3 2
0,6 0,3 1,6 - 38 - 8 3] 2
08 0.4 18 - 38 - 8 3 2
1 0,5 2 - 38 - 7 3 2
1,2 06 2,2 - 38 - 7 3 2
1,4 0,7 2,4 - 38 - 7 3] 2
15 0,75 2,5 - 38 - 7 3 2 1820A.0015
2 1 3 8 38 1,9 10 3 2
25 1,25 4 8 38 2,4 10 3 2
3 1,5 ) 10 38 2,9 - 3] 2
3 15 5 9 50 29 14 6 2
35 1,75 6 20 50 &3 22 4 2
4 2 8 12 54 338 18 6 2
5 2,5 9 16 54 4,8 18 6 2
6 3 10 16 54 58 - 6 2
8 4 12 20 58 7.7 - 8 2
10 5 14 24 66 97 - 10 2
12 6 16 26 73 11,6 - 12 2
14 7 18 28 75 13,6 - 14 2
16 8 22 32 82 15,3 - 16 2
18 9 24 34 84 17,5 - 18 2
20 10 26 40 92 19,5 — 20 2

s U OyoRIDRENE 7 DE 18214

Tool with side-lock clamping: order code 1821A

o

HHIZ& 14 - Cutting Conditions

FRANKEN

Ty aewm70P,-Cure
. . o -
Ball nose end mills type N — extra short design
1820A
FnLT ftEFmT
Roughing Finishing
S
>
el
o
= %
It
&
de
I :
= >
S
‘ 0 dq ‘ 0 di =)
1}
&
3 =0,2x dy
Ve f; Ve f; '
[m/min] [mm] [m/min] [mm] 3‘1 ¢ 6
200 0,014 x d4 270 0,010 x dy O | | [m] |
170 0,013 x d4 230 0,009 x dy [} | | m] | |
140 0,011 x dy 200 0,008 x dy O | | o
110 0,010 x d4 160 0,007 x dy [} | | m]
100 0,008 x d4 130 0,006 x dy O | | o
AT LR - Stainless steel materials
. 100 0,008 x d4 130 0,006 x d4 0] []
M[ 2 80 0,008 X d 110 0,006 X dq =] []
; 60 0,006 X dy 80 0,005 X d O (]
4. 40 0,006 x d 60 0,005 x d [m] [ ]
200 0,014 x d4 270 0,010 x d4 [} [ ] [}
200 0,014 x d4 270 0,010 x d4 [} [] [}
180 0,011 x dy 230 0,008 x d4 [} [] [}
180 0,017 xd; 230 0,008 X dq 0 [] 0
140 0,011 x d4 200 0,008 x d4 [} [ ]
140 0,011 x d4 200 0,008 x d4 [} [ ]
110 0,008 x d4 160 0,006 x dy [} [ ]
100 0,008 x d 130 0,006 x d [} []
77)L=5% - Aluminium alloys
A& % - Copper alloys
180 0,014 x d4 230 0,010 x d4 [m] [ ]
180 0,014 x d4 230 0,010 x d4 ] [ ]
180 0,014 x d4 230 0,010 x d4 [} [} ] []
140 0,011 x d4 200 0,008 x dy ] []
140 0,011 x dy 200 0,008 x d4 [m] []
140 0,011 xdy 200 0,008 x dy 0 0 [m] []
90 0,008 x d4 120 0,006 x d4 [m] [ ]
90 0,008 x d4 120 0,006 x dy ] [ ]
RTF*S D LES - Magnesium alloys
400 [ 0,025 x d; 500 I 0,018 x d [ 0 [ 0 [ O [ m
400 | 0,020 x dy 500 | 0,014 x dy [0 | o | 0o | m
a & - Synthetics
290 0,020 x d4 400 0,015 x dy [} [m] [ ]
430 0,020 x d4 580 0,015 x dy [} ] [ ]
- Special materials
100 0,008 x d4 130 0,006 x d4 [m] [ ]
180 0,017 x d 270 0,012 xd O [] []
FX> 5% - Titanium alloys
0,010 x dy 130 0,007 x dy O []
80 0,008 X d 110 0,006 X dq =] []
40 0,007 x dy 60 0,005 X d O ]
—wVE, ONILE 2R & < - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
70 0,008 x d4 100 0,006 x dy ] [ ]
25 0,006 x d4 40 0,004 x dy ] []
25 0,006 x d4 30 0,004 x dy ] []
25 0,006 x d; 30 0,004 x dq [m] []
15 0,006 x d4 25 0,004 x d4 [m] [ ]
25 0,006 x d4 30 0,004 x d4 [m] [ ]
= fEE# - Hard materials
1
H 12

W= 533 - very suitable
0= #FAFIAE - suitable

v = YIHIREE - Cutting speed
f, = H@7=D3ED - Feed per tooth

B




FRANKEN

R—JLI>F=)L - Ball Nose End Mills

HHIZ& 14 - Cutting Conditions

FRANKEN

Ty aew7OF,Cuwe e 7O, Cuwe
= ZEMICER DS ERE/N\T = Multi-functional, amm 71—‘_“’1/#:_}1’ BZ1TN - <3~ k St 5S4 - Valid for
NIA—< 2 Y— )L high performance tool N §= Ball nose end mills type N — short design 28200
el = Centre cutting SN I3 = 3x dy
» 2EtIhicFEILER = Optimised chisel edge T ] . ) N
=3EROTERT = 3 lengths available T PELFMT tEEIFmT
7 Roughing Pre-finishing Finishing
3xdy
30° ANEE. _
S =
> o)
— o
1} 1}
<& <
e de
4 e s S
. 5 (ad - <
3] =3 S Y] ‘M ‘ ‘,,d ‘ 04 =
S * L g I
lp .§ <
I3
I a2 =0,2xdq 2 =0,1xd4
Ve f; Ve fz Ve f; ‘ ' 6
‘ﬁt [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] ¢
2’7* S =
Yl E ot 260 0,013xdq 280 0,015 x dy 300 0,013 xdq | [ o [
I3
Is 240 0,012xdq 260 0,014 x dy 280 0,012 xdq | n m] =
i
220 0,011 xdq 240 0,013 x dy 260 0,011 xdy | [ o
d—7 % - Coating TIALN
FF—ay - R (P16B ) Applications — material (see page 16) P IASBAN 200 0,010 x dy 220 0,012 x dy 240 0,010 x dq | n m]
5 FEAETRTOWHIM IS ERR 8 = For almost all materials 1.1-4.1
= NI BN IS LPHSCERML LIS = Suitable for roughing, finishing and HSC finishing K 1142 180 0,009 x dy 200 0,010x dy 220 0,009 x dy O [ o
MIICRE N [21-28,52 1214 AZT L - Stainless steel materials
s _ 21-26 . 140 0,008 x dy 160 0,009 x d4 180 0,010 x d4 [u] []
-2, M[ 2 120 0,008 x dy 140 0,009 x dy 160 0,010 x dy =] (]
H 11-1.2 ; 100 0,006 X dy 110 0,007 X dy 120 0,008 X dy ] ]
4. 80 0,006 x d 90 0,007 xd 100 0,008 x d =] u
. - 260 0,011 x dy 280 0,013 xd 300 0,010 X dq O ] O
I3=3xdy— 33— - Short design 3820A _ 260 0,011 xdy 280 0,013 xdy 300 0,010 xdy 0 (] 0
220 0,011 xdy 240 0,013 xdy 260 0,010 X dy =] ] ]
0 dy r lo I3 l4 0 d3 g 0 dy a B Z 220 0,017 x dy 240 0,013 xd; 260 0,010 x dy ] [] O
-0,02 -0,01 h5 Sk 180 0,010xdy 200 0,017 xdy 220 0,008 X dq ] ]
- - 180 0,010xdy 200 0,017 X0y 220 0,008 X dy O u
0,5 0,25 1 2 54 0,45 17,7 6 10 9 2 140 0,008 x dy 160 0,009 X dq 180 0,007 X dq ] ]
1 0,5 2 4 57 0,95 18,3 6 10° 8,5° 2 3820A.001 130 0,008 xd 140 0,009 x d 150 0,007 xd [ []
1,5 0,75 2,5 45 57 1,4 17,5 6 10° 8,5° 2 3 ]Ik
2 1 3 8 57 1,8 19,9 6 10° 6,5° 2 3820A.002 7L =53 - Auminium alloys i
3 1, B1e 10 57 2,8 19 6 10° 65" 2
' ' ' . " 400 0,015x 0y 420 0,017 X 450 0,014 xdp @] u
4 2 4 12 57 38 18,2 6 10 3,5 2 3820A.004 350 0,014 xd; 370 0,016 X dy 400 0,013 x dy O ]
5 25 5 15 57 47 18,6 6 10° 2° 2 280 0,013xdy 300 0,015 X dy 350 0,012 x d ] u
6 3 6 20 57 5,6 - 6 - - 2 3820A.006
8 4 7 25 63 76 — 8 — — 2 s e
7
10 5 8 30 72 96 - 10 - - 2 3820A.010 200 0,072 0y 260 0,012 x4, 280 0,010 dy I O =
12 6 10 36 83 115 = 12 = = 2 200 0,012 x dy 260 0,012 xdy 280 0,010 x dy O []
200 0,012xdy 260 0,012 xdy 280 0,010 X dy O O ] ]
160 0,010 x dy 220 0,010 xdy 250 0,008 X dy =] ]
160 0,010x dy 220 0,010 x dy 250 0,008 X dq =] []
160 0,010x dy 220 0,010x dy 250 0,008 x dy ] O =] (]
150 0,008 X dy 180 0,008 X dy 200 0,006 X dq ] ]
120 0,008 x dy 140 0,008 X dy 160 0,006 X dq ] ]
RT* > LEE - Magnesium alloys l l l l ‘ ‘ ‘ ‘
| | | | \ \ \ \
(=} 5 - Synthetics ‘
\
|
- Special materials
130 0,008 X 0 150 0,009 X dp 180 0,007 Xty @] u
FX> 5% - Titanium alloys
1 0,009 x dy 140 0,010 x dy 150 0,007 X dy [ =] ]
90 0,007 x dy 100 0,008 X dy 120 0,006 x dq \ =] (]
50 0,006 X dy 70 0,007 X dy 90 0,005 X dq \ ] ]
ZoTVE, ANLRE, KEMEES 2 - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
80 0,007 x dy 100 0,008 X dp 110 0,006 X dq =] ]
30 0,005 x d 40 0,006 X dy 50 0,004 X dy =] ]
30 0,005 x d 40 0,006 X dy 50 0,004 x dy ] ]
30 0,005 x dy 30 0,006 X dy 40 0,004 x dq =] (]
20 0,005 dy 30 0,006 X dy 40 0,004 X dy ] ]
30 0,005 X dy 30 0,006 X dp 40 0,004 X dq ] ]
= fEE & - Hard materials
1 160 0,008 X dy 180 0,009 X dp 200 0,010 X dp O | m
T 120 0,007 x d 150 0,008 X dy 170 0,009 X dy O [ m
.3 \
\
5 |

v = YIHIREE - Cutting speed
f, = H@7=D3ED - Feed per tooth

W= 533 - very suitable
0= #FAFIAE - suitable

%



FRANKEN EEEEE T )HSAE - Cutting Conditions FRANKEN
Ty 70, Cure Ty aewm70P,-Cure

R=ILIVRINZA4FN -OVT

= ZEMICEX DR MR/ N\ = Multi-functional, S i , , g B, - Valid for
INTH—RVRY—)L high performance tool N R — “EE % Ball nose end mills type N —long design 2821
R s = Centre cutting Pee—— i . ls =5 X dy
" B SN =FEILER = Optimised chisel edge SN\N\E. [m] deg - . )
=3EROTERT = 3 lengths available = T it BT tEEiFmT
’ Roughing Pre-finishing Finishing
5xd4
30° ANEE. _
S <
> o)
— o
1} 1}
< <
g g
%
% . e
. 3 (ad - - S
3] =3 S Y] ‘,,d ‘ ‘M ‘ 04 =
< * <—>1 <—>1 I
lp .§ <
I3
k 2, =0,2x0d4 2 =0,1xd4
Ve fz Ve fz Ve fz ®
‘ﬁﬁ [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] x “ 6
z%%w‘ — g
Y| g ol 7 240 0,013 x dy 260 0,015 x dy 280 0,013 x dy O [ 0 m
I3
s 3 220 0,012 x dy 240 0,014 xd; 260 0,012 x d; O m 0 m
i
200 0,011 xdy 220 0,013 x dy 240 0,011 x dy O [ 0
d—7 % - Coating TIALN
FFlr—Sas - BEIH (PL6EE) Applications — material (see page 16) P 1451 180 0,010 x dy 200 0,012xd; 220 0,010x d; O m 0
5 FEAETRTOWHIM IS ERR 8 = For almost all materials 1.1-4.1
= NI BN IS LPHSCERML LIS = Suitable for roughing, finishing and HSC finishing K 1142 160 0,009 x dy 180 0,010x dy 200 0,009 x dy O [ O
MIICRE N [21-28,52 1214 AZT L - Stainless steel materials
s [iA43° 2126 . 120 0,008 x d; 140 0,009 X d; 160 0,010x d; ] [
-2, M2 100 0,008 x d 120 0,009 d; 140 0,010 d; ] [
H 11-1.2 . 80 0,006 X d; 90 0,007 x dy 100 0,008 x d; ] (]
4. 70 0,006 X d 80 0,007 xd 90 0,008 xd =] u
- - 240 0,011 x d; 260 0,013 x d; 280 0,010x d; O [ O
I3=5xd; - o>y Long design 240 0,011 x d; 260 0,013 x4 280 0,010xd; O (] 0
200 0,011 x dy 220 0,013xdy 240 0,010x d; O (] 0
0 dy r lo I3 l4 0 d3 g 0 dy a B Z 200 0,017 x dy 220 0,013 xd; 240 0,010 x dy ] [] O
-0,02 -0,01 h5 9% 760 0,010 x d; 780 0,011 xdy 200 0,008 x d; O u
- - 760 0,010 x d; 180 0,011 xd 200 0,008 xd 0 u
0,5 0,25 1 2,5 57 0,45 18,2 6 10 9 2 130 0,008 x dy 140 0,009 d: 760 0,007 d] =] ]
1 0,5 2 5 57 0,95 19,3 6 10° 8° 2 3821A.001 120 0,008 xd 130 0,009 x d 140 0,007 xd [ []
1,5 0,75 2,5 7 57 1,4 20,5 6 10° 6,5° 2 3 ]Ik
2 1 3 10 63 1,8 21,9 6 10° 5,5° 2 3821A.002 7L =53 - Auminium alloys l
3 1,5 Bl5) 15 63 2,8 24 6 10° 4° 2
' ' , - = 380 0,015 X d; 400 0,017xd 720 0,014xd ] [
4 2 4 20 63 38 26,2 6 10 2,5 2 3821A.004 340 0,014 xd; 360 0.076 Xy 380 0073 X0y O ]
5 2,5 5 25 66 47 28,6 6 10° 1,5° 2 280 0,013 x d; 300 0,015 x d; 320 0,012 xd; =] (]
6 3 6 30 68 5,6 - 6 - - 2 3821A.006
8 4 7 40 78 7,6 - 8 - - 2 §5%  Copper alors
=%
10 5 8 50 92 96 - 10 - - 2 3821A.010 180 0,072 0y 230 0,012 x4, 260 0,010 dy I O =
12 6 10 60 106 11,5 = 12 = = 2 180 0,012 x dy 230 0,012 xdy 260 0,010 x dy O []
180 0,012 xd; 230 0,012xd; 260 0,010xd; O 0 0 (]
150 0,010 x d; 200 0,010x d; 220 0,008 x d; ] (]
150 0,010 x dy 200 0,010x d; 220 0,008 x d; =] (]
150 0,010 x 200 0,010x d; 220 0,008 x d; 0 0 = (]
140 0,008 X d; 760 0,008 x d; 180 0,006 x d; =] (]
110 0,008 X d; 130 0,008 x d; 140 0,006 x d; =] (]
T %> LE% - Magnesium alloys l l l l l l l l
| | | | | | | |
(=} 5 - Synthetics [
|
i
3t - Special materials
120 0,008 X d 740 0,009 X d; 760 0,007 x d O (]
FR> 5% - Titanium alloys
1 0,009 x 130 0,010xd; 140 0,007 x I =] (]
30 0,007 x d 90 0,008 x d, 110 0,006 x d; I ] [
40 0,006 X d; 60 0,007 x dy 80 0,005 x d; | =] (]
ZoTVE, ANLRE, KEMEE 2 - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
80 0,007 x d; 90 0,008 x d; 700 0,006 x d; ] (]
o~ e, 30 0,005 x d; 40 0,006 x d; 50 0,004 xd =] (]
~ rE— '— 30 0,005 x d; 40 0,006 x d; 50 0.004 x dy ] (]
20 0,005 x d 30 0,006 x dy 40 0,004 x d; =] (]
20 0,005 X d; 30 0,006 x dy 40 0,004 x d; ] (]
20 0,005 X d; 30 0,006  dy 40 0,004 x dy =] u
- o _ — , , ) ) =1 - Hard materials
A TERERABENNTAZEBEITALILTAHYSN S T4 Multi-functional ball nose end mills for process-reliable, 1 =50 0,008 x d; 170 0,009 x dq 190 0,010 x dq O | =
HR—=ILTYRIJLICOWTIE P148% JBL 2 T0N, high-performance roughing see chapter Multi-Cut, page 148 H |12 10 0,007 xdy 140 0008 x dy 160 0.009 x dy = % C
|
5 [

84 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 85
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = T &HT=DED - Feed per tooth [FRANKEN|



FRANKEN
T EETOPLCuE

= ZEMICER DS ERE/N\T
INTH—VRAY—=)L

B R—hyhk

= RELSNIEF LR

R—JLI>F=)L - Ball Nose End Mills

= Multi-functional,

high performance tool
= Centre cutting
= Optimised chisel edge

s 3EEOTERT = 3 lengths available
sl & =3
< -
lp 'g
I3
h
=

1

od

ﬁ L]
ZAET
N L| S .

¢
30°

+>
b |

«MNN

QN
N
AN
AN
ANNE=

8xd4

AN

J—T-r>% - Coating

TV —3> - #HEIM (P16BER) Applications — material (see page 16) P 1151

5 FEALIRTOWHIMICE AR EE = For almost all materials 1.1-4.1

s EIFINIHEIVOHSCERME EIFIMIICE®E = Suitable for finishing and HSC finishing K 1142
N [21-28,52 1.2-14
s [11-13° 2126
H 1.1-1.2

l3=8xdy- TY XS04 - Extra long design

0 dq r lo I3 l4 9d3 g 0 dy a B Z
002 -001 hs 9%
0,5 0,25 1 4 57 0,45 19,7 6 10° 8° 2
1 0,5 2 8 60 0,95 22,3 6 10° 6,5° 2
1,5 0,75 2,5 12 63 1,4 25 6 10° 5,5° 2
2 1 3 16 66 18 27,9 6 10° 4,5° 2
3 156 Bi5) 24 72 28 3 6 10° 3° 2
4 2 4 32 76 3,8 38,2 6 10° 2° 2
5 2,5 5 40 80 47 43,6 6 10° 1° 2
6 3 6 48 86 5,6 - 6 - - 2
8 4 7 64 102 7,6 - 8 - - 2

3822A.001
3822A.002

3822A.004
3822A.006

>

HHIZ& 14 - Cutting Conditions

R=ILIVRIN EZAFN - VROV T
Ball nose end mills type N — extra long design

FRANKEN
T EETOPLCuE

XHEREY T, - Valid for

3822A
I3=8xd,
Rt EiFmNT fEEFmT
Pre-finishing Finishing
k)
>
0
N
o
= %
i
&
e
& S
>
: S
‘ 0 dq ‘ 0 ds =)
|t———| I
<&
ag = 0,05 x dq
Ve f; Ve f; '
[m/min] [mm] [m/min] [mm] 3‘1 ¢ 6
220 0,013 x d4 240 0,013 x dy O | | o | |
200 0,013 x d4 220 0,013 x dy [} | | m] | |
180 0,012 x d4 200 0,012 x dy O | | [m]
160 0,012 x d4 180 0,012 x dy [} | | m]
150 0,010 x d4 170 0,010 x dy O | | o
AT LR - Stainless steel materials
. 120 0,008 x d4 140 0,009 x d4 0] []
M[ 2 100 0,008 x 120 0,009 X dq =] []
b 80 0,006 x d4 90 0,007 x d4 [m] [ ]
4. 70 0,006 x d 80 0,007 x d [m] [ ]
220 0,011 x d4 240 0,013 x dy [} [ ] [}
220 0,011 x d4 240 0,013 x dy [} [] [}
180 0,011 x dy 200 0,013 x dy [} [] [}
180 0,011 x dy 200 0,013 x dy O [] ]
150 0,010 x d4 160 0,011 x dy [} [ ]
150 0,010 x d4 160 0,011 x dy [} [ ]
120 0,008 x d4 130 0,009 x dy [} [ ]
110 0,008 x d 120 0,009 x d [} []
77)L=5% - Aluminium alloys
340 0,015 x d4 360 0,017 x dy [m] [ ]
300 0,014 x d4 320 0,016 x dy ] [ ]
240 0,013 x d4 260 0,015 x dy ] []
A& % - Copper alloys
160 0,012 x d4 200 0,012 x d4 [m] [ ]
160 0,012 x d4 200 0,012 x dy ] [ ]
160 0,012 x d4 200 0,012 x dy [} [} ] []
140 0,010 x d4 160 0,010 x d4 ] []
140 0,010 x dy 160 0,010 x dy O []
140 0,010 x dy 160 0,010 x dy O O [m] u
130 0,008 x d4 150 0,008 x d4 [m] [ ]
100 0,008 x d4 110 0,008 x dy ] [ ]
XTI D LEE - Magnesium alloyls :
\ \ \
| | \ \ \
a & - Synthetics
- Special materials
100 0,008 x d4 120 0,009 x d4 [m] [ ]
FX> 5% - Titanium alloys
90 0,009 x d4 110 0,010 x dy 0] []
70 0,007 x dy 80 0,008 X d 0 ]
30 0,006 X dy 40 0,007 x dq 0 (]
—wVE, JONILE 2 & < - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
90 0,007 x d4 80 0,008 x dy ] [ ]
70 0,005 x d4 40 0,006 x dy ] []
30 0,005 x d4 40 0,006 x dy ] []
20 0,005 X d 30 0,006 X d 0 [
20 0,005 X dy 30 0,006 X d O (]
20 0,005 x d4 30 0,006 x dy [m] [ ]
= fEE# - Hard materials
A 130 0,008 x d4 150 0,009 x dy [} [ ]
H 100 0,007 x d4 120 0,008 x dy [} []

W= 533 - very suitable
0= #FAFIAE - suitable

v = YIHIREE - Cutting speed
f, = H@7=D3ED - Feed per tooth

B v




FRANKEN
T EETOPLCuE

= ZEMICER DS ERE/N\T
INTH—VRAY—=)L

B R—hyhk

= RELSNIEF LR

R—JLI>F=)L - Ball Nose End Mills

= Multi-functional,

high performance tool
= Centre cutting
= Optimised chisel edge

s 3EEOTERT = 3 lengths available
< Iy
I3
h
=i

S
N |
QNI

N\
AN\NE.

30° NANEE.

e

(OO
i |

J—F>7% - Coating
TIVr—3> - #HHIM (P16BER) Applications — material (see page 16) P 1151
5 FEAETRTOWHIM IS ERR 8 = For almost all materials 1.1-4.1
s NI EFMIELUPHSCE R AL LT = Suitable for roughing, finishing and HSC finishing K 1142
MIICRE N [21-28,52 1214
S 1126
H 1112

I3=3xdy - >3— I - Short design

0 d r lo I3 l4 0d3 g 9 dy a B Z
-0,02 -0,01 h5 F#
2 1 3 8 57 1.8 19,9 6 10° 6,5° 4
3 15 3,5 10 57 2,8 19 6 10° 5,5° 4
4 2 4 12 57 3,8 18,2 6 10° 3,9° 4
5 2,5 5 15 57 4,7 18,6 6 10° 2° 4
6 8 6 20 57 5,6 = 6 = = 4
8 4 7 25 63 7,6 - 8 - - 4
10 &) 8 30 72 9,6 = 10 = = 4
12 6 10 36 83 1.5 - 12 - - 4

3823A.003

3823A.005
3823A.008

3823A.012

0-15°

——15-90° IRNTOYIIHEM

All cutting edges in operation

BINFE 248

2 cutting edges in operation

>

HHIZ& 14 - Cutting Conditions

FRANKEN

TS TORP-Cut
. . [u]=
Ball nose end mills type N — short design
3823A
I3=3xd,
FnLT Rt EFmT fEEFmT
Roughing Pre-finishing Finishing
— S
° >
> o)
~— o
S =3 3
1l i
& &
g g
& & 51
>
) ) 2]
2] ] o] 2
<&
3. =0,2xd, 2 =0,1xd4
Ve f; Ve fz Ve f; x ' 6
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] ¢
260 0,013 x dy 280 0,015 x dy 300 0,013 x d4 O | | o | |
240 0,012 x dy 260 0,014 x dy 280 0,012 x dy [} | | m] | |
220 0,011 x dy 240 0,013 x dy 260 0,011 x dy ] | m}
200 0,010 x dy 220 0,012 x dy 240 0,010 x d4 [} | | m]
180 0,009 x dy 200 0,010 x dy 220 0,009 x d4 O | | o
AT LR - Stainless steel materials
. 140 0,008 x d4 160 0,009 x d4 180 0,010 x dy 0] []
M[ 2 120 0,008 X d 140 0,009 x dq 160 0,010 x dy 0 ]
b 100 0,006 x d4 110 0,007 x dy 120 0,008 x d4 [m] [ ]
4. 80 0,006 x d 90 0,007 x d 100 0,008 x d [m] [ ]
260 0,011 x dy 280 0,013 x dy 300 0,010 x d4 [} [ ] [}
260 0,011 x dy 280 0,013 x dy 300 0,010 x d4 [} [] [}
220 0,011 x dy 240 0,013 x dy 260 0,010 x dy [} [] [}
220 0,011 x dy 240 0,013 x dy 260 0,010 x dy O [] ]
180 0,010 x d4 200 0,011 x dy 220 0,008 x d4 [} [ ]
180 0,010 x dy 200 0,011 x dy 220 0,008 x d4 [} [ ]
140 0,008 x dy 160 0,009 x d4 180 0,007 x d4 [} [ ]
130 0,008 x d 140 0,009 x d 150 0,007 x d [} []
77)L=5% - Aluminium alloys
\
400 0,015 x dy 420 0,017 x dy 450 0,014 x d4 [m] [ ]
350 0,014 x dy 370 0,016 x dy 400 0,013 x d4 ] [ ]
280 0,013 x dy 300 0,015 x dy 350 0,012 x d4 ] []
A& % - Copper alloys
200 0,012 x d4 260 0,012 x dy 280 0,010 x d4 [ [m] [ ]
200 0,012 x dy 260 0,012 x dy 280 0,010 x d4 ] [ ]
200 0,012 x dy 260 0,012 x dy 280 0,010 x d4 [} [} ] []
160 0,010 x dy 220 0,010 x dy 250 0,008 x d4 ] []
160 0,010 x d4 220 0,010 x dy 250 0,008 x d4 [m] []
160 0,010 x d4 220 0,010 x dy 250 0,008 x d4 O O [m] u
150 0,008 x d4 180 0,008 x d4 200 0,006 x d4 [m] [ ]
120 0,008 x dy 140 0,008 x d4 160 0,006 x d4 ] [ ]
RT* > LEE - Magnesium alloys l l l l
\ \ \ \
| | | | \ \ \ \
a & - Synthetics
[
\
\
\
- Special materials
130 0,008 x d4 150 0,009 x d4 180 0,007 x d4 [m] [ ]
FX> 5% - Titanium alloys
20 0,009 x d4 140 0,010 x dy 150 0,007 x d4 [ 0] []
90 0,007 X dy 100 0,008 x dq 120 0,006 X dq \ 0 ]
50 0,006 X d4 70 0,007 x d4 90 0,005 x d4 | [m] [ ]
ZoFVE, ANLRE, KEMEES 2 - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
90 0,007 x dy 100 0,008 x d4 110 0,006 x d4 ] [ ]
30 0,005 x dy 40 0,006 x d4 50 0,004 x d4 ] []
30 0,005 x dy 40 0,006 x d4 50 0,004 x d4 ] []
20 0,005 X d 30 0,006 x dq 40 0,004 x dy 0 [
20 0,005 x d4 30 0,006 x d4 40 0,004 x d4 [m] [ ]
20 0,005 x dy 30 0,006 x d4 40 0,004 x d4 [m] [ ]
= he 2 8 - Hard materials
A 160 0,008 x d4 180 0,009 x d4 200 0,010 x d4 O [ m
H . 120 0,007 x dy 150 0,008 x d4 170 0,009 x d4 O [ m
.3 \
\
5 \

W= 533 - very suitable
0= #FAFIAE - suitable

v = YIHIREE - Cutting speed

f, = H@7=D3ED - Feed per tooth

B




FRANKEN ESESSSrE I )45 {4 - Cutting Conditions FRANKEN
Faewm7OF,Cuvr fFaewm7oOF,Cur

= ZEMNICEZ DS ERE/ N\ = Multi-functional, S /'j'\—)l«IJI‘:.)l« AL N - El/lﬁ RIS, Valid for
INTA—=IVRY =)L high performance tool N - Ball nose end mills type N — long design ol
el = Centre cutting Pee—— I3 =5 x dy
» 2EtIhicFEILER = Optimised chisel edge AN\NE . ) N
“3BEOTERT = 3 lengths available T FREEIFMT LTI
7 Roughing Pre-finishing Finishing
5xd4
30° ANEE. _
S =
> o)
— o
) : : :
1} 1}
< <
g g
%
4 e - 5
i 2 n 9> - <
: o — gt oar] [o0:] o] 2
1 1]
< Iy <
I3
I a2 =0,2xdq 2 =0,1xd4
Ve f Ve f; Ve f; [y
‘ﬁﬁ [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] 3‘: “ 6
AT s
K J_z_J E o 240 0,013xdq 260 0,015 x dy 280 0,013 xdq | [ o [
I3
s 220 0,012xdq 240 0,014 x dy 260 0,012 xdq | n m] =
i
200 0,011 xdq 220 0,013 x dy 240 0,011 xdy | [ o
d—7 % - Coating TIALN
FFUr—Say - R (P165E8) Applications — material (see page 16) P IASBAN 180 0,010 x dy 200 0,012 x dy 220 0,010 x dq | n m]
5 FEAETRTOWHIM IS ERR 8 = For almost all materials 1.1-4.1
= NI BN IS LPHSCERML LIS = Suitable for roughing, finishing and HSC finishing K 1142 160 0,009 x dy 180 0,010x dy 200 0,009 x dy O [ o
MITICRE N [21-28,52 1.2-14 27 YL X - Stainless steel materials
s 1126 . 120 0,008 X dy 140 0,009 X dq 160 0,010 X dy ] ]
M[ 2 100 0,008 X dy 120 0,009 X dy 140 0,010x dy ] (]
H 11-1.2 . 80 0,006 x dy 90 0,007 X dy 100 0,008 X dy ] ]
4. 70 0,006 x d 80 0,007 xd 90 0,008 x d =] u
= - 240 0,011 x dy 260 0,013 x dy 280 0,010 X dq O ] O
I3=5xd; - 027 - Long design 3824A _ 240 0,011 xdy 260 0,013 xdy 280 0,010 xdy 0 (] 0
200 0,011 xdy 220 0,013x dy 240 0,010 X dy =] ] ]
0 dy r lo I3 4 0 d3 lg 0 dy a B Z 200 0,017 x dy 220 0,013 xd; 240 0,010 x dy ] [] O
-0,02 -0,01 h5 Sk 160 0,010xdy 180 0,017 xdy 200 0,008 X dq ] ]
- - 160 0,010xd 180 0,017 xd 200 0,008 x d O u
2 1 3 10 63 1.8 21,9 6 10 olo 4 130 0,008 x d: 140 0,009 X d: 160 0,007 X d] 0 u
3 1,5 3,5 15 63 2,8 24 6 10° 4° 4 3824A.003 120 0,008 xd 130 0,009 x d 140 0,007 xd [ []
4 2 4 20 63 38 262 6 10° 25 4 3 U
5 2,5 5 25 66 4.7 28,6 6 10° 1,5° 4 3824A.005 7L =53 - Auminium alloys I
6 3 6 30 68 5,6 - 6 - - 4
: 380 0,015xd 400 0,017 xd 420 0,014xd @] u
8 4 7 40 78 7,6 - 8 - - 4 3824A.008 340 0074 X, 360 0.076 Xy 380 0073 X0y O ]
10 5 8 50 92 9,6 - 10 - - 4 280 0,013xdy 300 0,015 x dy 320 0,012 x d ] u
12 6 10 60 106 11,5 = 12 - - 4 3824A.012
A& % - Copper alloys
180 0,012x 230 0,012xdp 260 0,010 X dp [ ] u
180 0,012xdy 230 0,012xd 260 0,010 X dy =] ]
180 0,012 x d 230 0,012 xdy 260 0,010 X dy O O ] ]
150 0,010 x dy 200 0,010 x dy 220 0,008 X dy =] ]
150 0,010 x dy 200 0,010x dy 220 0,008 x dy 5] ]
150 0,010x dy 200 0,010x dy 220 0,008 x dy ] O =] (]
140 0,008 X dy 160 0,008 X dy 180 0,006 X dq ] ]
110 0,008 x dy 130 0,008 X dy 140 0,006 X dq ] ]

T %> L& - Magnesium alloys

(=) & - Synthetics

——15-90° IXNTDYIHADLEM ~Special materi |
All cutting edges in operation Special materials

| ¥ 120 0,008 x d4 140 0,009 x d4 160 0,007 x d4 [m] []
0-15° BRIEL 21k FRE 11(~)'I’|tanium alloys

‘ . ) 0,009 x 130 0,010xd; 140 0,007 xdy [ ] (]
2 cutting edges in operation 30 0,007 xd; 9 0,008 X d; 170 0,006 X dy I O []
40 0,006 X d; 60 0,007 xdy 80 0,005 x dy \ ] (]
ZoTVE, ANLRE, KEMEE 2 - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
80 0,007 x d; 90 0,008 x d; 700 0,006 x d ] [
30 0,005 x d; 40 0,006 x d; 50 0,004 xdy ] [
30 0,005 x d; 40 0,006 x d; 50 0,004 xdy ] (]
20 0,005 x d 30 0,006 x dy 40 0,004 x d; =] (]
20 0,005 x dy 30 0,006 x dy 40 0,004 xdy ] []
20 0,005 X d; 30 0,006 x dy 40 0,004 x dy ] (]
= fEE# - Hard materials
1 150 0,008 x d; 170 0,009 X d; 190 0,010 xd; O [ =
HLL 110 0,007 x d; 140 0,008 x d; 160 0,009 x dy 0 | =

a
.0

9 \

90 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 91
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = T &HT=DED - Feed per tooth [FRANKEN|




FRANKEN
T EETOPLCuE

= ZEMICER DS ERE/N\T
INTH—VRAY—=)L

B R—hyhk

= RELSNIEF LR

R—JLI>F=)L - Ball Nose End Mills

= Multi-functional,

high performance tool
= Centre cutting
= Optimised chisel edge

s 3EEOTERT = 3 lengths available

N
-
¢
30°

+>
b |

«MNN

QN
N
AN
AN
ANNE=

8xd4

AN

[=]*5 =]
i
OFds

J—T-r>% - Coating
TV —3> - #HEIM (P16BER) Applications — material (see page 16) P 1151
5 FEALIRTOWHIMICE AR EE = For almost all materials 1.1-4.1
s EIFINIHEIVOHSCERME EIFIMIICE®E = Suitable for finishing and HSC finishing K 1142
N [21-28,52 1.2-14
5 11-26
H 1.1-1.2

l3=8xdy- TY XS04 - Extra long design

64

102 7.6 -

3825A.003
3825A.005
3825A.008

——15:90° INTDYIHALEM

All cutting edges in operation

| ¥
0-15° BRNIEL 2k

2 cutting edges in operation

"

HHIZ& 14 - Cutting Conditions

A= IVRIL 2T N - THZ5O00Y

Ball nose end mills type N — extra long design

FRANKEN
T EETOPLCuE

XHEREY T, - Valid for

3825A
I3=8xd,
Rt EiFmNT fEEFmT
Pre-finishing Finishing
=
>
0
N
o
= %
i
&
e
& k=)
>
- S
‘ 0 d4 ‘ 0 ds =)
|t———| I
&
g = 0,05 x dy
Ve f; Ve f; '
[m/min] [mm] [m/min] [mm] 3‘1 ¢ 6
170 0,011 x dy 180 0,011 x dy ] | m} |
150 0,011 x dy 160 0,011 x dy [} | | m] | |
130 0,010 x d4 140 0,010 x dy O | | o
130 0,010 x d4 140 0,010 x dy [} | | m]
120 0,009 x d4 130 0,009 x dy O | | o
AT LR - Stainless steel materials
. 120 0,008 x d4 130 0,009 x d4 0] []
M[ 2 100 0,008 x 110 0,009 X dq =] []
b 80 0,006 x d4 90 0,007 x d4 [m] [ ]
4. 70 0,006 x d 80 0,007 x d [m] [ ]
200 0,011 x d4 220 0,013 x dy [} [ ] [}
200 0,011 x d4 220 0,013 x dy [} [] [}
170 0,011 x dy 190 0,013 x dy [} [] [}
170 0,011 x dy 190 0,013 x dy O [] ]
150 0,010 x d4 160 0,011 x dy [} [ ]
150 0,010 x d4 160 0,011 x dy [} [ ]
120 0,008 x d4 130 0,009 x dy [} [ ]
110 0,008 x d 120 0,009 x d [} []
77)L=5% - Aluminium alloys
340 0,015 x d4 360 0,017 x dy [m] [ ]
300 0,014 x d4 320 0,016 x dy ] [ ]
240 0,013 x d4 260 0,015 x dy ] []
A& % - Copper alloys
160 0,012 x d4 200 0,012 x d4 [m] [ ]
160 0,012 x d4 200 0,012 x dy ] [ ]
160 0,012 x d4 200 0,012 x dy [} [} ] []
140 0,010 x d4 160 0,010 x d4 ] []
140 0,010 x dy 160 0,010 x dy O []
140 0,010 x dy 160 0,010 x dy O O [m] u
130 0,008 x d4 150 0,008 x d4 [m] [ ]
100 0,008 x d4 110 0,008 x dy ] [ ]
XTI D LEE - Magnesium alloyls : :
\ \ \
| | | \ \ \
a & - Synthetics
- Special materials
100 0,008 x d4 120 0,009 x d4 [m] [ ]
FX> 5% - Titanium alloys
90 0,009 x d4 110 0,010 x dy 0] []
70 0,007 x dy 80 0,008 X d 0 ]
30 0,006 X dy 40 0,007 x dq 0 (]
—wVE, ONILE 2 & < - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
70 0,007 x d4 80 0,008 x dy ] [ ]
25 0,005 x d4 40 0,006 x dy ] []
25 0,005 x d4 40 0,006 x dy ] []
25 0,005 X d 30 0,006 X d 0 [
25 0,005 x d4 30 0,006 x d4 [m] [ ]
20 0,005 x d4 30 0,006 x dy [m] [ ]
= fEE# - Hard materials
A 120 0,008 x d4 130 0,009 x dy [} [ ]
H 100 0,007 x d4 110 0,008 x dy [} []

W= 533 - very suitable
0= #FAFIAE - suitable

v = YIHIREE - Cutting speed
f, = H@7=D3ED - Feed per tooth

B




FRANKEN EREEMT =S

Faewm7OF,Cuvr

= ZEMICER DS ERE/N\T
INTH—VRAY—=)L

LR pZ-Labs DA

s 3EEODTERT

s ARORVWARER
(min. 1,5xd;)

= Multi-functional, N Sl

high performance tool —
= Centre cutting g:
= 3 lengths available T ]

= with long peripheral cutting edge

(min. 1.5 x dy) z

9 dq

0 dq

d—F>7% - Coating

TIVr—ay - HHIM (P165ER)
" (FEA IR TOWEIMISE A BT HE
= HSCERME EIFMTICHE

= NIV IMTICD

Applications — material (see page 16)

= For almost all materials
= Suitable for HSC finishing
= Also suitable for trimming

<3— b - Short design

0 dq r lo I3 l4 0 ds g 0do VA
f8 h5 [y
3 15 o) 9 50 2,9 14 6 3
4 2 8 12 54 3,8 18 6 3
5 28 9 16 54 4.8 18 6 3
6 3 10 16 54 58 - 6 4
8 4 12 20 58 7,7 = 8 4
10 5 15 24 66 9,5 - 10 4
12 6 18 26 73 11,5 = 12 4
16 8 24 32 82 15,5 - 16 4

3840A.004

3840A.006
3840A.010
3840A.016

HAROVvIRTIILR D> BIE 3841A
Tool with side-lock clamping: order code 3841A

_——15-90° IXNTDYALERN
All cutting edges in operation

| ¥
0-15° BRIIE 244

2 cutting edges in operation

"

HHIZ& 14 - Cutting Conditions

FRANKEN

Ty aewm70P,-Cure
. . [s]=
Ball nose end mills type N — short design "
3840A
FnLT ftEFmT
Roughing Finishing
S
>
0
o
= %
i
&
e
& k=)
>
) S
‘ 0 dq ‘ 0 di =)
I
<&
2, =0,2x0d4
Ve f; Ve f; '
[m/min] [mm] [m/min] [mm] 3‘1 ¢ ‘
200 0,014 x d4 270 0,010 x dy O | [m] |
170 0,013 x d4 230 0,009 x dy [} | | m] | |
140 0,011 x dy 200 0,008 x dy O | | o
110 0,010 x d4 160 0,007 x dy [} | | m]
100 0,008 x d4 130 0,006 x dy O | | o
AT LR - Stainless steel materials
. 100 0,008 x d4 130 0,006 x d4 0] []
M[ 2 80 0,008 X d 110 0,006 X dq =] []
; 60 0,006 X dy 80 0,005 X d O (]
4. 40 0,006 x d 60 0,005 x d [m] [ ]
200 0,014 x d4 270 0,010 x d4 [} [ ] [}
200 0,014 x d4 270 0,010 x d4 [} [] [}
180 0,011 x dy 230 0,008 x d4 [} [] [}
180 0,011 xdy 230 0,008 x d 0 [] 0
140 0,011 x d4 200 0,008 x d4 [} [ ]
140 0,011 x d4 200 0,008 x d4 [} [ ]
110 0,008 x d4 160 0,006 x dy [} [ ]
100 0,008 x d 130 0,006 x d [} []
77)L=5% - Aluminium alloys
A& % - Copper alloys
180 0,014 x d4 230 0,010 x d4 [m] [ ]
180 0,014 x d4 230 0,010 x d4 ] [ ]
180 0,014 x d4 230 0,010 x d4 [} [} ] []
140 0,011 x d4 200 0,008 x dy ] []
140 0,011 x dy 200 0,008 x d4 [m] []
140 0,011 xdy 200 0,008 x dy 0 0 [m] []
90 0,008 x d4 120 0,006 x d4 [m] [ ]
90 0,008 x d4 120 0,006 x dy ] [ ]
RTF*SDLES - Magnesium alloys l
\ \ \ \
| | \ \ \ \
a & - Synthetics
290 0,020 X d 400 0,015 x 0y ] O (]
430 0,020 x d4 580 0,015 x dy [} ] [ ]
- Special materials
100 0,008 x d4 130 0,006 x d4 [m] [ ]
180 0,017 x d 270 0,012 xd O [] []
FX> 5% - Titanium alloys
0,010 x dy 130 0,007 x dy 5] ]
80 0,008 x dy 110 0,006 x dy [m] []
40 0,007 x dy 60 0,005 X dq 0 (]
—wVE, ONILE 2R & < - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
70 0,008 x d4 100 0,006 x dy ] [ ]
25 0,006 x d4 40 0,004 x dy ] []
25 0,006 x d4 30 0,004 x dy ] []
25 0,006 x dy 30 0,004 x dy [m] []
15 0,006 x d4 25 0,004 x d4 [m] [ ]
25 0,006 x d4 30 0,004 x d4 [m] [ ]
= fEE# - Hard materials
A
H 12

W= 533 - very suitable
0= #FAFIAE - suitable

v = YIHISERE - Cutting speed
f,= FAdp7=D3ED - Feed per tooth

B




FRANKEN EREEMT =S

Faewm7OF,Cuvr

= ZEMICER DS ERE/N\T
INTH—VRAY—=)L

LR pZ-Labs DA

s 3EEODTERT

s ARORVWAER
(min.2xdq)

= Multi-functional,
high performance tool N
= Centre cutting
= 3 lengths available
= with long peripheral cutting edge

(min. 2 x d1) z

9 dq

0 dq

d—F>7% - Coating

TIVr—ay - HHIM (P165ER)
" (FEA IR TOWEIMISE A BT HE
= HSCERME EIFMTICHE

= NIV IMTICD

Applications — material (see page 16)

= For almost all materials
= Suitable for HSC finishing
= Also suitable for trimming

O>% - Long design

0 dq r lo I3 l4 0 ds g 0do VA
f8 h6 [y
2 1 6 10 57 19 20 6 3
3 15 8 14 57 2,9 20 6 3
4 2 11 18 57 3,8 20 6 3
5 2,5 13 19 57 4,8 20 6 3
6 &) 13 20 57 58 = 6 4
8 4 19 25 63 7,7 - 8 4
10 B 22 30 7?2 )5 = 10 4
12 6 26 35 83 115 - 12 4
16 8 32 40 92 185 = 16 4

-= FARAOYIBITILR Y w0 BIE 2503A
Tool with side-lock clamping: order code 2503A

—————15:90° IRTDYIHALEM
All cutting edges in operation

| ¥
0-15° BRhHE 218

2 cutting edges in operation

N

s
2502A.003
2502A.005
2502A.008

. 2502A012

%

HHIZ& 14 - Cutting Conditions

FRANKEN

Ty aewm70P,-Cure
. . o -
Ball nose end mills type N — long design
2502A
FnLT ftEFmT
Roughing Finishing
S
>
0
o
= %
i
&
de
s k=)
’ >
g
‘ 0 dq ‘ 0 di =)
I
<&
2 =0,2x0d4
Ve f; Ve f; '
[m/min] [mm] [m/min] [mm] 3‘1 ¢ ‘
200 0,014 x d4 270 0,010 x dy O | [m] |
170 0,013 x d4 230 0,009 x dy [} | | m] | |
140 0,011 x dy 200 0,008 x dy O | | o
110 0,010 x d4 160 0,007 x dy [} | | m]
100 0,008 x d4 130 0,006 x dy O | | o
AT LR - Stainless steel materials
. 100 0,008 x d4 130 0,006 x d4 0] []
M[ 2 80 0,008 X d 110 0,006 X dq =] []
; 60 0,006 X dy 80 0,005 X d O (]
4. 40 0,006 x d 60 0,005 x d [m] [ ]
200 0,014 x d4 270 0,010 x d4 [} [ ] [}
200 0,014 x d4 270 0,010 x d4 [} [] [}
180 0,011 x dy 230 0,008 x d4 [} [] [}
180 0,011 xdy 230 0,008 x d 0 [] 0
140 0,011 x d4 200 0,008 x d4 [} [ ]
140 0,011 x d4 200 0,008 x d4 [} [ ]
110 0,008 x d4 160 0,006 x dy [} [ ]
100 0,008 x d 130 0,006 x d [} []
77)L=5% - Aluminium alloys
A& % - Copper alloys
180 0,014 x d4 230 0,010 x d4 [m] [ ]
180 0,014 x d4 230 0,010 x d4 ] [ ]
180 0,014 x d4 230 0,010 x d4 [} [} ] []
140 0,011 x d4 200 0,008 x dy ] []
140 0,011 x dy 200 0,008 x d4 [m] []
140 0,011 xdy 200 0,008 x dy 0 0 [m] []
90 0,008 x d4 120 0,006 x d4 [m] [ ]
90 0,008 x d4 120 0,006 x dy ] [ ]
RTF*SDLES - Magnesium alloys : ‘ ‘ ‘ ‘
| | \ \ \ \
a & - Synthetics
290 0,020 X d 400 0,015 x 0y ] O (]
430 0,020 x d4 580 0,015 x dy [} ] [ ]
- Special materials
100 0,008 x d4 130 0,006 x d4 [m] [ ]
180 0,017 x d 270 0,012 xd O [] []
FX> 5% - Titanium alloys
0,010 x dy 130 0,007 x dy 5] ]
80 0,008 x dy 110 0,006 x dy [m] []
40 0,007 x dy 60 0,005 X d O (]
—wVE, ONILE 2R & < - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
70 0,008 x d4 100 0,006 x dy ] [ ]
25 0,006 x d4 40 0,004 x dy ] []
25 0,006 x d4 30 0,004 x dy ] []
25 0,006 x dy 30 0,004 x dy [m] []
15 0,006 x d4 25 0,004 x d4 [m] [ ]
25 0,006 x d4 30 0,004 x d4 [m] [ ]
= fEE# - Hard materials
A
H 12

W= 533 - very suitable
0= #FAFIAE - suitable

v = YIHISERE - Cutting speed
f,= FAdp7=D3ED - Feed per tooth

B o




FRANKEN EEEEE T JHIZ& 4 - Cutting Conditions FRANKEN

Ty aew7OF,Cuwe e 7O, Cuwe
= ZEMICHER B IR\ = Multi-functional, — FoNIVESN SATN - LIRS0 2T &R B - Valid for
NIA—< 2 Y— )L high performance tool N \‘§= Ball nose end mills type N — extra long design 25047
n o R—hyk = Centre cutting SN
"3BENTERTE = 3 lengths available e » )
" JEOEVWNEH = with extra long peripheral cutting edge 7 RHDE]I {iFJ‘:_L{I‘?JDI
(min. 4 xd;) (min. 4 x dy) (‘ oughing inishing
35-38° =
>
3
< %
<
de
3-5° & ]
¢ f :
S e 0] Al
I
<&
2 =0,2x0d4
Ve f; Ve f; ¢
[m/min] [mm] [m/min] [mm] 3‘1 g ‘
bt : e 140 0,014 x dy 190 0,010 x dy 8] n o n
lo "é’;
I3 120 0,013 xdq 160 0,009 x dq | n m] =
[
100 0,011 xdq 140 0,008 x dq | [ o
d—F>7% - Coating
TV —ay - Wl (PL6BR) Applications — material (see page 16) 80 0.010xdy 10 0,007 x dy = U o
" FEACTRTORHIMICE AR EE = For almost all materials
= HSCERME L P TICRE = Suitable for HSC finishing 70 0,008 x d1 90 0,006 x dy m ] o
= MUY OMTICD = Also suitable for trimming 2T~ L R - Stainless steel materials
. 70 0,008 X dp 90 0,006 x dy ] ]
M[ 2 60 0,008 X d 80 0,006 X dq =] []
; 50 0,006 X dq 60 0,005 X dq ] ]
4. 30 0,006 x d 50 0,005xd =] u
|04 -longdesign | 2504A | | i 601é i2 S0 — = S
. 140 0,014 xd 190 0,010xd E] ] ]
=P Long design 120 0,011 xd: 160 0,008 X d} =] ] ]
0 dq r lo I3 l4 0d3 9 dy Z 120 0,017 x dy 160 0,008 x d O [] O
h10 he [ 100 0,017 xd 140 0,008 Xty ] ]
100 0,011 xd 140 0,008xd O u
6 3 40 60 100 538 6 4 30 0,008 X @ 110 0,006 ; T 0 ]
8 4 40 60 100 7,7 8 4 2504A.008 70 0,008 x d 90 0,006 xd [ []
10 5 40 55 100 95 10 4 3 us
12 6 45 50 100 115 12 4 2504A.012 7ILSEE - Auminium alloys
16 8 65 90 150 185 16 4
-= HAROYIRYIDREMET v BIE 2505A
Tool with side-lock clamping: order code 2505A
A& % - Copper alloys
120 0,014 xdq 160 0,010xdq ] u
120 0,014 xdy 160 0,010xdy =] ]
120 0,014 xdy 160 0,010 %ty O O ] ]
100 0,011 Xy 140 0,008 x ty =] ]
100 0,011 Xy 140 0,008 x dy =] []
100 0,017 xdy 140 0,008 x dy O 0 =] (]
70 0,008 xd 90 0,006 xd ] ]
70 0,008 x d] 90 0,006 x d} ] ]
RTF*SDLES - Magnesium alloys : : ‘ ‘ ‘ ‘
| | | \ \ \ \
a & - Synthetics
200 0,020 X dy 280 0,015xdy O ] u
300 0,020 X dy 400 0,015 %ty ] ] (]

_——15-90° IXNTDYIALEM
All cutting edges in operation

- Special materials

| AN 70 0,008 x d4 130 0,006 x d4 [m] [ ]
120 0,017 xd 270 0,012 xd OJ u u
0-15° BRAEK 218
2 cutting edges in operation FR> o - Tianium alloys

70 0,010 x dy 90 0,007 x dy 0] []

60 0,008 X dy 80 0,006 X d 0 ]

30 0,007 x d4 40 0,005 x d4 [m] []

—wVE, ONILE 2R & < - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys

50 0,008 x d4 70 0,006 x dy ] [ ]

20 0,006 x d4 25 0,004 x dy ] []

20 0,006 x d4 25 0,004 x dy ] []

20 0,006 X d 25 0,004 x dy 0 [

15 0,006 x d4 20 0,004 x d4 [m] []

20 0,006 x d4 25 0,004 x d4 O []

= fEE# - Hard materials

1
H—3

.0

ko

098 W= 53 - very suitable v = YIHIREE - Cutting speed 99
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f,= A& 7T=DIXD - Feed per tooth [FRANKEN|




FRANKEN

FRANKEN

AR—JLI>FZ)L - Ball Nose End Mills tJHIZ&f4 - Cutting Conditions

&y aeawm70~P,-Cure T aew 7O, Cuwe
Lopoo Lopoo
= ZEBICERBEIERE/ N\ = Multi-functional, I'J'\—)l«Izbz)l«"ﬁ'r IN-IUR I~7I;|z7 TS BLE, Valid for
oo - valid 10
NIA—< 2 Y— )L high performance tool N Ball nose end mills type N — extra long design
B R—Avk = Centre cutting 1935A
= SEFES O F LR = Patented chisel edge ~ )
= BB 220-240 L Dl ? Roughing Finishing
15° -
>
n
U :
S %
I
&
de
£ f E
0 04 >
L 001 s
<&
2, =0,2x0d4
Ve f; Ve f; ¢
[m/min] [mm] [m/min] [mm] 3‘1 g 6
220 0,014 x dy 300 0,010 x dy m] (] m] (]
190 0,013 x d 260 0,009 x dy m] ] m] ]
@y
ﬂ RS N i N 160 0,011 x dq 220 0,008 x d O [ | O
S =
Yl s S
| 130 0,010 x d 180 0,007 x dy m] ] m]
B
la 110 0,008 x dy 150 0,006 x dy m] (] m]
i
AT LR - Stainless steel materials
— . - . 110 0,008 x d; 150 0,006 x dq O (]
d—7>% - Coating M[ 2 90 0,008 x dy 120 0,006 x d O (]
; 70 0,006 x d 90 0,005 xd O (]
TIIr—aY> - #HIH (P16EE) Applications — material (see page 16) 4. 50 0,006 X & 70 0,005 x @ 0 [
" SR IRHHIM I E R TR = For many materials
s T CAEFIMTIOrE5ICh@MAaTEE = Suitable for roughing and finishing o Dot e 3% S0l e o
B 7A=Yy MEZROITIC = Machining of undercuts 200 0,011 x dy 260 0,008 x d; 0 (] O
200 0,011 x dy 260 0,008 X dy 0 [ 0
160 0,011 x dy 220 0,008 x d 5] (]
160 0,011 x dy 220 0,008 x d 5] (]
130 0,008 x dy 180 0,006 x d 5] []
110 0,008 X d 150 0,006 x d ] (]
IR 502 - xtia long cesign _emsA
gdq r Iy I Iy g ds Iy g dy a B 7 900 0,020 x d; 1200 0,014 x dy O (]
900 0,017 xd 1200 0,012xd O (]
SHNl SHE i Gk 600 0.020 x4, 800 074X, 0 O
2 1 1,3 17 80 18 40 6 6° 3° 2
3 1,5 2 17 80 2,7 40 6 4,5° 2,5° 2 1935A.003 §5%  Copper alors
4 2 2,8 18 80 &2 40 6 4° 1,5° 2 Bz 200 0074 xd 560 0070xd
6 3 4,3 20 80 5 40 6 2° - 2 1935A.006 200 0.014 i d] 260 0,010 i d} S :
8 4 57 26 100 6,8 60 8 1,5° - 2 200 0,014 x dy 260 0,010 x dy ] ] O []
10 5 7 28 120 8 75 10 1,5° - 2 1935A.010 }gg gg” X g1 ggg gggg X 51 E\ :
12 6 9 30 120 8 75 12 3° = 2 X Gy A8 X 0y
- 160 0,011 xd 220 0,008 xd ] ] O (]
12 6 9 40 160 8 110 12 2 - 2 1935A.012160 700 0.008xd. %0 0006 . =
100 0,008 x dy 130 0,006 x dy 0 (]
TS LEE - Magnesium alloyls : : ‘ ‘ ‘ ‘
| | | \ \ \ \
a & - Synthetics
- Special materials
110 0,008 x d; 150 0,006 x dy O (]
FR> 5% - Titanium alloys
EA240°DAETHTTH 110 0,010 x dy 150 0,007 x dy O [
Ball nose with fully functional cutting edge up to 240° ‘5’8 3;883 < 3] 1;8 8;332 ’ S} S :
—wVE, ONILE {25 <& - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
80 0,008 X d 110 0,006 x d O (]
30 0,006 X dy 50 0,004 x dy O []
30 0,006 X d 40 0,004 x d O []
30 0,006 X d 40 0,004 x dy 0 [
20 0,006 x d; 30 0,004 x d; O (]
30 0,006 x d 40 0,004 x dy 0 (]
= fEE# - Hard materials
1 150 0,006 x dy ] []
HLL 130 0,005 x dy ] (]

v = YIHIREE - Cutting speed
f, = H@7=D3ED - Feed per tooth

W= 533 - very suitable
0= #FAFIAE - suitable



FRANKEN EsHEE T

M2 44 - Cutting Conditions FRANKEN

e 7O Cuwt e 7O Cuwt
S5F SRS - q—
= ZEMICHER B IR\ = Multi-functional, — FIPALLEIN ST N - Za—h R B - Valid for
INTA—=IVRY =)L high performance tool N S Torus end mills type N — short design S
" A=Ay = Centre cutting y—
" ZfEEI—FT—R = High-precision corner radius NN\ N )
D EROTERT = 2 lengths available T tEEIFmT
? Roughing Finishing
4
30° -
=]
>
L :
=) 2
1}
de ©
4
9. <, <
5 ~N— S , o
= =) 1) x (") d1 =
F + e 7
2 «©
I3
It ag = 0,4 x dq
Ve f; Ve f; ¢
S &t = [m/min] fmm] [m/min] [mm] ) 4 NS
— \
= \f\ =
S & 5‘
Iy S 220 0,014 x d; 300 0,010 x dy O [ o [
I3
Iy 190 0,013 xdy 260 0,009 x dy O m o m
i
160 0,011 x d; 220 0,008 x dy O [ o
d—7 % - Coating TIALN
TIVr—3> - #HHIM (P16BER) Applications — material (see page 16) P 1151 130 0,010 x dy 180 0,007 x dy m m o
5 FEAETRTOWHIM IS ERR 8 = For almost all materials 1.1-4.1 »
BRI EEFNIE L OHSCERT LS = Suitable for roughing, K 11-42 0 0,008 x ds 150 0,008 x dy O [ o
MTIC&E finishing and HSC finishing N [21-28,52 1.2-14 ZF~ L X - Stainless steel materials
. 110 0,008xd 150 0,006 x d ] [
s 2123 2426 M2 90 0.008 x4, 120 0006 X a1 S
H 11-1.2 ; 70 0,006 X d; 90 0,005 x d; =] []
4. 50 0,006 xd 70 0,005 xd =] u
= - 220 0,014 x d; 300 0,010 x d; O [ O
Sa—F - St desgn e e e E—
200 0,011 x d; 260 0,008 x d O (] 0
0 dq r lo I3 l4 0d3 4 9 dy a B z 200 0,011 xdy 260 0,008 x d ] [] O
. : L 2 o O
A X A X
A AN 2 00 = o0 1 -
i , 5 X A X
1 0,25 2 4 57 0,95 20 6 10° 8° 2
15 02 25 75 57 14 20 6 125° 7° 2 | 2552A1015 P
15 0,3 2,5 7,5 57 1,4 20 6 12,5° 7° 2
d ’ g ' 2 s - 7000 0,020xd 1350 0,014 xd ] (]
2 0.2 3 8 57 1,8 20 6 120 6’50 2 | 2552A102 | 1000 0,017 x d] 1350 0,012x d: =] ]
:2,. 82 25 13 g; ;g gg g 112 : 653,5 g 600 0,020 x dy 800 0,014 x dy &) ]
3 0,5 815) 10 57 2,8 20 6 11,5° 5° 2 o
4 03 4 12 57 3.8 20 6 e 3,5° 2 | 2552A204 — 0,014 xd 260 0,010xd O =
4 0,5 4 12 57 38 20 6 11° 3,5° 2 200 0074 x4, 260 0070 x4y SR
4 1 4 12 57 3,8 20 6 11° 3,5° 2 2552A.004 200 0,014 x d4 260 0,010 x dy 0 [ [m] []
5 03 5 14 57 47 20 5 10° 20 2 760 0,011 xd; 220 0,008 x d ] (]
o o 160 0,011 xd 220 0,008 xd =] (]
5 0 5 M. & 4 X 5 00 22 o e e
: 700 0,008 x d; 130 0,006 X d; =] (]
5 1,5 5 14 57 4,7 20 6 10° 2° 2 100 0,008 x d; 130 0,006 x d [m] []
6 0,3 6 20 57 5,6 - 6 - - 2 TS LEE - Magnesium alloyls : : ‘ ‘ ‘ ‘
6 0,5 6 20 57 5,6 - 6 - - 2
' ' _ _ _ | | | \ \ \ \
SR N T B B B s o
8 0,3 7 25 63 7,6 - 8 - - 2
8 0,5 7 25 63 7,6 - 8 - - 2 2552A.308
8 1 7 25 63 7,6 - 8 - - 2 ool Tt
8 2 7 25 63 7,6 - 8 - - 2 2552A.008 ~oDELl MAENAS
10 0,5 8 30 72 9,6 = 10 = = 2 110 0,008 x d; 150 0,006 x dq =] (]
10 1 8 30 72 9,6 - 10 - - 2 | 2552610 |
10 1,5 8 30 72 9,6 - 10 - - 2
10 2 8 30 72 96 - 10 - - 2 | 2552A410 FEE8 Tianium aloys
10 3 8 30 72 9,6 - 10 - - 2
12 05 10 35 83 115 - 12 - - 2 | 2552A612 |
12 1 10 35 83 11,5 - 12 - - 2 ZvTILE, INILE 2R 5% - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
12 15 10 35 83 115 - 12 - - 2 | 2552112 | 80 DB x ! D006 x O =
12 2 10 85 83 11,5 - 12 - - 2 L0806 X G4 ;005 X Gy g U
' 30 0,006 xd 40 0,004 xd ] (]
12 4 10 35 83 115 - 12 - - 2 2552A.012 5 C00A 5. - St — =
20 0,006 X d; 30 0,004 xd; =] (]
30 0,006 x d; 40 0,004 x d; ] (]
= fEE# - Hard materials
1 150 0,006 x d; O [
H 12 130 0,005 x d; 0 ]

102 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 103
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = T &HT=DED - Feed per tooth [FRANKEN|



FRANKEN EsHEE T

Faewm7OF,Cuvr

= ZEMICER DS ERE/N\T
INTH—VRAY—=)L

B R—hyhk

" EEI—1—R

= Multi-functional, NEl

high performance tool N §=
= Centre cutting y—
= High-precision corner radius BN ]

D EEOTERT = 2 lengths available 7
2
30°
v

//
% >
E = E ¥
< I
I3
I
=
~:?¢7 S e S H
S b _§ A
I3
lg

O—5 >4 - Coating
TIVIr—3y - HEIM (P16BER) Applications — material (see page 16) P 1151
5 FEACITRTORHIMICE R EE = For almost all materials 1.1-4.1
NI A LTI TELVUHSCERME LIS = Suitable for roughing, finishing and HSC finishing K 11-42
MIICRE N [21-28,52 1214
s 2123 24-26
H 1112

THZMZA>% - Extra long design

0 d r lo I3 l4 0d3 4 9 dy a B Z
=0,01 +0,005 h5 F#
1 0,2 2 4 80 0,95 40 6 4,5° 4° 2
1 0,25 2 4 80 0,95 40 6 4,5° 4° 2
1,5 0,2 2,5 7,5 80 14 40 6 4,5° Biok 2
1,5 0,3 2,5 7,5 80 14 40 6 4,5° 3,5° 2
2 0,2 3 8 80 1.8 40 6 4° & 2
2 0,5 3 8 80 18 40 6 4° 3° 2
3 0,2 S0 12 80 2,8 40 6 3315 2,5° 2
3 0,5 3,5 12 80 2,8 40 6 3,5° 2,5° 2
4 0,3 4 20 80 3,8 40 6 4° 1,5° 2
4 0,5 4 20 80 3,8 40 6 4° 1,5° 2
4 1 4 20 80 38 40 6 4° 1,5° 2
5 0,3 5 25 80 4,7 40 6 3° 1° 2
5 05 5 25 80 47 40 6 BN 1° 2
5 1 5 25 80 4,7 40 6 3° 1° 2
5 15 3 25 80 4,7 40 6 S 1° 2
6 0,3 6 40 80 5,6 - 6 - - 2
6 05 6 40 80 5,6 = 6 = = 2
6 1 6 40 80 5,6 - 6 - - 2
6 2 6 40 80 5,6 = 6 = = 2
8 0,3 7 60 100 7,6 - 8 - - 2
8 0,5 7 60 100 7,6 = 8 = = 2
8 1 7 60 100 7,6 - 8 - - 2
8 2 7 60 100 7,6 = 8 = = 2
8 2,5 7 60 100 7,6 - 8 - - 2
10 0,5 8 50 100 9,6 = 10 = = 2
10 1 8 50 100 9,6 - 10 - - 2
10 15 8 50 100 9,6 = 10 = = 2
10 1,5 8 75 120 9,6 - 10 - - 2
10 2 8 50 100 9,6 = 10 = = 2
10 2,5 8 75 120 9,6 - 10 - - 2
10 3 8 50 100 9,6 = 10 = = 2
10 3 8 75 120 9,6 - 10 - - 2
12 0,5 10 70 120 11,5 = 12 = = 2
12 1 10 70 120 11,5 - 12 - - 2
12 15 10 70 120 11,5 = 12 = = 2
12 15 10 70 160 115 - 12 - - 2
12 2 10 70 120 11,5 = 12 = = 2
12 4 8 70 120 11,5 - 12 - - 2
12 4 10 70 160 11,6 = 12 = = 2

2553A.408
2553A.208
2553A.108

HHIZ& 14 - Cutting Conditions

FRANKEN

Ty aewm70P,-Cure
. X oA -
Torus end mills type N — extra long design
2553A
FnLT ftEFmT
Roughing Finishing
S
>
w0
o
s %
i
&
de
& S
>
g
‘ 0 dq ‘ 9 ds =)
1
&
2 =0,4xd4
Ve f; Ve f; '
[m/min] [mm] [m/min] [mm] 3‘1 ¢ 6
220 0,014 x dq 300 0,010 x d O [ ] O [ ]
190 0,013 x d4 260 0,009 x dy [} | | m] | |
160 0,011 x d4 220 0,008 x dy O | | o
130 0,010 x d4 180 0,007 x dy [} | | m]
110 0,008 x d4 150 0,006 x dy O | | o
AT LR - Stainless steel materials
. 110 0,008 x d4 150 0,006 x d4 0] []
M[ 2 90 0,008 X d 120 0,006 X dq =] []
; 70 0,006 X dy 90 0,005 X d O ]
4. 50 0,006 x d 70 0,005 x d [m] [ ]
220 0,014 x d4 300 0,010 x d4 [} [ ] [}
220 0,014 x d4 300 0,010 x d4 [} [] [}
200 0,011 x dy 260 0,008 x d4 [} [] [}
200 0,011 xdy 260 0,008 x d 0 [] 0
160 0,011 x d4 220 0,008 x d4 [} [ ]
160 0,011 x d4 220 0,008 x d4 [} [ ]
130 0,008 x d4 180 0,006 x dy [} [ ]
110 0,008 x d 150 0,006 x d [} []
77)L=5% - Aluminium alloys
1000 0,020 x d4 1350 0,014 x d4 [m] []
1000 0,017 x d4 1350 0,012 x dy ] [ ]
600 0,020 x d4 800 0,014 x d4 ] []
A& % - Copper alloys
200 0,014 x d4 260 0,010 x d4 [m] [ ]
200 0,014 x d4 260 0,010 x d4 ] [ ]
200 0,014 x d4 260 0,010 x d4 [} [} ] []
160 0,011 x d4 220 0,008 x dy ] []
160 0,011 x dy 220 0,008 x d4 [m] []
160 0,011 xdy 220 0,008 x dy 0 0 [m] []
100 0,008 x d4 130 0,006 x d4 [m] [ ]
100 0,008 x d4 130 0,006 x dy ] [ ]
XTI D LEE - Magnesium alloyls : :
\ \ \ \
| | | \ \ \ \
a & - Synthetics
- Special materials
110 0,008 x d4 150 0,006 x d4 [m] [ ]
FX> 5% - Titanium alloys
—wVE, ONILE 2 & < - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
80 0,008 x d4 110 0,006 x dy ] [ ]
30 0,006 x d4 50 0,004 x d4 ] []
30 0,006 x d4 40 0,004 x dy ] []
30 0,006 x dy 40 0,004 x dy [m] []
20 0,006 X dy 30 0,004 x dy O ]
30 0,006 X d 40 0,004 X d O (]
= fEE# - Hard materials
A 150 0,006 x dy [} []
H 130 0,005 x dy [} []

W= 533 - very suitable
0= #FAFIAE - suitable

v = YIHIREE - Cutting speed
f, = H@7=D3ED - Feed per tooth

EMUGE




FRANKEN
T EETOPLCuE

= ZEMICER DS ERE/N\T
INTH—VRAY—=)L

B R—hyhk

" EEI—1—R

s 3EEOTERT

ST ALREIL - Torus End Mills

= Multi-functional, N NEE
high performance tool N—
= Centre cutting ,;{,‘;:
= High-precision corner radius BN
= 3 lengths available 7
3xdy
4
30° ANNT ||
%
% 1-2°

9 dq
ot

<
g <5 E
< I é’ d‘
I3

9 do
¥y

HHIZ& 14 - Cutting Conditions

d—F>7% - Coating
TP r—3> - #HHIM (P16BER) Applications — material (see page 16) P 1151
= $EIM O TICRE = For difficult to cut materials 1.1-4.1
= EMNIEEFMIE L OHSCEEL B = Suitable for roughing, finishing and HSC finishing K 1142
MIICRE N [22-28,52 21
S 1126
H 1112

I3=3xdy - >3— - Short design

0 d r lo I3 l4 0d3 4 9 dy a B Z
-0,02 0,005 h5 F#
2 0,1 3) 8 57 1.8 19,9 6 10° 6,5° 4
2 0,2 3 8 57 18 19,9 6 10° 6,5° 4
2 05 3 8 57 1.8 19,9 6 10° 6,5° 4
3 0,2 3,5 10 57 2,8 19 6 10° 5,5° 4
3 0,5 3 10 57 2,8 19 6 10° 3)/5)” 4
4 0,3 4 12 57 38 18,2 6 10° 3,5° 4
4 0,5 4 12 57 3,8 18,2 6 10° BIok 4
4 1 4 12 57 3,8 18,2 6 10° 3,5° 4
5 0,3 5 15 57 4,7 18,6 6 10° 2° 4
5 0,5 5 15 57 47 18,6 6 10° 2° 4
5 1 5 15 57 4,7 18,6 6 10° 2° 4
6 0,3 6 20 57 5,6 - 6 - - 4
6 05 6 20 57 56 = 6 = = 4
6 1 6 20 57 5,6 - 6 - - 4
6 15 6 20 57 5,6 = 6 = = 4
6 2 6 20 57 56 - 6 - - 4
8 03 7 25 63 7,6 = 8 = = 4
8 0,5 7 25 63 7,6 - 8 - - 4
8 1 7 25 63 7,6 = 8 = = 4
8 2 7 25 63 7,6 - 8 - - 4
10 0,5 8 30 72 9,6 = 10 = = 4
10 1 8 30 72 9,6 - 10 - - 4
10 1,5 8 30 7?2 9,6 = 10 = = 4
10 2 8 30 72 9,6 - 10 - - 4
10 2,5 8 30 7?2 9,6 = 10 = = 4
10 3 8 30 72 9,6 - 10 - - 4
12 0,5 10 36 83 11,5 = 12 = = 4
12 1 10 36 83 1,5 - 12 - - 4
12 15 10 36 83 11,6 = 12 = = 4
12 2 10 36 83 1,5 - 12 - - 4
12 3 10 36 83 11,5 = 12 = = 4
12 4 10 36 83 11,5 - 12 - - 4

3835A.008020

3835A.012040

FRANKEN

Ty aewm70P,-Cure
. . oA -
Torus end mills type N — short design
3835A
I3=3xd,
FnLT ftEFmT
Roughing Finishing
S
>
w0
o
= %
i
&
de
& k=)
>
g
‘ 0 dq ‘ 94 =)
1
&
2 =0,4xd4
Ve f; Ve f; '
[m/min] [mm] [m/min] [mm] 3‘1 ¢ 6
250 0,013 x d4 300 0,010 x dy O | | o | |
230 0,012 x d4 260 0,009 x dy [} | | m] | |
200 0,010 x d4 230 0,008 x dy O | | o
170 0,009 x d4 200 0,007 x dy [} | | m]
150 0,008 x d4 180 0,006 x dy O | | o
AT LR - Stainless steel materials
. 140 0,008 x d4 180 0,006 x d4 0] []
M[ 2 120 0,008 x 160 0,006 X dq =] []
L 100 0,006 x d4 120 0,005 x d4 [m] [ ]
4. 80 0,006 x d 100 0,005 x d [m] [ ]
250 0,014 x d4 280 0,010 x d4 [} [ ] [}
250 0,014 x d4 280 0,010 x d4 [} [] [}
230 0,011 x dy 260 0,008 x d4 [} [] [}
230 0,011 xdy 260 0,008 x d 0 [] 0
190 0,011 x d4 210 0,008 x d4 [} [ ]
190 0,011 x d4 210 0,008 x d4 [} [ ]
160 0,008 x d4 190 0,006 x dy [} [ ]
140 0,008 x d 170 0,006 x d [} []
77)L=5% - Aluminium alloys
A& % - Copper alloys
240 0,014 x dq 280 0,010 x d O ]
240 0,014 x dy 280 0,010 x d O [
240 0,014 x d4 280 0,010 x d4 [} [} ] []
200 0,011 x d4 250 0,008 x dy ] []
200 0,011 x dy 250 0,008 x dy O []
200 0,011 xdy 250 0,008 x dy 0 0 [m] []
140 0,008 x d4 170 0,006 x d4 [m] [ ]
140 0,008 x d4 170 0,006 x dy ] [ ]
XTI D LEE - Magnesium alloyls : : ‘ ‘ ‘ ‘
| | | \ \ \ \
a & - Synthetics
- Special materials
110 0,008 x d4 150 0,006 x d4 [m] [ ]
FX> 5% - Titanium alloys
110 0,010 x dy 150 0,007 x d4 0] []
90 0,008 x dy 120 0,006 x dy [m] []
50 0,007 x d4 70 0,005 x d4 [m] [ ]
—wVE, ONILE 2R & < - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
80 0,008 x d4 110 0,006 x dy ] [ ]
30 0,006 x d4 50 0,004 x dy ] []
30 0,006 x d4 40 0,004 x dy ] []
30 0,006 x dy 40 0,004 x dy [m] []
20 0,006 X dy 30 0,004 x dy O ]
30 0,006 X d 40 0,004 X d O (]
= fEE# - Hard materials
A 120 0,006 x d4 150 0,006 x dy [} [ ]
H . 100 0,005 x d4 130 0,005 x dy [} []

W= 533 - very suitable
0= #FAFIAE - suitable

v = YIHIREE - Cutting speed
f, = H@7=D3ED - Feed per tooth

EMUGE
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ST ALREIL - Torus End Mills

= Multi-functional, N NEE
high performance tool N\
= Centre cutting @:
= High-precision corner radius BN\ ]
= 3 lengths available 7
5xd4

9 dq
ot

<
g <5 E
< b é’ d‘
I3

EI%EI
i |

d—F>7% - Coating
TP r—3> - #HHIM (P16BER) Applications — material (see page 16) P 1151
= $EIM O TICRE = For difficult to cut materials 1.1-4.1
= EMNIEEFMIE L OHSCEEL B = Suitable for roughing, finishing and HSC finishing K 1142
MIICRE N [22-28,52 21
S 1126
H 1112

Il3=5xd; - O>% - Long design

2 0,1 3) 10
2 0,2 3 10
2 05 3 10
3 0.2 3,5 15
3 05 3,5 15
4 0,3 4 20
4 05 4 20
4 1 4 20
5 03 ) 25
5 05 5 25
5 1 5 25
6 0,3 6 30
6 05 6 30
6 1 6 30
6 15 6 30
6 2 6 30
8 03 7 40
8 0,5 7 40
8 1 7 40
8 2 7 40
10 0,5 8 50
10 1 8 50
10 1,5 8 50
10 2 8 50
10 2,5 8 50
10 3 8 50
12 0,5 10 60
12 1 10 60
12 15 10 60
12 2 10 60
12 3 10 60
12 4 10 60

63 1.8 21,9 6 10° 55 4
63 18 21,9 6 10° 5,5° 4
63 1.8 21,9 6 10° 5)3)” 4
63 2,8 24 6 10° 4° 4
63 2,8 24 6 10° 4° 4
63 38 26,2 6 10° 2,5° 4
63 3,8 26,2 6 10° 2,9° 4
63 3,8 26,2 6 10° 2,5° 4
66 4,7 28,6 6 10° 1,9° 4
66 4,7 28,6 6 10° 1,5° 4
66 4,7 28,6 6 10° 1,5° 4
68 56 - 6 - - 4
68 5,6 = 6 = = 4
68 5,6 - 6 - - 4
68 5,6 = 6 = = 4
68 5,6 - 6 - - 4
78 7,6 = 8 - - 4
78 7,6 - 8 - - 4
78 7,6 = 8 = = 4
78 7,6 - 8 - - 4
92 9,6 = 10 = = 4
92 9,6 - 10 - - 4
92 9,6 = 10 = = 4
92 9,6 - 10 - - 4
92 9,6 = 10 = = 4
92 9,6 - 10 - - 4
106 11,6 = 12 = = 4
106 11,6 - 12 - - 4
106 11,5 = 12 = = 4
106 11,6 - 12 - - 4
106 11,6 = 12 = = 4
106 1.5 - 12 - - 4

3836A.008020
3836A.010010
3836A.010020

3836A.012040

HHIZ& 14 - Cutting Conditions

FRANKEN

TS TORP-Cut
Torus end mills type N — long design AR
3836A
I3=5xd,
FnLT ftEFmT
Roughing Finishing
S
>
w0
o
s %
i
&
de
& S
>
S
‘ 0 dq ‘ 94 =)
1
&
2 =0,2x0d4
Ve f; Ve f; '
[m/min] [mm] [m/min] [mm] 3( ¢ 6
250 0,013 x d4 300 0,010 x dy O | | o | |
230 0,012 x d4 260 0,009 x dy [} | | m] | |
200 0,010 x d4 230 0,008 x dy O | | o
170 0,009 x d4 200 0,007 x dy [} | | m]
150 0,008 x d4 180 0,006 x dy O | | o
AT LR - Stainless steel materials
. 140 0,008 x d4 180 0,006 x d4 0] []
M[ 2 120 0,008 x 160 0,006 X dq =] []
R 100 0,006 x d4 120 0,005 x d4 [m] [ ]
4. 80 0,006 x d 100 0,005 x d [m] [ ]
250 0,014 x d4 280 0,010 x d4 [} [ ] [}
250 0,014 x d4 280 0,010 x d4 [} [] [}
230 0,011 x dy 260 0,008 x d4 [} [] [}
230 0,011 x dy 260 0,008 x d4 O [] ]
190 0,011 x d4 210 0,008 x d4 [} [ ]
190 0,011 x d4 210 0,008 x d4 [} [ ]
160 0,008 x d4 190 0,006 x dy [} [ ]
140 0,008 x d 170 0,006 x d [} []
77)L=5% - Aluminium alloys
A& % - Copper alloys
240 0,014 x dy 280 0,010 x dq O (]
240 0,014 x dy 280 0,010 x dy O []
240 0,014 x d4 280 0,010 x d4 [} [} ] []
200 0,011 x d4 250 0,008 x dy ] []
200 0,011 x dy 250 0,008 x dy O []
200 0,011 x dy 250 0,008 x d4 O O [m] u
140 0,008 x d4 170 0,006 x d4 [m] [ ]
140 0,008 x d4 170 0,006 x dy ] [ ]
XTI D LEE - Magnesium alloyls :
\ \ \ \
| | \ \ \ \
a & - Synthetics
- Special materials
110 0,008 x d4 150 0,006 x d4 [m] [ ]
FX> 5% - Titanium alloys
110 0,010 x dy 150 0,007 x d4 0] []
90 0,008 X dy 120 0,006 X d 0 ]
50 0,007 x d4 70 0,005 x d4 [m] [ ]
—wVE, ONILE 2R & < - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
80 0,008 x d4 110 0,006 x dy ] [ ]
30 0,006 x d4 50 0,004 x dy ] []
30 0,006 x d4 40 0,004 x dy ] []
30 0,006 X d 40 0,004 x dy 0 [
20 0,006 x dy 30 0,004 x dy 0 [
30 0,006 X d 40 0,004 x dy O (]
= fEE# - Hard materials
A 120 0,006 x d4 150 0,006 x dy [} [ ]
H 100 0,005 x d4 130 0,005 x dy [} []

W= 533 - very suitable
0= #FAFIAE - suitable

v = YIHIREE - Cutting speed
f, = H@7=D3ED - Feed per tooth

EMUGE
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ST ALREIL - Torus End Mills

= Multi-functional, N NEl
high performance tool N\
= Centre cutting ,;{,‘;:
= High-precision corner radius BN
= 3 lengths available 7
8xd4

30° ANNT ||

1-2°
s Tl

= ~ E of o
k=] A o o
= s ‘ =Y

N Iy
I3
h
=
o Y 3 o
< I é’ L'A
I3

J—F >4 - Coating
T r—3> - HiHIM (P16BER) Applications — material (see page 16) P 1151
= $HIM O TICRE = For difficult to cut materials 1.1-4.1
RN ITEEFNIE L OHSCERL LS = Suitable for roughing, finishing and HSC finishing K 1142
MIICRE N [22-28,52 21
S 1126
H 1112

l3=8xdy- TY XS04 - Extra long design

3837A

0 d r lo I3 l4 9d3 g 9 dy a B Z
002 20,005 hs 9%
2 0,1 3 16 66 18 27,9 6 10° 4,5° 4
2 0,2 3 16 66 1.8 27,9 6 10° 45° 4
2 05 3 16 66 18 27,9 6 10° 4,5° 4
3 0.2 35 24 72 2,8 33 6 10° 3° 4
3 05 Bi5) 24 72 2,8 3 6 10° 3 4
4 0,3 4 32 76 38 38,2 6 10° 2° 4
4 05 4 32 76 38 38,2 6 10° 2° 4
4 1 4 32 76 38 38,2 6 10° 2° 4
5 03 5 40 80 4,7 43,6 6 10° 1° 4
5 0,5 5 40 80 47 43,6 6 10° 1° 4
5 1 5 40 80 47 43,6 6 10° 1° 4
6 0,3 6 48 86 5,6 — 6 - - 4
6 0,5 6 48 86 5,6 = 6 = = 4
6 1 6 48 86 5,6 - 6 - - 4
6 15 6 48 86 5,6 = 6 = = 4
6 2 6 48 86 5,6 — 6 — — 4
8 03 7 64 102 7,6 - 8 - - 4
8 05 7 64 102 7,6 - 8 - - 4
8 1 7 64 102 7,6 - 8 - - 4
8 2 7 64 102 7,6 - 8 — - 4

3837A.002002

3837A.006010

3837A.006020

3837A.008005
3837A.008020

HHIZ& 14 - Cutting Conditions

FRANKEN

Ty aewm70P,-Cure
) ; oA -
Torus end mills type N — extra long design
3837A
I3=8xd,
FnLT ftEFmT
Roughing Finishing
S
>
w0
o
= %
It
&
de
& k=)
>
S
‘ 0 dy ‘ 0 d S
1
&
2 =0,2x0d4
Ve f; Ve f; '
[m/min] [mm] [m/min] [mm] 3‘1 ¢ 6
250 0,013 x d4 300 0,010 x dy O | | o | |
230 0,012 x d4 260 0,009 x dy [} | | m] | |
200 0,010 x d4 230 0,008 x dy O | | o
170 0,009 x d4 200 0,007 x dy [} | | m]
150 0,008 x d4 180 0,006 x dy O | | o
AT LR - Stainless steel materials
. 140 0,008 x d4 180 0,006 x d4 0] []
M[ 2 120 0,008 x 160 0,006 X dq =] []
L 100 0,006 x d4 120 0,005 x d4 [m] [ ]
4. 80 0,006 x d 100 0,005 x d [m] [ ]
250 0,014 x d4 280 0,010 x d4 [} [ ] [}
250 0,014 x d4 280 0,010 x d4 [} [] [}
230 0,011 x dy 260 0,008 x d4 [} [] [}
230 0,017 xd; 260 0,008 X dq 0 [] 0
190 0,011 x d4 210 0,008 x d4 [} [ ]
190 0,011 x d4 210 0,008 x d4 [} [ ]
160 0,008 x d4 190 0,006 x dy [} [ ]
140 0,008 x d 170 0,006 x d [} []
77)L=5% - Aluminium alloys
A& % - Copper alloys
240 0,014 x dq 280 0,010 x d O ]
240 0,014 x dy 280 0,010 x d O [
240 0,014 x d4 280 0,010 x d4 [} [} ] []
200 0,011 x d4 250 0,008 x dy ] []
200 0,011 x dy 250 0,008 x dy O []
200 0,011 xdy 250 0,008 x dy 0 0 [m] []
140 0,008 x d4 170 0,006 x d4 [m] [ ]
140 0,008 x d4 170 0,006 x dy ] [ ]
XTI D LEE - Magnesium alloyls : :
\ \ \ \
| | | \ \ \ \
a & - Synthetics
- Special materials
110 0,008 x d4 150 0,006 x d4 [m] [ ]
FX> 5% - Titanium alloys
110 0,010 x dy 150 0,007 x d4 0] []
90 0,008 X d 120 0,006 X dq =] []
50 0,007 x d4 70 0,005 x d4 [m] [ ]
—wVE, ONILE 2R & < - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
80 0,008 x d4 110 0,006 x dy ] [ ]
30 0,006 x d4 50 0,004 x dy ] []
30 0,006 x d4 40 0,004 x dy ] []
30 0,006 x d; 40 0,004 x dq [m] []
20 0,006 X dy 30 0,004 x dy O ]
30 0,006 X d 40 0,004 X d O (]
= fEE# - Hard materials
A 120 0,006 x d4 150 0,006 x dy [} [ ]
H . 100 0,005 x d4 130 0,005 x dy [} []

W= 533 - very suitable
0= #FAFIAE - suitable

v = YIHIREE - Cutting speed
f, = H@7=D3ED - Feed per tooth

[FRANKEN]




FRANKEN
T EETOPLCuE

= ZEMICEZ 2= 1ERE/\ 1
INTA—IVRY—)L

B R—hyhk

" ZfEEI—FT—R

D EEOTERT

ST ALREIL - Torus End Mills

= Multi-functional, NEE
high performance tool N (::=
= Centre cutting =
= High-precision corner radius EANNN
= 2 lengths available (7
, 3xdy

30° ANNT ||

' 5xd4

N\

1-2°
s Tl

g SN
i

I3

J—F 27 - Coating
TV —ay - #%HEIM (P162ER) Applications — material (see page 16) P 1151 Pl 1151
= HEHIM OIS &E = For difficult to cut materials 1.1-4.1 1.1-4.1
s R EIFNT A EFINTELUHSCER = Suitable for pre-finishing, finishing and HSC finishing K 1142 K 11-42
fEFMTICRE N [22-28,52 21 |N[222852 21
s [14-26 5 11-26
H 1.1-1.2 H 11-1.2

I3=3xd; - O>% - Long design

3834A

0 dq r lo I3 l4 0d3 9 dy YA
-0,02 0,005 h5 B3k
6 0,5 6 20 57 5,6 6 6
6 1 6 20 57 5,6 6 6
8 0,5 7 25 63 7,6 8 6
8 1 7 25 63 7,6 8 6
10 0,5 8 30 72 9,6 10 6
10 1 8 30 72 9,6 10 6
12 1 10 36 83 11,5 12 6
12 15 10 36 83 11,5 12 6

3834A.006010

3834A.008010

3834A.010010
3834A.012015

0 d4 r lo I3 4 0 d3 0 dp Z
-0,02 +0,005 h5 B3k
6 0,5 6 30 68 5,6 6 6
6 1 6 30 68 5,6 6 6
8 0,5 7 40 78 7,6 8 6
8 1 7 40 78 7,6 8 6
10 0,5 8 50 92 9,6 10 6
10 1 8 50 92 9,6 10 6
12 1 10 60 106 11,5 12 6
12 1,5 10 60 106 11,5 12 6

3845A.006010
3845A.008010
3845A.010010

3845A.012015

HHIZ& 14 - Cutting Conditions

FRANKEN

TS TORP-Cut
SUPRAIVRIIN Z4F N -OVFELVTIZNSOVY yo g
i : SR - Valid for
Torus end mills type N — long and extra long design
ly3=3xd l3=5xd R
3= 1 3= 1 3845A
ARt EFmT T EFmT At BT T EiFmT
Pre-finishing Finishing Pre-finishing Finishing
S S
> >
Yo} [fe]
o o
= 3 S 3
I 1l
& &
A dg
& S & S
x 4 >
S 8
[oet | e | & [oe: | ba| 2
e I ———| 1]
& &
2, =0,05xd4 ag = 0,05 x dq
Ve f; Ve f; Ve f; Ve f; x 'Y 0
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] ¢
250 0,013 x d4 300 0,010 x dy 250 0,013 x dy 300 0,010 x dy O | | O | |
230 0,012 x dy 260 0,009 x dy 230 0,012 x dy 260 0,009 x d4 [} | | O | |
200 0,01 x dy 230 0,008 x d4 200 0,01 x dq 230 0,008 x d4 O | | O
170 0,009 x d4 200 0,007 x dy 170 0,009 x dy 200 0,007 x dy [} | | O
150 0,008 x d4 180 0,006 x dy 150 0,008 x dy 180 0,006 x d4 O | | O
AT LR - Stainless steel materials
. 140 0,008 x d4 180 0,006 x d4 140 0,008 x d4 180 0,006 x d4 0] []
M[ 2 120 0,008 x d; 160 0,006 X d 120 0,008 X d 160 0,006 x dq 0 ]
b 100 0,006 x d4 120 0,005 x d4 100 0,006 x d4 120 0,005 x d4 [m] [ ]
4. 80 0,006 x d 100 0,005 x d 80 0,006 x d 100 0,005 x d [m] [ ]
250 0,014 x d4 280 0,010 x d4 250 0,014 x d4 280 0,010 x dy [} [ ] [}
250 0,014 x d4 280 0,010 x d4 250 0,014 x dy 280 0,010 x dy [} [] [}
230 0,011 x dy 260 0,008 x d4 230 0,011 x dy 260 0,008 x d4 [} [] [}
230 0,011 x dy 260 0,008 x d4 230 0,011 x dy 260 0,008 x d4 O [] ]
190 0,011 x d4 210 0,008 x d4 190 0,011 x dy 210 0,008 x d4 [} [ ]
190 0,011 x d4 210 0,008 x d4 190 0,011 x dy 210 0,008 x d4 [} [ ]
160 0,008 x d4 190 0,006 x d4 160 0,008 x d4 190 0,006 x d4 [} [ ]
140 0,008 x d 170 0,006 x d 140 0,008 x d 170 0,006 x d [} []
77)L=5% - Aluminium alloys
A& % - Copper alloys
240 0,014 x d4 280 0,010 x d4 240 0,014 x d4 280 0,010 x dy [m] [ ]
240 0,014 x d4 280 0,010 x d4 240 0,014 x dy 280 0,010 x dy ] [ ]
240 0,014 x d4 280 0,010 x d4 240 0,014 x d4 280 0,010 x dy [} [} [} []
200 0,011 x d4 250 0,008 x d4 200 0,011 x dy 250 0,008 x d4 ] []
200 0,011 x d 250 0,008 x dq 200 0,017 x dy 250 0,008 X dy O []
200 0,011 x dy 250 0,008 x d4 200 0,011 x dy 250 0,008 x d4 O O [m] u
140 0,008 x d4 170 0,006 x d4 140 0,008 x d4 170 0,006 x d4 [m] [ ]
140 0,008 x d4 170 0,006 x d4 140 0,008 x dy 170 0,006 x d4 ] [ ]
T x> LA - Magnesium alloys l l l l l
| | | | | |
a & - Synthetics
3t - Special materials
110 0,008 x d4 150 0,006 x d4 110 0,008 x d4 150 0,006 x d4 [m] [ ]
FX> 5% - Titanium alloys
110 0,010 x dy 150 0,007 x dy 110 0,010 x dy 150 0,007 x dy 0] []
90 0,008 x d; 120 0,006 X d 90 0,008 X d 120 0,006 x dq 0 ]
50 0,007 x d 70 0,005 x d4 50 0,007 x d4 70 0,005 x d4 [m] [ ]
T VE, T \m_ﬁha | SRE 2k 2 - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
110 0,010 x d4 150 0,007 x dy 110 0,010 x dy 150 0,007 x d4 ] [ ]
90 0,008 x d4 120 0,006 x d4 90 0,008 x dy 120 0,006 x d4 ] []
50 0,007 x d4 70 0,005 x dy 50 0,007 x dyq 70 0,005 x d4 ] []
110 0,010 x d; 150 0,007 X d 110 0,010 x d 150 0,007 x dq 0 [
90 0,008 x d4 120 0,006 x d4 90 0,008 x d4 120 0,006 x d4 [m] [ ]
50 0,007 x d4 70 0,005 x dy 50 0,007 x dy 70 0,005 x d4 [m] [ ]
=@ - Hard materials
A 120 0,006 x d4 150 0,006 x dy 120 0,006 x dy 150 0,006 x d4 [} [ ]
100 0,005 x d4 130 0,005 x dy 100 0,005 x dy 130 0,005 x d4 [} []
H <

W= 533 - very suitable
0= #FAFIAE - suitable

v = YIHJERE - Cutting speed
f, = H@7=D3ED - Feed per tooth

EMUGE




FRANKEN Bz E=rs 7JH1&# - Cutting Conditions FRANKEN

e 7O Cuwt e 7O Cuwt
FTIVRS - g—
= ZEMICHERBHIEAE/\T = Multi-functional, - EGE | = AITFIVESINZATN - 2a—+F SRS, Valid for
INTA—IVRY—)L high performance tool N §= 1 . '3 i End mills type N — short design 25108
= 2MIP ROV ERUIL = Slot drill with 2 flutes - e a 2511A
= EEUDRWVWEEDRINT = Low-vibration machining NN\ [w] C [w]
= R—hyhk = Centre cutting
s EEOTEES = 3 lengths available < ”émm = n;nm
2 2
30° 35-38°
i & & <
KB x45° &
g B8 p
<|—21 I g: “?-I ‘ 0 dy ‘ LS 0dq ‘ < ‘ 0 d4 ‘ ©
I3 * e g de ae
i
e =4 g =0,4xd4 2, =0,2xdq g = 0,02 x dy
=la
Ve f; Ve f; Ve f; Ve f ()
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] 3‘1 “ 0
E X 1/ 2
Iy =l 170 0,005 x dy 190 0,006 x dy 200 0,007 x dy 240 0,008 X dy O [ O [
I3
ls 150 0,004 x dy 170 0,005 x dy 180 0,006 x dy 210 0,007 x dy O m 0 m
h
130 0,004 x dy 140 0,005 x dy 160 0,005 x dy 180 0,006 X dy O [ O [
d—7 % - Coating TIALN TIALN
FFUr—Say - REA (P16B) Applications — material (see page 16) P 1451 P 1451 120 0,003 x dy 130 0,004 x dy 140 0,004 x dy 170 0,005 x d; O m
B (FEAEITARTOMHEIMICE AR EE = For almost all materials 1.1-4.1 1.1-4.1
- EAIT A IO PS5 b = Suitable for roughing and finishing K a2 K Iz 100 0,003 x d; 110 0,003 x dy 120 0,004 x dy 140 0,004 x dy O [
FARIEE = For producing keyways acc. DIN 6885-1 N1113° 14 N[ 1113 14 2T~ L - Stainless steel materials
= DIN 6885-1F —BA1TIC = Suitable for z-axis milling N 21-42,52 N 21-42,52 . 80 0,003 x d 90 0,004 X dy 100 0,004 x dy 110 0,005 x dq T 0 [
w 22T b AT AE M2 70 0,003 x d 30 0,004 x d 30 0,004 x d 100 0,005 x d; I ] [
s 1121 2226 s [ 1421 2228 i 50 0,002 X dy 60 0,003 X dy 60 0,003 xdy 70 0,004 x dy I @ u
. 30 0,002 xd 30 0,003 xd 40 0,003 xd 40 0,004 xd =] u
H 11-1.2 1.3 H 11-1.2 1.3 - : : : :
170 0,005 x d 190 0,006 x d 200 0,007 x d 240 0,008 xd O [
170 0,005 x d} 190 0,006 x d} 200 0,007 x dl 240 0,008 x d} O (]
- g—k. i 150 0,004 xd 170 0,005 xd 180 0,006 xd 210 0,006 xd O (]
DIN 6527 — > 5— I~ - Short design 2510 | | L L 1111 1 —
od | | | od I gd I KB Z S—F]—F— 130 0,004 xd 140 0,005 xd 760 0,006 xd 780 0,006 xd O u
o8 ! ho 2 3 ! s 4 h62 -A. 9% /\;ha?_ZGId ea— 130 0,004 xd} 140 0,005 x d} 760 0,006 x d} 180 0,006 X d} O | =
. : — - - - p-eag 100 0,003 x d; 10 0,004 x d; 120 0,004 x d; 140 0,005 X d; O | =
; - = = = 80 0,003 xd 90 0,004 x d 100 0,004 xd 110 0,005xd O (]
0,5 1,5 - 38 - 9 3 - - 2 2510A.0005
1 3 - 38 - 10 3 - - 2 T7ILZE% - Aluminium alloysd - ; ;
19 4 _ 38 _ 10 3 _ _ 2 2510A.0012 220 0,009 x d; 250 0,010 x 280 0,011 x 300 0,013 x d; ] (]
’ 220 0,008 xd 250 0,009 xd 280 0,010 xd 300 0,011 xd =] (]
13 4 - 38 - 10 3 - - 2 220 0.007 x4, 250 0008 X1 280 0009 Xd; 300 00710 Xy O ]
1,4 4 - 38 - 10 3 - - 2 2510A.0014 200 0,008 x d; 250 0,009 x d; 280 0,010 x d; 300 0,011 xdy =] (]
1,5 4 - 38 - 10 3 - - 2
1,6 4 - 38 - 10 3 - - 2 2510A.0016
) &4 - Copper alloys
1.8 5 = 38 = 10 3 = = 2 =150 0,005 d; 170 0,006 X d; 780 0,007 x d 210 0,008 x d; O (]
. : 150 0,005 x d; 170 0,006 X d; 180 0,007 x d; 210 0,008 x d; =] (]
DIN 6527~ &2 - Short desig | 2s10a | 251iA R G B omEm e iR
9 dy Iy I3 I 0 ds Iy 9 dy Ia KB Z B —F+— 130 0,004 x d; 140 0,005 x d; 160 0,006 X dy 180 0,006 x dy O (]
g ho h5 = " 130 0,004 xd 140 0,005 xd 160 0,006 xd 180 0,006 xd 0 = (]
o kel i B Gl 80 0,003 xd} 90 0,004 x d} 700 0,004 x dl 110 0,005 d} =] (]
2 3 5 50 19 14 6 14 0,04 2 - 80| 008xd, 90 0,004 x d; 700 0,004 x d; 110 0,005 x d; | =] (]
25 3 5 50 2,4 14 6 14 0,07 2 2510A.0025 2511A.0025 T LE% - Magnesium alloys
28 4 7 50 27 14 6 14 0.07 2 340 0,009xd; | 370 [ 001ixd;_ ] 410 [ 0013xd; ] 480 [ 001dxd; ] I [ O [ =
3 ’ 4 7 50 2’9 14 6 14 007 2 2510A.003 2511A.003 340 S thlt 0,007xd; | 370 | 0008xd; | 410 [ 0010xd; | 480 [ 00Tixd, | I O | =
’ ’ . . - Synthetics
3,5 4 7 50 33 14 6 14 0,07 2 =300 0,008 x dg 370 0,009 % dy 410 0,011 xdy 480 0,012xd; O 0 (]
3,8 5 9 54 3,6 18 6 18 0,07 2 2510A.0038 2511A.0038 500 0,008 x dy 550 0,009 x dy 600 0,011 xdy 700 0,012 x dy [m] []
4 5 9 54 3,8 18 6 18 0,07 2
4,5 5 9 54 4,3 18 6 18 0,12 2 2510A.0045 2511A.0045 T Sso AR
4.8 6 11 54 4,6 18 6 18 0,12 2 I
5 6 11 54 4,8 18 6 18 0,12 2 2510A.005 2511A.005 80 0,003X 0y 90 0,004 x dy 100 0,004 X 0y 10 0,005 X 4y I ]
5,75 7 16 54 198 - 6 18 0,12 2
6 7 16 54 5,8 - 6 18 0,12 2 2510A.006 2511A.006 I nepial m
7 8 18 58 6,7 20 8 22 0,12 2 ~ 5% - Titanium alloys
: o m g1 o o» 0w 2 ZsioAom | 25118008 et [ @ [ opoa [ W [ ombs [ [0 [ omb [ :
s 1 i 1 i 1 > 1
9 10 22 66 8,7 24 10 26 02 2 40 0,003 xd 40 0,003 x dy 50 0,004 x dy 60 0,004 xdy I (]
10 11 24 66 9,5 - 10 26 0,2 2 2510A.010 2511A.010 =Tl Jl\m_ﬁha , Sk (T2 4> - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
2 O S————— . o . e 11 :
14 14 28 75 13,5 - 14 30 0,2 2 2510A.014 2511A.014 A2 X Gy O£ X Gy Ao X dy 00 X 0y
' ' 20 0,002 xd 25 0,002 xd 25 0,003 xd 30 0,003xd (]
16 16 32 82 155 - 16 34 0.2 2 20 0,002 x d} 25 0,002 x d} 25 0,003 x d} 30 0,003 d} (]
18 18 34 84 17,5 - 18 36 0,2 2 2510A.018 2511A.018 20 0,002 x dy 20 0,002 X dq 20 0,003 x d4 30 0,003 x dy []
20 20 40 92 19,5 = 20 42 03 2 20 0,002x d; 20 0,002 d; 20 0,003 X d; 30 0,003 dy (]
SE, - Hard materials
1 100 0,003 x d; 110 0,003 x d; 120 0,004 x d; 140 0,004 x d; O (]
T 80 0,003 x d; 90 0,003 x d; 100 0,004 x d; 110 0,004 x d; O (]
3 90 0,003 x d 100 0,003 x dy 110 0,004 x d; O (]
5 {

114 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 115
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = FAdH7=DIED - Feed per tooth [FRANKEN|



FRANKEN Bz E=rs 7JH1&# - Cutting Conditions FRANKEN

Ty aew7OF,Cuwe e 7O, Cuwe
-7 SRS - ~ )
= SEMICEZSEMEENT = Mult-functional, - AIFIVESL ZATN -O¥Y St REE, - Valid for
INTA—TVRY—IL high performance tool N e End mills type N — long design roon
= EEUDRVED AT = |ow-vibration machining - fee— 2213A
LR 2L o8 = Centre cutting NN\
s 3EEOTERT = 3 lengths available ’
2
35/38°
S S S
> > >
o © 0
. T i i
— h KB x45° s s A L
1
&
I SO+ b, o : : :
] [ . B - oot oor |7 oer |l
I I *’ « I f—— f——»
|
3 N N EN de
i
=04 3 =04x0d4 2 =0,2xd4 2, =0,02 x d4
~Ia
o) f; i f kS f; ko) f; x 'Y 0
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] ¢
E X 1/ 2
2 =l 140 0,005 x dq 150 0,005 x dq 170 0,006 x dq 200 0,007 x dy | [ o [
I3
Is 130 0,004 x dy 140 0,005 x dq 160 0,005 x dq 180 0,006 x dy | n o =
h
110 0,004 x dq 120 0,004 x dq 130 0,005 x dq 150 0,005 x dy | [ o [
d—F>7% - Coating
FFUr—Say - R (P16BE) Applications — material (see page 16) 100 0,003 x dq 110 0,003 x dq 120 0,004 x dq 140 0,004 x dy | n
5 FEACTRTOWMHIMICE R RTEE = For almost all materials
RMTCEEFNTIOEE5ICHHE = Suitable for roughing and finishing 90 0,003 x dq 100 0,003 x dq 110 0,003 x dy 130 0,004 x dy | [
L, = e -
FAIHE AT LR - Stainless steel materials
] 70 0,003 X dq 80 0,003 x ty 80 0,004 x dy 100 0,004 x dy I ] ]
M[ 2 60 0,003 Xty 70 0,003 x dy 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy I =] (]
) 40 0,002 X dy 40 0,003 %ty 50 0,003 dy 60 0,003 X dy I ] ]
4. 30 0,002 xd 30 0,003xd 40 0,003xd 40 0,003 xd =] u
140 0,005 X dq 150 0,006 X ty 170 0,006 X dy 200 0,007 X d O ]
140 0,005 x dy 150 0,006 X ty 170 0,006 x dy 200 0,007 X dy E] ]
A, : 130 0,004 x ty 140 0,005 x ty 160 0,005 x dy 180 0,006 X dy =] ]
DIN 6527 - 1>/ - L g design 130 0,004 x dy 140 0,005 x dy 160 0,005 x dy 180 0,006 X dq O (]
0 dy lo I3 4 ¢ dg lg 0 do I KB VA sR{fEd—7F— 110 0,004 x dy 120 0,005 x dy 130 0,005 x dy 150 0,006 x d; ] u
h1o W5 === 9% 110 0,004 x dy 120 0,005 Xty 130 0,005 x dy 150 0,006 X dy O | m
90 0,003 x dy 100 0,003 Xty 110 0,004 x dy 130 0,004 X dy O | m
2 6 8 57 1,9 20 6 21 0,04 2 70 0,003 xd 80 0,003xd 80 0,004 xd 100 0,004 xd E] ]
3 7 10 57 2,9 20 6 21 0,07 2
4 8 12 57 38 20 6 21 0,07 2 7)L= &5 - Aluminium alloysd - -
220 0,009 x d; 250 0,010 d; 280 0,011 x dy 300 0,013 x dp =] (]
g 18 128 g; g'g 20 g g} 81 g g 220 0,008 X dy 250 0,009 x dy 280 0,010xdy 300 0,017 xdy =] ]
! = ; 220 0,007 Xty 250 0,008 x dy 280 0,009 x dy 300 0,010 X dy ] (]
7 13 23 63 6,7 25 8 27 0,12 2 200 0,008 X ty 250 0,009 x ty 280 0,010x dy 300 0,017 xdy =] ]
8 16 25 63 7,7 - 8 27 0,12 2
10 19 30 72 9,5 - 10 32 0,2 2 ~
_ &4 - Copper alloys
12 22 35 83 115 12 38 02 2 130 0,005 X dy 140 0,006 X 0 160 0,006 X 0 180 0,007 x4y O =
16 26 40 92 15,5 - 16 44 0,2 2 130 0,005 X dy 140 0,006 X dy 160 0,006 X dy 180 0,007 x d =] ]
20 32 50 104 19,5 - 20 54 03 2 130 0,005 Xty 140 0,006 x d; 160 0,006 x dy 180 0,007 X dy O O 0 ]
120 0,004 x dy 130 0,005 x ty 140 0,005 x dy 170 0,006 X dy =] ]
120 0,004 x ty 130 0,005 x dy 140 0,005 x dy 170 0,006 X dy =] []
120 0,004 x dy 130 0,005 x dy 140 0,005 x dy 70 0,006 X dq O O =] (]
70 0,003 Xty 80 0,003 Xty 80 0,004 x dy 100 0,004 X dy ] ]
70 0,003 X dy 80 0,003 Xty 80 0,004 x dy 100 0,004 X dy | ] ]
T UL E% - Magnesium alloys
290 0,009xd; | 320 [ 0010xd; | 350 [ 001ixd, | 410 [ 0013xd; | I [ 0 [ m
290 [ 0007xd; | 320 [ 0008xd; | 350 [ 0009xd; | 410 [ 0010xd, | | [0 | =
a & - Synthetics
290 0,008 X dq 320 0,009 x ty 350 0,009 x dy 410 0,017 xdy O 0 (]
430 0,008 X dy 470 0,009 x dy 520 0,009 x dy 600 0,017 xdy =] ]
3} - Special materials l
70 0,003 Xty 80 0,003 Xty 80 0,004 x 0y 700 0,004 X dp | u
FR> 5% - Titanium alloys
70 0,004 Xty 80 0,004 x ty 80 0,004 x dy 100 0,005 x dq I (]
60 0,003 x dy 70 0,003 %ty 70 0,004 x dy 80 0,004 x dy I (]
40 0,003xd 40 0,003 Xty 50 0,003 X dy 60 0,004 X dy I ]
T VE, T \m_ﬁha | SREMmZha % - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
60 0,002 X dq 70 0,002 X dy 70 0,003 x dy 80 0,003 X dp ]
o _ . 20 0,002 x dy 20 0,002 x ty 15 0,003 x dy 30 0,003 X dy ]
BWMRNEE 75> T hHeHEROITU4+F vy o FHEER-OL Wk 2 0002, 2 0002 5 0005 x & ] D035 x & H
= ik 8 —BE e ,002 x dy ,002 x dy ,003 X 0y 05 X 0y
RILE—ICDWTIEH D T T M e CBR L, 20 0,002 xdy 20 0,002 X0y 20 0,003 xd; 30 0.003 Xy u
i » o . . 20 0,002 X dq 20 0,002 Xty 20 0,003 x 0y 30 0,003 X dy u
EvoChuck High-precision collet holders ER with high-precision concentricity p o =FEE SR - Hard materials
; i ; R 1 90 0,003 x dq 100 0,003 x ty 110 0,003 x ty 130 0,004 X dp O ]
and high clamping forces are available g1 70 0003 x dy 30 0.003x 0y 80 0,003 X dy 100 0.004 x4y O u
3 70 0,003 x ty 70 0,003 x dy 80 0,003 X dy =] ]
: {

116 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 117
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = FAdH7=DIED - Feed per tooth [FRANKEN|



FRANKEN Bz E=rs ¥4 - Cutting Conditions FRANKEN

Ty aew7OF,Cuwe e 7O, Cuwe
- SRS _ —_ ~ N
= LEMICEZ DS ERE/ N = Multi-functional, NI 271 J I/l‘\)l/ ’5’1’7 N IGZ |‘7D/7 iﬂ'%@:‘ﬁ% - Valid for
INTA—IVRY—)L high performance tool N e End mills type N — extra long design o
5 EEUDARVEEDRINT = Low-vibration machining NN b=3xd
" EYA—AYk = Centre cutting - NN\ 2 1 2515A
s 3EEOTERT = 3 lengths available %
? 3xd
A
35/3g° S\HEH _ _
h=] h=)
- -
I I
[ J : :
,=—'A.] KB x45°
5| < D S =72 o
L O f o | oe |
e ] | + IR KLN KN
I3 2 8
i
2, =0,1xd4 2 = 0,02 x dy
- =k iy v, f v, f
© ®
[m/min] [mfn] [m/ncqin] [min] 3‘1 o 6
g X 1 =
Iy =l 120 0,005 x dy 140 0,006 x dy O [ o m
I3
Iy 110 0,004 x dy 130 0,005 x dy 0 u o m
h
90 0,004 x dy 110 0,005 x dy O [ o m
d—F>7% - Coating
TIVr—a3> - HEIM (PL6BER) Applications — material (see page 16) 70 0,003 x dy 80 0,004 xdy O u
N “ w - Lk, i
5 FEAETRTOWHIM I BRI & = For almost all materials 6 000 o 000 - .
1 1

M EEEFIMINEE5ICHE = Suitable for roughing and finishing

FARIEE AT LR - Stainless steel materials
. 120 0,003 X tp 140 0,004 x ty ] ]
M[ 2 100 0,003 x d; 120 0,004 x dq =] []
; 70 0,003 X dq 80 0,003 Xty =] (]
4. 50 0,003 xd 60 0,003xd =] u
120 0,005 X dq 140 0,006 X dy O ]
120 0,005 X dy 140 0,006 X ty E] ]
= = S04 . ; 110 0,004 xd 130 0,005xd =] ]
b=3xdy- TJXNZ0O>7% - Extra long design 1o Do 10 payra - | =
0 d lo I3 Iy 0d3 g 0 do In KB VA Bitd—+— gg g,ggixg1 Hg g,gggxgh [u] []
= i ,004 x dy ,005 x dq [B] []
h10 h5 B3k with bevelled edge 0 0003 x4, 0 000X 4. = =
3 9 12 62 2,9 23 6 26 0,07 2 60 0,003 x d 70 0,004 xd [ []
4 12 16 62 3,8 25 6 26 0,07 2 2514A.004 2515A.004
5 15 20 62 48 25 6 26 0,12 2 7)L=E % - Aluminium alloys
6 18 2 62 58 - 6 26 012 2 2514A.006 | 2515A.006 o Q009 xd, o 9Ot xd, o =
360 0,008 X dq 430 0,010xdy =] (]
8 24 30 68 7.1/ - 8 32 0,12 2 360 0,007 xd; 430 0,008 X dy @ []
10 30 40 80 9,5 - 10 40 0,2 2 2514A.010 | 2515A.010 | 240 0,008 x d; 290 0,010 x d; ] (]
12 36 45 93 11,5 - 12 48 0,2 2 230 0,007 x dy 280 0,008 x dy &) ]
16 48 55 108 155 - 16 60 02 2 2514A.016 | 2515A.016 % o e 0.006 x 8 = 0.007 x 8y O | =
7
20 60 70 126 195 = 20 76 0.3 2 110 0,005 X dq 130 0,006 x dy ] u
110 0,005 X dq 130 0,006 X dy =] ]
110 0,005 X dy 130 0,006 x ty O ] ]
100 0,004 x dy 120 0,005 x dy =] ]
100 0,004 x dy 120 0,005 x dy =] []
100 0,004 x dy 120 0,005 X d; O =] (]
60 0,003 X dq 70 0,004 x dy =] (]
60 0,003 X dq 70 0,004 x dy =] (]
TS LEE - Magnesium alloyls : : ‘ ‘ ‘ ‘
| | | \ \ \ \
a & - Synthetics
- Special materials
60 0,003 X dp 70 0,004 x 0y (]
FX> 5% - Titanium alloys
90 0,004 x dq 100 0,005 x ty (]
70 0,003 x dy 80 0,004 x dy (]
70 0,003 X dq 80 0,003 Xty ]
—wVE, ONILE 25 < - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
70 0,004 x dq 80 0,004 x ty ]
30 0,003 x dy 40 0,004 x dy ]
20 0,002 X dy 25 0,002 x ty ]
30 0,003 x dy 45 0,003 x ty (]
20 0,002 X dq 20 0,002 Xty ]
20 0,003 X dq 20 0,003 Xty u
= fEE# - Hard materials
1 60 0,003 X dq 70 0,003 x ty O ]
T 50 0,003 x dy 60 0,003 Xty O ]

118 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 119
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = T &HT=DED - Feed per tooth [FRANKEN|



FRANKEN B HEETT

M2 44 - Cutting Conditions FRANKEN

Ty aew7OF,Cuwe e 7O Cuwt
TR _ = —_—
= ZEMICHERZE MR/ = Multi-functional, s | [EMEE AJTFIYESL 1IN - LTI F>2a—k FFREYG, - Valid for
NTF—TVRY—IL high performance tool N . | i End mills type N — extra short design .
= EEUDARLVENAIMTI = Centre cutting I — b 2? A
= BRI ZRSa—k = Bxdrashort, stable design s | [E]30N
&5t ’
2
30°
. =~ -~
= i it It
1 S
=~ la od °
o ') — ] el D
I T Y 5 oy 0, o0y
E N () E
o] | 2, % 2% a
h ae = 0 ae=0,4xd 2, =0,2xdq 2, =0,02x dq
=Ia Ve f; Ve f; Ve f; Ve f; )
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] 3‘: “ 0
-:'517 N [ \ S L]
= =
| - 140 0,005 x dy 160 0,006 x dy 180 0,007 x dy 200 0,008 x dy O [ o m
Iy
Is 120 0,004 x dy 140 0,005 x dy 160 0,006 x dy 170 0,007 x dy 0 u o m
It
110 0,004 x dy 130 0,005 x dy 140 0,005 x dy 150 0,006 x dy O [ o m
d—F>7% - Coating TIALN
FFUr—as - R (PL6SE) Applications — material (see page 16) P AA%A 80 0,003 x dy 90 0,004 x dy 100 0,004 x dy 110 0,005 x dy 0 u o
5 FEAETRTOWHIM I BRI & = For almost all materials 1.1-2.1
s ENT TN TOEES 6 = Suitable for roughing and finishing K _ 31-4.2 70 0,003 x dy 80 0,003 x dy 90 0,004 x dy 100 0,004 x d4 m] ] m]
ATTae N[ 1113 1416 2T~ L X - Stainless steel materials |
. 70 0,003 xd 30 0,004 xd 90 0,004xd 100 0,005 xd ] (]
N [21-32,52 4.1-4.2 M[ 2 60 0003 X1 70 0004 x a1 30 0004 a1 30 0,005 x4, \ =] (]
s I 1213 - \
sii21 2224 *
H o 14 140 0,005 x d; 160 0,006 x dy 180 0,007 x dy 200 0,008 x dy O (]
140 0,005 x d; 160 0,006 x dy 180 0,007 x dy 200 0,008 xd; 0 (]
120 0,004 x d; 140 0,005 x dy 160 0,006 x dy 170 0,006 x dy 0 (]
= ,m . : 120 0,004 xd 140 0,005 xd 160 0,006 xd 170 0,006 xd 0 (]
T JARZ<3—Fh - Extra short design m 1805A 110 0004 X a1 130 0005 a1 140 0006 a1 750 0.006 X1 0 []
o d b I od, ly Iy 7 ST —F— 110 0,004 x dy 130 0,005 x dy 140 0,006 x dy 150 0,006 x dy 0 | =
80 0,003 xd 90 0,004 xd 100 0,004 xd 110 0,005 xd O | =
mo 6 — 3% Sharp-edged 70 0,003 0, 80 0,004 x.3; 90 0,004 x4, 100 0.005 x4 0 [ =
0,5 i3 38 3 8,7 - 3 I fe ;
| | - omiaoos | | TISES Aumnum s
g’g ; 5 gg g g g _ g AiEl el 380 0,009 x dy 440 0,011 %0y 490 0,013 %0y 530 0,014 xd; (]
’ : 380 0,008 xd 440 0,010xd 490 0,011 xd 530 0,013 xd (]
1 2 38 3 7.8 - 3 2821A001 | 380 0,007 x d} 440 0,008 x d} 490 0,010 x d: 530 0,011 x d} []
1,2 2 38 3 7,2 - 3 380 0,008 x dy 440 0,010xdy 490 0,011 xd; 530 0,013 x4 (]
1,5 2 38 3 6,4 - 3 2821A0015 | | 300 0,007 x dy 350 0,008 x dy 390 0,010x dy 420 0,011 xdy \ ]
18 D) 38 3 55 _ 3 A ﬁ190 0,006 x d 220 0,007 x d 250 0,008 x d; 270 0,010x dy \ (]
! B - Copper alloys
2 4 35 6 10 9.5 3 | 1805A002 =0 0,005 X dy 140 0,006 X 0 160 0,007 X 0 170 0,008 x4, O =
2,5 5 36 6 10,5 10,5 3 120 0,005 X dy 140 0,006 X dy 160 0,007 X dy 170 0,008 x dy =] ]
3 5 36 6 10 10,5 3 || 1805A.003 120 0,005 x dy 140 0,006 x d; 760 0,007 x d; 170 0,008 x d; O 0 O (]
35 5 37 5 12 12,5 3 110 0,004 d; 130 0,005 x dy 140 0,006 x dy 150 0,006 x d; ] (]
110 0,004 xd 130 0,005 xd 140 0,006 xd 150 0,006 xd =] (]
: 5 g gg g 1 :33 1 %5 g | 1805A.004 110 0004 x a1 130 0005 x a1 140 0006 a1 150 0,006 xdy 0 0 =] (]
) i) 70 0,003 x dy 80 0,004 x dy 90 0,004 x dy 100 0,005 x dy \ ] (]
5 8 39 6 12,5 13,5 3 || 1805A.005 70 0,003 x dq 30 0,004 x dq 90 0,004 x dy 100 0,005 X dq \ =] (]
55 8 39 6 8,7 118, 3 77’*;;(;7.&% - Mg 0r:)egsiu[jn alloyls =0 TR LT — : : : ‘ ‘ ‘ ‘
| | | 1a0sh0057s | 00 ot DE [ [ ooig, [ O[5 [ o [w
2’75 g gg g %6 1% g g [ 280 0007 xd | 320 [ 0008xd | 360 [ o0t0xd | 390 ooiixd T O T 0 1 0 [ =
' - Synthetics
6,75 10 42 8 14,5 15,5 3 || 1805A.00675 =80 0,008 x 320 0,009 x 360 0,011 x d 390 0,012 x d; O ] (]
7 10 42 8 14,5 15,5 3 380 0,008 x dy 440 0,009 x dy 490 0,011 xdy 530 0,012 xd; ] (]
7,75 10 42 8 10,6 15,5 3 || 1805A.00775
8 11 43 8 — 16,5 3 I
8,7 11 48 10 155 16,5 3 | | 1805A.0087 ~RECIEREs I
9 11 48 10 115, 16,5 3 \
9,7 11 48 10 12 16,5 3 || 1805A.0097
10 13 50 10 - 18,5 3 I > T
—_ P - Titanium alloys
12 15 Sid 12 2 3 A0R012 70 0,004 d 30 0,004 x dy 90 0,005 x dy 100 0,006 x d; [ (]
60 0,003 x d 70 0,004 x d 30 0,004 x d 30 0,005 x d; \ [
40 0,003 xd 50 0,003 x dy 50 0,004 x dy 60 0,004 xdy [ (]
=T ILE, O \m_ﬁhﬁ | SREMmZha % - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
60 0,002 x d; 70 0,002 x dy 30 0,003 dy 30 0,003 xd; [
20 0,002 d; 20 0,002 x dy 25 0,003 x dy 30 0,003 xd; (]
20 0,002 x d % 0,002 35 0,003 x 4 30 0,003x d; u
= fEEZ# - Hard materials
i 80 0,003 x d; 90 0,003 dy 100 0,004 x dy 110 0,004 xd; O [ =
H [

120 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 121
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = T &HT=DED - Feed per tooth [FRANKEN|



FRANKEN Bz E=rs 7JH1&# - Cutting Conditions FRANKEN

e 7O Cuwt e 7O Cuwt
FILTYURS - Sg—
= BEMICEZSRIEENT = Multi-functional - E=E AITFLEIN ZATN - 3=k SRR - Valid for
INTH— Y=L high performance tool N e x End mills type N — short design
= EEUDRWED AT = |ow-vibration machining - = = : 2516A
CR 2 bR = Centre cutting NN\ [=] : 2517A
s 3EEOTERT = 3 lengths available ’
2
34-38°
~ Iz KB x45° ' .ﬁ ' T -ﬁ
& & &
S i S -5°
SE ) 5 Z , 35 N M - [ d . .
. 5| + R KLY KLN
I3 e e dg de
i
g = dq 3 =0,4x0d4 2 =0,2xd4 2, =0,02 x d4
=l
Ve f; Ve f; Ve f; Ve f; x 'Y 0
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] ¢
5 S i 5
= N\ \ )i =
e | S| | 170 0,005 x dy 190 0,006 x d; 200 0,007 x d; 240 0,008 x d; o n o n
I3
Iy 150 0,004 x d; 170 0,005 x dy 180 0,006 x dy 210 0,007 x dy o n o n
h
130 0,004 x dy 140 0,005 x d 160 0,005 x d; 180 0,006 X d; o n o n
d—7 % - Coating TIALN
T —Sas I (P16EH) Applications — material (see page 16) P 1151 120 0,003 x dy 130 0,004 x dy 140 0,004 x dy 170 0,005 x d o n
5 FEACTRTOWMHIMICE R RTEE = For almost all materials 1.1-4.1
s ENTCHEFINTOCESICHE = Suitable for roughing and finishing K _ 100 0,003 x dy 110 0,003 x d4 120 0,004 x d4 140 0,004 x d4 O ]
FAmIEE N[ 1114 X7~ L A - Stainless steel materials l
) 30 0,003 xd % 0,004 xd 700 0,004 xd 110 0,005 xd O (]
N (21-28,62 3.1-42 M2 70 0003 X1 80 0004 x4, 80 0004 a1 100 0,005 x4, 1 & O]
s 1213 . 50 0,002 x dy 60 0,003 x dy 60 0,003 x 70 0,004 x d; 1 0 ]
30 0,002 xd 30 0,003 xd 40 0,003 xd a0 0,004 x d & ]
s 2100 2226 - ’ : : ‘
H 1.1-12 1.3 170 0,005 x d; 190 0,006 x d; 200 0,007 x dy 240 0,008 x d; O (]
170 0,005 x d; 790 0,006 x dy 200 0,007 xdy 240 0,008 x d; H ]
150 0,004 xdy 170 0,005 x dy 180 0,006 x dy 210 0,006 x dy 0 (]
S ,m k. : 750 0,004 xd 170 0,005 xd 780 0,006 xd 210 0,006 xd 0 (]
DIN 6527 — > 3— | - Short design m 2517A 130 0004 X a1 140 0005 a1 760 0006 a1 180 0.006 X1 0 | []
0 dq lp I3 I 0 ds Iy 0 dy Ia KB 7 w1 —74— 130 0,004 x dy 140 0,005 x dy 160 0,006 x dy 180 0,006 x dy g L]
) 100 0,003 xd 110 0,004 xd 120 0,004 xd 140 0,005 xd H ]
il s - ) with bevelled edge 80 0,003 %y 90 0004 xdy 700 0004 xdy 110 0,005 x4, & 1 ]
15 3 = 50 = 1 6 14 004 3 3 s
2 3 5 50 1,9 14 6 14 0,04 3 2516A.002 2517A.002 7)L=54 - Aluminium alloys
25 3 5 50 o4 14 6 14 007 3 220 0,009 x d, 250 0,010 x4, 280 0,011 x4, 300 0,013 x0; 0 (]
g , , 220 0,008 xd 250 0,009 xd 280 0,010xd 300 0.011 xd E ]
2,8 4 7 50 2,7 14 6 14 0,07 3 2516A.0028 | 2517A.0028 220 0.007 x4, 250 0008 X1 280 0009 Xd; 300 00710 Xy O ]
3 4 7 50 2,9 14 6 14 0,07 3 200 0,008 x d; 250 0,000 x dy 280 0,010 x dy 300 0,011 xdy O ]
35 4 7 50 3,3 14 6 14 0,07 3 2516A.0035 2517A.0035 [
3,8 5 9 54 3,6 18 6 18 0,07 3 G5%  Copper allors |
4 5 9 54 3,8 18 6 18 0,07 3 | 2516A.004 2517A.004 S 0,005xd 170 0,006 xd 180 0,007 xd 210 0,008 xd O =
45 5 9 54 43 18 6 18 0,12 3 750 0005 X1 170 0006 X a1 180 0007 xd; 210 0.008 X1 O ]
4,8 6 11 54 4.6 18 6 18 0,12 3 2516A.0048 2517A.0048 150 0,005 x dy 170 0,006 x dy 180 0,007 x dy 210 0,008 x dy [H] ] []
5 6 11 54 48 18 6 18 012 3 130 0,004 xd; 140 0,005 x dy 160 0,006 x dy 180 0,006 x d; O ]
130 0,004 xd 140 0,005 xd 160 0,006 xd 180 0,006 xd O (]
g’?s ; lg gj ggs 13 g lg 81% g 2516A.0055 | 2517A.0055 130 0004 x a1 740 0005 x a1 760 0006 a1 780 0,006 xdy 0 @ (]
) ; ; 30 0,003 xd; 90 0,004 x d; 100 0,004 x dy 110 0,005 xd; 1 E ]
6 7 16 54 58 - 6 18 0,12 3 2516A.006 2517A.006 80 0,003 xd; 9 0,004 x d; 100 0,004 x dy 110 0,005 x d; 1 O ]
7,75 9 18 58 7,45 20 8 22 0,12 3 77*3“10'7.&% . Mg Org)%siuan alloyls - 50T l - : : : l : : :
T | 00 7 Gl KT ——— T o
g . 1? gg 22 g Z o 18 gé 8 ;2 g A R 30 | 0007xd, | 30 | oo008xd | 40 | oofoxd | 480 | 00TTxd ] 1 & =
’ ! ! - Synthetics
10 " 24 66 9.5 - 10 26 02 3 | 2516A.010 2517A.010 1 0,008 X0y 370 0,009 Xy 470 0,011 xd; 480 0012xdy O] O ]
1,7 12 24 73 11,2 26 12 28 0,2 3 500 0,008 x d; 550 0,009 xd; 500 0,017 xdy 700 0,012 xd; E ]
12 12 26 73 15 — 12 28 0,2 3 | 2516A.012 | 2517A.012
157 16 30 82 152 32 16 34 02 3 I _
16 16 32 82 155 - 16 34 02 3 | 2516A.016 | 2517A.016 BN S22 R AL 1
20 20 40 92 19,5 = 20 42 03 3 80 0,003 dy 90 0,004 x dy 100 0,004 X dy 110 0,005 x dy | u
FR> 5% - Titanium alloys
30 0,004 X dy 90 0,004 x dy 100 0,005 x dy 110 0,006 x dy I [
70 0,003 x4y 80 0,004 xdy 80 0,004 x4y 700 0,005 x dy 11 (]
0 0,003 xd 40 0,003 xd 50 0,004 xd 50 0,004 xd ]
—vVE, T/ \%@Mﬁmmn alloys a|11d iron alloys ! !
70 0,002 x dy 80 0,002 x dy 80 0,003 x d 100 0,003 x4, (]
30 0,002 xd; 30 0,002 x d; 35 0,003 x dy ) 0,003 xd; ]
20 0,002 xd 25 0,002 x dy 25 0,003 x dy 30 0,003 xd; ]
20 0,002 xdy 25 0,002 x dy 25 0,003 xdy 30 0,003 x dy (]
20 0,002 xd; 20 0,002 xd; 20 0,003 xd; 30 0,003 xd; ]
20 0,002 x d; 20 0,002 x dy 20 0,003 x dy 30 0,003 x d; ]
= fEEZ# - Hard materials
I 100 0,003 x d; 110 0,003 x d; 120 0,004 x d; 140 0,004 x d; O (]
T 80 0,003 xd; 90 0,003 xdy 700 0,004 x dy 110 0,004 x d; g ]
3 9 0,003 xdy 700 0,003 xdy 110 0,004 x dy 0 (]
5 {

122 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 123
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = FAdH7=DIED - Feed per tooth [FRANKEN|



FRANKEN Bz E=rs 7JH1&# - Cutting Conditions FRANKEN

w70, Cuwe e 7O Cuwt
(> 2= i i — IF7IVRS _MAsA .
= ZEMICHERBEIERE/\T = Multi-functional, - E3%E AITTIZEIN ZATN - 02T X EREL R - Valid for
INTH— Y=L high performance tool N e ¥, End mills type N — long design yorsa
= EEUDRVEDEINT = |ow-vibration machining - fo— = 2516
"2 R—Avk = Centre cutting A [=]
s 3EEOTERT = 3 lengths available ’
2
34-38°
-~ =~ S
> > >
0 0 0
. i i i
<—.|= a KB x45° = & & &
1
&
S =) y 3-5° od
1
B EEE R _ . . .
. 5 + 1N ]
4 ae ae dg de
i
=04 3 =04x0d4 2 =0,2xd4 2, =0,02 x d4
~Ia
Ve f; Ve f; Ve f; Ve f; x 'Y 6
[m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] [m/min] [mm] ¢
5 < N =
= AN \ )i =
Iy =l 140 0,005 x dy 150 0,005 x dy 170 0,006 x dy 200 0,007 x dy O [ 0 m
I3
ls 130 0,004 x dy 140 0,005 x dy 160 0,005 x dy 180 0,006 x dy 0 u 0 m
h
110 0,004 x dy 120 0,004 x dy 130 0,005 x dy 150 0,005 x dy O [ 0 m
d—7 % - Coating TIALN
Tl —as - I (PL6SE) Applications — material (see page 16) P 1A%A 100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 120 0,004 x dy 140 0,004 x dy 0 u
= [FLACITNTOREIMICEARTRE = For almost all materials 1.1-4.1
= T AL E IO PES - b = Suitable for roughing and finishing K a2 90 0,003 x dy 100 0,003 x dy 110 0,003 x dy 130 0,004 x dy O m
FAmIEE N[1114 X7~ LA - Stainless steel materials
N [2128,52 31-42 . 70 0,003 x d; 30 0,003 x 30 0,004 x 4y 100 0,004 x d; I ] (]
-4 M2 60 0,003 x d 70 0,003 x 70 0,004 x d 30 0,004 x dy I =] (]
sIT1d | 1213 . 40 0,002 x d; 40 0,003 xdy 50 0,003 X dy 60 0,003 dy I ] [
2
s[2i 2026 4. 30 0,002 xd 30 0,003 xd 0 0,003xd 40 0,003 xd ] (]
H 11-1.2 13 140 0,005 x dy 150 0,006 x d; 170 0,006 x d; 200 0,007 x dy O (]
140 0,005 x d; 150 0,006 x d; 170 0,006 x d; 200 0,007 xd; 0 (]
130 0,004 x d; 140 0,005 x d 160 0,005 x d; 180 0,006 x d; 0 (]
= . 130 0,004 x d 140 0,005 x d 160 0,005 x 180 0,006 x d; 0 (]
DIN 6527 — >/ - Long design mm 110 0,004 X dy 120 0,005 X dy 130 0.005 X dy 150 0,006 x 1 ® (]
d | | 5 110 0,004 x dy 120 0,005 x dy 130 0,005 x dy 150 0,006 x dy 0 | =
?ﬂg 2 3 h #d3 ly @hgz la & [}]Z@] 5$1E]|| Z_ ; 90 0,003 x 100 0,003 xdy 110 0,004 x dy 130 0,004 xdy O [ =
Wwith bevelled edge 70 0,003 x d 80 0,003xd 80 0,004 xd 100 0,004 xd E] ]

1 4 - 57 — 20 6 21 004 3 3 u

2 6 8 57 1,9 20 6 21 0,04 3 2518A.002 2519A.002 7L S5 - Auminium alloys

s 7 0 5 29 w6 A 0 3 > [ teen [ [ mo [ a1 [ e [ = [ wn —

’ ’ \ 1 \ 1 \ 1 ,011 x dq

4 8 12 57 38 20 6 21 0,07 3 2518A.004 2519A.004 220 0,007 x d; 250 0,008 x d; 280 0,000 x dy 300 0,010 xd; E ]

5 10 15 57 48 20 6 21 0,12 3 200 0,008 x d; 250 0,009 x d; 280 0,010 x d; 300 0,011 xdy ] [

6 10 20 57 58 - 6 21 0,12 3 2518A.006 2519A.006 [

7 13 23 63 6,7 25 8 27 0,12 3 752 Comeralos |

=%

8 16 25 63 77 - 8 27 0,12 3 2518A.008 2519A.008 130 0,005 X dy 140 0,006 X 0 160 0,006 X 0 180 0,007 x4y O =
10 19 30 72 9,5 = 10 32 0,2 3 130 0,005 X dy 140 0,006 X dy 160 0,006 X dy 180 0,007 x d =] ]
12 22 35 83 11,5 - 12 38 0,2 3 2518A.012 | 2519A.012 | 130 0,005 x dy 140 0,006 x d; 760 0,006 x d; 180 0,007 x d O 0 (]
16 26 40 92 15,5 _ 16 44 0.2 3 120 0,004 d; 130 0,005 x d; 140 0,005 x d; 170 0,006 x d; ] (]

_ 120 0,004 x d 130 0,005 x d 140 0,005 x d; 170 0,006 x dy =] (]
20 32 50 104 19.5 20 54 0.3 3 2518A.020 2519A.020 120 0,004 x d 130 0,005 x d 140 0,005 x d 170 0,006 x d; 0 = (]
70 0,003 x dy 80 0,003 x dy 80 0,004 x dy 100 0,004 xdy I ] (]
70 0,003 x dy 80 0,003 x dy 30 0,004 x dy 100 0,004 x dy | ] (]
T UL E% - Magnesium alloys
290 0,009xd; | 320 [ 0010xd; ] 350 [ 001ixd;_ ] 410 [ 0013xd;, | I [ O [ =
290 [ 0007xd; | 320 [ 0008xd; | 350 [ 0009xd; | 410 [ 0010xd, | I [0 [ =
a & - Synthetics
290 0,008 x dy 320 0,009  dy 350 0,009 % dy 410 0,011 xdy 0 0 (]
430 0,008 x dy 470 0,009 x dy 520 0,009 x dy 600 0,011 xdy ] (]
3} - Special materials l
70 0,003 % 80 0,003 %0 80 0,004 x 0y 700 0,004 x4y I (]
FR> 5% - Titanium alloys
70 0,004 d 30 0,004 x 30 0,004 x 100 0,005 x dy I (]
60 0,003 x d 70 0,003 x 70 0,004 x d 30 0,004 x dy I (]
40 0,003 xd 0 0,003 x dy 50 0,003 x dy 60 0,004 x d I (]
=T ILE, O \m_ﬁha | SREMmZha % - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
60 0,002 x d; 70 0,002 x d; 70 0,003 x d; 30 0,003 xd; [
S 215 /N 5 A1 ) SO RS, T A2 20 0,002 x dy 20 0,002 d; 15 0,003 x d; 30 0,003 xd; (]
X J/?/\'fz I?*? J /7,1-&['7]_"(?; /ZTJT‘ I'jz"j_-i;f_/l\ ) 20 0,002 d; 25 0,002 x d; 25 0,003 x d; 30 0,003 xd; (]
CHEHAR—Y— TU4x7Ov I DWTUIEE T T 1 h a2 &< OO 20 0,002 xdy 25 0,002 x dy 25 0,003 xdy 30 0,003 x dy (]
200 20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 20 0,003 x dy 30 0,003 x dy (]
cEve 20 0,002 x dy 20 0,002 x dy 20 0,003 x dy 30 0,003 x dy (]
Centering vises EvoGrip, zero-point clamping system EvoPoint [=]%> K E’E:zgg - Hard m%tygf)?!(sm 100 0,003 X dy 110 0,003 % dy 130 0,004 x d; 0 []
and spacers EvoBlock are available in our web shop HIL 70 0,003 x dy 80 0,003 x dy 80 0,003 x dy 100 0,004 x d ] []
3 70 0,003 x d 70 0,003 x dy 30 0,003 x dy 0 (]
4 !

124 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 125
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = FAdH7=DIED - Feed per tooth [FRANKEN|



FRANKEN Bz E=rs 7JH1&# - Cutting Conditions FRANKEN

Ty aew7OF,Cuwe e 7O, Cuwe
-7 ~ ;= - _ ~ ‘
» SEMICER BB/ = Muli-functional, e | ESeE AITTILVEIN QTN - TIANSOVY SR EYG, - Valid for
INTH—RVRY—)L high performance tool N b v End mills type N — extra long design 25204
= EEUDARVEEDARIIT = Low-vibration machining - NN T, |2 =3x d1 Zgng
" R—Hvhk = Centre cutting soomm | [=]
3BEOTERT = 3 |engths available %
? 3xd
A
34-3g° S\NEEE _ _
h=] h=)
- -
1} 1
] ma mn
% KB x45°
S 4N s 1-2° o
= I/ = + <
- ?
2 =Y
I3 2 8
i
2, =0,1xd4 2 = 0,02 x dy
~ Iz f f
Ve 2 Ve z [y
[m/min] [mm] [m/min] [mm] 3‘1 g 6
5 S (I S
= N\ \ )i =
Iy =l 120 0,005 x dy 140 0,006 x dy O [ o [
I3
Iy 110 0,004 x dy 130 0,005 x dy O m o m
h
90 0,004 x dq 110 0,005 x dy O [ o [
J—7 % - Coating TIALN
T —ay - W (P16BER) Applications — material (see page 16) P 1151 0 0.003 xdy 8 0,004 xdy o
B FEAETRTOWHIM I ERR 8 = For almost all materials 1.1-4.1
NI EFITIOEE5ICHE = Suitable for roughing and finishing K| 1142 60 0,003 x dq 70 0,003 x dy o u
FAmIEE N 1.1-28,52 AT~ L A - Stainless steel materials
. 120 0,003 xd 140 0,004 xd ] [
s AT 12413 M2 100 0.003 x4, 120 0004 x a1 S
; 70 0,003 x d; 80 0,003 X d; =] (]
4. 50 0,003 xd 60 0,003 xd =] u
120 0,005 x dy 140 0,006 X dy O [
120 0,005 x dy 140 0,006 X ty O (]
= = S04 . i 110 0,004 xd 130 0,005xd O (]
b=3xdy- TJXNZ0O>7% - Extra long design 1o Do 10 payra - | =
0 d lo I3 Iy 0d3 g 0 do In KB VA b —+— gg g,gg: X 31 Hg g,ggg X 31 0 []
i A X A X O u
h10 h5 sm= B3k with bevelled edge 0 0003 x d] 0 0004 x d: = =
3 9 12 62 2,9 23 6 26 0,07 3 60 0,003 xd 70 0,004 xd [ []
4 12 16 62 3,8 25 6 26 0,07 3 2520A.004 2521A.004
5 15 20 62 4.8 25 6 26 0,12 3 TIIE ‘Alu:;rfl;igium alloys . - . _ -
6 18 25 62 58 - 6 26 0,12 3 2520A.006 2521A.006 U9 X G X Gy
: : 360 0,008 xd 430 0,010 xd =] (]
8 24 30 68 7.1/ - 8 32 0,12 3 360 0.007 x4, 430 0008 X a1 @ []
10 30 40 80 9,5 - 10 40 0,2 3 2520A.010 | 2521A.010 | 240 0,008 x d; 290 0,010 x d; ] (]
12 36 45 93 115 - 12 48 0,2 3 230 0,007 x dy 280 0,008 x d; ] (]
16 48 55 108 155 - 16 60 02 3 2520A.016 | 2521A.016 | 8 co - eﬁl?)ys 0,006 x dy 190 0,007 x dy = L
=2%E -
20 60 70 126 195 = 20 76 0.3 3 110 0,005 d; 130 0,006 x d; O (]
110 0,005 d; 130 0,006 X d; =] (]
110 0,005 x dy 130 0,006 x ty O ] (]
100 0,004 x dy 120 0,005 x dy ] (]
100 0,004 d; 120 0,005 x d; ] (]
700 0,004 d; 120 0,005 X d; O =] (]
60 0,003 X dq 70 0,004 x d; =] (]
60 0,003 X dq 70 0,004 x d; =] (]
RTFS D LEE - Magnesium alloyls : : ‘ ‘ ‘ ‘
| | | \ \ \ \
a & - Synthetics
- Special materials
60 0,003 X dp 70 0,004 X d; (]
FX> 5% - Titanium alloys
90 0,004 x d; 100 0,005 x ty (]
70 0,003 x d; 80 0,004 xd; (]
70 0,003 X dq 80 0,003 Xty (]
—wVE, ONILE 2R & < - Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
70 0,004 x dy 80 0,004 x ty ]
30 0,003 x d; 40 0,004 x dy ]
20 0,002 dy 25 0,002 x ty ]
30 0,003 x d; 45 0,003 X d; (]
20 0,002x d; 20 0,002 d; (]
20 0,003 X dq 20 0,003 X d; (]
= fEEZ# - Hard materials
| 60 0,003 x d; 70 0,003 x ty O (]
p 12 50 0,003 x dy 60 0,003 Xty O (]

126 W= 53 - very suitable v = HIHIEEE - Cutting speed 127
[FRANKEN| [ =B AT AE - suitable f, = T &HT=D3ED - Feed per tooth [FRANKEN|
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