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Fraser HSSE

1-Schneider / 2-Schneider

schneider

@
°
=

S
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O

HSSE-Einzahnfréaser fiir Aluminium

E.6601.0
d1 : g
s =W E) ) ) () O

B HSSE 1-flute end mills for aluminium

mm  Frezy jednoostrzowe HSSE do aluminium

Fresas HSSE de un diente para aluminio
HSSE Tek Digli Freze, Aliminyum

®pe3sbl ogHO3y6bIe HSSE As151 06paboTkm
aNtOMUHMEBbIX CM/1aBOB

1an

B0 Frese monotaglienti HSSE per alluminio

Bohrer
VHM
=

vacera | AT [ 12 115 14 115 [ 15 [ 17 [ 15 [ 15 QEARNEECEN ST | C- [N,
° chnittwerte seite J.
= (Vo] 83 14T | 42 ] 45 | 44 ] 45 | 46 | 5T [ 52 | B | 62 | 63 | Cutting dats page 899
L] L] L] L]

Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece

3.00 12.00 60.00 8.00 E.6601.0.0300

ELELE
HSS/E

4.00 12.00 60.00 8.00 E.6601.0.0400

5.00 14.00 60.00 8.00 E.6601.0.0500
E ................. BDU ............. P s o e
g § 700 ............. g . oo S
S TR 800 ............. P, - o S
"""" . 14.00 80.00 10.00 E.6601.0.0800
o s P A

HM

Frasstifte

HSSE-Langlochfraser kurz

E.9602.0
DIN| [ TP | |7om || | % \/ B
t-ISS_E [327 [N] LBQS B] [ BLANK : ==

Fraser
VHM
T
-
X
o _I

l B8 HSSE slot drills, short Z_ Fresas de dos labios, serie corta, HSSE
;‘_‘: mm  Frezy dwuostrzowe krotkie HSSE do HSSE Uzun Delik Freze, Kisa
E TSI B Dpesbl KOHLEBbIE WNOHOYHbIE (CNMpasb
£ 11 B I Frese per cave, HSSE 25°) HSSE, yHMBepcasbHOro npuMeHeHus
Q
()

Laea LT TR TS DA TS TAG A7 115 T TS [N ST 1 55

. Schnittwerte Seite 9.36+37

* = Auslaufartikel / obsolete article

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 5

; Material 4 4 4 4.4 4 4.6 6 5] 6 Cutting data page 9.36+37
—d24 Egimmmlpl?:mlg-mmmm
d1e8 12 1 d2 h6 Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece
. 2.50 47.00 6.00 E.9602.0.0100
d 3.00 47.00 6.00 E.9602.0.0150
. 4.00 48.00 6.00 E.9602.0.0200
2 5.00 49.00 6.00 E.9602.0.0250
X 5.00 49.00 6.00 E.9602.0.0300
b 6.00 50.00 6.00 E.9602.0.0350
1 7.00 51.00 6.00 E.9602.0.0400
§ 7.00 51.00 6.00 E.9602.0.0450
= ceee
] 5.00 8.00 52.00 6.00 E.9602.0.0500
5.50 8.00 52.00 6.00 E.9602.0.0550
6.00 8.00 52.00 6.00 E.9602.0.0600
] 6.50 10.00 60.00 10.00 E.9602.0.0650
£
=3
2

9.4
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HSSE slot drills, short

Frezy dwuostrzowe krotkie HSSE do

rowkowania

Frese per cave, HSSE

Z_ Fresas de dos labios, serie corta, HSSE
HSSE Uzun Delik Freze, Kisa

B Qpesbl KOHLEBbIE LWINOHOYHbIE (CMUpa/b
25°) HSSE, yHMBepcanbHOro npuMeHeHus

Fraser HSSE

schneider

@
°
=

S

(]
O

HSSE-Langlochfraser kurz
E.9602.0

d1e8 12 1 d2 h6 Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece
7.00 10.00 60.00 10.00 E.9602.0.0700
.... 7.50 10.00 60.00 10.00 E.9602.0.0750 % ﬁ
................. 300 g . i, . % 2
................. 350 g o P, . -3
..... 11.00 61.00 10.00 E.9602.0.0870
11.00 61.00 10.00 Eesozo0800 T E
....................................... ==
11.00 61.00 10.00 E.9602.0.0950 § §
P - s A
13.00 63.00 10.00 E.9602.0.1000
i s p T ———— .
i 000 500 L oBOsOIOg —— :‘:; E
P s P e :E
s S s e
s s g A
i, o s e
16.00 73.00 12.00 E.9602.0.1400
i - P e
s sas . T —
19.00 79.00 16.00 geso201800 g
. s P, e %
i, o i e 2
s Sans . N
19.00 79.00 16.00 geso201800
22.00 88.00 20.00 Eesozois70 T
22.00 88.00 20.00 E.9602.0.2000
S - o A
o P, - e
- P, - T ———
o i - e
26.00 102.00 25.00 E.9602.0.2600
o P, - e
28.00 26.00 96.00 20.00 E.9602.0.2800.20
................ 3000 o . - .
................ 3200 - P, o .
................ 3500 g p. - .
................ 4000 s p - P

Auslaufartikel / obsolete article

9.5



Fraser HSSE
2-Schneider

schneider

@
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S
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O

E.9669.0

Bohrer
VHM
=

HSSE-Langlochfraser lang

(87 (=

h—ISS-E

HEEE

HSSE slot drills, long

Frezy dwuostrzowe diugie HSSE do
rowkowania

Frese per cave HSSE, serie lunga

M) | ST T M .5 = T =74 - o O
L] L] L] L] L] L] L] L] L]

Fresas de dos labios, serie larga, HSSE
HSSE Uzun Delik Freze, Uzun

Dpesbl KoHLEeBbIe (CUpanb 25°) ANMHHbIE
HSSE, yHvBepcasbHOro npvMeHeHust

1an

vacersl | 3.3 |4l [ 4= | 45 | 44 [ 40 | 45 NN b1 | Bc | 005 |
L] L] L] L]

22 ERCUNNELE
L] L]

Schnittwerte Seite 9.36+37
Cutting data page 9.36+37

24
S, d1e8 12 11 d2 h6 Artikelnummer €
E 5 Article-No. Stiick / piece
ke 4.00 11.00 63.00 6.00 E.9669.0.0400
5.00 13.00 68.00 6.00 E.9669.0.0500
................. S . o o S
o — - - g R —
g § 1000 ............ o . g o
o ——— o e s T
..... 13.00 26.00 110.00 12.00 E.9669.01300
. o i ppus R —
::-'; 26.00 110.00 12.00 E.9669.01500
& - - " T

16.00

E.9669.01800

HSSE-Radius-Schaftfraser kurz

E.9605.0

9.6

lHSS-E

L=

l”o lBLANK] l@ l: ;zs;z]

Ei® HSSE ball nose end mills, short
mm  Frezy dwuostrzowe krétkie HSSE z czotem
kulistym

Frese raggiate HSSE, serie corta

N = T VA Y DI 2
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]

Fresas con punta semiésférica, serie corta,
HSSE

C HSSE Kure Freze, Kisa

Dpesbl KOHLEeBble paAnycHble (cnnpanb 25°)
HSSE, yHvBepcasbHOro npyMeHeHust

vacersl | 3.3 |4l [ 4= | 45 | 44 [ 40 | 45 NN b1 | B- | 05 |
L] L] L] L] L] L] L]

d2 h6 Artikelnummer

Article-No.
E.9605.0.0300

22 ERCUNNELE
L] L]

Schnittwerte Seite 9.38
Cutting data page 9.38

€
Stiick / piece

E.9605.0.0350

E.9605.0.0400

E.9605.0.0500

E.9605.0.0550

E.9605.0.0600

E.9605.0.0700

E.9605.0.0800

E.9605.0.0900

E.9605.0.1000

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 7



Fraser HSSE

HSSE-Radius-Schaftfraser kurz
E.9605.0

b= () (&) L] (2 L) b L

B HSSE ball nose end mills, short
-

Frezy dwuostrzowe krotkie HSSE z czotem
kulistym

,_

— KURZ
| | SHORT
- 1
~ | ———

Fresas con punta semiésférica, serie corta,
HSSE

HSSE Kire Freze, Kisa

®pesbl KOHLEeBble paAnycHble (Cnnpanb 25°)
HSSE, yHVBepcasibHOro npumMeHeHus

18

B0 Frese raggiate HSSE, serie corta

Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece

E.9605.0.1100

E.9605.0.1200

E.9605.0.1300

E.9605.01400

E.9605.01500

E.9605.0.1600

E.9605.0.1800

E.9605.0.1900

E.9605.0.2000

E.9605.0.2200

E.9605.0.2400

E.9605.0.2500

E.9605.0.2800

E.9605.0.3000

* = Auslaufartikel / obsolete article

HSSE-Radius-Schaftfraser lang

E.9606.0
TYP T om ) \=25° Vi | LANG a1y R
N Vl BLANK - e -
R 1835 B [ A Ry . ]_
-
EE HSSE ball nose end mills, long Z= Fresascon punta semiésférica, serie larga, J.
mm  Frezy dwuostrzowe diugie HSSE z czotem RISEEIE
kulistym HSSE Kiire Freze, Uzun
rese raggiate lunghe, e3bl KOHLIeBble pagnycHble (cnupab
il - iate lunghe, HSSE == Op paauy (cnup 11
25°) AnnHHble HSSE, yH1BepcanbHoro
npUMeHeHna
[vaea | 11T T2 115 114 115 115 T 17 [ 15 [ 10 [NENENEEE ST 1 52
Schnittwerte Seite 9.38 ry . ° 0 ° . 0 0 0 . . . . L
bbbl - | 55 L A1 [ 42 [ 483 [ 44145 1 46 [T ] 52 ] 61 [ 52 | 63 ] st
L] L] . L] L] L] L]

Artikelnummer
Article-No.

E.9606.0.0400

E.9606.0.0500

E.9606.0.0600

E.9606.0.0700

E.9606.0.0800

E.9606.0.0900

E.9606.0.1000

E.9606.0.1100

* = Auslaufartikel / obsolete article

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 8
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Fraser HSSE

2-Schneider

schneider
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=
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HSSE-Radius-Schaftfraser lang

E.9606.0

v (e ) [ )
HSS-E COMPANY N
NORM R

=N

)L

82 HSSE ball nose end mills, long Z_ Fresascon punta semiésférica, serie larga,
mm Frezy dwuostrzowe diugie HSSE z czotem HSSE
kulistym HSSE Kure Freze, Uzun
D= B0 Frese raggiate lunghe, HSSE B Opesbl KOHLEBbIE paguyCcHble (cnnpasb
ST 25°) AnnHHbIe HSSE, yHUBEPCaNbHOTO
= >
npuMeHeHna
Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece

E.9606.0.1200
S
=u E.9606.01300
o I
<}
T E.9606.0.1400
z ................................
E.9606.01500
E.9606.0.1600
5 E.9606.01700
== = I
S T
EoES E.9606.01800
(7]
oM ettt L8R AA1£4 4814814044844 8844414481440 48 1141848844811 8 800
E.9606.0.2000
E.9606.0.2200
@ E.9606.0.2400
2 0 OO PO
7 E.9606.0.2500
EOVE saaaanasacsansaasasccassasanssssasaassasssassanssssanasasansssasssssesssasaassssssessssasaasanessasassesaassassaassassassassasaansasaenassessasssssasssassasassssaasassasessssasasssssssassassassssassasasssasasssssssasaesssssssassasassassassaaas
[ E.9606.0.2800
E.9606.0.3000
E.9606.0.3200

* = Auslaufartikel / obsolete article

HSSE-Bohrnutenfraser kurz
E.9673.0

Fd14 -
_ WERKS- TYP ml A=40 ' KURZ
HSS-E| [ NORM W/ BLANK - SHoRT
]_ l l“‘.’u“é.';“w“." W | |1esse) | [/ % )
12
J' B8 HSSE slos drills, short = Fresas, serie corta, HSSE
mm  Frezy dwuostrzowe krétkie centrujace HSSE HSSE Freze Kisa
B0 Frese per cave, HSSE B Qpesbl KOHLeBble (Cnnpasb 40°) HSSE,
" CTaslb, HepXaBelika, YyryH, 6poHsa, TuTaH
[vaena ] 11T 112 T A5 14 115 116 117 [ 18 [ 19 NN ST 1 52
L L . . . . L] L] . . L] . Schnittwerte Seite 9.36+37
R | S5 [ AT [ 42 ] 43 1 44 1 45 [ 46 [ 51 ] 52 ] 61 | 62 [ 63 | Cutting data page 9.36+37
L] L] L] L]
d1e8 12 i| d2 h6 Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece
2.00 7.00 51.00 6.00 E.9673.0.0200
2.50 8.00 52.00 6.00 E.9673.0.0250
3.00 8.00 52.00 6.00 E.9673.0.0300
3.50 10.00 54.00 6.00 E.9673.0.0350
11.00 55.00 6.00 E.9673.0.0400
11.00 55.00 6.00 E.9673.0.0450
5.00 13.00 57.00 6.00 E.9673.0.0500

5.50 13.00 57.00 6.00 E.9673.0.0550

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 9
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Fraser HSSE

Gewinde-
schneider

HSSE-Bohrnutenfraser kurz

E.9673.0
WERKS- TYP A=40° V = KURz
HSS-E| | Noam W VI BLANK A= |
NORM 1835 B WA R —
B HSSE slot drills, short Z_ Fresas, serie corta, HSSE
mm Frezy dwuostrzowe kratkie centrujgce HSSE B HSSE Freze Kisa
rese per cave, e3bl KOHLieBble (Cnnpasb 40 ,
il - HSSE == Op (cnup °) HSSE

CTa/lb, HepXaBenKa, YyryH, 6poHsa, TuTaH

d1e8 12 1 d2 h6 Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece
6.00 13.00 57.00 6.00 E.9673.0.0600
.... 6.50 16.00 66.00 10.00 E.9673.0.0650 % ﬁ
...... 7.00 16.00 66.00 10.00 E.9673.0.0700 % 2
750 .......... s v P, ey -3
...... 8.00 19.00 69.00 10.00 E.9673.0.0800
.... 19.00 69.00 10.00 E.9673.0.0850 E
....................................... ==
19.00 69.00 10.00 E.9673.0.0900 § §
P o s [
22.00 72.00 10.00 ges7301000
- o p T ———— .
600 5900 500 L oETaOBEy | —— :‘:; E
- - P e “,_‘,_E
o - s s
- - g A
g - i e
17.00 32.00 92.00 16.00 E.9673.0.1700
1300 ......... g g oy e
1900 ............ s - . T —
20.00 38.00 104.00 20.00 E.9673.0.2000 g
.... 21.00 38.00 104.00 20.00 E.9673.0.2100 g
................ 2200 v . i i — 2
................ 2300 o P o g
...... 24.00 45.00 121.00 25.00 E.9673.0.2400
.... 25.00 45.00 121.00 25.00 E.9673.0.2500
26.00 45.00 121.00 25.00 E.9673.0.2600
................ 2300 s g - g
...... 30.00 45.00 121.00 25.00 E.9673.0.3000
................ 3200 - P - e

9.9
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HSSE-Einweg-Bohrnutenfraser kurz

E.96071

[VERERE] 4 o =) 5 J
EEEEN N T A T 2! 22 EECHENERCRN  ce seie 036437

rd14
. WERKS- TYP A=30° ' =  KURZ
HssE| | ot f | N\ yl BLUE /l . .. Bl
NORM WA R < F2.5mm —
12
J. 82 HSSE throw away slot drills, short Z_ Fresas para chaveteros de un solo uso, serie E E
mm  Frezy trzyostrowe krotkie HSSE z ostrzem corta, HSSE =
centralnym na czole Bl Hsse Freze, Kisa E
E = BH Fresea gettare, serie corta, HSSE B Opesbl KoHLeBble (cnupanb 30°) HSSE E 1
'é § " (BlueCut), yHnBepcasibHOro npuMeHeHus E H 5

5 w Artikelnummer €
§ E Article-No. Stiick / piece
E T 3.00 34.00 6.00 E.9607.1.0150
3.00 34.00 6.00 E.9607.1.0180
o e - o e
E ..... 2.50% 5.00 36.00 6.00 Ees071.0250
g § B o o - e
S 350* ............ o p. o T ——
4.00* 7.00 38.00 6.00 E.9607.1.0400
@ 7.00 38.00 6.00 Ees071.0450
::g E 8.00 39.00 6.00 E.96071.0480
"G.E o s o T ———
¢ 8.00 39.00 6.00 geso710ss0
..... 6.00*% 8.00 39.00 6.00 E.9607.1.0600
E E 650* ............ i Py L e
E Z [JT— 775* ......... s s . T ———
¢ 11.00 48.00 10.00 geso710850
11.00 48.00 10.00 E.9607.1.0970
i, e s e

* = Auslaufartikel / obsolete article

]
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=

5
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o
(%]

9.10



Fraser HSSE

Gewinde-
schneider

HSSE-Einweg-Bohrnutenfraser lang

E.96081
WERKS- TYP A=30° BLUE V4 VW [ LANG k14
nssef |15 | 1) il IS T
NORM 1835 B WA [ £ F25mm —
2
B8 HSSE throw away slot drills, long Z Fresas para chaveteros de un solo uso, serie J-
Frezy trzyostrzowe diugie HSSE z ostrzem larga, HSSE
centralnym na czole Bl Hsse Freze, Uzun
BE Fresea gettare, serie lunga, HSSE B Opesbl KOHLeBble (CNUpasb 30°) ASIMHHbIE
HSSE (BlueCut), yHnBepcanbHoro 11
npyMeHeHus
POy vacorat ] 11| e | 1S [ 14 ] 15 | 16 [ 1/ [ 18 | 19 [EECUNEECCE ST | 5o |
. L] L] L] L] . L] L] L] L] L] L] L]
S o | 55 [ AT | 42 [ A5 | A4 ] 45 [ 4 ST P82 | BT 1 B2 | 65 ] k24
L] L] . L] L] L] L]
f=
Artikelnummer € % w
Article-No. Stiick / piece kS A
1.50 5.00 36.00 6.00 E.9608.1.0150 E =
2.00 7.00 38.00 6.00 E.9608.1.0200
2.50 8.00 39.00 6.00 E.9608.1.0250
3.00 8.00 39.00 6.00 E.9608.1.0300
3.50 10.00 41.00 6.00 E.9608.1.0350
4.00 11.00 42.00 6.00 E.9608.1.0400
4.50 11.00 42.00 6.00 E.9608.1.0450
5.00 13.00 44.00 6.00 E.9608.1.0500
5.50 13.00 44.00 6.00 E.9608.1.0550
6.00 13.00 44.00 6.00 E.9608.1.0600
6.50 16.00 48.00 8.00 E.9608.1.0650
7.00 16.00 48.00 8.00 E.9608.1.0700
7.50 16.00 48.00 8.00 E.9608.1.0750
8.00 19.00 51.00 8.00 E.9608.1.0800
8.50 19.00 56.00 10.00 E.9608.1.0850
9.00 19.00 56.00 10.00 E.9608.1.0900
9.50 19.00 56.00 10.00 E.9608.1.0950
10.00 22.00 59.00 10.00 E.9608.1.1000

9.1



Fraser HSSE

3-Schneider

schneider

@
°
=

S

(]
O

HSSE-Bohrnutenfraser kurz

E.9609.0
i DIN) | TP
| |1*SS'E [327 [N

BB HSSE slot drills, short =
mm Frezy trzyostrzowe centrujace krokie HSSE Bl nsse Freze, Kisa
BN Frese HSSE, serie corta |

1835 B [)\Do [BLANK [@] [: %‘g

Fresas para chaveteras, serie corta, HSSE E E

—~ —

®pesbl koHLeBbIe (cnupasb 30°) HSSE

g E " éBIueCut), CTanb, HepXaBewKa, YyryH, t g
CES pOH3a, TUTaH EI :
e | AT 112 TS5 L 14 115 115 117 115 [ 15 JEEENEEE ST 1 5 [ ,
1 0 0 0 0 0 0 . 0 . . 0 0 Schnittwerte Seite 9.36+37
HE-' m“mm¢¢m¢mmmm Cutting data page 9.36+37
5 i d1e8 12 1 d2 h6 Artikelnummer €
§ E Article-No. Stiick / piece
E T 3.00 47.00 6.00 E.9609.0.0150
4.00 48.00 6.00 E.9609.0.0200
o o Py o e
E ...... 3.00 5.00 49.00 6.00 Ees08.00300
g § ................. 400 .......... - - o s
S 450* ............ s g o T —
5.00 8.00 52.00 6.00 E.9609.0.0500
I 8.00 52.00 6.00 Eee08.00850
::"; 8.00 52.00 6.00 E.9609.0.0600
:‘..E s Lo s T —
11.00 61.00 10.00 gesos00800
11.00 61.00 10.00 Eesosoosso T
i - s S
P sa P S ———
16.00 73.00 12.00 gesos01200
16.00 73.00 12.00 E.9609.01400
i o i e
19.00 79.00 16.00 gesosoiso0 T
22.00 88.00 20.00 gesos02000
S Lo So T ———
v P - e
26.00 102.00 25.00 Ees08.02800
32.00 112.00 32.00 E.9609.0.3200

9.12



3-Schneider

Gewinde-
schneider

HSSE-Bohrnutenfraser lang

E.9675.0
Hd14
TYP \~30° V4 [~ LANG .
HSS-E DIN N VI BLANK [ = |
327 L /) 3 —
12
88 HSSE slos drills, long Z_ Fresas para chaveteros, serie larga, HSSE
mm Frezy trzyostrzowe krétkie centrujace HSSE Bl nsse Freze, Uzun
B0 Frese HSSE, serie lunga B Qpesbl KOHLEBbIE (CMNPab 30°) ANMHHbIE,
HSSE, ctanb, HepxaBelika, YyryH, 6poH3a, 11
TUTaH
veea ] AT ] T2 TS 114 L5 15 1 17 118 | 15 W 51 [ 52
Schnittwerte Seite 9.36+37 0 0 0 0 ° ° ° 0 . . 0 0
UL LEE LIRS Voteral | 33 [ 41 [ 42 [ 43 | 44 [ 45 [ 46 [ 61 | 52 | 61 | 62 | 63 | -
L] L] L] L] "dE"
d1e8 12 1 d2 h6 Artikelnummer € 5 i
Article-No. Stiick / piece Sa
%)
3.00 8.00 52.00 6.00 E.9675.0.0300 % -
-3
4.00 11.00 55.00 6.00 E.9675.0.0400
5.00 13.00 57.00 6.00 E.9675.0.0500
6.00 13.00 57.00 6.00 E.9675.0.0600
7.00 16.00 66.00 10.00 E.9675.0.0700
8.00 19.00 69.00 10.00 E.9675.0.0800
10.00 22.00 72.00 10.00 E.9675.01000
26.00 83.00 12.00 E.9675.01200
14.00 26.00 83.00 12.00 E.9675.01400
16.00 32.00 92.00 16.00 E.9675.0.1600
18.00 32.00 92.00 16.00 E.9675.01800
20.00 38.00 104.00 20.00 E.9675.0.2000

9.13



Fraser HSSE

3-Schneider

e
(VT
Tz
S0
2=
[
v 3

HSSE-Bohrnutenfraser kurz

E.9676.0
Fd14
= \~40° = Kurz
£ - DIN || "% Fow | E
= A HSS-E \/ BLANK =
£z Tl [ [844 W |/ essaf |5 ) |
12
! 88 HSSE slos drills, short Z_ Fresas para chaveteros, serie corta, HSSE
mm  Frezytrzyostrzowe diugie centrujace HSSE Bl nsse Freze, Kisa
> B I Frese HSSE, serie corta B Opesbl KoHLeBble (cnnpanb 40°), HSSE,
E E M CTaslb, HepxaBelika, YyryH, 6poH3a, TuTaH
o>
=2]
[ Vaterat |11 [ de [ 15 | 4 | 1o [ 16 [ 1/ | 18 [ 19 JECUNEECSE ST [ Sc [ .
. . . . . 0 . . . 0 . . Schnittwerte Seite 9.36+37

ape R o A T N T A G Cuttin cetapage 83537
L] L] L] L]

§ w Artikelnummer €
E E Article-No. Stiick / piece
E T 6.00 13.00 57.00 6.00 E.9676.0.0600
7.00 16.00 69.00 10.00 E.9676.0.0700
................. BUU i - i, .
E ..... 9.00 19.00 69.00 10.00 Ees7800800 T
g § ......... 10.00 22.00 72.00 10.00 ges7601000
K 1200 ............ S - P T —
26.00 83.00 12.00 E.9676.0.1400
. I 32.00 92.00 16.00 ees7e0is00 T
:“3 E 18.00 32.00 92.00 16.00 E.9676.0.1800
::_ﬂz ................ 2000 ......... s P o [

]
]
5=

£

5

<

]

(=5
v

9.14



Fraser HSSE

Gewinde-
schneider

HSSE-Schaftfraser kurz
E.9677.0

TYP A=40° ' [ KURZ 1
N yl BLANK _. |1 sHoRT -
1835 B ) T F':I
12
B HssEend mills, short Z_ Fresasde mango, serie corta, HSSE l
Frezy wieloostrzowe krokie HSSE Bl Hsse Freze, Kisa J
ekonomiczne B Opesbl KoHLeBble (cnnpanb 40°), HSSE,
BH Fresea finire, HSSE, serie corta CTanb, HepXaBelika, YyryH, 6poH3a, TUTaH "
vaera ] 11 T2 [ TS 114 T A5 116 [ 17 [ 15 | 15 [NEIREcEa ST | 52
Schnittwerte Seite 9.36+37 0 0 0 0 ° ° ° . . . 0 0
ERLUEREE RS Voo | 33 [ 4T [ 42 | 43 [ 44 [ 45 [ 46 | Sf | 92 | 61 | 62 | 63 | -
L] L] L] L] H2-|

Zahne Artikelnummer
flutes Article-No.

3 E.9677.0.0200

HSS/E

[=
=
=

(]
=

)
=

E.9677.0.0250

n
ol
o
fos]
o
o
a1
n
o
o
@
o
o
w

E.9677.0.0300

E.9677.0.0350

E.9677.0.0400

E.9677.0.0450

E.9677.0.0500

E.9677.0.0600

E.9677.0.0700

E.9677.0.0800

E.9677.0.0900

E.9677.01000

E.9677.0.1100

E.9677.01200

E.9677.01300

E.9677.01400

E.9677.0.1500

E.9677.01600

E.9677.01800

E.9677.0.2000

E.9677.0.2200

E.9677.0.2400

E.9677.0.2500

9.15



Fraser HSSE

4- und Mehrschneider

schneider

@
°
=

S

(]
O

HSSE-Schaftfraser kurz

E.9678.0
Hd14 \-30° —
- DIN | [ TYP | | = S
HSS-E BLANK | | (eseben -1
]_ [ [844 N 1835 B Z’A g —
12
B HssEend mills, short Z_ Fresasde mango, serie corta, HSSE
mm  Frezy wieloostrzowe krotkie HSSE Bl Hsse Freze, Kisa
> B I Frese afinire, HSSE, serie corta B Opesbl KoHLeBble (cnnpanb 30°), HSSE,
g E & 1 CTanb, HepXaBelika, YyryH, 6poH3a, TUTaH
o>
=2]
i [vaera ] T T T2 T A5 T4 15 115 17 [ 18 1 15 JEEECE ST 1 5° [
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] !

+ (ool | 53 L AT [ A2 A3 | 44 ] 45 1 46 Lol |52 | 61 [ 62 [ 63 | Cutting dats page 836+37
L] Ld Ld .

Zahne Artikelnummer €
flutes Article-No. Stiick / piece

3 E.9678.0.0250

ELELE
HSS/E

3.00 8.00 52.00 6.00 4

E.9678.0.0300

E.9678.0.0400

E.9678.0.0500

E.9678.0.0600

E.9678.0.0650

R ELE
VHM
[ BN IR N
g:o:io:og
J:0:0:0
IO S O TN
(o)) w w =
(@) o o o
(@) o o o
@Q: oA
(0] ~N ~N al
(@) o o o
o:0:0:0
oimimim
o:0:i0:0
g:60:0:0
INEENNESNN

E.9678.0.0800

4
7.00 16.00 66.00 10.00 4 E.9678.0.0700
4

E.9678.0.0900

Frasstifte

E.9678.0.1000

E.9678.0.1100

E.9678.0.1200

E.9678.01300

E.9678.0.1400

E.9678.0.1500

E.9678.0.1600

E.9678.01800

E.9678.0.2000

E.9678.0.2200

E.9678.0.2400

E.9678.0.2500

E.9678.0.2600

E.9678.0.2800

E.9678.0.3000

E.9678.0.3200

9.16



Fraser HSSE

Gewinde-
schneider

HSSE-Radius-Schaftfraser kurz
E.9671.0

R
TYP 0 \=30° V. = KURZ 14
N @ m‘ V4 BLANK s B _
R 1835 B [N a3 )L r
12
82 HSSE ball nose end mills, short Z_ Fresascon punta semiésférica, serie corta, J
mm  Frezy czteroostrzowe krotkie HSSE z czotem HSSE
kulistym HSSE Kire Freze, Kisa
B0 Freses tagli raggiate serie corta, HSSE B Opesbl KOHLEBbIE paguyCcHble (cnnpasb T
30°), HSSE, cTanb, HepxaBelika, Y4yryH, LB.
cnaaBbl, TUTaH
[veera L AT T A2 115 114 15 116 L 17 115 [ 10 JRENNEEE ST [ 52
Schnittwerte Seite 9.38 ° ° ° ° ° ° ° ° . 0 0 . .
CEF 2 B Eg.ﬂg.ng-ngnngln?:m-?-mmmm d24
=
d1k12 R 12 1 d2 h6 Artikelnummer € 2.
Article-No. Stiick / piece = 5
-1
4.00 2.00 11.00 55.00 6.00 E.9671.0.0400 E ==
5.00 2.50 13.00 57.00 6.00 E.9671.0.0500
6.00 3.00 13.00 57.00 6.00 E.9671.0.0600
8.00 4.00 19.00 69.00 10.00 E.9671.0.0800
10.00 5.00 22.00 72.00 10.00 E.9671.0.1000
12.00 6.00 26.00 83.00 12.00 E.9671.0.1200
16.00 8.00 32.00 92.00 16.00 E.9671.01600
20.00 10.00 38.00 104.00 20.00 E.9671.0.2000

HSSE-Radius-Schaftfraser lang

E.9672.0

o () (R0 L) [ () o) [

B HSSE ball nose end mills, long
-

Frezy 4-ostrzowe diugie HSSE z czotem
kulistym

|~ LANG
|— LonG
nd ]
~ ——

Fresas con punta semiésférica, serie larga,
HSSE

HSSE Kure Freze, Uzun

Dpe3sbl KOHLEBbIE PagNyCHble (Cnvpanb
30°) ANMHHbIe, HSSE, cTanb, HepxaBelika,
YyryH, 4B. CM1aBbl, TUTaH

N O O ST I I A I A I ©7 22 AR

Schnittwerte Seite 9.38 ° ° . . ° o 0 0 0 . ) 0 0 ]

Gutiingcat pose ©.38 N e = - I P Fe et
° ° ° ° ° ° °

d1k12 R 12 1 d2 h6é Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece

E.9672.0.0400

N
£

18

B0 Freses tagli raggiate serie lunga, HSSE

E.9672.0.0500

E.9672.0.0600

E.9672.0.0800

E.9672.01000

E.9672.0.1200

E.9672.0.1600

E.9672.0.2000

9.17



Fraser HSSE

4- und Mehrschneider

e
(VT
Tz
S0
2=
[
v 3

HSSE-Schaftfraser kurz

E.9682.0
5w i DIN | | TvP i B
= \ HSS_E ' BLANK i | sHORT
= T] gas|| N | |[!™f| /) =
] 12 =
J' B HssEend mills, short Z_ Fresasde mango, serie corta, HSSE
mm  Frezy wieloostrzowe krotkie HSSE Bl Hsse Freze, Kisa
B0 Freseafinire, gambo MK, serie corta, HSSE B Opesbl KoHLeBble (cnnpanb 45°), HSSE,

11 xBoCTOBUK KM, cTanb, HepxaBelika, 4yryH,
6poH3a, TUTaH

Bohrer
VHM

Material v = 0 21 o0

I A I 2 22 R oo

4 (Voo | S8 1 AT [ 42 1 43 | 44 | 45 1 46 [ 51 [ 52 | 6T [ 62 | 63 | Cutting dats page 8.36+37
L] L] L] L]

Zahne Artikelnummer €
flutes Article-No. Stiick / piece

4 E.9682.0.1000

Reibahlen
HSS/E

-
n
(=]
o
n
(o]
o
o
-
=
=
o
o
n
o
o
I

E.9682.01200

E.9682.0.1400

E.9682.0.1600

VHM

E.9682.01800

R ELE

E.9682.0.2000

E.9682.0.2200

E.9682.0.2400

=
==

E.9682.0.2500

2
E=
=]
wv
w
:©
S
[

E.9682.0.2600

E.9682.0.2800

E.9682.0.3000

E.9682.0.3200

W
(2]
o
o
al
w
o
(@]
-
~
[es])
o
o
N
o
o
(02}

E.9682.0.3600

Spannmittel

9.18



Fraser HSSE

Gewinde-
schneider

HSSE-Schaftfraser lang

E.9614.0
1
TYP A=40° ' [~ LANG FL' _
nsse| [DIN N VI BLANK| [(®8s (l -
844 18358| | [/ is )L
12
B HssEend mills, long Z_ Fresasde mango, serie larga, HSSE
[=] =]
mm Frezy czteroostrzowe bardzo diugie HSSE Bl nsse Freze, L
- B I Frese afinire serie lunga, HSSE B Qpesbl KOHLEBble (Cnnpasb 40°)
P! p
cBepxAauHHble, HSSE, cTanb, Hepxaserika,
E T i uyryH, 6poH3a, TuTaH 1
[vaera L AT 112 115 1 T4 [ A5 1 16 [ 17 1 15 [ 15 JRENEE 5T | 52 |
Schnittwerte Seite 9.36+37 0 0 0 0 ° ° ° . . . 0 0 1
(it i P EREEY Eg.mmmnglnpm-g-mmmm ey
Zahne Artikelnummer € § w
flutes Article-No. Stiick / piece Sa
v
E.9614.0.0600 ST
[~
E.9614.0.0800
E.9614.0.1000
E.9614.01200 S
............................. rEu =
E.9614.01400 2=
................................ )
E.9614.0.1600 =
E.9614.0.1800
E.9614.0.2000 @
=z
b=
E.9614.0.2200 n=
............................. s
E.9614.0.2500 s

]
]
5=

£

5

<

]

(=5
v

9.19



Fraser HSSE

schneider

@
°
=

S

(]
O

HSSE-Schruppfraser kurz
E.96841

Lo DT AR TS DA TS LIS 17 TS T TS [ ST 1 55

. Schnittwerte Seite 9.38+39

e G5 [ AT 142 143 144 145 1 46 LBl ] 88 61 | 52 [ 65 e TR
L] L] L] L] L] L] L] L]

d1-
A=30° [ KURZ
- DIN | | I¥& BLUE | | Sweli| |/ By
HSS-E HR 7’ st -| =
T1 [ [844 ! Ol |eur L E
12
J' B HssE roughing end mills, short Z_ Fresasde desbaste, serie corta, HSSE
mm  Frezy wieloostrzowe krotkie HSSE do BN HSSEKaba Talas Freze, Kisa
> el | g T B Qpesbl KOHLEBbIE (CMMpasb 30°)
L= 11 B0 Fresecon rompitruciolo a sgrossare, serie ANsi yepHoBoW 06paboTku, HSSE,
S § corta, HSSE YHMBEPCA/bHOrO NPUMEHEHNA
=2]

Zahne Artikelnummer €
flutes Article-No. Stiick / piece

4 E.9684.1.0600

ELELE
HSS/E

66.00 10.00 4

E.9684.1.0700

E.9684.1.0800

E.9684.1.0900

E.9684.1.1000

E.9684.1.1100

R ELE

VHM
2 pioim
o:0
8i8ioio
RiRio:o
o (@]
8:8:ic:o
~N ~N (o)} ()]
o n (s} @
o o o o
o o o (@]
_ e _ 2N
n o o o
o o o o
o o o o
N I »

E.9684.1.1300

4
12.00 26.00 83.00 12.00 4 E.9684.11200
4

E.9684.1.1400

Frasstifte

E.9684.1.1500

E.9684.1.1600

E.9684.1.1700

E.9684.1.1800

E.9684.1.2000

E.9684.1.2200

E.9684.1.2400

E.9684.1.2500

E.9684.1.2600

E.9684.1.2800

E.9684.1.3000

E.9684.1.3200

9.20



Fraser HSSE

PM-Schruppfraser
E.96171

\~30° SE——— 1=
DIN | | X8 - BLUE | | Sweli| |/ By :
PM 844 HR VI CUT Scheen [ = '|_
L _/J Y F’
12
EE pm roughing end mills Z_ Fresasde desbaste, PM J_
mm  Frezy wieloostrzowe PM do obrébki zgrubnej PM Kaba Talas Freze
B0 Fresecon rompitruciolo a sgrossare, PM B Opesbl KOHLEBble (CNpab 30°) Ans
uepHor o6paboTku, PM (BlueCut), 11
YHVBEPCANbHOrO NPUMEHEHUS
[vaera | 1 T2 15 114 115 1 15 [ 17 [ 15 [ 15 [EINENEEE 5T 1 52
Schnittwerte Seite 9.45 ° ° r r . ° ° ° . . ° 0
bl Voo | 35 [ A1 [ 42 1 45 [ 44 [ 45 1 46 [ 51 [ 52 ] BT [ 62 [ 63 o
.|
L] L] L] L] L] L] L] L]

Zéhne Artikelnummer
flutes Article-No.

4 E.9617.1.0600

E.9617.1.0700

N
o
s}
A
o
o
o
@
@
o
o
N
=]
o
o
I

E.9617.1.0800

E.9617.1.0900

E.9617.1.1000

E.96171.1100

E.96171.1200

E.96171.1300

E.96171.1400

E.961711500

E.9617.1.1600

E.9617.1.1800

E.9617.1.2000

E.9617.1.2500

al

E.9617.1.3000

HSSE-Schruppfraser lang

E.96181
4
A=30° —
N BLUE T om VI e -
cuT LA
[ A 1835B Ry
12
B Hsse roughing end mills, long Z= Fresasde desbaste, serie larga, HSSE
mm  Frezy wieloostrzowe diugie HSSE do obrobki HSSE Kaba Talas Freze, Uzun
zgrubnej B Opesbl KOHLEeBble (CNUpab 30°) Ans
B0 Fresecon rompitruciolo a sgrossare, HSSE, yepHoBoM ob6paboTkm HSSE (BlueCut),
serie lunga YHWBEPCANbHOIO NMPUMEHEeHNS 1
21 22 EECINEEEN
Schnittwerte Seite 8.38+39 ° . ° ° . ° ° ° . . ° 0

e [ S5 L AT 1 42 [ A5 | 44 | 45 | 26 [ ST ] 52 1 BT | 62 | 63 | e
L L] Ld Ld . . . .

Zdhne Artikelnummer
flutes Article-No.

E.9618.1.0600

E.9618.1.0800

E.9618.1.1000

E.9618.11200

E.9618.1.1400

E.961811600

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 22
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Gewinde-
schneider

HSS/E

[=
=
=

(]
=

)
=




Fraser HSSE

Schruppfraser

schneider

@
°
=

S

(]
O

HSSE-Schruppfraser lang

E.96181

=HEEDBEEEE

B8 HssE roughing end mills, long Z_ Fresas de desbaste, serie larga, HSSE
mm Frezy wieloostrzowe diugie HSSE do obrabki HSSE Kaba Talas Freze, Uzun
zgrubnej B Qpesbl KOHLEBble (CNpab 30°) Ans
B0 Fresecon rompitruciolo a sgrossare, HSSE, YyepHoBol obpaboTku HSSE (BlueCut),
serie lunga YHUBEPCA/IbHOrO NMPYMeHeHNs

Zdhne Artikelnummer €
flutes Article-No. Stiick / piece

E.9618.11800

:
2

[=]
=

E.9618.1.2000

E.9618.1.2200

ELELE
HSS/E

E.9618.1.2400

E.9618.1.2500

E.9618.1.2600

E.9618.1.2800

E.9618.1.3000

R ELE
VHM

E.9618.1.3200

Frasstifte

HSSE Schruppfraser, kurz
E.9615.1

1+ [ KuRz
i nssel |PIN || K& BLUE | | el _. -
L 844 cut =
J' B Hsse roughing end mills, short Z= Fresasde desbaste, serie corta, HSSE
mm  Frezy wieloostrzowe krotkie HSSE do HSSE Kaba Talag Freze, Kisa
obrabki zgrubnej B Opesbl KOHLEBbIE (30°) A/ YEPH.
11 B0 Fresecon rompitruciolo a sgrossare, serie obpaboTku, HSSE (BlueCut),
corta, HSSE YHWBEPCa/sIbHOrO NPUMEHEHMUs
! 21 22 MEANNEEE
| o . o Schnittwerte Seite 9.38+39
4

L] L] L] L] L] L] L] L] L]
N A ST N O A R GEE Cuting deta poge 8.38+38
L] L] L] L] L] L] L] L]

Zdhne Artikelnummer €
flutes Article-No. Stiick / piece

E.9615.1.0600

E.9615.1.0700

E.9615.1.0800

E.9615.1.0900

E.9615.11000

E.9615.1.1100

E.9615.11200

E.9615.11300

E.9615.1.1400

E.9615.11500

E.9615.11600

E.9615.11700

E.9615.11800

E.9615.1.2000

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 23
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Fraser HSSE

Gewinde-
schneider

HSSE Schruppfréaser, kurz
E.96151

=] A
7)) =) 1) )

B8 HssE roughing end mills, short Z_ Fresas de desbaste, serie corta, HSSE
mm Frezy wieloostrzowe krétkie HSSE do HSSE Kaba Talas Freze, Kisa

obrobki zgrubnej B Opesbl KOHLEBbIE (30°) A/ YEPH.
B0 Fresecon rompitruciolo a sgrossare, serie obpaboTku, HSSE (BlueCut),

corta, HSSE YHUBEPCA/IbHOrO NPUMeHeHNs

Zahne Artikelnummer €
flutes Article-No. Stiick / piece
22.00 38.00 104.00 20.00 5 E.9615.1.2200
..‘.24.00 45_06 ....... 121.0.[.] ....... 25_06 ....... S S Eﬁ
............. 2 50045001210025005 e —— %2
............. 2 60045001210025005 . -3
............. 2 80045001210025005 —.
............. 3 00045001210025005 —
............. 3 20053001330032008 f—

HSSE-Schruppschlichtfraser, kurz

E.9616.1
o Fd1+
NE ol B S N =0 A B
12
Fresas de desbaste y desbaste fino, serie J_

B HssE roughing-finishing end mills, short
-

=

Frezy wieloostrzowe krétkie HSSE do i, (M1

obraébki zgrubnej i pétwykanczajac HSSE Kaba Talas Finish Freze, Kisa
|

BB Fresecon rompitruciolo a sgrossare e a Dpesbl KOHLEBbIE (30°) AN YEPH. 11
finire, serie corta, HSSE obpaboTku, HSSE (BlueCut),
YHMBEpPCaNbHOro NpUMeHeHns

I I I I I N I A 21 20 UL
Schnittwerte Seite 9.38+39 ° ° 0 0 ° ° ° . . . 0 .
Cotingdata page 935439 | g 0 050 =720 B ST Fd2A
° . . ° 0 0 0 .

Zdhne Artikelnummer €
flutes Article-No. Stiick / piece

E.9616.1.0600

E.9616.1.0800

E.9616.1.0900

E.9616.1.1000

E.9616.1.1100

E.9616.11200

E.9616.11300

E.9616.1.1400

E.9616.11500

E.9616.1.1600

E.9616.1.2000

E.9616.1.2500

9.23



schneider

@
°
=

S

(]
O

ELELE
HSS/E

R ELE
VHM

Frasstifte

Fraser HSSE

Schlitz- und T-Nutenfréaser

HSSE-Schlitzfraser

E.9620.0

—d1—
t—ISS-E

l

DIN
850

B

A=10°

/4

i EE Ny

E® HSSE woodruff cutters

mm Frezy wieloostrzowe HSSE do rowkow
1 Woodrufta

B0 Frese per chiavette, HSSE

1an

kruezverzahnt
staggered tooth

Fresas de ranurar Woodruff, HSSE

HSSE T- Freze

®pe3bi nazoBbie T-ob6pasHble (3y6 10°),
HSSE, cTanb, HepXX., YyryH, LiB. MeTabl,

TepmMoniacTbl, TUTaH

[ Matcorial | T T T T4
L] L] L] L] L] L] L] L] L]

[ vieter | 3.3 [ 41 | dc | 435 | 44 [ 45 | 46 ol [ oc | 61 | 6o | 635 |
L] L] L] L] L] L] L]

Zahne

22 EEANINEEE
L] L]

Artikelnummer

Schnittwerte Seite 9.40
Cutting data page 9.40

flutes

Article-No.
E.9620.0.0450.010

E.9620.0.0750.015

E.9620.0.0750.020

E.9620.0.1050.020

E.9620.0.1050.025

E.9620.0.1050.030

€
Stiick / piece

E.9620.0.1350.020

E.9620.0.1350.030

E.9620.0.1350.040

E.9620.0.1650.030

E.9620.0.1650.040

E.9620.0.1650.050

E.9620.0.1950.030

E.9620.0.1950.040

E.9620.0.1950.050

E.9620.0.1950.060

E.9620.0.2250.040

E.9620.0.2250.050

E.9620.0.2250.060

E.9620.0.2250.080

E.9620.0.2550.050

E.9620.0.2550.060

E.9620.0.2550.080

E.9620.0.2850.060

E.9620.0.2850.070

E.9620.0.2850.080

E.9620.0.2850.100

E.9620.0.3250.060

E.9620.0.3250.070

9.24

x=WN / company standard

E.9620.0.3250.080

E.9620.0.3250.100

E.9620.0.3850.080

E.9620.0.3850.090

E.9620.0.4550.080

E.9620.0.4550.100

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 25



Fraser HSSE

Gewinde-
schneider

HSSE-T-Nuten-Fraser

E.9621.0
Hd34

kruezverzahnt
DIN TYP Ao @ staggered tooth —d1 i
HSS-E V BLANK SoRe .
[ [851 [ N | [reass) | /4 I _

B8 HSSE T-slot cutters
-

Frezy wieloostrzowe HSSE do rowkéw
teowych

Fresas para ranurar en T, HSSE
HSSE T-Freze

1an

®pe3bi nazoBbie T-ob6pasHble (3y6 10°),
B0 Fresea T, HSSE HSSE, cTanb, HepXX., YyryH, LiB. MeTabl,
TEepMONacThbl, TUTaH

Schnittwerte Seite 9.40 . . . . . L L (] O O O O
RRLUEREE R Vool | 33 | 4T [ 42 [ 43 [ 44 [ 45 [ 46 [ ST | 52 | 61 [ 62 [ 63 | ~d2—
L] L] L] L] L] L] L]

Zdhne Artikelnummer €
flutes Article-No. Stiick / piece

E.9621.0.1100

Reibahlen
HSS/E

E.9621.0.1250

E.9621.01600

E.9621.01800

E.9621.0.1900

VHM

R ELE

E.9621.0.2100

E.9621.0.2200

E.9621.0.2500

E.9621.0.2800

Frasstifte
HM

E.9621.0.3200

E.9621.0.3600

E.9621.0.4000

E.9621.0.4500

E.9621.0.5000

E.9621.0.6000

x=WN / company standard

]
]
5=

£

5

<

]

(=5
v

9.25



Fraser HSSE

Schlitz- und T-Nutenfréaser

schneider

@
°
=

S

(]
O

HSSE-T-Nuten-Fraser

E.9622.0

kruezverzahnt
HSS-E DIN Hﬁ BLANK @ staggered tooth
851B S 1835 B Kreuzanschift

88 HSSE T-slot cutters Z_ Fresas para ranurar en T, HSSE
mm Frezy wieloostrzowe HSSE do rowkow BN HSSE T-Freze
teowych B Opesbl Nasosble T-06pasHble A5 YEPH.

B I FreseaTasgrossare, HSSE obpaboTku, HSSE, yHuBepcanbHoro

npMmeHeHunsa

Bohrer
VHM

Material Z 8 s 21 2.2

N P I T A 2 2 EEAIREEN e seite 9.40

e | 35 L AT 1 A2 1 A8 ] A4 1 a5 1 A8 ST S2 ] 61 1 62 | 63 | Custing deta page 940
L] L] L] L] L] L] L]

Zahne Artikelnummer

S, €
Sa flutes Article-No. Stiick / piece
v

£ 12.50 10.00 6 E.9622.01250
(-4

16.00 8.00 10.00 6 E.9622.0.1600

18.00 8.00 70.00 12.00 B8 E.9622.0.1800
g 19.00 9.00 71.00 12.00 6 E.9622.0.1900
o R ——
S 21.00 9.00 74.00 12.00 6 E.9622.0.2100
B aiiiiaiaaaaeeniacaenaaaanaaanaaassenansoeennnaaanaa s e aaoanane st nnaa e anaa et nnnaaseananaannn et e aa s nnaaosen ettt nasas st anssenenassennnassannnasteanasanasennstenasentasanssannsannatenasesisenasssensassanaassenassasansasanss
o

22.00 10.00 75.00 12.00 8 E.9622.0.2200

25.00 11.00 82.00 16.00 8 E.9622.0.2500
o E.9622.0.2800
£
B= E.9622.0.3200
Bl ettt et e e nsas AR SRR SRR SRR AR RS AR SRR AR SRR SR AR SRR £ RS AR RS EA SR A RR e AR RS A8 E AR SRR SRR S SRS A AR RS AR50
= E.9622.0.3600

E.9622.0.4000

HSSE-T-Nuten-Fraser
E.9686.0

Fraser
VHM

Fdi-
—d1— DIN TYP \~20° @
= HSS-E NF 7’ BLANK| |
2 - W 851 [ Sy
£ o IS
£
g 88 HSSE T-slot cutters Z— Fresas para ranurar en T, HSSE E E
= mm  Frezy wieloostrzowe HSSE do rowkow BN HSSE T-Freze
11 teowych o
B Opesbl nasosble T-06pasHble (3y6 20°) ans H
B 0 FreseaT afinire, HSSE YyepH.obpabotku, HSSE, yHuBepcasbHOro a 1
npUMeHeHust El_ T i

Material Z 5 5 o ! T

N O I O A O A I 21 22 WCANNMCE o

- 2 2 3 N I Cuting deta page 840
L] L] L] L] L] L] L]

Artikelnummer €

Article-No. Stiick / piece
10.00 12.00 6 E.9686.0.2100
25.00 11.00 12.00 16.00 6 E.9686.0.2500
32.00 14.00 90.00 15.00 16.00 6 E.9686.0.3200
40.00 18.00 108.00 19.00 25.00 8 E.9686.0.4000

9.26



Fraser HSSE

Gewinde-
schneider

HSSE-Winkelfraser
E.9623.0

TYP A~0° o
N . BLANK e
4
B8 HssE angle cutters Z Fresas angulares, HSSE
mm  Frezy wieloostrzowe HSSE katowe Bl nsse Kirlangic Freze
B0 Frese per scanalature ad angolo, HSSE B Dpesbl Na30Bble Yr/I0BbIE ,JACTOYKNH
xBocT" HSSE, yHuBepcanbHoro
npyMeHeHus
vaera ] 11 T2 [ TS 114 T A5 116 [ 17 [ 15 | 15 [NEIREcEa ST | 52
Schnittwerte Seite 9.40 0 0 0 0 0 0 0 . . . . .

hanletbaed Voo | 35 [ AT [ 42 | 45 [ 44 [ 45 ] 46 [ B [ 52 | 6T [ 62 [ 63
L] L] L] L] L] L] L]

d1js16 Winkel Zahne Artikelnummer
angle + 30" flutes Article-No.

E.9623.01600.45°

HSS/E

[=
=
=

(]
=

)
=

E.9623.0.1600.50°

E.9623.0.1600.55°

E.9623.0.1600.60°

E.9623.01600.65°

E.9623.01600.70°

E.9623.0.1600.75°

E.9623.0.1600.80°

E.9623.0.1600.85°

E.9623.0.2000.45°

E.9623.0.2000.50°

E.9623.0.2000.55°

E.9623.0.2000.60°

E.9623.0.2000.70°

E.9623.0.2500.45°

E.9623.0.2500.50°

E.9623.0.2500.55°

E.9623.0.2500.60°

E.9623.0.2500.65°

E.9623.0.2500.70°

E.9623.0.2500.75°

E.9623.0.2500.80°

E.9623.0.2500.85°

E.9623.0.3200.45°

E.9623.0.3200.60°

9.27



Fraser HSSE

Winkelfraser

schneider

@
°
=

S

(]
O

HSSE-Winkel-Stirnfraser

E.9624.0

TYP
—d1— | | o : Sl
- |1*SSE |3833 [N [ -

B HssE angle face cutters Z_ Fresas angulares frontales, HSSE

mm Frezy wieloostrzowe nasadzane HSSE Bl nsse Kirlangic Freze

Boletpezela o B Qpesbl nasoBble yroBble 06paTHble, HSSE,

B0 Frese per scanalature ad angolo, HSSE YHWBEPCA/ZIbHOTO NPUMEHEHUS

[vaera L AT 1 A2 115 1 14 [ A5 1 16 [ 17 1 15 [ 15 JREe 5T | 52
° ° ° ry r ° ry ry ° ° ry ry Schnittwerte Seite 9.40
. Ll 33 1 AT 1 42 145 1 44 ] A5 [ 46 [ BT [52 ] 6T [ B2 | 63 ] Gutting deta page 840
L] L] L] L] L] L] L]

Bohrer
VHM
=

Winkel Zahne Artikelnummer €
angle + 30" flutes Article-No. Stiick / piece

E.9624.01600.45°

ELELE
HSS/E

E.9624.0.1600.50°

E.9624.01600.55°

E.9624.0.1600.60°

E.9624.01600.65°

E.9624.01600.70°

R ELE
VHM

E.9624.0.1600.75°

45° E.9624.0.2000.45°

E.9624.0.2000.50°

Frasstifte

E.9624.0.2000.55°

E.9624.0.2000.60°

E.9624.0.2000.70°

E.9624.0.2500.45°

E.9624.0.2500.50°

E.9624.0.2500.55°

E.9624.0.2500.60°

E.9624.0.2500.65°

E.9624.0.2500.70°

E.9624.0.2500.75°

E.9624.0.3200.45°

E.9624.0.3200.60°

9.28



Fraser HSSE

Gewinde-
schneider

HSSE-Viertelrund-Profilfraser

E.9625.0
A=0°
. BLANK =
Z
HSSE corner rounding profile cutters Z_ Fresasde perfil de un cuarto radio, HSSE
Frezy ksztattowe wieloostrzowe HSSE do BN HSSE Profil Freze A
frezowania krawedzi oraz profilowania B Dpesbi npodUbHbIE C BOTHYTHIM
Frese per profilo 1/4 di raggio, HSSE paanycom, HSSE, ctanb, YyryH, LBeTHble
MeTaibl
veea ] 1] T2 TS 114 15 106 1 17 118 | 15 JECRENER 51 [ 52
L] L] L] L] L]

vateral | 3.5 | 41 | 4o | 43 [ 44 | 45 | 46 ol | o= | 61 [ bc | 63
L] L] L]

Zahne Artikelnummer €
flutes Article-No. Stiick / piece

4 E.9625.0.0100

HSS/E

[=
=
=

(]
=

)
=

E.9625.0.0150

-
ol
o
©
o
o
@
o
o
o
-
o
o
o
i

E.9625.0.0160

E.9625.0.0200

E.9625.0.0250

E.9625.0.0300

E.9625.0.0350

E.9625.0.0400

E.9625.0.0450

E.9625.0.0500

E.9625.0.0550

E.9625.0.0600

E.9625.0.0650

E.9625.0.0700

E.9625.0.0750

E.9625.0.0800

E.9625.0.0850

E.9625.0.0900

E.9625.0.0950

E.9625.01000

E.9625.0.1050

E.9625.0.1100

E.9625.01200

E.9625.01250

E.9625.01300

E.9625.0.1400

E.9625.0.1500

E.9625.01600

E.9625.01800

E.9625.0.2000

9.29



Fraser HSSE

Walzenstirnfraser

schneider

@
°
=

S

(]
O

HSSE-Walzenstirnfraser

E.9628.0

== (284 () (%) [ 7] [ =] (2

BB HSSE shell end mills =
mm  Frezy wieloostrzowe nasadzane HSSE B8 HSSE Alin Freze
|

Fresas frontales de dos cortes, HSSE

B0 Fresea manicotto, HSSE dpesbl TopLeBble HacaAHble (Cnvpab 30°),

HSSE, yHVBepcanbHOro npumeHeHus

Lroeol T PAZ ] A5 T A2 A5 106 [ 17 115 1 15 JEIREEE 5T [ 52
L] L] L] L] L] o L] L] L] L] L]

O Schnittwerte Seite 9.41

[V |55 121 22125 1 24 1 25 | 48 BT 62 61 [ 62 | 65 Cutting data page ©.41
L] L] L] L] L] L] L]

Zahne Artikelnummer €
flutes Article-No. Stiick / piece

30.00 30.00 13.00 841 6 E.9628.0.03000

ELELE
HSS/E

E.9628.0.03500

E.9628.0.04000.20

E.9628.0.04000.32

E.9628.0.04000.40

E.9628.0.05000.25

E.9628.0.05000.36

R ELE
VHM
LR S
o o o o
o o o (=]
o o o o
n N w n
al o n o
o o o o
o (@] o o
RiRisim: o

o o o
8:8:8:8:8
DID:oim:®
0 SR R o =
@ o0 [es] [00] @ (0]

E.9628.0.05000.50

E.9628.0.06000.30

Frasstifte

E.9628.0.06000.60

E.9628.0.06300

E.9628.0.07500.35

E.9628.0.07500.75

E.9628.0.08000.35

E.9628.0.08000.45

E.9628.0.09000

E.9628.010000

E.9628.0.11000

E.9628.0.12500

E.9628.016000

Auslaufartikel / obsolete article

9.30



Walzenstirnfraser

Gewinde-
schneider

HSSE-Schruppschlicht-Walzenstirnfraser

E.9629.0

J [ () b 2 L

EE HssE roughing-finishing shell end mills Z_ Fresas frontales de dos cortes de desbaste
mm Frezy wieloostrzowe nasadzane HSSE do fino, HSSE

obrobki zgrubno-wykanczajscej BN HSSEKaba Talas Finish Alin Freze
B I Frese a manicotto a finire, HSSE B Opesbl TOpLEBble HacagHble (Cnupanb

30°) ANt yepHoBOW 06paboTku, HSSE,
YHUBEPCa/IbHOTO MPUMEHEHUS!

[veeera | AT 12 145 A4 [ A5 A5 [ 17 1 15 1 15 JRCNNNEE ST 1 52
Schnittwerte Seite 9.42 . . 0 0 0 0 0 0 ° . ° °
Eel bR vacal | 33 | 41 | 42 [ 43 [ 44 | 45 | 46 [ 51 [ 52 | 61 | 62 | 63 |
L] L] L] L] L] L] L]

Zahne Artikelnummer € 5 w
flutes Article-No. Stiick / piece § a
40.00 32.00 16.00 6 E.9629.0.04000 E ==
"""" 50.00 36.00 22.00 6 E.9629.0.05000
................ 5300 P o . o
80.00 45.00 27.00 8 E.9629.0.08000 EE
............... 10000 L . - o %g
............... 12500 o PR = o 2
............... 15000 . o i .

Frasstifte

HSSE-Schrupp-Walzenstirnfraser

E.96311

) %) (7)) =) (2

B8 HssE roughing shell end mills Z_ Fresas frontales de dos cortes de desbaste,
mm Frezy wieloostrzowe nasadzane HSSE do InRsiE

obrobki zgrubnej BN HSSEKaba Talas Alin Freze
B I Frese a manicotto a sgrossare, HSSE B Qpesbl TOpLEBbIE HacaAHble (cnvpanb 30°)

AN YepH. obpaboTku, HSSE (BlueCut),
YHUBEPCa/IbHOIO NMPUMEHEHUS

[vaera L AT T 12 115 114 115 115 [ 17 [ 15 1 15 [N 51 [ 52
Schnittwerte Seite 9.42 . . 0 0 0 0 0 0 . . 0 0
SRR Vowena | 33 | 41 | 42 [ 43 | 44 | 45 | 46 [ 51 | 52 | 61 | 62 [ 63 |
L] L] L] L]

——

d1js16 Artikelnummer
Article-No.
40.00 32.00 16.00 8 E.9631.1.04000
50.00 36.00 22.00 8 E.9631.1.05000
63.00 40.00 27.00 10 E.9631.1.06300
80.00 45.00 27.00 10 E.9631.1.08000
100.00 50.00 32.00 12 E.9631.1.10000

9.31



Gewinde-
schneider

HSS/E

[=
=
=

©
=

)
=

R ELE
VHM

HM

Frasstifte

Spannmittel

Fraser HSSE

Walzenstirnfraser / Bohrungsfraser

HSSE-Walzenstirnfraser fir Aluminium

E.9632.0

HEER0HEEE

B HSSE shell end mills for Aluminium Z_ Fresas frontales de dos cortes, HSSE, para
mm Frezy wieloostrzowe nasadzane HSSE do allumlin@
aluminium HSSE Alin Freze, Aliminyum
I B Frese a manicotto a finire per alluminio, B Opesbl TOpLEBble HacaAHble (CnMpanb 40°),
HSSE HSSE, antom. cnaaB.bl, CTa/b, HEpXaBelnka,
YyryH, TUTaH

Material N a 9 4 9 J 0 . . 21 2.2 “m
. 0 .

° Schnittwerte Seite 9.44

L] L] L] L] L] L] L] L]
N =30 R N N N W TR Gty Coremodeiepese 944
L] L] L] L] L] L] L]

Zahne Artikelnummer €
flutes Article-No. Stiick / piece
50.00 36.00 22.00 4 E.9632.0.05000
63.00 40.00 27.00 5 E.9632.0.06300
80.00 45.00 27.00 6 E.9632.0.08000
100.00 50.00 32.00 7 E.9632.0.10000

HSSE-Metallkreisfraser

E.9633.0

TvP =10° kruezverzahnt mit Langs- und Quernut
DIN ek @ staggered tooth
| BLANK SOUNEDER
lHSS 5 ['834 A l N l Vlj l l Lseﬁ?;“m""

EE HSSE side and face milling cutters Z= Fresas circulares para metales, HSSE
mm  Frezy wieloostrzowe tarczowe trojstronne HSSE Daire Freze
RSl Al S st B Opesbl ANCKOBbIE MPOPE3HbIE 3-X
B I Frese a disco, taglio laterale e frontale, HSSE CTOPOHHMe C Yepegytolmmcs 3ybom, HSSE,

YHUBEpCasibHOro NnpuMeHeHunsa

L] AT 12 15 112 115 115 T 17 15 [ 10 JENENEEN ST 1 52
L] L] L] L] o L] L] L] L] L] L]

0 Schnittwerte Seite 9.44

N O 0 2 I N N G 0 M A MGE R CRE ) Ovving daiapose 944
. L L L Ld Ld .

Artikelnummer €
Article-No. Stiick / piece
63.00 160 22.00 28 E.9633.0.06300.016
.... 63.00 2.00 22.00 28 E.9633.0.06300.020
................ 6300 . g - e
................ 6300 o o . g
....... 63.00 4.00 22.00 28 E.9633.0.06300.040
.... 80.00 160 27.00 32 E.9633.0.08000.016
................ 3000 S . - e
................ 3000 S P o g
................ 3000 o . o v
3000¢ .............. S . o T ———
................ 3000 e . - S
o P o N
160 32.00 36 E.9633.0.10000.016
S - o T ——
2.50 32.00 36 E.9633.0.10000.025
P o - o A
............... 10000 e - - .

Auslaufartikel / obsolete article

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 33

9.32



Bohrungsfraser

Gewinde-
schneider

HSSE-Metallkreisfraser

E.9633.0

TYP A=10° kruezverzahnt mit Langs- und Quernut
HSS-E DIN ' BLANK el @ staggered tooth
waan| | N || //
L. o 1.6mm

Ei® HSSE side and face milling cutters

Frezy wieloostrzowe tarczowe trojstronne
naprzemiennie skosne HSSE

Fresas circulares para metales, HSSE
HSSE Daire Freze

1an

®pe3sbl g1ckoBbIe MPOpPe3HbIe 3-X
B I Frese a disco, taglio laterale e frontale, HSSE CTOpPOHHMe C Yepeaytowmmes 3ybom, HSSE,
YHUBEPCaNbHOrO NPUMeHeHs

Zahne Artikelnummer €
flutes Article-No. Stiick / piece
5.00 32.00 36 E.9633.0.10000.050
2.00 32.00 40 Eesazoizsoooz0 7 %
i - s e %
o o e [ -3
4.00 32.00 40 Ees3z0izs00040
5.00 32.00 40 Eesazoizsoooso
. - s e
s - o [
2.00 40.00 48 E.9633.0.16000.020
o P s T ———
. g g i
e g g N
i P g s
o P s T ———
i g - e

HSSE-Scheibenfraser
E.9634.0

=10° kruezverzahnt
N )\10 BLANK SOREDER @ staggered tooth
N A Kreuzanschliff
— > @ 1,6mm

E® HSSE side and face milling cutters
-

Fresas de tres cortes, HSSE

Frezy tarczowe HSSE, zab naprzemiennie HSSE Kenar ve Yizey Freze

skosny. / zab prosty

1@

®pesbl 41cKOBble NPOPEe3Hble 3-X
B I Frese a disco, taglio laterale e frontale, HSSE CTOPOHHMe C Yepegytoumcs 3ybom (10°),
HSSE, yHvBepcanbHOro npvmeHeHuns

Lol 11112 A5 114 15 A6 117 1 16 [ 15 IR 51 1 52
Schnittwerte Seite 9.44 L] . . . . 0 0 . . . 0 .
Cutting date page. 9.4 | RN RCHC N I = 50 0 00 0 I I E - G EE
L] L] Ll L] L] L] L]

d1js16 Zdéhne Artikelnummer
flutes Article-No.
4.00 16.00 12 E.9634.0.05000.040
5.00 16.00 12 E.9634.0.05000.050
6.00 16.00 12 E.9634.0.05000.060
7.00 16.00 12 E.9634.0.05000.070
8.00 16.00 12 E.9634.0.05000.080
10.00 16.00 12 E.9634.0.05000.100

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 34
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Bohrer
VHM

ELELE
HSS/E

R ELE
VHM

Frasstifte

Fraser HSSE

Bohrungsfraser

HSSE-Scheibenfraser

E.9634.0

h—ISS-E

DIN
885

l

TYP

N

It

e @
'SCHNEIDER
* Kreuzanschiiff
> 1.6mm

Ei® HSSE side and face milling cutters

mm  Frezy tarczowe HSSE, zgb naprzemiennie
skosny. / zab prosty

BE Fresea disco, taglio laterale e frontale, HSSE

1an

Fresas de tres cortes, HSSE
HSSE Kenar ve Ylizey Freze

®pe3sbl g1ckoBbIe MPOpPe3HbIe 3-X
CTOPOHHMeE C Yepegytowmmcs 3ybom (10°),
HSSE, yHVBepcasibHOro npuMeHeHus

kruezverzahnt
staggered tooth

Zahne Artikelnummer €
flutes Article-No. Stiick / piece
63.00 4.00 22.00 12 E.9634.0.06300.040
.... 63.00 5.00 22.00 12 E.9634.0.06300.050
................ 6300 . i - .
Baoow ........... - - . [
..... 63.00 8.00 22.00 12 E.9634.0.06300.080
.... 63.00* 9.00 22.00 12 E.9634.0.06300.090
................ 5300 i g . i —.
s - 12 [
14.00 22.00 12 E.9634.0.06300.140
v - - T ———
i, g - e
e P - o
i . - e
o p - T ———
. . . s
8.00 27.00 14 E.9634.0.08000.080
o . - e
o s . . T ——
..... 80.00 12.00 27.00 14 E.9634.0.08000.120
................ 3000 B P, - i
................ 3000 i . - .
................ 3000 s . - g
..... 80.00 20.00 27.00 14 E.9634.0.08000.200
4.00 32.00 14 Ees3anioooooso T
5.00 32.00 14 E.9634.0.10000.050
o o - S
- g - s
o - - T ———
g - - e
100.00 10.00 32.00 14 E.9634.0.10000.100
............... 10000 s g - e
100.00 14.00 32.00 14 E.9634.0.10000.140
............... 10000 i, - . Lo
............... 10000 P, - - o
............... 10000 g i - s —.
10000* .......... S o - T —
..... 100.00 25.00 32.00 14 E.9634.0.10000.250

Auslaufartikel / obsolete article

9.34

Fortsetzung auf Seite / Continuation on page 35
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HSSE side and face milling cutters

Frezy tarczowe HSSE, zab naprzemiennie

skosny. / zab prosty

kruezverzahnt
staggered tooth

1an

Frese a disco, taglio laterale e frontale, HSSE

Bohrungsfraser

HSSE-Scheibenfraser

Fresas de tres cortes, HSSE

HSSE Kenar ve Ylizey Freze

®pe3sbl g1ckoBbIe MPOpPe3HbIe 3-X
CTOPOHHMeE C Yepegytowmmcs 3ybom (10°),
HSSE, yHVBepcasibHOro npuMeHeHus

E.9634.0

Zahne Artikelnummer €
flutes Article-No. Stiick / piece
6.00 32.00 16 E.9634.0.12500.060
7.00 32.00 24 E.9634.0.12500.070
g - - e
o o o [
10.00 32.00 16 E.9634.0.12500.100
12.00 32.00 16 E.9634.0.12500.120
B - - e
P - - [
18.00 32.00 16 E.9634.0.12500.180
. . - - T ———
12500 ........... - - - e
............... 12500 Sae - - o
s P - s
o P - T ———
i g - i
12.00 40.00 18 E.9634.0.16000.120
Py g - e
v P - T —
18.00 40.00 18 E.9634.0.16000.180
160.00 20.00 40.00 18 Ees3aoisooozoo T
............... 13000 - g - e
............... 16000 - P - g
..... 200.00* 28.00 40.00 24 E.9634.0.20000.028
.... 200.00 8.00 40.00 24 E.9634.0.20000.080
200.00 10.00 40.00 24 E.9634.0.20000.100
s P i [
P Py i e
v P o T ———
i, g o e
200.00 20.00 40.00 24 E.9634.0.20000.200
.............. 20000* e P i .
200.00 25.00 40.00 24 E.9634.0.20000.250
............... 20000 g g o e
.............. 25000* P, g . i

* = Auslaufartikel / obsolete article

9.35
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Gewinde-
schneider

Reibahlen
HSS/E

VHM
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Fraser HSSE

Einsatzrichtwerte

E.6601.0

- Materialbezeichnung / material description
n allg. Stahle / general steels <500 N/mm

AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <6% Si

AL- und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <12% Si

AL-Legierungen / AL alloys >12% Si

Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss
brass, copper, bronze, red brass

von his

ap D blank beschichtet fz fz fz fz fz fz
ae=bis 0 uncoated coated
Ve m/min Ve m/min <060 76,0120 212,0-16,0 716,0-20,0 7 20,0-32,0 7 32,0-80,0
35 | 45 65 85 0,010 | 0,040 | 0,040 | 0,095 | 0,095 | 0,125 | 0,125 | 0,155 | 0,155 | 0,230 | 0,230 | 0,250
30 | 40 60 80 0,010 | 0,040 | 0,040 | 0,095 | 0,095 | 0,125 | 0,125 | 0,155 | 0,155 | 0,230 | 0,230 | 0,250
30 | 40 60 80 0,010 | 0,040 | 0,040 | 0,095 | 0,095 | 0,125 | 0,125 | 0,155 | 0,155 | 0,230 | 0,230 | 0,250
Z§ 25 [ 35 45 60 0,008 | 0,030 | 0,030 | 0,080 | 0,080 | 0,110 | 0,110 | 0,140 | 0,140 | 0,210 | 0,210 | 0,240
15 | 20 30 40 0,006 | 0,025 | 0,025 | 0,070 | 0,070 | 0,700 | 0,100 | 0,120 | 0,120 | 0,180 | 0,180 | 0,200
20 | 30 40 60 0,008 | 0,040 | 0,040 | 0,095 | 0,095 | 0,125 | 0,125 | 0,155 | 0,155 | 0,230 | 0,230 | 0,250
15 | 25 30 40 0,006 | 0,028 | 0,030 | 0,080 | 0,080 | 0,110 | 0,110 | 0,140 | 0,140 | 0,210 | 0,210 | 0,240
cl 20 | 30 40 60 0,008 | 0,040 | 0,040 | 0,095 | 0,095 | 0,125 | 0,125 | 0,155 | 0,155 | 0,230 | 0,230 | 0,250
10 | 20 20 30 0,006 | 0,028 | 0,025 | 0,070 | 0,070 | 0,700 | 0,100 | 0,120 | 0,120 | 0,180 | 0,180 | 0,200
Rost- und saurebestandige Stahle <700 N/mm 21|10 | 15 20 30 0,008 | 0,030 | 0,030 | 0,080 | 0,080 | 0,110 | 0,110 | 0,140 | 0,140 | 0,210 | 0,210 | 0,240
M corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm
Rost- und saurebestandige Stahle >700 N/mm 22| 5 | 10 15 20 0,007 | 0,025 | 0,025 | 0,075 | 0,075 | 0,700 | 0,100 | 0,125 | 0,125 | 0,190 | 0,190 | 0,220
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm
15 | 25 30 45 0,008 | 0,030 | 0,030 | 0,080 | 0,080 | 0,110 | 0,110 | 0,140 | 0,140 | 0,210 | 0,210 | 0,240
15 | 25 30 40 0,008 | 0,030 | 0,030 | 0,080 | 0,080 | 0,110 | 0,110 | 0,140 | 0,140 | 0,210 | 0,210 | 0,240
gise gelgra e cast iro 15 | 20 25 35 0,008 | 0,030 | 0,030 | 0,080 | 0,080 | 0,110 | 0,110 | 0,140 | 0,140 | 0,210 | 0,210 | 0,240
4 110 150 | 0,015 | 0,055 | 0,055 | 0,150 | 0,150 | 0,180 | 0,180 | 0,240 | 0,240 | 0,370 | 0,370 | 0,420
4 80 130 | 0,014 | 0,050 | 0,050 | 0,140 | 0,140 | 0,170 | 0,170 | 0,225 | 0,225 | 0,350 | 0,350 | 0,400
AL- Leglerungen / AL alloys >12% Si 4 50 120 | 0,012 | 0,045 | 0,045 | 0,130 | 0,130 | 0,760 | 0,160 | 0,215 | 0,215 | 0,325 | 0,325 | 0,385
W/ 30 | 60 | 100 150 | 0,009 | 0,033 | 0,033 | 0,088 | 0,088 | 0,120 | 0,120 | 0,155 | 0,155 | 0,230 | 0,230 | 0,260
brass, copper bronze rsd brass
Duro- und Thermoplaste / duro- and thermoplastics 4 20 | 40 30 70 0,015 | 0,060 | 0,060 | 0,160 | 0,160 | 0,240 | 0,240 | 0,310 | 0,310 | 0,460 | 0,460 | 0,520
4.8 30 45 0,008 | 0,030 | 0,030 | 0,080 | 0,080 | 0,110 | 0,110 | 0,140 | 0,140 | 0,210 | 0,210 | 0,240
10 | 15 15 20 0,009 | 0,033 | 0,033 | 0,088 | 0,088 | 0,120 | 0,120 | 0,155 | 0,155 | 0,230 | 0,230 | 0,260

Bei beschichteten Werkzeugen bitte die Vorschiibe um 10-20% erhchen / For coated tools please increase the feed rate by 10-20%

Bitte beachten Sie unsere ap und ae-Werte / Please attend our ap and ae-data

Ka
L
h od, ‘ 3
N Hp
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Fraser HSSE

e
....................................................................................................................................................................................................................................................... . & 5
Einsatzrichtwerte 22
S c
s
v 3

JbU2.U Jbb3. 1 gt | Jb JbUd JbU3 g0 | Jb/0.U gt | Jb/9.U Jbocl.l J014.0

ap D blank beschichtet fz fz fz fz fz fz

ae=0,1xD uncoated coated
Ve m/min Ve m/min <@86,0 7 6,0-12,0 ?12,0-186,0 2 16,0-20,0 7 20,0-32,0 7 32,0-60,0

35 |45 | 65 | 85 | 0010|0027 | 0027 | 0,055 | 0,055 | 0072 | 0072 | 0,085 | 0,095 | 0150 | 0,150 | 0,190
30|40 | o | e |oot0]| 0027|0027 | 0055 | 00ss | 0072 | 0072 | 0,085 | 0,085 | 0150 | 0,150 | 0,190
30|40 | o | e |oot0] 0027|0027 | 0055 | 00ss | 0072 | 0072 | 0,085 | 0,085 | 0150 | 0,150 | 0,190
Ml o5 | a5 | 45 | 60 | 0008|0023 0023 | 0,045 | 0,045 | 0060 | 0080 | 0,075 | 0,075 | 0125 | 0,125 | 0155
15|20 | 30 | 40 | 0006|0019 0019|0035 | 0035|0050 0050 | 000 | 0,080 | 0100 | 0100 | 0,120
3 20 | 30| 40 | e0 | o008 | 0023|0023 | 0,045 | 0045 | 0080 | 0080 | 0,075 | 0075 | 125 | 0,125 | 0155
15| es | a0 | 40 | 0006|0019 00190035 | 0035 | 0050 | 0050 | 0080 | 0.080 | 0,100 | 0,100 | 0,120

ngsstahle / heat treatable steels <850 N/mm Sl 20 ( 30 40 60 0,010 | 0,023 | 0,023 | 0,045 | 0,045 | 0,080 | 0,080 | 0,075 | 0,075 | 0,125 | 0,125 | 0,155

Werkzeugstahle (legiert und unlegiert) / tool steels 10 | 20 20 30 0,006 | 0,020 | 0,020 | 0,035 | 0,035 | 0,050 | 0,050 | 0,060 | 0,060 | 0,700 | 0,100 | 0,120 5
—
Rost- und s&urebestandige Stahle <700 N/mm 21| 10 | 15 20 30 0,008 | 0,020 | 0,020 | 0,040 | 0,040 | 0,080 | 0,080 | 0,073 | 0,073 | 0,120 | 0,720 | 0,150 'Fc E
M corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm % T
-
Rost- und s&urebestandige Stahle >700 N/mm 22| 5 10 15 20 0,007 | 0,018 | 0,018 | 0,035 | 0,035 | 0,050 | 0,050 | 0,085 | 0,065 | 0,110 | 0,110 | 0,140
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm
eisen / cast iro 80 HB 15 | 25 30 45 0,008 | 0,023 | 0,023 | 0,045 | 0,045 | 0,080 | 0,080 | 0,075 | 0,075 | 0,125 | 0,125 | 0,155
emperg elleable cast iro 15 | 25 30 40 0,008 | 0,023 | 0,023 | 0,045 | 0,045 | 0,080 | 0,080 | 0,075 | 0,075 | 0,125 | 0,125 | 0,155

15 ] 20 25 35 0,008 | 0,023 | 0,023 | 0,045 | 0,045 | 0,080 | 0,080 | 0,075 | 0,075 | 0,125 | 0,125 | 0,155
4 110 150 | 0,015 | 0,035 | 0,035 | 0,066 | 0,066 | 0,090 | 0,080 | 0,110 | 0,110 | 0,185 | 0,185 | 0,230
4 80 130 | 0,014 | 0,032 | 0,032 | 0,060 | 0,060 | 0,078 | 0,078 | 0,700 | 0,100 | 0,160 | 0,160 | 0,200
4 50 120 | 0,012 | 0,028 | 0,028 | 0,055 | 0,055 | 0,072 | 0,072 | 0,080 | 0,090 | 0,150 | 0,150 | 0,190

Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss AWl 30 | 60 100 150 | 0,009 | 0,025 | 0,025 | 0,050 | 0,050 | 0,068 | 0,068 | 0,085 | 0,085 | 0,140 | 0,140 | 0,175
brass, copper, bronze, red brass

Duro- und Thermoplaste / duro- and thermoplastics 4 20 | 40 30 70 0,015 | 0,045 | 0,045 | 0,085 | 0,085 | 0,720 | 0,120 | 0,150 | 0,150 | 0,250 | 0,250 | 0,300
GFK phite 4.6 0,008 | 0,022 | 0,022 | 0,045 | 0,045 | 0,080 | 0,080 | 0,075 | 0,075 | 0,120 | 0,120 | 0,150
Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys 10 | 15 15 20 0,008 | 0,020 | 0,020 | 0,040 | 0,040 | 0,050 | 0,050 | 0,065 | 0,065 | 0,110 | 0,110 | 0,135

R ELE
VHM

Frasstifte
M

JbUd JbU b | Jb/0.U gt | Jb /0.0 Jbocl.l Jb14.0

ap D blank beschichtet fz fz fz fz fz fz
ae=0,2-0 D uncoated coated
Ve m/min Ve m/min <P6,0 7 6,0-12,0 ?12,0-16,0 2 16,0-20,0 (7 20,0-32,0 7 32,0-60,0

Materialbezeichnung / material description 0 h 0 b 0 h 0 b 0 b 0 b o h 0 b

allg. Stahle / general steels <500 N/mm 35 | 45 65 85 0,009 | 0,018 | 0,018 | 0,036 | 0,036 | 0,050 | 0,050 | 0,062 | 0,062 | 0,110 | 0,110 | 0,130

]
]
5=

£

5

<

]

(=5
v

allg. Stahle / general steels <700 N/mm 30 | 40 60 80 0,009 | 0,018 | 0,018 | 0,036 | 0,036 | 0,050 | 0,050 | 0,062 | 0,062 | 0,110 | 0,110 | 0,130

allg. Stahle / general steels < 850 N/mm 30 | 40 60 80 0,009 | 0,018 | 0,018 | 0,036 | 0,036 | 0,050 | 0,050 | 0,062 | 0,062 | 0,110 | 0,110 | 0,130

allg. Stahle / general steels <1000 N/mm i 25 | 35 45 60 0,008 | 0,015 | 0,015 | 0,030 | 0,030 | 0,040 | 0,040 | 0,050 | 0,050 | 0,085 | 0,085 | 0,110

allg. Stahle / general steels <1400 N/mm 15 | 20 30 40 0,006 | 0,012 | 0,012 | 0,025 | 0,025 | 0,035 | 0,035 | 0,042 | 0,042 | 0,070 | 0,070 | 0,090

Einsatzstahle / case hardening steels <1000 N/mm Sl 20 | 30 40 60 0,008 | 0,015 | 0,015 | 0,030 | 0,030 | 0,040 | 0,040 | 0,050 | 0,050 | 0,085 | 0,085 | 0,110

Nitrierstahle / nitriding steels <1000 N/mm 15 | 25 30 40 0,006 | 0,012 | 0,012 | 0,025 | 0,025 | 0,035 | 0,035 | 0,042 | 0,042 | 0,070 | 0,070 | 0,090

Vergiitungsstahle / heat treatable steels <850 N/mm 8 el 30 40 60 0,008 | 0,015 | 0,015 | 0,030 | 0,030 | 0,040 | 0,040 | 0,050 | 0,050 | 0,085 | 0,085 | 0,110

Werkzeugstahle (legiert und unlegiert) / tool steels 9 s 20 20 30 0,006 | 0,012 | 0,012 | 0,025 | 0,025 | 0,035 | 0,035 | 0,042 | 0,042 | 0,070 | 0,070 | 0,090

Rost- und saurebestandige Stahle <700 N/mm 21| 10 15 20 30 0,007 | 0,015 | 0,015 | 0,030 | 0,030 | 0,040 | 0,040 | 0,050 | 0,050 | 0,085 | 0,085 | 0,105
corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

Rost- und saurebestandige Stahle >700 N/mm 2.2 5 10 15 20 0,006 | 0,014 | 0,014 | 0,028 | 0,028 | 0,037 | 0,037 | 0,045 | 0,045 | 0,075 | 0,075 | 0,090
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

Gusseisen / cast iron <180 HB 15 | 25 30 45 0,008 | 0,015 | 0,015 | 0,030 | 0,030 | 0,040 | 0,040 | 0,050 | 0,050 | 0,085 | 0,085 | 0,105

Temperguss / melleable cast iron 15 | 25 30 40 0,008 | 0,015 | 0,015 | 0,030 | 0,030 | 0,040 | 0,040 | 0,050 | 0,050 | 0,085 | 0,085 | 0,105

Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron 15 20 25 35 0,008 | 0,015 | 0,015 | 0,030 | 0,030 | 0,040 | 0,040 | 0,050 | 0,050 | 0,085 | 0,085 | 0,105

AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <6% Si 4 110 150 0,012 | 0,023 | 0,023 | 0,045 | 0,045 | 0,060 | 0,060 | 0,075 | 0,075 | 0,120 | 0,120 | 0,150

AL- und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <12% Si | 4 80 130 0,010 | 0,018 | 0,018 | 0,040 | 0,040 | 0,055 | 0,055 | 0,065 | 0,065 | 0,110 | 0,110 | 0,130

AL-Legierungen / AL alloys >12% Si 4 50 120 | 0,010 | 0,017 | 0,017 | 0,038 | 0,038 | 0,050 | 0,050 | 0,060 | 0,060 | 0,010 | 0,010 | 0,125

30 | 60 100 150 | 0,009 | 0,017 | 0,017 | 0,035 | 0,035 | 0,046 | 0,046 | 0,058 | 0,058 | 0,095 | 0,095 | 0,120

Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss
brass, copper, bronze, red brass

Duro- und Thermoplaste / duro- and thermoplastics ! 20 40 30 70 0,015 | 0,030 | 0,030 | 0,060 | 0,060 | 0,080 | 0,080 | 0,700 | 0,700 | 0,160 | 0,160 | 0,200

Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys 10 15 15 20 0,006 | 0,014 | 0,014 | 0,028 | 0,028 | 0,035 | 0,035 | 0,045 | 0,045 | 0,075 | 0,075 | 0,095

N
N

Bei beschichteten Werkzeugen bitte die Vorschiibe um 10-20% erhthen / For coated tools please increase the feed rate by 10-20%
Bitte beachten Sie unsere ap und ae-Werte / Please attend our ap and ae-data
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Fraser HSSE

BIIETE oo e
22 Einsatzrichtwerte
S c
s
v 3
gbU0.1 JbUb.U gt | g0 |
ap=0,05-0,1xD blank beschichtet fz fz fz fz fz
ae=0,05-0,1xD uncoated coated

Ve m/min Ve m/min 7 3,0-6,0 76,0120 712,0-16,0 7 16,0-20,0 7 20,0-32,0

23 | 35 | &5 | o0 | 0007 | 0015 | 0,015 | 0045 | 0,045 | 0055 | 0,055 | 0075 | 0,075 | 0090
18 | 3 | s0 | 8o |o0007 | 0me | o0ot2 | 0040 | 0040 | 0os0 | 0050 | 0.os3 | 0083 | ogeo
18 | 3 | s0 | 8o |o0007 | 0me | o0ote | 0040 | 0040 | 0oso | 0050 | o.os3 | 0083 | ogeo
M 0 | = | =0 | s0 | 0007|002 0012 | 0040 | 0040 | 0050 | 0050 | 0,083 | 0083 | 0080
5 10 | 15 | 30 | o007 | 0015|005 | 0045 | 0045 | 0055 | 0055 | 0075 | 0075 | 0080
3 © 0 | a0 50 | 0007 | 0012 | 0012 | 0,040 | 0,040 | 0,050 | 0,050 | 0,083 | 0,083 | 0,080
10 | eo | 30 | s0 |o0007 | 0oz | oot2 | 0040 | 0040 | 0os0 | 0050 | 0083 | 0083 | o.oe0
3 s | > | =0 | s0 [ 0007|002 | 0me | 0040 | 0040 | 0050 | 0050 | 0,083 | 0083 | 0080

§ o 5 15 20 35 0,007 | 0,015 | 0,075 | 0,045 | 0,045 | 0,055 | 0,055 | 0,075 | 0,075 | 0,080
= Rost- und saurebestandige Stahle <700 N/mm 2.1 12 20 15 25 0,007 | 0,012 | 0,072 | 0,040 | 0,040 | 0,050 | 0,050 | 0,083 | 0,063 | 0,080
% 2 M corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm
= Rost- und saurebestandige Stahle >700 N/mm 2.2 5 15 10 20 0,007 | 0,012 | 0,072 | 0,040 | 0,040 | 0,050 | 0,050 | 0,083 | 0,063 | 0,080
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm
gisen / cast iron <180 HB 20 35 40 65 0,007 | 0,012 | 0,072 | 0,040 | 0,040 | 0,050 | 0,050 | 0,083 | 0,063 | 0,080
S e elleable cast iro 18 30 30 60 0,007 | 0,012 | 0,072 | 0,040 | 0,040 | 0,050 | 0,050 | 0,083 | 0,063 | 0,080
E § Gusseisen mit Kuge\graphlt / ductile cast iron 15 25 20 40 0,007 | 0,012 | 0,012 | 0,040 | 0,040 | 0,050 | 0,050 | 0,063 | 0,063 | 0,080
E ‘ 100 150 180 220 0,010 | 0,018 | 0,078 | 0,060 | 0,060 | 0,075 | 0,075 | 0,900 | 0,100 | 0,120
AL- und AL- Leg\er‘ungen / AL- and AL-alloys <12% Si | 4 60 90 100 150 0,015 | 0,023 | 0,023 | 0,075 | 0,075 | 0,095 | 0,095 | 0,910 | 0,110 | 0,130
AL- LEgIBI"unan/AL alloys >12% Si 4 25 50 80 120 0,015 | 0,030 | 0,030 | 0,080 | 0,080 | 0,900 | 0,700 | 0,720 | 0,120 | 0,150
o Messmg Kupfer, Bronze, Rotguss 4.4 20 50 50 90 0,015 | 0,023 | 0,023 | 0,075 | 0,075 | 0,095 | 0,095 | 0,110 | 0,110 | 0,130
i brass copper bronze, red brass
:r% £ Duro- und Thermoplaste / duro- and thermoplastics 4 30 60 30 60 0,015 | 0,023 | 0,023 | 0,075 | 0,075 | 0,095 | 0,095 | 0,110 | 0,110 | 0,130
o n Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys 5 10 5 15 0,007 | 0,015 | 0,015 | 0,045 | 0,045 | 0,055 | 0,055 | 0,075 | 0,075 | 0,090
Jb064 Jb1d |0 gb1k
ap D blank beschichtet fz fz fz fz fz fz
ae=bis 0 D uncoated coated
Ve m/min Ve m/min <060 76,0120 212,0-16,0 716,0-20,0 7 20,0-32,0 7 32,0-80,0

- Materialbezeichnung / material description 0 h 0 b 0 h 0 b 0 b 0 h 0 b 0 b

allg. Stahle / general steels <500 N/mm 35 | 45 65 85 0,018 | 0,028 | 0,028 | 0,060 | 0,060 | 0,085 | 0,085 | 0,110 | 0,110 | 0,185 | 0,185 | 0,240

allg. Stahle / general steels <700 N/mm 30 | 40 60 80 0,018 | 0,028 | 0,028 | 0,060 | 0,060 | 0,085 | 0,085 | 0,110 | 0,110 | 0,185 | 0,185 | 0,240

allg. Stahle / general steels < 850 N/mm 30 | 40 60 80 0,018 | 0,028 | 0,028 | 0,060 | 0,060 | 0,085 | 0,085 | 0,110 | 0,110 | 0,185 | 0,185 | 0,240

]
]
5=

£

5

<

]

[=3
v

allg. Stahle / general steels <1000 N/mm Z9 25 [ 35 45 60 0,015 | 0,025 | 0,025 | 0,050 | 0,050 | 0,073 | 0,073 | 0,090 | 0,090 | 0,155 | 0,155 | 0,200

allg. Stahle / general steels <1400 N/mm 15 | 20 30 40 0,012 | 0,020 | 0,020 | 0,045 | 0,045 | 0,060 | 0,080 | 0,075 | 0,075 | 0,140 | 0,140 | 0,180

Einsatzstahle / case hardening steels <1000 N/mm G 20 30 40 60 0,015 | 0,025 | 0,025 | 0,050 | 0,050 | 0,073 | 0,073 | 0,090 | 0,090 | 0,155 | 0,155 | 0,200

Nitrierstahle / nitriding steels <1000 N/mm 15 [ 25 30 40 0,015 | 0,025 | 0,025 | 0,050 | 0,050 | 0,073 | 0,073 | 0,090 | 0,090 | 0,155 | 0,155 | 0,200

Vergltungsstahle / heat treatable steels <850 N/mm 8 el 30 40 60 0,015 | 0,025 | 0,025 | 0,050 | 0,050 | 0,073 | 0,073 | 0,090 | 0,090 | 0,155 | 0,155 | 0,200

Werkzeugstahle (legiert und unlegiert) / tool steels 10 20 20 30 0,012 | 0,020 | 0,020 | 0,045 | 0,045 | 0,060 | 0,060 | 0,075 | 0,075 | 0,140 | 0,140 | 0,180

Rost- und s&urebestandige Stahle <700 N/mm 21| 10 | 15 20 30 0,015 | 0,025 | 0,025 | 0,050 | 0,050 | 0,070 | 0,070 | 0,090 | 0,090 | 0,155 | 0,155 | 0,200
m corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

Rost- und s&urebestandige Stahle >700 N/mm 22| 5 10 15 20 0,014 | 0,022 | 0,022 | 0,045 | 0,045 | 0,085 | 0,085 | 0,080 | 0,080 | 0,145 | 0,145 | 0,180
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

Gusseisen / cast iron <180 HB 15 | 25 30 45 0,015 | 0,025 | 0,025 | 0,050 | 0,050 | 0,073 | 0,073 | 0,090 | 0,090 | 0,155 | 0,155 | 0,200

Temperguss / melleable cast iron 15 | 25 30 40 0,015 | 0,025 | 0,025 | 0,050 | 0,050 | 0,073 | 0,073 | 0,090 | 0,090 | 0,155 | 0,155 | 0,200

Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron 15 20 25 35 0,012 | 0,022 | 0,022 | 0,047 | 0,047 | 0,070 | 0,070 | 0,085 | 0,085 | 0,150 | 0,150 | 0,190

AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <6% Si 4 110 150 | 0,028 | 0,040 | 0,040 | 0,075 | 0,075 | 0,135 | 0,135 | 0,165 | 0,165 | 0,295 | 0,295 | 0,380

AL- und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <12% Si | 4 80 130 | 0,026 | 0,038 | 0,038 | 0,070 | 0,070 | 0,120 | 0,120 | 0,150 | 0,150 | 0,250 | 0,250 | 0,40

AL-Legierungen / AL alloys >12% Si 4 50 120 | 0,024 | 0,035 | 0,035 | 0,065 | 0065 | 0,105 | 0,105 | 0,135 | 0,135 | 0,220 | 0,220 | 0,300

Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss AW 30 | 60 100 150 | 0,016 | 0,027 | 0,027 | 0,055 | 0,055 | 0,080 | 0,080 | 0,705 | 0,105 | 0,175 | 0,175 | 0,220
brass, copper, bronze, red brass

Duro- und Thermoplaste / duro- and thermoplastics 4 20 | 40 30 70 0,030 | 0,040 | 0,040 | 0,700 | 0,700 | 0,740 | 0,140 | 0,180 | 0,180 | 0,300 | 0,300 | 0,400
G

FK/ i 4.6 30 45 0,015 | 0,022 | 0,022 | 0,045 | 0,045 | 0,085 | 0,085 | 0,090 | 0,090 | 0,155 | 0,155 | 0,200

n Titan und Titanl ungen / titani d tit.-alloys 10 | 15 15 20 0,015 | 0,022 | 0,022 | 0,045 | 0,045 | 0,085 | 0,085 | 0,085 | 0,085 | 0,150 | 0,150 | 0,200

Bei beschichteten Werkzeugen bitte die Vorschiibe um 10-20% erhchen / For coated tools please increase the feed rate by 10-20%
Bitte beachten Sie unsere ap und ae-Werte / Please attend our ap and ae-data
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Einsatzrichtwerte 22
S c
s
v 3
i 1 : | ' U : i 1 ' U 1
ap D blank beschichtet fz fz fz fz fz fz
ae=0,5xD uncoated coated
Ve m/min Ve m/min <@86,0 7 6,0-12,0 ?12,0-186,0 2 16,0-20,0 7 20,0-32,0 7 32,0-60,0

35 |45 | 65 | 85 | 0016 | 0024 | 0024 | 0,050 | 0,050 | 0073 | 0073 | 0,085 | 0,085 | 0155 | 0,155 | 0.210
30|40 | 0 | eo |06 0024|0024 | 0050|0050 | 0073 0073 | 0,085 | 0,085 | 0155 | 0,155 | 0210
30|40 | 0 | eo |06 0024|0024 | 0050|0050 | 0073 0073 | 0,085 | 0,085 | 0155 | 0,155 | 0210
Ml o5 | 35 | 45 | 60 |o0o12 | 0020 | 0020 | 0,044 | 0,044 | 0060 | 0080 | 0,075 | 0,075 | 0130 | 0,130 | 0,170
5|2 | 30 | 40 |o00s| 006 | 0016|0040 0040|0050 | 0050 | 0080 | 0,080 | 0,100 | 0,100 | 0,140
3 20 | 30| a0 | e0 | 0012|0020 | 0020 | 0,044 | 0,044 | 0080 | 0,080 | 0,075 | 0075 | 0130 | 0,130 | 0,170
15| es | 30 | 40 |00t 0020 0020 | 0044 | 0,044 | 0060 | 0,080 | 0075 | 0,075 | 0,130 | 0130 | 0170

ngsstahle / heat treatable steels <850 N/mm Sl 20 ( 30 40 60 0,012 | 0,020 | 0,020 | 0,044 | 0,044 | 0,060 | 0,080 | 0,075 | 0,075 | 0,130 | 0,130 | 0,170

Werkzeugstahle (legiert und unlegiert) / tool steels 10 | 20 20 30 0,009 | 0,016 | 0,016 | 0,040 | 0,040 | 0,050 | 0,050 | 0,060 | 0,060 | 0,700 | 0,100 | 0,140 5
—
Rost- und s&urebestandige Stahle <700 N/mm 21| 10 | 15 20 30 0,012 | 0,020 | 0,020 | 0,044 | 0,044 | 0,080 | 0,080 | 0,075 | 0,075 | 0,130 | 0,130 | 0,170 'Fc E
M corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm % T
-
Rost- und s&urebestandige Stahle >700 N/mm 22| 5 10 15 20 0,010 | 0,018 | 0,018 | 0,040 | 0,040 | 0,055 | 0,055 | 0,085 | 0,065 | 0,120 | 0,120 | 0,160
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm
eisen / cast iro 80 HB 15 | 25 30 45 0,012 | 0,020 | 0,020 | 0,044 | 0,044 | 0,080 | 0,080 | 0,075 | 0,075 | 0,130 | 0,130 | 0,170
emperg elleable cast iro 15 | 25 30 40 0,012 | 0,020 | 0,020 | 0,044 | 0,044 | 0,080 | 0,080 | 0,075 | 0,075 | 0,130 | 0,130 | 0,170

15 ] 20 25 35 0,010 | 0,018 | 0,019 | 0,040 | 0,040 | 0,050 | 0,050 | 0,070 | 0,070 | 0,120 | 0,120 | 0,160
4 110 150 | 0,022 | 0,038 | 0,038 | 0,080 | 0,080 | 0,110 | 0,110 | 0,140 | 0,140 | 0,240 | 0,240 | 0,310
4 80 130 | 0,019 | 0,034 | 0,034 | 0,070 | 0,070 | 0,700 | 0,700 | 0,125 | 0,125 | 0,210 | 0,210 | 0,270
4 50 120 | 0,016 | 0,030 | 0,030 | 0,060 | 0,060 | 0,090 | 0,080 | 0,110 | 0,110 | 0,180 | 0,180 | 0,240

Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss AWl 30 | 60 100 150 | 0,014 | 0,022 | 0,022 | 0,048 | 0,048 | 0,065 | 0,065 | 0,085 | 0,085 | 0,145 | 0,145 | 0,185
brass, copper, bronze, red brass

Duro- und Thermoplaste / duro- and thermoplastics 4 20 | 40 30 70 0,024 | 0,040 | 0,040 | 0,085 | 0,085 | 0,120 | 0,720 | 0,150 | 0,150 | 0,260 | 0,260 | 0,340

- Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys 10 | 15 15 20 0,012 | 0,018 | 0,018 | 0,040 | 0,040 | 0,055 | 0,055 | 0,070 | 0,070 | 0,125 | 0,125 | 0,170

R ELE
VHM
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&
T
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S
[

ap=1,0xD blank beschichtet fz fz fz fz fz fz
ae=1,0xD uncoated coated
Ve m/min Ve m/min <P6,0 76,0-12,0 ?12,0-16,0 2 16,0-20,0 7 20,0-32,0 7 32,0-80,0

allg. Stahle / general steels <500 N/mm 35 | 45 65 85 0,013 | 0,022 | 0,022 | 0,045 | 0,045 | 0,060 | 0,080 | 0,080 | 0,080 | 0,135 | 0,135 | 0,170 =
a ghle / general stee 00 30 | 40 60 80 0,013 | 0,022 | 0,022 | 0,045 | 0,045 | 0,060 | 0,080 | 0,080 | 0,080 | 0,135 | 0,135 | 0,170 E
a ahle / general steels < 850 30 | 40 60 80 0,013 | 0,022 | 0,022 | 0,045 | 0,045 | 0,060 | 0,080 | 0,080 | 0,080 | 0,135 | 0,135 | 0,170 £
]
(=3
()

allg. Stahle / general steels <1000 N/mm Z 25 | 35 45 60 0,010 | 0,018 | 0,018 | 0,038 | 0,038 | 0,050 | 0,050 | 0,065 | 0,065 | 0,115 | 0,115 | 0,140

allg. Stahle / general steels <1400 N/mm 15 | 20 30 40 0,080 | 0,015 | 0,015 | 0,030 | 0,030 | 0,040 | 0,040 | 0,052 | 0,052 | 0,100 | 0,100 | 0,110

Einsatzstahle / case hardening steels <1000 N/mm Gl 20 | 30 40 60 0,010 | 0,018 | 0,018 | 0,038 | 0,038 | 0,050 | 0,050 | 0,065 | 0,065 | 0,115 | 0,115 | 0,140

Nitrierstahle / nitriding steels <1000 N/mm 15 | 25 30 40 0,010 | 0,018 | 0,018 | 0,038 | 0,038 | 0,050 | 0,050 | 0,065 | 0,065 | 0,115 [ 0,115 | 0,140

Vergtitungsstahle / heat treatable steels <850 N/mm 20 | 30 40 60 0,010 | 0,018 | 0,018 | 0,038 | 0,038 | 0,050 | 0,050 | 0,065 | 0,065 | 0,115 [ 0,115 | 0,140

Werkzeugstahle (legiert und unlegiert) / tool steels sl 10 | 20 20 30 0,080 | 0,015 | 0,015 | 0,030 | 0,030 | 0,040 | 0,040 | 0,052 | 0,052 | 0,100 | 0,100 | 0,110

Rost- und s&urebestandige Stahle <700 N/mm 21| 10 | 15 20 30 0,010 | 0,018 | 0,018 | 0,035 | 0,035 | 0,050 | 0,050 | 0,085 | 0,065 | 0,115 | 0,115 | 0,140
M corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

Rost- und s&urebestandige Stahle >700 N/mm 22| 5 10 15 20 0,010 | 0,016 | 0,016 | 0,030 | 0,030 | 0,045 | 0,045 | 0,060 | 0,060 | 0,110 | 0,110 | 0,135
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

Gusseisen / cast iron <180 HB 15 | 25 30 45 0,010 | 0,018 | 0,018 | 0,035 | 0,035 | 0,050 | 0,050 | 0,065 | 0,065 | 0,115 | 0,115 | 0,140

Temperguss / melleable cast iron 15 | 25 30 40 0,010 | 0,018 | 0,018 | 0,035 | 0,035 | 0,050 | 0,050 | 0,085 | 0,065 | 0,115 | 0,115 | 0,140

Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron 15 20 25 35 0,010 | 0,016 | 0,016 | 0,030 | 0,030 | 0,045 | 0,045 | 0,060 | 0,080 | 0,705 | 0,105 | 0,130

AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <6% Si 4 110 150 0,019 | 0,035 | 0,035 | 0,060 | 0,060 | 0,090 | 0,090 | 0,720 | 0,120 | 0,205 | 0,205 | 0,250

AL- und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <12% Si | 4 80 130 0,017 | 0,032 | 0,032 | 0,055 | 0,055 | 0,080 | 0,080 | 0,705 | 0,105 | 0,180 | 0,180 | 0,225

AL-Legierungen / AL alloys >12% Si 4 50 120 | 0,015 | 0,028 | 0,028 | 0,047 | 0,047 | 0,070 | 0,070 | 0,095 | 0,085 | 0,160 | 0,160 | 0,200

Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss 2w 30 | 60 100 150 | 0,012 | 0,020 | 0,020 | 0,040 | 0,040 | 0,060 | 0,060 | 0,075 | 0,075 | 0,125 | 0,125 | 0,155
brass, copper, bronze, red brass

Duro- und Thermoplaste / duro- and thermoplastics 4 20 40 30 70 0,022 | 0,035 | 0,035 | 0,075 | 0,075 | 0,100 | 0,700 | 0,130 | 0,130 | 0,225 | 0,225 | 0,280

Tltanund'I'ltanlegierungen/titaniumandtit.-alloys 10 | 15 15 20 0,010 | 0,017 | 0,017 | 0,035 | 0,035 | 0,050 | 0,050 | 0,085 | 0,065 | 0,115 | 0,115 | 0,155

Bei beschichteten Werkzeugen bitte die Vorschiibe um 10-20% erhthen / For coated tools please increase the feed rate by 10-20%
Bitte beachten Sie unsere ap und ae-Werte / Please attend our ap and ae-data
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Rost- und saurebestandige Stahle <700 N/mm
corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

Rost- und saurebestandige Stahle >700 N/mm
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

Gusseisen mit Kuge\graphlt / ductile cast iron

AL-und AL- Leg\erungen / AL- and AL-alloys <6% Si

T
o e ot e i [ 14
EE e I
e s e e | 1

2.1

2.2

4

AL- und AL-| Leg\erungen / AL- and AL-alloys <12% Si 4

Messmg Kupfer, Bronze, Rotguss

brass copper bronze, red brass

Duro- und Thermoplaste/duro and thermoplastics 4

FK/

d;

-

n Titan und Titanlegierungen / titanium and ti oys

Bei beschichteten Werkzeugen bitte die Vorschiibe um 10-20% erhchen / For coated tools please increase the feed rate by 10-20%
Bitte beachten Sie unsere ap und ae-Werte / Please attend our ap and ae-data

N

A&

fz fz fz fz fz fz fz
Ve m/min <060 76,0120 712,0-16,0 716,0-20,0 7 20,0-32.0 7 32,0-40,0 @ 40,0-80,0
30 | 45 | 0,020 | 0,040 | 0,040 | 0,060 | 0,060 | 0,070 | 0,070 | 0,080 | 0,080 | 0,090 | 0,090 | 0,100 | 0,100 | 0,120
30 | 40 | 0,020 | 0,040 | 0,040 | 0,080 | 0,060 | 0,070 | 0,070 | 0,080 | 0,080 | 0,090 | 0,090 | 0,100 | 0,100 | 0,120
30 | 40 | 0,020 | 0,040 | 0,040 | 0,060 | 0,060 | 0,070 | 0,070 | 0,080 | 0,080 | 0,090 | 0,090 | 0,700 | 0,100 | 0,120
20 | 30 | 0,020 | 0,040 | 0,040 | 0,080 | 0,060 | 0,070 | 0,070 | 0,080 | 0,080 | 0,090 | 0,090 | 0,700 | 0,100 | 0,120
15 | 25 | 0,010 | 0,030 | 0,030 | 0,050 | 0,050 | 0,070 | 0,070 | 0,080 | 0,080 | 0,080 | 0,090 | 0,700 | 0,700 | 0,120
20 | 30 | 0,020 | 0,040 | 0,040 | 0,080 | 0,060 | 0,070 | 0,070 | 0,080 | 0,080 | 0,090 | 0,090 | 0,700 | 0,100 | 0,120
20 | 30 | 0,070 | 0,030 | 0,030 | 0,050 | 0,050 | 0,070 | 0,070 | 0,080 | 0,080 | 0,090 | 0,090 | 0,700 | 0,100 | 0,120
20 | 30 | 0,070 | 0,030 | 0,030 | 0,050 | 0,050 | 0,070 | 0,070 | 0,080 | 0,080 | 0,090 | 0,090 | 0,700 | 0,100 | 0,120
15 | 25 | 0,010 | 0,030 | 0,030 | 0,050 | 0,050 | 0,070 | 0,070 | 0,080 | 0,080 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,700 | 0,120
20 | 30 | 0,020 | 0,040 | 0,040 | 0,080 | 0,060 | 0,070 | 0,070 | 0,080 | 0,080 | 0,090 | 0,090 | 0,700 | 0,100 | 0,120
10 | 20 | 0,010 | 0,030 | 0,030 | 0,050 | 0,050 | 0,060 | 0,060 | 0,070 | 0,070 | 0,080 | 0,080 | 0,090 | 0,090 | 0,100
25 | 35 | 0,030 | 0,050 | 0,050 | 0,080 | 0,080 | 0,090 | 0,090 | 0,100 | 0,100 | 0,120 | 0,120 | 0,150 | 0,150 | 0,180
20 | 30 | 0,020 | 0,040 | 0,040 | 0,080 | 0,060 | 0,070 | 0,070 | 0,080 | 0,080 | 0,090 | 0,090 | 0,700 | 0,100 | 0,120
20 | 30 | 0,020 | 0,040 | 0,040 | 0,080 | 0,060 | 0,070 | 0,070 | 0,080 | 0,080 | 0,090 | 0,090 | 0,700 | 0,100 | 0,120
200 | 300 | 0,025 | 0,035 | 0,025 | 0,035 | 0,025 | 0,035 | 0,025 | 0,035 | 0,025 | 0,035 | 0,025 | 0,035 | 0,025 | 0,035
70 | 150 | 0,020 | 0,040 | 0,040 | 0,080 | 0,060 | 0,070 | 0,070 | 0,080 | 0,080 | 0,090 | 0,090 | 0,700 | 0,100 | 0,120
35 | 55 | 0,020 | 0,040 | 0,040 | 0,080 | 0,060 | 0,070 | 0,070 | 0,080 | 0,080 | 0,090 | 0,090 | 0,700 | 0,100 | 0,120
65 | 260 | 0,020 | 0,040 | 0,040 | 0,080 | 0,060 | 0,070 | 0,070 | 0,080 | 0,080 | 0,090 | 0,090 | 0,700 | 0,100 | 0,120
60 | 75 | 0,020 | 0,040 | 0,040 | 0,080 | 0,060 | 0,070 | 0,070 | 0,080 | 0,080 | 0,090 | 0,090 | 0,700 | 0,100 | 0,120
20 | 30 | 0,020 | 0,040 | 0,040 | 0,080 | 0,060 | 0,070 | 0,070 | 0,080 | 0,080 | 0,090 | 0,090 | 0,700 | 0,100 | 0,120

od,
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- Materialbezeichnung / material description

allg. Stahle / general steels <500 N/mm

allg. Stahle / general steels <700 N/mm
allg. Stahle / general steels < 850 N/mm

allg. Stahle / general steels <1000 N/mm 4

allg. Stahle / general steels <1400 N/mm

Einsatzstahle / case hardening steels <1000 N/mm 6

Nitrierstahle / nitriding steels <1000 N/mm

ngsstahle / heat treatable steels <850 N/mm

Werkzeugstahle (legiert und unlegiert) / tool steels

Rost- und saurebestandige Stahle <700 N/mm 2.1
corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

Rost- und saurebestandige Stahle >700 N/mm 2.2
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

Gusseisen mit Kuge\gr aphit / ductile cast iron

A
AL- und AL- Leglerungen / AL- and AL-alloys <12% Si 4
AL-| Leglerungen / AL alloys >12% Si 4

Messmg Kupfer, Bronze, Rotguss 4.4
brass copper bronze, red brass

und Thermoplaste / duro- and thermoplastics 4

Titan und ﬁtanleglerungen / titanium and tit.-alloys

Elnsatzrlchtwer'te
f mm/U fmm/UJ fmm/U fmm/U fmm/U
2 30,0-50,0 2 50,0-63,0 7 63,0-80,0 7 80,0-100,0 7 100,0-125,0

Ve m/min Ae=0,75xD Ap=0,1xD | Ae=0,75xD Ap=0,1xD | Ae=0,75xD Ap=0,1xD | Ae=0,75xD Ap=0,1xD | Ae=0,75xD Ap=0,1xD
20 30 0,055 0,080 0,080 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
20 30 0,055 0,080 0,080 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
20 30 0,055 0,080 0,080 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
20 25 0,055 0,080 0,080 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
10 15 0,055 0,080 0,080 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
20 30 0,055 0,080 0,080 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
20 30 0,055 0,080 0,080 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
20 30 0,055 0,080 0,080 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
15 25 0,055 0,080 0,080 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
10 20 0,055 0,080 0,080 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
5 15 0,055 0,080 0,080 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
20 30 0,055 0,080 0,080 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
20 25 0,055 0,080 0,080 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
20 25 0,055 0,080 0,080 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
150 | 200 0,055 0,080 0,080 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
100 | 150 0,055 0,080 0,080 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
40 60 0,055 0,080 0,080 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
80 120 0,055 0,080 0,080 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
20 40 0,055 0,080 0,080 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
10 15 0,055 0,080 0,080 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110

9.41

Gewinde-
schneider

Reibahlen
HSS/E

VHM

R ELE

Frasstifte
M

]
S
=

£

=
=

]

o
(%]




Fraser HSSE
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gg Einsatzrichtwerte
&3
J624.0
fmm/UJ fmm/U fmm/U fmm/U f mm/U
730,0-50,0 7 50,0-63,0 7 63,0-80,0 7 80,0-100,0 7 100,0-125,0
Ve m/min Ae=0,75xD Ap=0,1xD | Ae=0,75xD Ap=0,1xD | Ae=0,75xD Ap=0,1xD | Ae=0,75xD Ap=0,1xD | Ae=0,75xD Ap=0,1xD
allg. Stahle / general steels <500 N/mm 20 30 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
20 30 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
20 30 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
4 el 25 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
10 15 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
S 20 | 30 | ooso | o0o75 | 0075 | 0085 | ooss | 0110 | ooss | 0110 | o085 | 0110
20 30 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
S 20 | 30 | ooso | o075 | 0075 | 0085 | ooss | 0110 | ooss | 0110 | ooes | o110
Es ﬁ 15 25 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
3 4] Rost- und saurebestandige Stahle <700 N/mm 21| 10 20 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
g M corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm
Rost- und saurebestandige Stahle >700 N/mm 22| 5 15 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm
gisen / cast iron <180 HB 20 30 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
g = e elleable cast iro 20 25 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
§ ; Gusseisen mit Kuge\graphlt / ductile cast iron 20 25 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
2 4 150 | 200 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
AL- und AL- Legwerungen / AL- and AL-alloys <12% Si | 4 100 | 150 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
AL- Leglerungen/AL alloys >12% Si 4 40 60 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
é Messmg Kupfer, Bronze, Rotguss 4.4 80 120 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
'ﬁ = brass copper bronze, red brass
:..EL Duro- und Thermoplaste / duro- and thermoplastics 4 20 40 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
n Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys 10 15 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
v 1
fmm/U fmm/U fmm/U f mm/U f mm/U
30,0-50,0 7 50,0-63,0 7 63,0-80,0 7 80,0-100,0 100,0-125,0
Ve m/min Ae=0,75xD Ap=0,1xD | Ae=0,75xD Ap=0,1xD | Ae=0,75xD Ap=0,1xD | Ae=0,75xD Ap=0,1xD | Ae=0,75xD Ap=0,1xD
_‘3 50 60 0,060 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
g allg. Stahle / general steels <700 N/mm 50 60 0,060 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
:.;- allg. Stahle / general steels < 850 N/mm 45 55 0,060 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
40 50 0,060 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
allg. Stahle / general steels <1400 N/mm 20 35 0,060 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
40 50 0,060 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
Nitrierstahle / nitriding steels <1000 N/mm 30 45 0,060 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
35 50 0,060 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
9 el 30 0,060 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
Rost- und saurebestandige Stahle <700 N/mm 21| 20 30 0,060 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
m corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm
Rost- und saurebestandige Stahle >700 N/mm 22 | 10 20 0,060 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm
Gusseisen / cast iron <180 HB 30 40 0,060 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
Temperguss / melleable cast iron 25 35 0,060 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron 25 35 0,060 0,125 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss 110 | 150 0,065 0,125 0,090 0,150 0,100 0,160 0,100 0,160 0,115 0,180
brass, copper, bronze, red brass
30 60 0,065 0,090 0,090 0,150 0,100 0,160 0,100 0,160 0,115 0,180
- Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys 15 25 0,060 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130

Bei beschichteten Werkzeugen bitte die Vorschiibe um 10-20% erhthen / For coated tools please increase the feed rate by 10-20%
Bitte beachten Sie unsere ap und ae-Werte / Please attend our ap and ae-data
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| b |
allg. Stahle / general steels <500 N/mm

,

:

;

Werkzeugstahle (legiert und unlegiert) / tool steels

Rost- und saurebestandige Stahle <700 N/mm 2.1
M corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

Rost- und saurebestandige Stahle >700 N/mm 2.2
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

;

:

:

~
brass, copper, bronze, red brass

:

Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys

Materialbezeichnung / material description

1
_ .

allg. Stahle / general steels <500 N/mm

allg. Stahle / general steels <700 N/mm

allg. Stahle / general steels < 850 N/mm

allg. Stahle / general steels <1000 N/mm

allg. Stahle / general steels <1400 N/mm
Einsatzstahle / case hardening steels <1000 N/mm
Nitrierstahle / nitriding steels <1000 N/mm

Vergltungsstahle / heat treatable steels <850 N/mm 8

Werkzeugstahle (legiert und unlegiert) / tool steels

Rost- und s&urebestandige Stahle <700 N/mm 2.1
corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm
Rost- und s&urebestandige Stahle >700 N/mm 2.2

corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm
Gusseisen / cast iron <180 HB
Temperguss / melleable cast iron

Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron

Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss
brass, copper, bronze, red brass

Duro- und Thermoplaste / duro- and thermoplastics 4

Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys

Bei beschichteten Werkzeugen bitte die Vorschiibe um 10-20% erhthen / For coated tools please increase the feed rate by 10-20%
Bitte beachten Sie unsere ap und ae-Werte / Please attend our ap and ae-data

f mm/U fmm/UJ fmm/U fmm/U fmm/U
230,0-50,0 7 50,0-63.0 7 63,0-80.0 7 80,0-100,0 7 100,0-125,0

Ve m/min Ae=0,75xD Ap=0,1xD | Ae=0,75xD Ap=0,1xD | Ae=0,75xD Ap=0,1xD | Ae=0,75xD Ap=0,1xD | Ae=0,75xD Ap=0,1xD
20 30 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
20 30 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
20 30 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
20 25 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
10 15 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
20 30 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
20 30 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
20 30 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
15 25 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
10 20 0.050 0.075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110

5 15 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
20 30 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
20 25 0,050 0.075 0.075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
20 25 0,050 0.075 0.075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
150 | 200 0,050 0.075 0.075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
100 | 150 0,050 0.075 0.075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
40 60 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
80 | 120 0,050 0,075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
20 40 0,050 0.075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110
10 15 0,050 0.075 0,075 0,085 0,085 0,110 0,085 0,110 0,085 0,110

f mm/U fmm/U fmm/U fmm/U f mm/U
230,0-50,0 7 50,0-63.0 63,0-80.0 7 80,0-100,0 7 100,0-125,0

Ve m/min Ae=0,75xD Ap=0,1xD | Ae=0,75xD Ap=0,1xD | Ae=0,75xD Ap=0,1xD | Ae=0,75xD Ap=0,1xD | Ae=0,75xD Ap=0,1xD
50 60 0,060 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
50 60 0,060 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
45 55 0,060 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
40 50 0,060 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
20 35 0,080 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
40 50 0,080 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
30 45 0,080 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
35 50 0,080 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
20 30 0,080 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
20 30 0,080 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
10 20 0,080 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
30 40 0,080 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
25 35 0,080 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
25 35 0,080 0,125 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
110 | 150 0,085 0,125 0,090 0,150 0,100 0,160 0,100 0,160 0,115 0,180
30 60 0,085 0,090 0,090 0,150 0,100 0,160 0,100 0,160 0,115 0,180
15 25 0,080 0,090 0,090 0,120 0,100 0,120 0,100 0,120 0,115 0,130
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Fraser HSSE

Einsatzrichtwerte

E.9632.0

von

brass, copper, bronze, red brass

Duro- und Thermoplaste / duro- and thermoplastics

I Gusseisen / cast iron <180 HB

fmm/U

fmm/U

fmm/U

fmm/U

fmm/U

730,0-50,0

7 50,0-63,0

7 63,0-80,0

7 80,0-100,0

7 100,0-125,0

Ae=0,75xD Ap=0,1xD

Ae=0,75xD Ap=0,1xD

Ae=0,75xD Ap=0,1xD

Ae=0,75xD Ap=0,1xD

Ae=0,75xD Ap=0,1xD

f mm/U fmm/U f mm/U f mm/U
7 50,0-63,0 80,0-100,0 @ 125,0-160,0 7 200,0-250,0
Ve m/min Breite (Ap) / Ae=0,1xD Breite (Ap) / Ae=0,1xD Breite (Ap) / Ae=0,1xD Breite (Ap) / Ae=0,1xD
allg. Stahle / general steels <500 N/mm 25 35 0,040 0,070 0,060 0,090 0,090 0,120 0,110 0,120
25 35 0,040 0,070 0,060 0,090 0,090 0,110 0,110 0,120
20 30 0,040 0,060 0,060 0,090 0,090 0,110 0,110 0,120
4 15 25 0,040 0,060 0,060 0,080 0,080 0,100 0,110 0,120
10 15 0,040 0,050 0,050 0,070 0,070 0,090 0,100 0,110
Einsatzstahle / case hardening steels <1000 N/mm 15 25 0,040 0,060 0,060 0,080 0,080 0,100 0,110 0,120
Nitrierstahle / nitriding steels <1000 N/mm 15 25 0,040 0,060 0,060 0,080 0,080 0,100 0,110 0,120
s RE 25 0,040 0,060 0,060 0,080 0,080 0,100 0,110 0,120
Werkzeugstahle (legiert und unlegiert) / tool steels 9 10 15 0,040 ,050 0,050 0,070 0,070 0,090 0,100 0,110
Rost- und saurebestandige Stahle <700 N/mm 2.1 10 15 0,040 0,080 0,060 0,080 0,080 0,100 0,110 0,120
[\l corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm
Rost- und saurebestandige Stahle >700 N/mm 2.2 7 12 0,040 0,080 0,060 0,080 0,080 0,100 0,110 0,120
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm
20 30 0,040 0,080 0,060 0,080 0,080 0,110 0,110 0,120
20 30 0,040 0,080 0,080 0,080 0,080 0,110 0,110 0,120
Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron 15 25 0,040 0,060 0,060 0,080 0,080 0,100 0,110 0,120
AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <6% Si 4 100 150 0,070 0,090 0,090 0,120 0,110 0,150 0,150 0,180
AL- und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <12% Si 4 80 120 0,050 0,080 0,070 0,090 0,100 0,130 0,130 0,150
4 30 60 0,050 0,080 0,060 0,090 0,090 0,120 0,120 0,140
Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss 4.4 80 120 0,040 0,080 0,060 0,080 0,080 0,110 0,140 0,160
brass, copper, bronze, red brass
4 20 40 0,080 0,110 0,110 0,150 0,150 0,200 0,200 0,250
n Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys 10 15 0,040 0,060 0,060 0,080 0,080 0,100 0,110 0,120

Bei beschichteten Werkzeugen bitte die Vorschiibe um 10-20% erhthen / For coated tools please increase the feed rate by 10-20%

Bitte beachten Sie unsere ap und ae-Werte / Please attend our ap and ae-data
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Einsatzrichtwerte 22
S c
s
v 3
i 1
ap D PM beschichtet fz fz fz fz fz fz
ae=0,5xD PM coated
Ve m/min <@86,0 76,0-12,0 ?12,0-16.0 2 16,0-20,0 7 20,0-32,0 7 32,0-60,0

70 | o5 | 0016 | 0024 | 0024 | 0,050 | 0,050 | 0073 | 0,073 | 0,085 | 0,095 | 04155 | 0,155 | 0,210
50 | o0 |o0016 | 0024 | 0024 | 0,050 | 0050 | 0073 | 0,073 | 0,085 | 0,085 | 0,155 | 0,155 | 0210
50 | o0 |o0016 | 0024 | 0024 | 0,050 | 0050 | 0073 | 0073 | 0,085 | 0,095 | 0155 | 0,155 | 0210
M 50 | s0 | o002 | 0020|0020 0044 | 0044 | 0080 | 0,080 | 0.075 | 0075 | 0,130 | 0,130 | 0,170
35 | 45 | o009 | 0016 | 0016 | 0,040 | 0,040 | 0.050 | 0,050 | 0,080 | 0,080 | 0,100 | 0,100 | 0,140
3 0 | 55 | 0012|0020 | 0020 | 0,044 | 0044 | 0,080 | 0,080 | 0,075 | 0075 | 0130 | 0,130 | 0,170
35 | 45 |oo12 | 0020 | 0020 | 0,044 | 0,044 | 0060 | 0080 | 0,075 | 0.075 | 0130 | 0,130 | 0.170

ngsstahle / heat treatable steels <850 N/mm 8 40 70 0,012 | 0,020 | 0,020 | 0,044 | 0,044 | 0,060 | 0,080 | 0,075 | 0,075 | 0,130 | 0,130 | 0,170

Werkzeugstahle (legiert und unlegiert) / tool steels 25 40 0,009 | 0,016 | 0,016 | 0,040 | 0,040 | 0,050 | 0,050 | 0,060 | 0,060 | 0,100 | 0,100 | 0,140 5
—
Rost- und s&urebestandige Stahle <700 N/mm 2.1 25 35 0,012 | 0,020 | 0,020 | 0,044 | 0,044 | 0,080 | 0,080 | 0,075 | 0,075 | 0,130 | 0,130 | 0,170 'Fc E
M corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm % T
-
Rost- und s&urebestandige Stahle >700 N/mm 2.2 20 30 0,010 | 0,018 | 0,018 | 0,040 | 0,040 | 0,055 | 0,055 | 0,085 | 0,065 | 0,120 | 0,120 | 0,160
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm
eisen / cast iro 80 HB 35 50 0,012 | 0,020 | 0,020 | 0,044 | 0,044 | 0,080 | 0,080 | 0,075 | 0,075 | 0,130 | 0,130 | 0,170
emperg elleable cast iro 35 50 0,012 | 0,020 | 0,020 | 0,044 | 0,044 | 0,080 | 0,080 | 0,075 | 0,075 | 0,130 | 0,130 | 0,170

35 45 0,010 | 0,018 | 0,019 | 0,040 | 0,040 | 0,050 | 0,050 | 0,070 | 0,070 | 0,120 | 0,120 | 0,160
4 120 160 | 0,022 | 0,038 | 0,038 | 0,080 | 0,080 | 0,110 | 0,110 | 0,140 | 0,140 | 0,240 | 0,240 | 0,310
4 100 150 | 0,019 | 0,034 | 0,034 | 0,070 | 0,070 | 0,700 | 0,700 | 0,725 | 0,125 | 0,210 | 0,210 | 0,270
4 80 100 | 0,016 | 0,030 | 0,030 | 0,060 | 0,060 | 0,090 | 0,080 | 0,110 | 0,110 | 0,180 | 0,180 | 0,240

Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss WS 130 180 | 0,014 | 0,022 | 0,022 | 0,048 | 0,048 | 0,065 | 0,065 | 0,085 | 0,085 | 0,145 | 0,145 | 0,185
brass, copper, bronze, red brass

Duro- und Thermoplaste / duro- and thermoplastics 4 45 90 0,024 | 0,040 | 0,040 | 0,085 | 0,085 | 0,120 | 0,720 | 0,150 | 0,150 | 0,260 | 0,260 | 0,340
GFK phite 4.8 40 50 0,012 | 0,020 | 0,020 | 0,044 | 0,044 | 0,055 | 0,055 | 0,075 | 0,075 | 0,125 | 0,125 | 0,170
Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys 25 40 0,012 | 0,018 | 0,018 | 0,040 | 0,040 | 0,055 | 0,055 | 0,070 | 0,070 | 0,125 | 0,125 | 0,170

R ELE
VHM

(]
&
T

wv
ol

S
[

b
ap=1,0xD PM beschichtet fz fz fz fz fz fz
ae=1,0xD PM coated
Ve m/min <P60 7 6,0-12,0 ?12,0-16,0 ?16,0-20,0 ?20,0-32,0 7 32,0-60,0
70 95 0,013 | 0,022 | 0,022 | 0,045 | 0,045 | 0,060 | 0,060 | 0,080 | 0,080 | 0,135 | 0,135 | 0,170 E
60 90 0,013 | 0,022 | 0,022 | 0,045 | 0,045 | 0,080 | 0,060 | 0,080 | 0,080 | 0,135 | 0,135 | 0,170 =
60 90 0,013 | 0,022 | 0,022 | 0,045 | 0,045 | 0,080 | 0,060 | 0,080 | 0,080 | 0,135 | 0,135 | 0,170 :.;‘
4 50 80 0,010 | 0,018 | 0,018 | 0,038 | 0,038 | 0,050 | 0,050 | 0,085 | 0,065 | 0,115 | 0,115 | 0,140
35 45 0,080 | 0,015 | 0,015 | 0,030 | 0,030 | 0,040 | 0,040 | 0,052 | 0,052 | 0,700 | 0,700 | 0,110
6 50 65 0,010 | 0,018 | 0,018 | 0,038 | 0,038 | 0,050 | 0,050 | 0,085 | 0,065 | 0,115 | 0,115 | 0,140
35 45 0,010 | 0,048 | 0,018 | 0,038 | 0,038 | 0,050 | 0,050 | 0,085 | 0,065 | 0,115 | 0,115 | 0,140
8 40 70 0,010 | 0,018 | 0,018 | 0,038 | 0,038 | 0,050 | 0,050 | 0,085 | 0,065 | 0,115 | 0,115 | 0,140
9 25 40 0,080 | 0,015 | 0,015 | 0,030 | 0,030 | 0,040 | 0,040 | 0,052 | 0,052 | 0,700 | 0,700 | 0,110
Rost- und s&urebestandige Stahle <700 N/mm 2.1 25 35 0,010 | 0,018 | 0,018 | 0,035 | 0,035 | 0,050 | 0,050 | 0,065 | 0,065 | 0,115 | 0,115 | 0,140
M corrosion- and acid-proof steels <700 N/mm

Rost- und saurebestandige Stahle >700 N/mm 2.2 20 30 0,010 | 0,016 | 0,016 | 0,030 | 0,030 | 0,045 | 0,045 | 0,060 | 0,060 | 0,710 | 0,110 | 0,135
corrosion- and acid-proof steels >700 N/mm

Gusseisen / cast iron <180 HB 35 50 0,010 | 0,018 | 0,018 | 0,035 | 0,035 | 0,050 | 0,050 | 0,065 | 0,065 | 0,115 | 0,115 | 0,140

Temperguss / melleable cast iron 35 50 0,010 | 0,018 | 0,018 | 0,035 | 0,035 | 0,050 | 0,050 | 0,065 | 0,065 | 0,115 | 0,115 | 0,140

Gusseisen mit Kugelgraphit / ductile cast iron 35 45 0,010 | 0,016 | 0,016 | 0,030 | 0,030 | 0,045 | 0,045 | 0,060 | 0,060 | 0,705 | 0,105 | 0,130

AL-und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <6% Si 4 120 160 0,019 | 0,035 | 0,035 | 0,060 | 0,060 | 0,090 | 0,090 | 0,720 | 0,120 | 0,205 | 0,205 | 0,250

AL- und AL-Legierungen / AL- and AL-alloys <12% Si 4 100 150 0,017 | 0,032 | 0,032 | 0,055 | 0,055 | 0,080 | 0,080 | 0,705 | 0,705 | 0,180 | 0,180 | 0,225

AL-Legierungen / AL alloys >12% Si 4 80 100 | 0,015 | 0,028 | 0,028 | 0,047 | 0,047 | 0,070 | 0,070 | 0,085 | 0,095 | 0,160 | 0,160 | 0,200

Messing, Kupfer, Bronze, Rotguss 4.4 130 180 0,012 | 0,020 | 0,020 | 0,040 | 0,040 | 0,060 | 0,060 | 0,075 | 0,075 | 0,125 | 0,125 | 0,155
brass, copper, bronze, red brass

Duro- und Thermoplaste / duro- and thermoplastics 4 45 90 0,022 | 0,035 | 0,035 | 0,075 | 0,075 | 0,700 | 0,700 | 0,130 | 0,130 | 0,225 | 0,225 | 0,280

4.6 40 50 0,010 | 0,018 | 0,018 | 0,035 | 0,035 | 0,050 | 0,050 | 0,085 | 0,065 | 0,115 | 0,115 | 0,155

@
s
=
b=l
=
=
@

Titan und Titanlegierungen / titanium and tit.-alloys 25 40 0,010 | 0,017 | 0,017 | 0,035 | 0,035 | 0,050 | 0,050 | 0,085 | 0,065 | 0,115 | 0,115 | 0,155

Bei beschichteten Werkzeugen bitte die Vorschiibe um 10-20% erhdhen / For coated tools please increase the feed rate by 10-20%
Bitte beachten Sie unsere ap und ae-Werte / Please attend our ap and ae-data
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