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SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALL

APPLICATIONS INDEX
ANWENDUNGEN

>»> Suitable
H Geeignet

>»> Especially suitable
Besonders geeignet

HIGH PERFORMANCE / HOCHLEISTUNG

Reference / Bezeichnung 6230 || 6240 || 6440 || 6054 || eoe4 || 6164 || 6022 |
Norm / Standard WN WN DIN 6527L DIN 6527L DIN 6527L DIN 6527L WN
Type / Typ N N N N N N H
Length /Lange Short /Kurz Short /Kurz Short /Kurz Short /Kurz Short /Kurz Long / Lang Short /Kurz
Number of flutes / Schneidenzahl 3 4 4 5 4-6 4-6 2
Spiral angle / Drallwinkel 450 300 390420 45° 45° 45° 30°
2 mm 3-20 3-20 3-20 6-20 3-25 3-25 1-4
Page / Seite G10 G13 G15 G17 G20 G23 G26
<850 N/mm? »>» »> >»> >»> >»> >»>» »>
>850 N/mm? »> >»> >»>» >»>»> >»>»
INOX <850 N/mm? >»> »> >»> »>> »>» »>» »>
Rostfreier
Stahl >850 N/mm? »> »>»> >»>»> >»>»> >»>»
(o/:Ve3 i [z{e8] N Cast iron, malleable cast iron » » » » »
GUR GrauguR3, Temperguf
I?tanium anq titanigm alloys »> »> »> »>
itan- und Titanlegierung
Copper, brass
Kupfer, Messing » »
Aluminium »> »> »> >»>» »>» »>
\ Plastics
e Kunststoffe
Type/Typ N Type/Typ H Type /Typ W

For materials with normal tensile strength and
hardness, up to approx. 1.100 N/mm?.

Fir Werkstoffe mit normaler Festigkeit und
Hérte, bis ca. 1.100 N/mm2,

[—

For hard and short chipping materials, up to
approx. 1.400 N/mm? tensile strength.

Fir harte, zahharte und kurzspanende
Werkstoffe, bis ca. 1.400 N/mm? Festigkeit.

[—

For soft, tough and long chipping materials.

Fir weiche, zéhe und langspanende

Werkstoffe.

[—

www.albergtools.com




APPLICATIONS INDEX SOLID CARBIDE

ANWENDUNGEN VOLLHARTMETALL

HIGH PERFORMANCE / HOCHLEISTUNG

| 6023 || 6043 || 6143 || 6243 || 6342 || 6343 || 6322 || 6323 || 6324 || 6325
DIN 6527L DIN 6527L DIN 6527L DIN 6527L DIN 6527L DIN 6527L WN WN
N N N N N N H H H H
Long /Lang Long /Lang Short /Kurz Long /Lang Short /Kurz Short /Kurz Short /Kurz Long /Lang Short /Kurz
2 4 4 4 4 4 2 2 2 2
350-38° 350-38° 350-38° 350-38° 350-38° 350-38° 30° 30° 30° 30°
1-12 2-12 3-12 3-12 6-12 6-8 2-5 2-12 04-12 15
G28-29 G30-31 G32 G32 G34 G34 G36 G38 G40 G41
»> »> »> »> »> »> »> »> »> »>
»> »> »> »> »> »> »> »> »> »>
»> »> »> »> »> »> >»> >»> >»> >»>
»> »> »> »> »> »> >»> >»> >»> >»>
»> »> »> »> »> »> »> »> »> »>
»> »> »> »> »> »> »> »> »> »>
»> »> »> »> »> »>
»> »> »> »> »> »>

ALBERG




SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALL

APPLICATIONS INDEX
ANWENDUNGEN

SOLID CARBIDE / VOLLHARTMETALL

b/ ﬂ ’?
>»> Suitable ,
H Geeignet ).
>»> Especially suitable
Besonders geeignet ,
|
| |
Reference / Bezeichnung 6510 || ee10 || 6520 || es30 || 6640 |
Norm / Standard WN WN WN WN DIN 6527L
Type /Typ w w w w HR
Length /Lange Short /Kurz Long /Lang Short /Kurz Short /Kurz Short /Kurz
Number of flutes / Schneidenzahl 1 1 2 3 4
Spiral angle / Drallwinkel 30° 30° 45° 45° 45°
2 mm 3-12 6-12 3-16 3-16 6-20
Page / Seite G44 G45 G46 G47 G48
<850 N/mm? »>
>850 N/mm? >»>»
INOX <850 N/mm? >»>
Rostfreier
Stahl >850 N/mm? b > 3
(o7:Nsypl[={@]\}| Cast iron, malleable cast iron »
GUR Grauguf3, Temperguf
Titanium and titanium alloys
Titan- und Titanlegierung
Copper, brass
Kupfer, Messing » »
Aluminium »>» >>» >»>» >»>» »>
¢ o Plastics
Ne Kunststoffe » » » »
Type/Typ N Type/Typ H Type / Typ W

For materials with normal tensile strength and
hardness, up to approx. 1.100 N/mm?.

Fir Werkstoffe mit normaler Festigkeit und
Hérte, bis ca. 1.100 N/mm2,

[—

For hard and short chipping materials, up to
approx. 1.400 N/mm? tensile strength.

Fir harte, zahharte und kurzspanende
Werkstoffe, bis ca. 1.400 N/mm? Festigkeit.

[—

For soft, tough and long chipping materials.

Fir weiche, zéhe und langspanende
Werkstoffe.

[—

www.albergtools.com



APPLICATIONS INDEX

ANWENDUNGEN

SOLID CARBIDE
VOLLHARTMETALL

SOLID CARBIDE / VOLLHARTMETALL

6020 || 6021 || 6030 || 6031 || 6040 || 6041 || 6320 || 6321
WN WN WN WN WN WN WN WN
N N N N N N N N
Short /Kurz Long /Lang Short /Kurz Long /Lang Short /Kurz Long /Lang Short /Kurz Long /Lang
2 2 3 3 4 4 2 2
30° 300 45° 45° 30° 300 300 30°
1-20 1-20 1-20 1-20 1-20 1-20 2-20 2-20
G50 G52 G54 G57 G60 G62 G64 G66
»>» » »>» »>» »> »> »> »>»
»> »> »> »> »> »>
> »> »> »> >»> »> »>> »>>
»> »> »> »> »> »>
»> »>» »> »> »> »>» »>» »>
»> »> »> »> »> »> »>

ALBERG




SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALL

APPLICATIONS INDEX
ANWENDUNGEN

OTHERS / ANDERE

>»> Suitable
H Geeignet

>»> Especially suitable
Besonders geeignet

Reference / Bezeichnung 84 ‘ ‘ 86 87 ‘ ‘ 88
Norm / Standard WN DIN 6527 DIN 6527 WN
Type / Typ N N N N
Length /Lange
Number of flutes / Schneidenzahl 4 4-6 4-6 4
Spiral angle / Drallwinkel 90°
2 mm 8-16 4-16 4-16 4-12
Page / Seite G68 G69 G70 G71
<850 N/mm? >»> >»>» >»> >»>»
SICES
Stahle
>850 N/mm? >»> >»> >»> >»>
INOX <850 N/mm? >»> >»>» >»>» >»>»
Rostfreier
Stahl >850 N/mm? >»> >»> »> »>
(o7.Nsypl[z{@]\}| Cast iron, malleable cast iron
GUR Grauguf3, Tempergu » » » »
Titanium and titanium alloys
Titan- und Titanlegierung
C b
o »> » » »
upfer, Messing
Aluminium >»>» >»>» »>» >»>»
L Plastics
e Kunststoffe » » » »
Type/Typ N Type/Typ H Type /Typ W

For materials with normal tensile strength and
hardness, up to approx. 1.100 N/mm?.

Fir Werkstoffe mit normaler Festigkeit und
Hérte, bis ca. 1.100 N/mm2,

[—

For hard and short chipping materials, up to
approx. 1.400 N/mm? tensile strength.

Fir harte, zahharte und kurzspanende
Werkstoffe, bis ca. 1.400 N/mm? Festigkeit.

[—

For soft, tough and long chipping materials.

Fir weiche, zéhe und langspanende
Werkstoffe.

[—

www.albergtools.com



APPLICATIONS INDEX

ANWENDUNGEN

SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALL

>»> Suitable
H Geeignet

D > 3 Especially suitable
H Besonders geeignet

DRILLS / BOHRER

Reference / Bezeichnung 7320 [ 7520 | 7323 [ 7523
Norm / Standard DIN 6537K DIN 6537L DIN 6537L DIN 6537L
Type / Typ N N N N
Depth of drilling / Bohrtiefe 3xd 5xd 3xd 5xd
Number of flutes / Schneidenzahl 2 2 2 2
Coolant supply / Kithlkanéle No / Nein No / Nein Yes/Ja Yes /Ja
Spiral angle /Drallwinkel 140° 1400 140° 140°
2 mm 3-20 3-20 3-20 3-20
Page / Seite G73-75 G77-79 G81-83 (85-87
<850 N/mm? »> »> »> »>
SICES
Stahle
>850 N/mm? »> »> »> »>
INOX <850 N/mm? »> »> »> »>
Rostfreier
Stahl >850 N/mm? »> »> »> »>
(o7:X3 il I={e)\\l Cast iron, malleable cast iron »> »> »> »>
GuUR Grauguf3, Temperguf}
Titanium anq titanigm alloys »> »> »> »>
Titan- und Titanlegierung
Copper, brass
Kupfer, Messing »> »> » »
Aluminium »> »> »> »>
® Plastics
< » » » »

Ne Kunststoffe

ALBERG




SOLID CARBIDE APPLICATIONS INDEX
VOLLHARTMETALL

ANWENDUNGEN

TUNGSTEN CARBIDE BURRS / ROTIERFRASER

>»> Suitable
H Geeignet

>»> Especially suitable
Besonders geeignet

Reference / Bezeichnung 900 || 901 [| 910 || 911 [| 920 || 921 || 930 || 931 |
2 mm 3-16 3-16 3-16 3-16 3-16 3-16 3-16 3-16
Page / Seite G89 G89 G89 G89 G90 G90 G90 G90

Cutting profile
I Zahnung

Straight
A Gerade Zahnung »> »> »> »> »> »> »> >»>

Crossed

Wechselzahnung | 22 » »> »> »>

»> »> »>

Straight
Gerade Zahnung

For general purposes such as deburring, chamfering and smoothing edges with clean surface.
Suitable for steels with high tensile strength and welding seams.

Fur allgemeine Arbeiten wie Entgraten, Fasen, Kantenbrechen mit sauberer Oberflache.
Fur Stahle mit hoher Festigkeit und fur Schweil3néhte.

Crossed
Wechselzahnung

Suitable for hardened steels with excellent surface quality and welding seams with high tensile strength.
Hohe Oberflachengiite fiir gehértete Stéhle und fiir Schweillnahte mit hoher Festigkeit.

www.albergtools.com



APPLICATIONS INDEX SOLID CARBIDE
ANWENDUNGEN

VOLLHARTMETALL

TUNGSTEN CARBIDE BURRS / ROTIERFRASER

940 || 941 || 950 || 951 || 90 || 961 || 970 || o971 || 98 || 99
3-16 3-16 3-16 3-16 3-16 3-16 3-16 3-16 6-16 6-16
G91 G91 G91 G91 G92 G92 G92 G92 G93 G93

Cutting profile
I Zahnung

Straight

Gerade Zahnung »> »> »> »> »> »> »> »>

Crossed
Wechselzahnung | 22 »> »> »> »>

»> »> >»>

Straight
Gerade Zahnung

For general purposes such as deburring, chamfering and smoothing edges with clean surface.
Suitable for steels with high tensile strength and welding seams.

Fir allgemeine Arbeiten wie Entgraten, Fasen, Kantenbrechen mit sauberer Oberflache.
Fur Stahle mit hoher Festigkeit und fur Schwei3néhte.

Crossed
Wechselzahnung

Suitable for hardened steels with excellent surface quality and welding seams with high tensile strength.
Hohe Oberflachengiite fiir gehértete Stéhle und fiir Schweillnahte mit hoher Festigkeit.

ALBERG




SOLID CARBIDE END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALLFRASER

High performance solid carbide End Mills -
Helix (Hyperlink)
Short series, three flutes

Hochleistung-VHM-Schaftfraser - Helix (Hyperlink)
Kurze Ausfiihrung, drei Schneiden

Characteristics: STEELS i STEELS ITNTG)ERENNN[e)'¢
3 Fluted cutting to centre high performance solid SILL | | S -

<850 N/mm? |l > 850 N/mm’ [

carbide end mills with TIAIN coating. Spiral angle S NP S5
3509/38°, Especially designed for slotting, contouring ) )
and finishing exotic materials. Due to the double castronfl o)
helix angle we avoid the vibrations and get extremely . SRAIGHE | | .
high performance. The special geometry together P > SR N
with this coating will help you to get a soft cutting . ~
with a very long tool life. Also for universal purpose. Z;é\ %’és: ﬁ
For materials up to 55 HRC. =
Type
Eigenschaften: 2=3 Tl{lp %BW WN
3-Schneiden Hochleistung-Vollhartmetallfraser mit
Zentrumschnitt und TiAIN-Beschichtung. Besonders

geeignet zum Nuteneinstechen, Konturfrdsen und
Schlichten von exotischen Materialien. Aufgrund
des doppelten Drallwinkels kann man Schwingungen
vermeiden und eine hdhere Leistung erreichen.
Die besondere Geometrie zusammen mit der
Beschichtung helfen Ihnen, einen weichen Schnitt
mit einer sehr langen Standzeit zu erreichen. Auch
fir allgemeine Anwendungen geeignet. Fir
Materialien bis 55 HRC.

4 s

6230

R % o ; E :
623003 3 3 6 8 50
623004 3 4 6 1" 50
623005 3 5 6 13 50
623006 3 6 6 16 50
623008 3 8 8 19 60
623010 3 10 10 22 73
623012 3 12 12 26 75
623014 3 14 14 30 85
623016 3 16 16 32 92
623020 3 20 20 38 100

www.albergtools.com




END MILLS SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALLFRASER VOLLHARTMETALL

I 6230 High performance solid carbide End Mills - Helix (Hyperlink).
Hochleistung-VHM-Schaftfraser- Helix (Hyperlink).

Material / Materialien

Unalloyed steels / Unlegierter Stahl

UM oy stsi  Lugerter s Heat resistanttels izebestaniger S [ el

(Q dl) ~HRC30/ 1000 N/mm? ~ HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm?

mm

A O v T OO e BT N

3.0 6100 125 55 0.007 3800 85 35 0.007 3150 70 30 0.007

4.0 5150 180 65 0.012 3150 110 40 0.012 2650 90 35 0.011

5.0 4300 190 70 0.015 2550 110 40 0.014 2150 95 35 0.015

6.0 3800 210 70 0.018 2300 135 45 0.020 1950 110 35 0.019

8.0 2850 230 70 0.027 1700 120 45 0.024 1450 110 35 0.025
10.0 2200 195 70 0.030 1350 95 40 0.023 1150 95 35 0.028
12.0 1850 170 70 0.031 1150 75 45 0.022 950 75 35 0.026
14.0 1700 150 75 0.029 1050 70 45 0.022 850 70 35 0.027
16.0 1500 130 75 0.029 950 65 50 0.023 700 65 35 0.031
20.0 1150 100 70 0.029 700 50 45 0.024 550 50 35 0.030

05D
Up to / Bis @3 : 0.2 D) /

.o

Material / Materialien

Diameter / Copper, brass / Kupfer, Messing
Cast iron / GraugufR Aluminium alloys / Aluminium-Legierungen ' S
Durchmesser 9 y 9 g Non-ferrous metals / Nicht-Eisen-Metalle

(@ d1)

MmO e e i TOM st 0 mmieen  TEM St 1 mieeny
3.0 6050 200 55 0.011 15400 430 145 0.009 11000 310 105 0.009
4.0 4600 185 60 0.013 11000 420 140 0.013 8800 310 110 0.012
50 3650 200 55 0.018 9150 420 145 0.015 6800 310 105 0.015
6.0 2950 230 55 0.026 7600 440 145 0.019 5700 340 105 0.020
8.0 2200 240 55 0.036 5700 440 145 0.026 4400 330 110 0.025
10.0 1850 255 60 0.046 4600 440 145 0.032 3400 330 105 0.032
12.0 1450 275 55 0.063 3750 430 140 0.038 2850 330 105 0.039
14.0 1300 285 55 0.073 3300 430 145 0.043 2400 330 105 0.046
16.0 1100 285 55 0.086 2850 430 145 0.050 2200 330 110 0.050
20.0 900 310 55 0.115 2200 430 140 0.065 1700 330 105 0.065

/7T
.o

* FEED, in long and extra long types, should be reduced by around 50%.
* Bei langen und extra-langen Typen soll der Vorschub um ca.50% reduziert werden.

ALBERG




SOLID CARBIDE END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALLFRASER

I 6230 High performance solid carbide End Mills - Helix (Hyperlink).
Hochleistung-VHM-Schaftfraser- Helix (Hyperlink).

Material / Materialien

Unalloyed steels / Unlegierter Stahl

[ Diameter /. Alayed seals | Legieter iah Heatrosstan stats Hizsbestanger siant [
(Q dl) ~ HRC30 /1000 N/mm? ~ HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm?
mm
T | ey | oy TON wnaf, tsiam GIM st | gn, oo
3.0 7600 205 70 0.009 4750 130 45 0.009 3950 105 35 0.009
4.0 6450 365 80 0.019 3950 220 50 0.019 3300 180 40 0.018
5.0 5350 385 85 0.024 3200 230 50 0.024 2700 195 40 0.024
6.0 4750 425 90 0.030 2850 265 55 0.031 2400 215 45 0.030
8.0 3550 450 90 0.042 2150 245 55 0.038 1800 225 45 0.042
10.0 2750 390 85 0.047 1700 195 55 0.038 1450 195 45 0.045
12.0 2350 330 90 0.047 1450 160 55 0.037 1150 155 45 0.045
14.0 2100 465 90 0.074 1300 145 55 0.037 1050 140 45 0.044
16.0 1850 265 95 0.048 1150 130 60 0.038 900 130 45 0.048
20.0 1450 205 90 0.047 900 100 55 0.037 700 100 45 0.048
1.0D

”“’I 01D

> f—

Material / Materialien

Diameter / Copper, brass / Kupfer, Messing
Cast iron / Gl R Alumini ] / Aluminium-Legi ; )
Durchmesser L e A ETER uminium atioys uminium-Leglerungen Non-ferrous metals / Nicht-Eisen-Metalle

@d1) F fz F fz F fz

B N N e
3.0 6050 475 55 0.026 15400 990 145 0.021 11000 760 105 0.023
4.0 4600 485 60 0.035 11000 1035 140 0.031 8800 770 110 0.029
5.0 3650 485 55 0.044 9150 1010 145 0.037 6800 760 105 0.037
6.0 2950 570 55 0.064 7600 1100 145 0.048 5700 825 105 0.048
8.0 2200 615 55 0.093 5700 1100 145 0.064 4400 825 110 0.063
10.0 1850 640 60 0.115 4600 1100 145 0.080 3400 825 105 0.081
12.0 1450 670 55 0.154 3750 1100 140 0.098 2850 825 105 0.096
14.0 1300 705 55 0.181 3300 1100 145 0.111 2400 825 105 0.115
16.0 1100 725 55 0.220 2850 1100 145 0.129 2200 825 110 0.125
20.0 900 770 55 0.285 2200 1100 140 0.167 1700 825 105 0.162

15D
ﬂ/ ’ ’ ’ ’I 01D

* FEED, in long and extra long types, should be reduced by around 50%.
* Bei langen und extra-langen Typen soll der Vorschub um ca.50% reduziert werden.

www.albergtools.com



END MILLS SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALLFRASER VOLLHARTMETALL

High performance solid carbide End Mills -
Helix (Hyperlink)
Short series, four flutes

Hochleistung-VHM-Schaftfriaser - Helix (Hyperlink)
Kurze Ausfiihrung, Vier Schneiden

Characteristics:
. . ) STEELS RENTNTG) @M CAST IRON
4 Fluted cutting to centre high performance solid STAHL GRAUGUR

<850 Nimm* e

Al
carbide end mills plus TIAIN coating. Spiral angle -SSR SEED S YD SE
35°%/38°. Tool specially designed for slotting, contouring ) ) ) )

and finishing exotic materials. ZA\T Q; "%
Due to the double helix angle we avoid the vibrations e Y =

and get extremely high performance. The special e
geometry together with this coating will help you Z=4 TKIP %ﬂw WN

to get a soft cutting with a very long tool life. Also
for universal purpose. For materials up to 55 HRC.

Eigenschaften:

4-Schneiden Hochleistung-Vollhartmetallfraser mit
Zentrumschnitt und TIAIN-Beschichtung. Besonders
geeignet zum Nuteneinstechen, Konturfrasen und
Schlichten von exotischen Materialien. Aufgrund
des doppelten Drallwinkels kann man Schwingungen
vermeiden und eine hohere Leistung erreichen.
Die besondere Geometrie zusammen mit der
Beschichtung helfen Ihnen, einen weichen Schnitt
mit einer sehr langen Standzeit zu erreichen. Auch
fur allgemeine Anwendungen geeignet. Fir
Materialien bis 55 HRC.

IESST
@3 - 320 L2 L

J 6240

Reference

Bezeichnung * di d L2 C

EERNEN 0 0 0 0 N
EEREEN 0 O 0 11 [
EEREEN 0 O 0 N N
EEREEN 0 O 0 N [
EEREEN 0 O 0 N N
EEREEN 0 0 0 BN N
EEREEN 0 0 0 N N
000000 0 0 N N N
EEREEN 0 0 N N N
EEEERN O oo 0 N a1

ALBERG




SOLID CARBIDE END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALLFRASER

I 6240 High performance solid carbide End Mills - Helix (Hyperlink).
Hochleistung-VHM-Schaftfraser- Helix (Hyperlink).

Material / Materialien

Unalloyed steels / Unlegierter Stahl

[ Diameter /. Alayed sesls | Legieter iah Heatrosstant stoas 1 Hinstesndiger ot L L
(Q dl) ~ HRC30 /1000 N/mm? ~ HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm?

mm

3.0 7600 270 70 0.009 4750 170 45 0.009 3950 145 35 0.009
4.0 6450 485 80 0.019 3950 300 50 0.019 3300 240 40 0.018
5.0 5350 510 85 0.024 3200 305 50 0.024 2700 255 40 0.024
6.0 4750 560 90 0.029 2850 350 55 0.031 2400 280 45 0.029
8.0 3550 605 90 0.043 2150 325 55 0.038 1800 300 45 0.042
10.0 2750 520 85 0.047 1700 255 55 0.038 1450 255 45 0.044
12.0 2350 440 90 0.047 1450 215 55 0.037 1150 205 45 0.045
14.0 2100 395 90 0.047 1300 195 55) 0.038 1050 190 45 0.045
16.0 1850 350 95 0.047 1150 170 60 0.037 950 170 50 0.045
20.0 1450 270 90 0.047 900 135 55 0.038 700 130 45 0.046

Material / Materialien

Diameter / Copper, brass / Kupfer, Messing
Cast iron / Grauguf3 Aluminium alloys / Aluminium-Legierungen ' S
Durchmesser 9 Y 9 9 Non-ferrous metals / Nicht-Eisen-Metalle

(@ d1)

MR e e e TEM e 0 mmiean GO St 1 omieeny
3.0 6050 640 55 0.026 15400 1320 145 0.021 11000 1035 105 0.024
4.0 4600 640 60 0.035 11000 1320 140 0.030 8800 1035 110 0.029
5.0 3650 640 55 0.044 9150 1320 145 0.036 6800 1035 105 0.038
6.0 2950 770 55 0.065 7600 1430 145 0.047 5700 1100 105 0.048
8.0 2200 815 55 0.093 5700 1430 145 0.063 4400 1100 110 0.063
10.0 1850 860 60 0.116 4600 1430 145 0.078 3400 1100 105 0.081
12.0 1450 900 55 0.155 3750 1430 140 0.095 2850 1100 105 0.096
14.0 1300 945 55 0.182 3300 1430 145 0.108 2400 1100 105 0.115
16.0 1100 970 55 0.220 2850 1430 145 0.125 2200 1100 110 0.125
20.0 900 1035 55 0.288 2200 1430 140 0.163 1700 1100 105 0.162

15D

///Hl 0.1D
| .~

* FEED, in long and extra long types, should be reduced by around 50%.
* Bei langen und extra-langen Typen soll der Vorschub um ca.50% reduziert werden.

www.albergtools.com



END MILLS SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALLFRASER VOLLHARTMETALL

Solid carbide End Mill - Inox.
Four flutes

VHM-Schaftfriser - Inox.

Vier Schneiden
Characteristics: steeLs Jl STEELS
High performance carbide end mill especially suitable s stan I

Sl RO <850 N/mm?  >850 N/mm?

for cutting in austenitic stainless steels: Finishing,
semi-finishing and roughing with the same tool.
Spiral angle 39°/42°. Different spiral angles effect
smooth, vibrationless running and excellent surface.
High cutting performance.

. CARBIDE ZJ* R
Eigenschaften: VHM vy %

Vollhartmetall-Hochleistungsfraser besonders

geeignet zur Bearbeitung von austenitischen i e DIN
rostfreien  Stahlen:  Schlichten, Vorschlichten - N D)o | 65271

und Schruppen mit einem einzigen Werkzeug.
Drallwinkel 39°/42°. Die ungleiche Drallsteigung
bewirkt einen ruhigen, vibrationsarmen Lauf
und eine hervorragende Oberflachengite. Hohe

Zerspanungsleistung.
NS
@3- 220 L2
L

Reference

Bezeichnung * d1 d Lz L
EENEENE O O O O [N
OO0 O O O HN [N
OO0 O O O a [N
OO0 O O O a [N
EEEEEE O O O a [N
OO0 O [HE a oa [N
OO0 O [HE a a o
EEEEEE O [N a oa [N
EEEEEE O [HE a a NN
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SOLID CARBIDE END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALLFRASER

: I 6440 High performance solid carbide End Mills - Helix (Hyperlink).
Hochleistung-VHM-Schaftfraser- Helix (Hyperlink).

Material / Materialien

Carbon steels / Kohlenstoffstahl

Diameter / Alloyed steels / Legierter Stahl Stai.nless stee.ls / Rost.freier Stahl
Durchmesser Ti alloys / Titan-Legierungen
(Q dl) < HRC45
mm
Feed / Feed /
R‘F'M Vori?:hub R‘P'M Vor?sihub
Min. mm/min. Min. mm/min.
S 5280 220 4400 100
4 4400 220 3630 155
5 3520 255 2970 185
6 3190 275 2640 200
8 2420 300 1980 210
10 1870 285 1540 210
12 1540 250 1320 165
16 1100 175 990 130
20 990 185 770 145
<0.5 D (D= 916)
<15D 0.3 D (D< @16) /
//]])| s0.2D /
- |- D
Material / Materialien
Diameter / Hardened steels / Gehérteter Stahl I
Durchmesser HRC45 - HRC55 Incone
(@ d1)
mm
Feed / Feed /
R'P'M Vori?:hub R'P'M Vores?:hub
Min. mm/min. Min. mm/min.
& 2420 50 1540 30
4 1980 45 1320 40
5 1650 100 1100 50
6 1540 100 990 50
8 1100 110 792 45
10 990 120 660 45
12 770 100 550 40
16 605 65 396 35
20 440 75 330 30

P 0.5D
<1DL /]]]]| s0.5D [ 4

|
;

* In slotting operations use 80-100% of speed and 60-80% of feed rates.
* Beim Langlochfrasen verwenden Sie 80-100% der Geschwindigkeit und 60-80% des Vorschubs.
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END MILLS SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALLFRASER VOLLHARTMETALL

Solid carbide End Mills - Helix with radius
Short series, five flutes

VHM-Schaftfriser - Helix mit Radius
Kurze Ausfiihrung, fiinf Schneiden

Characteristics: T EN ox  mox
High performance carbide finishing end mill for STAHL | STAHL

Y . R . eV R | <850 N/mm? - >850 Nimm?
universal applications into structural steels, tool S SYED YD S I S

steels, treatable steels but also for stainless steels

and titanium alloys up to 50 HRC.
GRAUGUR

Eigenschaften: D > B >

VHM-Hochleistungsschlichtfraser fiir universellen — pumey m """" :

Einsatz  in  Baustdhle,  Werkzeugstahle, \ é 1%
u 4 i i 5 450

Vergitungsstéhle, aber auch in rostfreien Stéhlen

und Titanlegierungen bis 50 HRC. Type DIN
7=5 Typ
N s | 6527L

@6 - 220 < L3

] 6054

Reference o L d1 R d D L3 L2 @Dmin @Dmax L

EEEEEEE 0 O oo O m m om om [0
EEEEENE 0 O oo O m o m om Om [0
EEnEERE 0 o oo O 1 o o om Om 0
EEnEERE 0 O oo O I o o om Om [0
EEEEERE 0 O oo O m o m om Om 0
EEEEENE 0 O oo O m o m om wuil
EEmEERN 0 0 Om o M O m om Om [0
EEEEERE u 0 Om o M o m om wui
EEEEENE 0 0 Om oo o oo m om Om O
EEmEEEN 0 0 Om oo o O 0 W Om 0
EEEEENE 0 0 Om oo o o0 M o Mo OO0
EEEEEEE 0 o Om oo o o m on Mo OO
EEEEEEE 0 0 Om oo o O M o o OO0
EEEEEEN 0 0 Om oo o 0 M o o OO0
EEmEEEN 0 m O o O 0 OO0 Mo OO0 28O0
EEmEEEN 0 0 Om oo o oo 0 o o OO0
EEEEEEN 0 0 Om oo o oo 0 o o OO0
EEEEEEN 0 m O o O 0 OO0 Mo OO0 28O0
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SOLID CARBIDE END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALLFRASER

I 6054 Solid carbide End Mills - Helix with radius.
VHM-Schaftfraser - Helix mit Radius.

Material / Materialien

Hardened steels Alloyed steels / Legierter Stahl Alloyed steels / Legierter Stahl
@ d1 L2 Geharteter Stahl Cast iron GG / Graugul GG Cast iron GGG / GrauguR GGG
mm mm > HRC45 <HRC28 HRC28 - HRC45
B B =
LT, mm/min. A mm/min. I, mm/min.
6 32 7960 895 14590 5105 9945 3480
6 42 6630 415 9285 1045 8620 970
6 51 5440 340 7960 500 6630 415
8 42 5970 1195 10940 4375 7460 2985
8 58 4975 620 6965 1395 6465 1295
8 71 4080 510 5970 745 4975 620
10 51 4775 1435 8755 4160 5970 2835
10 71 3980 695 5570 1670 5175 1555
10 82 3265 570 4775 835 3980 695
12 51 3980 1195 7295 4010 4975 2735
12 71 3315 580 4640 1390 4310 1295
12 86 2720 475 3980 695 3315 580
16 61 2985 1195 5470 3555 3730 2425
16 76 2485 560 3480 1390 3235 1295
16 101 2040 460 2985 670 2485 560
20 71 2385 1195 4375 3720 2985 2535
20 86 1990 595 2785 1395 2585 1295
20 101 1630 490 2385 715 1990 595
Depth of cut
Schnitttiefe
Ap Ae
short /kurz 2xd %5 to / bis %10 x d
Ap medium / mittel 2xd %5 to / bis %7 x d
Ae long / lang 1,5xd %4 to / bis %6 x d
- ~ extra long /extra lang 1,5xd %2 to / bis %4 x d
Roughing
Schruppen

www.albergtools.com



END MILLS SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALLFRASER VOLLHARTMETALL

I 6054 Solid carbide End Mills - Helix with radius.
VHM-Schaftfraser - Helix mit Radius.

Material / Materialien

Fd1 L2 Stainless steels / Rostfreier Stahl Inconel Ti alloys / Titan-Legierungen
mm mm
Sl Sl S5l
Min: mm/min. MiD3 mm/min. Mins mm/min.
6 32 9945 1120 3980 250 9285 580
6 42 7960 500 3980 170 9285 580
6 51 6630 415 3980 170 9285 580
8 42 7460 1490 2985 375 6965 1395
8 58 5970 745 2985 240 6965 870
8 71 4975 620 2985 240 6965 870
10 51 5970 1790 2385 415 5570 1670
10 71 4775 835 2385 300 5570 975
10 82 3980 695 2385 300 5570 975
12 51 4975 1495 1990 400 4640 1390
12 71 3980 695 1990 350 4640 810
12 86 3315 580 1990 350 4640 810
16 61 3730 1490 1490 335 3480 1390
16 76 2985 670 1490 355 3480 785
16 101 2485 560 1490 355 3480 785
20 71 2985 1495 1195 360 2785 1395
20 86 2385 715 1195 300 2785 835
20 101 1990 595 1195 300 2785 835
Depth of cut
Schnitttiefe
Ap Ae

short / kurz 2xd %3 xd

Ap medium / mittel 2xd %2 xd

Ae long / lang 2xd %1 xd

- ~ extra long /extra lang 2xd %1 xd

Finishing
Schlichten

ALBERG




SOLID CARBIDE END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALLFRASER

Solid carbide End Mills. Hard cutting.
For high speed cutting (HSC) <56HRC
Short series, four-six flutes

VHM-Schaftfriser. Harter Schnitt
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <56HRC
Kurze Ausfiihrung, vier-sechs Schneiden

Characteristics: o . Sl B o nox
High performance carbide finishing end mill for ST || ST

X R | <8s0 N | > 850 Nmn: IRL VLT
universal applications into structural steels, tool 3D 3D D DD

steels, treatable steels but also for stainless steels

and titanium alloys up to 50 HRC. . .
. GRAUGUR
Due to a very strong core and an improved face

grinding with a small cutting edge chamfer, very P FEP  FEP o S 8

high cutting performances with excellent surface ZZ+ e %7
VHM

quality will be achieved. AN = 50
Eigenschaften: 12%@ o % @
VHM-Hochleistungsschlichtfraser fiir universellen N Ay,

Einsatz in  Baustdhle,  Werkzeugstahle,

Vergitungsstéhle, aber auch in rostfreie Stahle Z=4-6 GES;L

und Titanlegierungen bis 50 HRC.

Durch einen sehr starken Kern und einen modifizierten
Stirnschliff mit einer kleinen Schnittkanten-Fase
werden sehr hohe Zerspanungsleistungen mit einer
hervorragenden Oberflachengiite erzielt.

@3 - @25 % dli%% - Jdi

| 6064

Reference

Bezeichnung * il E 5 .

EENERN g ad d ad 0o
ENNERN ad g O BN 0dJ
EEEERN a g ad o o
EENERN O g ad o 0dJ
EEEERE O ad d o o
EEEERE O oo o o 0dJ
EEEERN O oo o o o
EEEERE O oo a o o
EREERN ad oo o o 0o
EEEERN O o a o 0
ENEEEN ad o o o RN
EEEERN O o a o 0
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END MILLS SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALLFRASER VOLLHARTMETALL

I 6064 Solid carbide End Mills. Hard cutting. Roughing.
VHM-Schaftfraser. Harter Schnitt. Schruppen.

Material / Materialien

Diameter / Cast iron GG Cast iron GGG
Durchmesser GrauguR GG Grauguf? GGG
(2 d1) <1000 N/mm? 1000 ~ 1600 N/mm? <200 HB 200 ~ 300 HB
o AL Vorschun 2 Vorschub AL Vorschun REM Vorschun
mm/min. mm/min. mm/min. mm/min.
3 16975 4075 10610 2100 16660 4000 11670 2240
4 12730 3055 7960 1575 12495 3000 8755 1680
5) 10185 2445 6365 1260 9995 2400 7000 1345
6 8490 2035 5305 1050 8330 2000 5835 1120
8 6365 2290 3980 1240 6245 2250 4375 1260
10 5095 2445 3185 1300 4995 2400 3500 1345
12 4245 2545 2655 1355 4165 2500 2920 1400
14 3640 2185 2275 1160 3570 2140 2500 1200
16 3185 1910 1990 1015 3125 1875 2190 1050
18 2830 1865 1770 955 2775 1830 1945 1015
20 2545 1835 1590 955 2500 1800 1750 1010
25 2035 1590 1270 840 2000 1560 1400 840
Material / Materialien
Dl?:gltlnn?teesrsler Stainless steels / Rostfreier Stahl Titanium alloys / Titan-Legierungen
(@ d1)
o Rew = =
Ltk mm/min. RIS mm/min.
3 9975 1496 7850 1180
4 7480 1122 5890 880
) 5985 898 4710 705
6 4985 748 3925 590
8 3740 561 2945 440
10 2990 898 2355 705
12 2495 897 1965 705
14 2135 769 1680 605
16 1870 673 1470 530
18 1660 698 1310 550
20 1495 718 1180 565
25 1195 575 940 450

ALBERG




SOLID CARBIDE END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALLFRASER

I 6064 Solid carbide End Mills. Hard cutting. Finishing.
VHM-Schaftfraser. Harter Schnitt. Schlichten.

Material / Materialien

Diameter / Cast iron GG Cast iron GGG
Durchmesser GrauguBB GG GrauguBB GGG
(@ d1) <1000 N/mm? 1000 ~ 1600 N/mm? <200 HB 200 ~ 300 HB
o oM Voraahub il Voraenub ALl Voraahub R Voraenub
([ mm/min. i, mm/min. DAY mm/min. Ll mm/min.
3 19945 4785 13790 2730 19945 4785 14110 2710
4 14960 3590 10345 2050 14960 3590 10585 2030
5 11970 2870 8275 1640 11970 2870 8465 1625
6 9975 2395 6895 1365 9975 2395 7055 1355
8 7480 2695 5170 1615 7480 2695 5290 1525
10 5985 2870 4140 1690 5985 2870 4235 1625
12 4985 2990 3450 1760 4985 2990 3530 1695
14 4275 2565 2955 1510 4275 2565 3025 1450
16 3740 2245 2585 1320 3740 2245 2645 1270
18 3325 2195 2300 1240 3325 2195 2350 1230
20 2990 2155 2070 1240 2990 2155 2115 1220
25 2395 1865 1655 1090 2395 1865 1695 1015
Material / Materialien
Diameter / ) ) - . :
Durchmesser Stainless steels / Rostfreier Stahl Titanium alloys / Titan-Legierungen
(@ d1)
o il il
Min. mm/min. Min. mm/min.
3 11990 1800 9335 1400
4 8990 1350 7000 1050
5 7195 1080 5600 840
6 5995 900 4670 700
8 4495 675 3500 525
10 3595 1080 2800 840
12 2995 1080 2335 840
14 2570 925 2000 720
16 2250 810 1750 630
18 2000 840 1555 655
20 1800 860 1400 670
25 1440 690 1120 540
Material / Materialien
Diameter / Prehardened steels Hardened steels Hardened steels
Durchmesser Vorgeharteter Stahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl
(2 d1) <35 HRC 35 - 45 HRC -55 HRC 56 66 - 70 HRC
T Feed / Feed / Feed / Feed /
LA S o)
3 28115 6750 27585 6620 22810 5475 17505 4200 12730 3055
4 21090 5060 20690 4965 17110 4105 13130 3150 9550 2290
5 16870 4050 16550 3970 13685 3285 10505 2520 7640 1835
6 14060 3375 13790 3310 11405 2735 8755 2100 6365 1530
8 10545 3795 10345 3725 8555 3080 6565 2365 4775 1720
10 8435 4050 8275 3970 6845 3285 5250 2520 3820 1835
12 7030 4215 6895 4140 5700 3420 4375 2625 3185 1910
14 6025 3615 5910 3545 4390 2935 3750 2250 2730 1635
16 5270 3165 5170 3105 4275 2565 3285 1970 2385 1430
18 4685 3095 4600 3035 3800 2510 2920 1925 2120 1400
20 4220 3035 4140 2980 3420 2465 2625 1890 1910 1375
25 3375 2630 3310 2580 2735 2135 2100 1640 1530 1190

2D 2D 15D ;;:
/////l 0.1D /////l 0.03D 0.02D
- ] f— -
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END MILLS SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALLFRASER VOLLHARTMETALL

Solid carbide End Mills. Hard cutting.
For high speed cutting (HSC) <56HRC
Long series, four-six flutes

VHM-Schaftfriser. Harter Schnitt
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <56HRC
Lange Ausfiihrung, vier-sechs Schneiden

Characteristics: SN BE o nox
High performance carbide finishing end mill for S | | SN

: TR <e50Nimm [ > 250 Nimm [V Al
universal applications into structural steels, tool BSYID S D S YD ¥

steels, treatable steels but also for stainless steels

and titanium alloys up to 50 HRC.
Due to a very strong core and an improved face

grinding with a small cutting edge chamfer, very o RPN 08

high cutting performances with an excellent surface Vi~ & %7
VHM

quality will be achieved. AN = 5

Eigenschaften: {é e % %
VHM-Hochleistungsschlichtfraser fiir universellen N Ay

Einsatz in  Baustédhle, = Werkzeugstahle,
Vergitungsstéhle, aber auch rostfreien Stéhlen Z=4-6
und Titanlegierungen bis 50 HRC.

Durch einen sehr starken Kem und einen modifizierten

Stirnschliff mit einer kleinen Schnittkanten-Fase

werden sehr hohe Zerspanungsleistungen mit einer
hervorragenden Oberfldchengiite erzielt.

@ iR

@3- 225 L

DIN
65271

J 6164

e s o : ¥ L

OO0 0 0 0 dJ N
OO0 0 0 0 o N
OO0 0 0 0 o N
OO0 0 0 0 0 d
OO0 0 0 0 0o 0
EEERNEN 0 N [N o o
EEERNNN 0 N [N o [N
OO 0 N [N o o
EEERNNN 0 N [N o RN
OO0 0 N [N o o
OO0 0 N [N ] RN
OO0 0 N [N o oo
OOOa 0 mn [N NN oo
OOOa 0 N [N N oo
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SOLID CARBIDE END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALLFRASER

I 6164 Solid carbide End Mills. Hard cutting. Roughing.
: VHM-Schaftfraser. Harter Schnitt. Schruppen.

Material / Materialien

Diameter / Cast iron GG Cast iron GGG
Durchmesser Grauguf3 GG GrauguRR GGG
(@ d1) <1000 N/mm? 1000 ~ 1600 N/mm? <200 HB 200 ~ 300 HB
mm
Feed / Feed / Feed / Feed /
R'RM Vores?:hub R'F'M Vori?:hub R'RM Vores?:hub R'P'M Vori?:hub
DAY mm/min. i, mm/min. DAY mm/min. Ll mm/min.
3 16975 4075 10610 2100 16660 4000 11670 2240
4 12730 3055 7960 1575 12495 3000 8755 1680
5 10185 2445 6365 1260 9995 2400 7000 1345
6 8490 2035 5305 1050 8330 2000 5835 1120
8 6365 2290 3980 1240 6245 2250 4375 1260
10 5095 2445 3185 1300 4995 2400 3500 1345
12 4245 2545 2655 1355 4165 2500 2920 1400
14 3640 2185 2275 1160 3570 2140 2500 1200
16 3185 1910 1990 1015 3125 1875 2190 1050
20 2545 1835 1590 955 2500 1800 1750 1010
25 2035 1590 1270 840 2000 1560 1400 840
Material / Materialien
DE:ngrﬁzzrsgr Stainless steels / Rostfreier Stahl Titanium alloys / Titan-Legierungen
(@ d1)
mm
Feed / Feed /
R'BM Vores?:hub R'F."M Vores?:hub
Min. mm/min. Min. mm/min.
3 9975 1496 7850 1180
4 7480 1122 5890 880
5 5985 898 4710 705
6 4985 748 3925 590
8 3740 561 2945 440
10 2990 898 2355 705
12 2495 897 1965 705
14 2135 769 1680 605
16 1870 673 1470 530
20 1495 718 1180 565
25 1195 575 940 450

www.albergtools.com



END MILLS SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALLFRASER VOLLHARTMETALL

I 6164 Solid carbide End Mills. Hard cutting. Finishing.
VHM-Schaftfraser. Harter Schnitt. Schlichten.

Material / Materialien

Diameter / Cast iron GG Cast iron GGG
Durchmesser GraugufR GG Grauguf’ GGG
(@ d1) <1000 N/mm? 1000 ~ 1600 N/mm? <200 HB 200 ~ 300 HB
o oM Voraenub il Voraenub ALl Voraahub LAY Voraenub
([ mm/min. (8t mm/min. 4w, mm/min. (it mm/min.
8 19945 4785 13790 2730 19945 4785 14110 2710
4 14960 3590 10345 2050 14960 3590 10585 2030
5 11970 2870 8275 1640 11970 2870 8465 1625
6 9975 2395 6895 1365 9975 2395 7055 1355
8 7480 2695 5170 1615 7480 2695 5290 1525
10 5985 2870 4140 1690 5985 2870 4235 1625
12 4985 2990 3450 1760 4985 2990 3530 1695
14 4275 2565 2955 1510 4275 2565 3025 1450
16 3740 2245 2585 1320 3740 2245 2645 1270
20 2990 2155 2070 1240 2990 2155 2115 1220
25 2395 1865 1655 1090 2395 1865 1695 1015
Material / Materialien
Diameter / ) ) o . .
PDhchmesser Stainless steels / Rostfreier Stahl Titanium alloys / Titan-Legierungen
(@ d1)
mm
Ao chrii%‘l/m Ao chrii%‘l/m
: mm/min. : mm/min.
& 11990 1800 9335 1400
4 8990 1350 7000 1050
5) 7195 1080 5600 840
6 5995 900 4670 700
8 4495 675 3500 525
10 3595 1080 2800 840
12 2995 1080 2335 840
14 2570 925 2000 720
16 2250 810 1750 630
20 1800 860 1400 670
25 1440 690 1120 540
Material / Materialien
Diameter / Prehardened steels Hardened steels Hardened steels
Durchmesser Vorgeharteter Stahl Geharteter Stahl [ EGEEESIE]
(@ d1) 35 - 45 HRC 46 -55 HRC 66 - 70 HRC
i Feed / Feed / Feed / Feed /
M Ve ! e G esews Tl s G (in)
3 28115 6750 27585 6620 22810 5475 17505 4200 12730 3055
4 21090 5060 20690 4965 17110 4105 13130 3150 9550 2290
5 16870 4050 16550 3970 13685 3285 10505 2520 7640 1835
6 14060 3375 13790 3310 11405 2735 8755 2100 6365 1530
8 10545 3795 10345 3725 8555 3080 6565 2365 4775 1720
10 8435 4050 8275 3970 6845 3285 5250 2520 3820 1835
12 7030 4215 6895 4140 5700 3420 4375 2625 3185 1910
14 6025 3615 5910 3545 4890 2935 3750 2250 2730 1635
16 5270 3165 5170 3105 4275 2565 3285 1970 2385 1430
20 4220 3035 4140 2980 3420 2465 2625 1890 1910 1375
25 3375 2630 3310 2580 2735 2135 2100 1640 1530 1190

2D 2D 15D 225
/////l 0.1D /////l 0.03D 0.02D
- f— ] f— e
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SOLID CARBIDE END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALLFRASER

Reinforced solid carbide End Mills. Shank D6
For high speed cutting (HSC) <56HRC
Short series, two flutes

Verstirkte VHM-Schaftfridser. Schaft D6
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <56HRC
Kurze Ausfiihrung, zwei Schneiden

Characteristics: STEELS
Recommended for milling materials with medium STAHL — Al

. B} o <850 N/mm?* [E:EVENnT
and high tensile strength and for HSC milling. D SEED >SIP S5%
Eigenschaften: %\r %" 5@
Empfohlen zum Frasen von Werkstoffen mit viv A a0
mittleren und hohen Zugfestigkeiten, sowie zum Type
HSC-Frasen. Z=2 Tlflp Qﬂw WN

= !
i
21 - @4 D
- | L
6022
N o a e wu
HENRNEN 0O (1T 0 I 0 a
HENEENN 0 1M [l (1T d [
NN 0 (1M 0 1M 0 a
HENEENN 0O 1M 0 (1T d a
NN 0O (1M 0 1M d d
NN 0O (1M 0 (1T o 0
HERRNEN 0 (1M 0 1M a 0
HERRNEN O i 0 1M o 0
HERRNEN 0 [I1m [l I g 0
HERENEN 0 1M i 1M 0 0
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END MILLS

VOLLHARTMETALLFRASER

SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALL

6022

Diameter /
Durchmesser
(2 d1)
mm

1.0
15
2.0
3.0

4.0

Diameter /
Durchmesser
(@ d1)
mm

1.0
15
2.0
3.0

4.0

ALBERG

Reinforced solid carbide End Mills.
Verstarkte VHM-Schaftfraser.

Ae
mm

0.300

0.180

0.420

0.630

0.840

Ae
mm

0.240

0.144

0.336

0.504

0.672

Carbon steels / Copper

Kohlenstoffstahl / Kupfer

Ap
mm

0.100
0.060
0.140
0.210

0.280

)

180 - 250 HB

R.P.M
Min.

36000

25200

21000

16000

11500

/

Alloyed steels

Legierter Stahl
35-45 HRC

Ap
mm

0.080
0.048
0.112
0.168

0.224

)

R.P.M
Min.

30600
21420
17850
13600

9775

/

Feed / Vorschub
mm/min.

3240

2070

3150

2400

2300

Feed / Vorschub
mm/min.

2510

1750

2680

2040

1955

Material / Materialien

Material / Materialien

Ae
mm

0.270

0.162

0.378

0.567

0.756

Ae
mm

0.195

0.117

0.273

0.410

0.546

Alloyed steels
Legierter Stahl

Ap
mm

0.090

0.054

0.126

0.189

0.252

25-35HRC

R.P.M
Min.

32400

22680

17010

12960

9315

Hardened steels
Gehérteter Stahl

Ap
mm

0.065

0.039

0.091

0.137

0.182

45 - 55 HRC

R.P.M
Min.

27000

18900

15750

12000

8625

Feed / Vorschub
mm/min.

2915

1860

2550

1945

1865

Feed / Vorschub
mm/min.

1945

1360

1890

1440

1380




SOLID CARBIDE TORUS END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALL-TORUSFRASER

Toric-corner radius End Mills.
For high speed cutting (HSC) <62HRC
Long series, two flutes

VHM-Torus-Eckenradiusfriser
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <62HRC
Lange Ausftihrung, zwei Schneiden

Characteristics:
i de end mill for un e R mox o
High performance carbide end mill for universal . .
. A L o . S REUNIuE <850 Nfmm? > 850 N/mm?
applications. Finishing, semi-finishing and roughing : 1
with the same tool. Different spiral angles effect

smooth, vibrationless running and excellent surface. castronl A1 Mo s
. . GRAUGUR 9
High cutting performance.

B> SHP S >

Eigenschaften: Vi~ 2GS
Vollhartmetall-Hochleistungsfraser fiir allgemeine N %; %

Anwendungen. Schlichten, Vorschlichten und x
Schruppen mit einem einzigen Werkzeug. Die 5% @ @ %
ungleiche Drallsteigung bewirkt einen ruhigen, R

vibrationsarmen Lauf und eine hervorragende

; Oberflachengiite. Hohe Zerspanungsleistung. = pi DIN
g S I
s
afl NSF——— ] o}
1 - 012 IE I

Reference

16023 :

Bezeichnung * di d 2 = = -
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OO0 ad O O a 00m 0m 0o
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TORUS END MILLS SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALL-TORUSFRASER VOLLHARTMETALL

J 6023

Reference

Bezeichnung * d1 d -z Ls R L
OO0 ad O 0 J HE] Wi 0o
OO0 ad O 0 J HE] 0m 00
OO0 ad O 0 J H] Wi 00
ENEEEEN O O 0 d HE| 0m 00
ENEEERN O O 0 aJ HE] 0m 0o
ENEEEEN O O 0 d HE] 0m 0
EEEEEEE O O ad O 0O 0m 0J
IEEEEEE O O ad O 0O 0m 0d
EEEEEEE O O ad O 0d 0m 0d
ENEEEEN O ] ad d HE] 0m 0
ENEEEEN O ] ad 0J 0 0m 0
ENENENN O ] ad o o 0m a
ENENENN O ] g o 0 0m a
ENENENN O ] d o o 0m a
ENENENN O ] d a o 0m a
ENENENN O 0d o oo o 0m oo
ENENENN O 0d o O o 0m oo
ENEEEEN O ad o O o 0m RN
ENENENN O 0d o O o 0m RN
ENEEENN g o o 0 o 0m oo
ENENENN g o o o o 0m RN
ENEEENN g o o d o 0 oo
ENEEERN O 0d o d 0 0 RN
ENENENN O HE] o d 0 0m EEN
ENEEENN g HE] o d o 0m RN
OO g W] o d o 0m oo
ENEEENN g [l o d o 0m oo
ENEEENN g W] o J 0 0m RN
ENEEERN g HE] o J N 0 RN
ENEEENN g [l o J N 0m RN
ENENENN g H] o J N 0m RN
ENENENN g [l o d N 0m RN
ENEEENN g a o J W] 0m RN
Material / Materialien
Diameter / SICEH Hardened steels Cr-Ni alloys Ti alloys
Durchmesser Stahl Gehérteter Stahl Cr-Ni-Legierungen Titan-Legierungen
(@ d1) <1200 N/mm? 1200 - 1600 N/mm? <900 N/mm? <850 N/mm2
mm
REM  \oschun  RPM  yoochup  RPM yoithuy  RPM O GSiup  RPM O olhue  RPM oS
mm/min. mm/min. mm/min. mm/min. mm/min. mm/min.

1 37500 3200 35000 3000 26500 2200 13600 1200 56000 4650 48000 3950
2 37500 3100 35000 2900 26500 2100 13500 1100 56000 4550 48000 3850
3 37500 3000 35000 2800 26500 2000 13400 1000 56000 4450 48000 3700
4 28000 2550 27000 2350 19500 1800 10000 900 42000 3750 36000 3250
5 22500 2250 21000 2100 16000 1600 7500 800 33500 3300 29000 2900
6 19000 1900 17500 1900 13000 1400 6500 700 28000 3050 24000 2600
8 14000 1400 11000 1750 10000 1300 5000 650 21000 2700 18000 2350

10 1000 1750 10500 1500 8000 1100 4000 550 17000 2350 14500 2000
12 9500 1500 8500 1400 6500 1050 3500 500 14000 2250 12000 1900
E <0.05D ¥ Ap
<0.02 D Ae -

///////// 4 1111/
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SOLID CARBIDE TORUS END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALL-TORUSFRASER

Toric-corner radius End Mills.
For high speed cutting (HSC) <62HRC
Long series, four flutes

VHM-Torus-Eckenradiusfriser
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <62HRC
Lange Ausftihrung, vier Schneiden

C_haracteristics: _ _ _ TN EN o nox
High performance carbide end mill for universal STAHL | STAHL
. A L o . S REUNIuE <850 Nfmm? > 850 N/mm?
applications. Finishing, semi-finishing and roughing f 1
with the same tool. Different spiral angles effect i ) ) )
sr_nooth, \{lbratlonless running and excellent surface.
High cutting performance. . | . .
D > BB D EED SEED >

Eigenschaften: Vi~ 2GS
VHM-Hochleistungsfraser fur allgemeine N % %

Anwendungen. Schlichten, Vorschlichten und
Schruppen mit einem einzigen Werkzeug. Die E% @ @ %
ungleiche Drallsteigung bewirkt einen ruhigen, R

vibrationsarmen Lauf und eine hervorragende

. . . Type DIN
- T
Oberflachengiite. Hohe Zerspanungsleistung. 7=4 Klp L

R
\
SEST )
@2 - 012 «BL—ZJ

6043 :
R & @ 4 oW @ R4
ERERENN O | m O [ m [
ERERENN O | 0 O [ m 0
ERERENN O | | 1 o m o
ERERENN O ] [ 1 [ m 0
EEERENN 0 | [ O [N m [N
000000 O ] 0 O N m ]
000000 O | | 1 N m ]
000000 O ] 0 1 N m o
EREREEN O | m O [ m [N
ERERENN O [ O O [N m [N
EREREEN O [ [ O [N m [N
ERERENN O | [ 1 N m [N
ERERERN O | ] 1 [N [ [N
ERERENN O | m 1 N 1 [N
EREREEN O | ] 1 [N 0m o
ERERENN O [ | 1 N Om ]
EREREEN O [ [ 1 [N 0m o
ERERENN O O O | [N Om [mn
ERERENN O O O 1 [N m [N
ERERENN O O O [N [N Om [mn
ERERENN O | O | [N 1 [N
ERERENN O [ O | [N m [mn
ERERENN O [ O | N Om [N
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TORUS END MILLS SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALL-TORUSFRASER VOLLHARTMETALL

J 6043

Reference

Bezeichnung * il d LE Lz R -
0000000 0 a 0 o 0o am 0
0000000 0 a 0 o 0o am 0
OO0 0 O 0 o g am 0
000000 a a 0 o [ m 0
000000 0 a 0 oo d am 0
0000000 a a 0 o g am N
OO O O 0 o oo m a
ENEEEEN O o N o o m NN
ENEEERN O o N oo oo 0m 00
ENEREEN g o N o g m am
ENEREEN g 0o N [N 00 am am
ENERNEN g 0o N N [ m [
ENERNEN g 00 N [N N am am
ENEREEN g 0o N N d m am
ENERNEN g 00 0 N N m am
ENEREEN g 0o N o a0 m am
ENERNEN g 00 N o BN m am
OO g 00 N N BN 0m o
ENERNEN g 00 N [N BN am o
ENERNEN g 00 N N BN am o
ENERNEN g 00 o [N BN 0m o
ENERNEN g 00 o o BN m 0o
ENERNEN g 00 0 [N BN am 0o
ENERNEN 0 N 0 o BN m 0o
NN NRN 0 0 0 o BN m a3
Material / Materialien
Diameter / Prehardened and hardened steels Hardened steels Cemmar /AR
Durchmesser Vorgeharteter und Geharteter Stahl Geharteter Stahl Ku?)lfer .
(2 d1) <45 HRC <55 HRC
mm
Ae Ap RPM (SR, Ae AP RPM (SR, Ae AP RPM L
(Tl Ik Min. mm/min. Ltk Ltk Min. mm/min. Tk Tk Min. mm/min.
2 0.344 0.039 7800 880 0.344 0.037 7200 820 0.153 0.015 5900 360
3 0.493 0.049 7100 1300 0.493 0.031 6700 1300 0.271 0.019 5400 470
4 0.800 0.060 6200 1200 0.800 0.047 5200 1120 0.560 0.022 4500 630
6 1.148 0.085 2500 680 0.638 0.085 1400 400 0.468 0.034 1200 300
8 2.540 0.184 4000 1600 1.320 0.184 2400 680 1.320 0.087 2000 650
10 2.730 0.210 3200 1750 1.430 0.220 1900 540 1.450 0.094 1600 460
12 2.700 0.230 2500 1800 1.490 0.240 1500 430 1.500 0.110 1300 450
Ae
—»] ﬂ
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SOLID CARBIDE TORUS END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALL-TORUSFRASER

Turbo Torus End Mills.
For high speed cutting (HSC) <45HRC
Short series, four flutes

Turbo-VHM-Torusfraser
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <45HRC
Kurze Ausfiihrung, vier Schneiden

Characteristics: o B nox | mox
High performance carbide end mill for universal SIEGL || S

o - e ; <650 Nimm. [ > 250 Nimm (UL VLA
applications. Finishing, semi-finishing and roughing 5 SSHED SEED SEED 1%
with the same tool. Different spiral angles effect i ) ' '
smooth, vibrationless running and excellent surface. castiron [l

High cutting performance. SRANEHE

Eigenschaften: Vi~
VHM-Hochleistungsfraser fur allgemeine PN

Anwendungen. Schlichten, Vorschlichten und

U
38°
Schruppen mit einem einzigen Werkzeug. Die ﬁ @ @
ungleiche Drallsteigung bewirkt einen ruhigen,
DIN
6527L

AN

r

vibrationsarmen Lauf und eine hervorragende
Oberflachengiite. Hohe Zerspanungsleistung. Z=4 v

d1i

23 - @12 Y Lo

‘<—>]/;U
|
|
|
)
=,
N

I L

Reference

i Bezeichnung * d1 d L Lz = L
ENENENE] O O ] m O m aa
ENENENE] O O ] m O m oa
ENENENE] O O ] m oa m oa
ENENENE] O O 0 m aa m oa
EEENENE] O o [N m a0 m oa
ERENENE] O o N m oa m aa

o

[
||
L
L
L
e

@3 - @12 EY L2

. L
Long series, four flutes

I 6243 Lange Ausfluhrung, vier Schneiden
Reference
Bezeichnung * oL E Le Lz X L
NEEREN 0 0 0 Cm o O o
NEEREN 0 0 0 (m o O o
HEEEEN 0 0 0 (m o Wil o
NEEREN 0 0 0 (m o O oo
HEEEEN 0 oo m (m o Wil o
NEERNEN 0 oo m (m o O (o
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TORUS END MILLS

VOLLHARTMETALL-TORUSFRASER

SOLID CARBIDE
VOLLHARTMETALL

B6143 /6243

Conventional milling
Konventionelles Frasen

Hardened steels

Prehardened steels

Turbo Torus End Mills.
Turbo-VHM-Torusfraser.

Material / Materialien

Hardened steels Hardened steels Hardened steels

DE::rTrﬁerrsler Vorgeharteter Stahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl
(Q dl) <40 HRC 40 - 50 HRC 50 - 55 HRC 55-60 HRC 60 - 65 HRC
mm Feed / Feed / Feed / Feed / Feed /
RP'M Voriihub R‘P'M Vori%hub R‘P'M Vori%hub R‘P'M Voriihub R'RM Vor:?:hub
LA mm/min. LA mm/min. LA mm/min. LA mm/min. RIS mm/min.
3 9550 6500 6900 4150 4550 2750 2850 1150 1900 610
4 7950 7000 5750 4600 4000 3200 2550 1350 1750 700
6 5800 7650 4100 4900 2900 3500 1850 1850 1350 795
8 4350 7650 3050 4900 2200 3500 1400 1850 995 795
10 3500 7650 2450 4900 1750 3500 1100 1850 795 795
12 2900 7650 2050 4900 1450 3500 925 1850 665 795
Olrlzgg! 0.0SrL
03D 03D 03D 03D
HSC milling
HSC-Frasen
Material / Materialien
Di ter / Prehardened steels Hardened steels Hardened steels Hardened steels Hardened steels
DurISrTrr?eesrser Vorgeharteter Stahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl
(Q dl) <40 HRC 40 - 50 HRC 50 -55 HRC 55-60 HRC 60 - 65 HRC
mm Feed / Feed / Feed / Feed / Feed /
R‘P'M Vori%hub R‘P'M Vori%hub R‘F'M Vori%hub R‘F'M Vori%hub R'F'M VorZ?:hub
LA mm/min. LA mm/min. LA mm/min. (KT, mm/min. o mm/min.
& 22000 16000 17000 10000 12500 8000 9500 4600 6900 2500
4 17000 17500 13000 12000 11000 9200 8000 5500 5600 2900
6 13500 18500 10500 13800 9000 11000 6400 6400 4500 3600
8 10000 18500 8000 14000 6800 11000 4800 6700 3400 4100
10 8000 18500 6400 14000 5400 11000 3800 6800 2700 2800
12 6600 18500 5300 14000 4500 11000 3200 7000 2250 3600
Olrlzgg! 0.0SrL
03D 03D 03D 03D
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SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALL-RADIUSFRASER

Solid carbide End Mills. HyperBall form.
Short series, four flutes

VHM-Voliradius-Schaftfraser. Form HyperBall.
Kurze Ausflihrung, vier Schneiden

Characterlsncs: . . . N EE o nox
High performance carbide end mill for universal Sl || ST

o . e . . . . . SRV RV <850 N/mm? > 850 N/mm?
applications. Finishing, semi-finishing and roughing 5 SEE

with the same tool. Different spiral angles effect
smooth, vibrationless running and excellent surface.
High cutting performance.

Eigenschaften: J—
VHM-Hochleistungsfraser fur allgemeine

Anwendungen. Schlichten, Vorschlichten und

Schruppen mit einem einzigen Werkzeug. Die %

ungleiche Drallsteigung bewirkt einen ruhigen,

vibrationsarmen Lauf und eine hervorragende e DIN
Oberflachengite. Hohe Zerspanungsleistung. = T,{l" 65271

@6 - 912 <L—2J
j 6342 ;

Reference

Bezeichnung * dil d -z ‘

ENEEEEN O O O O a
ENEEERN ad ad g ad a
OO0 ad ad O d oo
EREEEEN ad ad O ad oo
OO0 ad ad O o o
ENEEERN ad O O o oo
EREEERN ad O O o oo
ENEEEEN d o a a o
0000mo g o 0a o RN
IEEEEEE ad 0d aa a oo
EEEEEEE g o aa o oo
ENEEEEN g ta a a a
ENENENN g a0 a a oo
ENNEENN g o a oo oo
ENNEENN g 00 a o RN

26 - 78 <L—2J
6343 - -

Reference

Y

Bezeichnung * di d Lz -

OO0 O O O a0 a0
OO0 O O O aa oo
OO0 O O a aa a0
OO0 O O 0 aa oo
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SOLID CARBIDE
VOLLHARTMETALL

BALL NOSE END MILLS

VOLLHARTMETALL-RADIUSFRASER

Solid carbide End Mills. HyperBall form.
VHM-Vollradius-Schaftfraser. Form HyperBall.

B6342 /6343

For finishing
Zum Schlichten

Material / Materialien

Diameter / Tool & die steel / Mold steel Hardened steels Hardened steels Hardened steels
Durchmesser Werkzeugsstahl / DruckguBstahl Gehérteter Stahl Gehérteter Stahl Geharteter Stahl
<45 HRC 45 ~ 55 HRC 55 ~62 HRC 62 ~72 HRC
R (9 d1) R.P.M Feed / Vorschub R.P.M Feed / Vorschub R.P.M Feed / Vorschub R.P.M Feed / Vorschub
mm mm Min. mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min.
3 6 12700 4000 10600 3000 8500 2000 6400 1000
4 8 9500 4000 8000 3000 6400 2000 4800 1000
5 10 7600 4000 6400 3000 5100 2000 3800 1000
6 12 6400 4000 5300 3000 4200 2000 3200 1000
@d1 Zd1 @d1 @d1
— -

Ap i: Ae

Ap <0.03 d1
Ae <0.03 d1

P i: Ae

Ap <0.03 d1
Ae <0.03 d1

P i: Ae

Ap <0.03 d1
Ae <0.03 d1

P i: Ae

Ap <0.03 d1
Ae <0.03 d1

For roughing and semi-finishing
Zum Schruppen und Vorschlichten

Material / Materialien

Diameter / Tool & die steel / Mold steel Hardened steels Hardened steels Hardened steels
Durchmesser Werkzeugsstahl / DruckguRstahl Gehérteter Stahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl
<45 HRC 45 ~ 55 HRC 55 ~ 62 HRC 62 ~ 72 HRC
R (2 d1) R.PM Feed/Vorschub apx R.PM Feed/Vorschub apx R.PM Feed/Vorschub apx R.PM Feed/Vorschub ap x
mm mm Min. mm/min. Ae Min. mm/min. Ae Min. mm/min. Ae Min. mm/min. Ae
3 6 9500 3000 0.86 8000 2250 0.86 6400 1500 0.72 4800 750 0.22
4 8 7200 3000 154 6000 2250 154 4800 1500 128 3600 750 0.38
5 10 5700 3000 2.40 4800 2250 240 3800 1500 2.00 2900 750 0.60
6 12 4800 3000 3.46 4000 2250 346 3200 1500 2.88 2400 750 0.86
@gd1 gd1 agd1 @d1
—] |-————

P i: Ae

Ap<1.2d1
Ae <0.2 d1

Ap=2.2 /Ae=0.1
(Ap x Ae 0.22)

P i: Ae

Ap <12 d1
Ae <0.2 d1

Ap

=2.2/Ae=0.1

(Ap x Ae <0.22)

P i: Ae

Ap<1.2d1
Ae <0.2 d1

Ap=2.2 /Ae=0.1
(Ap x Ae 0.22)

* i: Ae

Ap<1.2d1
Ae <0.2 d1

Ap=2.2/Ae=0.1
(Ap x Ae 0.22)
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SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALL-RADIUSFRASER

Solid carbide End Mills. Ball form. Reinforced
For high speed cutting (HSC) <62HRC
Short series (Conical form), two flutes

VHM-Vollradius-Schaftfraser. Verstirkt
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <62HRC
Kurze Ausfiihrung (konische Form), zwei Schneiden

Charac'teristics: . T EE ox | nox

HSC high-performance tools for mould and die ol | [SeL ]
making. For high-alloyed and hardened materials. 5 SHE SHP b %
HSC Hochleistungswerkzeuge fiir den Werkzeug-

und Formenbau. Fiir hochlegierte und gehartete D> BEP OEED 2EEP 28

Materialien. -
CARBIDE ZA* 8
VHM ) -
Type

= | %

P eSS B

@2- @5 2

Reference

Bezeichnung * al g Lz L
OO 0 O 0 0 [
HEERNN 0 0 0 0 [
EENRNN 0 0 0 0 [
OO 0 0 0 0 [
OO 0 0 0 0 [
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BALL NOSE END MILLS SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALL-RADIUSFRASER VOLLHARTMETALL

I 6322 Solid carbide End Mills. Ball form. Reinforced.
VHM-Vollradius-Schaftfraser. Verstarkt.

For roughing
Zum Schruppen

Material / Materialien

Prehardened steels Hardened steels / Stainless steels
Diameter / Vorgeharteter Stahl Geharteter Stahl / Rostfreier Stahl
Durchmesser <45 HRC 45 - 55 HRC
(@ d1)
mm os15° a>15° os15° a>15°
R.P.M Feed /Vorschub R.P.M Feed / Vorschub R.P.M Feed / Vorschub R.P.M Feed / Vorschub
Min. mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min.
2 28800 2700 22500 1100 16200 1300 14400 580
8 22800 3000 18000 1200 13100 1500 11400 630
4 16700 3300 13000 1300 10000 1600 8300 670
5 14200 3500 11000 1300 8500 1700 7100 700
<0.5R

Jso.zR \

For finishing
Zum Schlichten

Material / Materialien

Hardened steels Hardened steels / Stainless steels
Diameter / Geharteter Stahl Geharteter Stahl / Rostfreier Stahl
Durchmesser <45 HRC 45 - 55 HRC
(@ d1)
mm 0os15° a>15° 0os15° a>15°
R.P.M Feed /Vorschub R.P.M Feed / Vorschub R.P.M Feed / Vorschub R.P.M Feed / Vorschub
Min. mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min.
2 28800 2900 28800 1400 22500 1800 18000 700
3 22900 3700 23400 1600 18900 2100 14900 800
4 23000 4500 18000 1800 15300 2400 11700 900
5 21000 5000 15800 1900 13500 2500 10400 1000

<0.1R

~ <0.05R |

4 >
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SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALL

BALL NOSE END MILLS
VOLLHARTMETALL-RADIUSFRASER

Solid carbide End Mills. Ball

form. Reinforced

For high speed cutting (HSC) <62HRC
Long series (Conical form), two flutes

VHM-Vollradius-Schaftfraser. Verstéirkt
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <62HRC
Lange Ausftihrung (konische Form), zwei Schneiden

Characteristics:
HSC high-performance tools for mould and die
making. For high-alloyed and hardened materials.

Eigenschaften:

HSC Hochleistungswerkzeuge fur den Werkzeug-
und Formenbau. Fiir hochlegierte und gehértete
Materialien.

P aesSsS—— B

STEELS [l STEELS
oA lmy INOX - INOX
< 850 Nlmm > 850 Nlmm <850 N/mm?  >850 Nlmmz

D> YEED D YEED SN

CAST IRON
- Cu o -

)ﬂP p 2% ,§> p 2
careine (R RN/
VHM IR e
Type m D
— T
= | » YT

@2 - @12 2
| 6323

s ¥ a1 d L2 L

EEEENEN 0 0J 0 J J
EEEEEEN 0 0J 0 J [
EEEREEN O O 0 J [
EEEEEEN O O 0 0 [
EEEREEN O O 0 J J
EEEEEEN O O 0 J 00
EEEREEN O O 0 J J
EEEREEN O O 0 J 0
EEEREEN O O 0o J 0
EEEREEN O 0 0o 0 o
EEEREEN O 0 0o N 0
EEEREEN O 0 0o 00 0
EEEEEEN O J 0o N 0
[EEERENN 0 J [ 00 o
EEERENN O J [ 0o 0
EEEREEN O J [ 00 o
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BALL NOSE END MILLS SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALL-RADIUSFRASER VOLLHARTMETALL

I 6323 Solid carbide End Mills. Ball form. Reinforced.
VHM-Vollradius-Schaftfraser. Verstarkt.

For roughing
Zum Schruppen

Material / Materialien

Prehardened steels Hardened steels / Stainless steels
Diameter / Vorgeharteter Stahl Geharteter Stahl / Rostfreier Stahl
Durchmesser <45 HRC 45 - 55 HRC
(@ d1)
mm os15° a>15° o=15° o>15°
R.P.M Feed /Vorschub R.P.M Feed / Vorschub R.P.M Feed / Vorschub R.P.M Feed / Vorschub
Min. mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min.
2 28800 2700 22500 1100 16200 1300 14400 580
3 22800 3000 18000 1200 13100 1500 11400 630
4 16700 3300 13000 1300 10000 1600 8300 670
5 14200 3500 11000 1300 8500 1700 7100 700
6 11700 3600 9000 1400 6900 1700 5800 720
8 9000 4500 7000 1800 5400 2100 4300 830
10 7200 4500 5900 1800 4300 2000 3400 780
12 5900 4100 4300 1600 3600 1900 2900 760
<0.5R
T <02R |
% (04
For finishing

Zum Schlichten

Material / Materialien

Hardened steels Hardened steels / Stainless steels
Diameter / Gehérteter Stahl Gehérteter Stahl / Rostfreier Stahl
Durchmesser <45 HRC 45 - 55 HRC
(@ d1)
mm 0os15° a>15° os15° a>15°
R.P.M Feed /Vorschub R.P.M Feed / Vorschub R.P.M Feed / Vorschub R.P.M Feed / Vorschub
Min. mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min.
2 28800 2900 28800 1400 22500 1800 18000 700
3 22900 3700 23400 1600 18900 2100 14900 800
4 23000 4500 18000 1800 15300 2400 11700 900
5 21000 5000 15800 1900 13500 2500 10400 1000
6 18000 5500 13500 2000 11700 2900 9000 1100
8 13500 6800 10000 2400 9000 3400 6800 1300
10 10800 6800 8100 2400 7200 3400 5400 1300
12 9000 6300 6800 2300 6000 3200 4500 1200
<0.1R

i s
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SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALL-RADIUSFRASER

Ball form carbide End Mills. Shank DA4.
For high speed cutting (HSC) <62HRC
Two flutes

VHM-Vollradius-Schaftfriser. Schaft D4.
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <62HRC
Zwei Schneiden

Characteristics: STEELS [ STEELS
For miling materials with medium/high tensile S ooy MNox - INOX

SCE BT <850 N/mm? > 850 N/mm?

. strength. Especially suited for HSC-copy milling. » SEE 5
Fur die Bearbeitung von Werkstoffen mit einer . | | | | | | .
mittleren bis hohen Zugfestigkeit. Besonders P 2 BED BRI 2REP 28

geeignet zum HSC-Kopierfrasen. Jo— (A~ o e
VHM RN W

Type M
= Typ
7=2 H Y WN

dlr@+ 77777777 E

: 20,4 -21,2 <J
L2

> L _
Reference
Bezeichnung * e ‘ = = .
O 0 i 0 [m O N
O 0 i 0 [ O N
O 0 i 0 [ O N
O 0 i 0 [ O N
000 O i O [ 0 N
Material / Materialien
Diameter / Prehardened and hardened steels Hardened steels Copper
Durchmesser Vorgeharteter und geharteter Stahl [ EREEESIEL] Kupfer
(@ d1) <45 HRC <55 HRC
mm
he Ap RPM (SR Ae AP RPM (SR Ae Ap RPM SR
mm mm Min. mm/min. mm mm Min. mm/min. mm mm Min. mm/min,
0.4 0.100 0.035 50000 720 0.080 0.028 41300 540 0.014 0.010 50000 710
0.5 0.120 0.040 46000 855 0.080 0.030 38300 630 0.017 0.018 52000 945
0.6 0.145 0.050 45500 830 0.110 0.040 37500 650 0.020 0.020 54000 1090
0.8 0.150 0.060 42000 880 0.150 0.050 33500 720 0.025 0.030 48000 1415
1.2 0.141 0.077 25600 575 0.112 0.061 20160 470 0.032 0.014 21760 1010
A
ae
ap

| /
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BALL NOSE END MILLS SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALL-RADIUSFRASER VOLLHARTMETALL

Solid carbide End Mills. Ball form with neck.
For high speed cutting (HSC) <62HRC
Short series (long neck), two flutes

VHM-Radius-Schaftfraser mit Hals.
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <62HRC
Kurze Ausfiihrung (langer Hals), zwei Schneiden

Characteristics: THE o nox
For milling materials with medium/high tensile STAHL J STAHL
<850 N/mm? [l > 850 N/mm? [ES:I:0] N!mm >850 N/mm

strength. Especially suited for HSC-copy milling.

Eigenschaften: CAST IRON
o . . GRAUGUR Cu, Ms
Fur die Bearbeitung von Werkstoffen mit einer

mittleren bis hohen Zugfestigkeit. Besonders D 2 AED SHEP SHEP >
geeignet zum HSC-Kopierfrésen. caree QRS > [ e
VHM RN ng @

Type m
= Typ
Z=2 u Y WN

&

r
@1 - @5 L2 L N
J 6325

Beseichnang ® d1 d L3 L2 L

Ooa O O 0 [ 0 [N
RN EEN 0O O [ [ d [N
Ooa 0O O 0 [ d [N
Ooa O O 0 [ d [
Ooa O O 0 [ d [
Ooa O O 0 [ d [
Ooa O 0 0 [ 0 [
Ooa O 0 0 [ d [
ERRNN] 0 0 0 [ 0d [
ERRNN 0 0 0 [ d d
Ooa O 0 0 [ o d
Ooa O 0 0 [ 0 o
Ooa O 0 0 [ 0 d
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SOLID CARBIDE

BALL NOSE END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALL-RADIUSFRASER

Solid carbide End Mills. Ball form with neck.
VHM-Radius-Schaftfraser mit Hals.

6325

Conventional roughing / Konventionelles Schruppen

Material / Materialien

Diameter / Alloyed steels Alloyed steels Hardened steels
Durchmesser Legierter Stahl Legierter Stahl Geharteter Stahl
(ﬁ d]_) <1200 N/mm? 1200 - 1450 N/mm? 45 - 55 HRC
o rem o Rew (S e ommew (Sl e e omew ol
ey ey b mm/min. Ll Ll (K, mm/min. ulu ulu R, mm/min.
1 0.300 0.070 38195 750 0.300 0.070 38195 750 0.250 0.055 33420 400
2 0.600 0.140 19100 1200 0.600 0.140 19100 1200 0.500 0.110 16710 600
8 0.900 0.210 12730 1600 0.900 0.210 12730 1600 0.750 0.165 11140 1000
4 1.200 0.280 9550 1700 1.200 0.280 9550 1400 1.000 0.220 8355 900
5 1.500 0.350 7640 1900 1.500 0.350 7640 1600 1.250 0.275 6685 1000
Material / Materialien
Diameter / Hardened steels Hardened steels
Durchmesser Geharteter Stahl Geharteter Stahl
(Q dl) 55 - 65 HRC 65 - 70 HRC
mm Ae Ap R.PM VFeed’ Ae Ap R.PM Feed /
mm mm Min. "?rrns/(mmb mm mm Min. \ﬁrr:/ﬂ:mb
1 0.250 0.035 28645 400 0.200 0.025 20690 330
2 0.500 0.070 14325 500 0.400 0.050 10345 330
3 0.750 0.105 9550 650 0.600 0.075 6895 340
4 1.000 0.140 7160 800 0.800 0.100 5170 400
5 1.250 0.175 5730 800 1.000 0.125 4140 500

HSC roughing /HSC-Schruppen

Material / Materialien

Diameter / Alloyed steels Alloyed steels Hardened steels
Durchmesser Legierter Stahl Legierter Stahl Geharteter Stahl
(2 d1) <1200 N/mm? 1200 - 1450 N/mm? 45 - 55 HRC
mm
Ae AP RPM (SR, Ae AP RPM (SR, Ae AR RPM SR
k] LT Min. mm/min. U] Uil Min. mm/min. (e (e Min. mm/min.
1 0.300 0.070 79575 3200 0.300 0.070 95490 3200 0.250 0.055 68435 3000
2 0.600 0.140 39790 2800 0.600 0.140 47745 2800 0.500 0.110 34220 2300
3 0.900 0.210 26525 3200 0.900 0.210 31830 3200 0.750 0.165 22810 2200
4 1.200 0.280 19895 3400 1.200 0.280 23875 2900 1.000 0.220 17110 2500
5 1.500 0.350 15915 3600 1.500 0.350 19100 3000 1.250 0.275 13685 2600
Material / Materialien
Diameter / Hardened steels Hardened steels
Durchmesser Gehérteter Stahl Gehérteter Stahl
(@ di) 55 - 65 HRC 65 - 70 HRC
mm
he AP RPM vorschilh he AP RPM vorechilh
mm mm Min. mm/min. mm mm Min. mm/min.
1 0.250 0.035 66845 1100 0.200 0.025 44565 800
2 0.500 0.070 33420 1000 0.400 0.050 22280 800
3 0.750 0.105 22280 1700 0.600 0.075 14855 1000
4 1.000 0.140 16710 1600 0.800 0.100 11140 900
5 1.250 0.175 13370 1800 1.000 0.125 8910 1200
ae
ap
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SOLID CARBIDE
VOLLHARTMETALL

BALL NOSE END MILLS

VOLLHARTMETALL-RADIUSFRASER

Solid carbide End Mills. Ball form with neck.
VHM-Radius-Schaftfraser mit Hals.

B 6325

Conventional finishing / Konventionelles Schlichten

Material / Materialien

Diameter / Alloyed steels Alloyed steels Hardened steels
Durchmesser Legierter Stahl Legierter Stahl Geharteter Stahl
(2 d1) <1200 N/mm? 1200 - 1450 N/mm? 45 - 55 HRC
mm
Ae AP RPM (SR, Ae AP RPM (SR, Ae AP RPM e
L) () Min. mm/min. nn k] Min. mm/min. i (i Min. mm/min.
1 0.035 0.075 41380 1900 0.035 0.075 41380 1900 0.030 0.065 33420 1500
2 0.070 0.150 20690 2300 0.070 0.150 20690 2300 0.060 0.130 16710 1900
3 0.105 0.225 13790 2700 0.105 0.225 13790 2700 0.090 0.195 11140 1700
4 0.140 0.300 10345 2600 0.140 0.300 10345 2600 0.120 0.260 8355 1600
5 0.175 0.375 8275 2400 0.175 0.375 8275 2400 0.150 0.325 6685 1700
Material / Materialien
Diameter / Hardened steels Hardened steels
Durchmesser Geharteter Stahl Gehérteter Stahl
(2 d1) 55 - 65 HRC 65 - 70 HRC
mm
Ae Ap RPM Vorschil Ae AP RPM Vorschil
i iy Min. mm/min. i iy Min. mm/min.
1 0.030 0.050 33420 1100 0.025 0.030 28995 1200
2 0.060 0.100 16710 2000 0.050 0.060 14480 1400
3 0.090 0.150 11140 1500 0.075 0.090 9655 1200
4 0.120 0.200 8355 1500 0.100 0.120 7240 1100
5 0.150 0.250 6685 1600 0.125 0.150 5790 1200

Material / Materialien

Diameter / Alloyed steels Alloyed steels Hardened steels
Durchmesser Legierter Stahl Legierter Stahl Geharteter Stahl
(2 d1) <1200 N/mm? 1200 - 1450 N/mm? 45 - 55 HRC
mm
Ae Ap RPM (SR, Ae AP RPM (SR, Ae AP RPM S
Lus) i) Min. mm/min. LT LT Min. mm/min. o o Min. mm/min.
1 0.035 0.075 95490 1900 0.035 0.075 95490 1900 0.030 0.065 84350 1500
2 0.070 0.150 47745 2300 0.070 0.150 47745 2300 0.060 0.130 42175 1900
3 0.105 0.225 31830 2700 0.105 0.225 31830 2700 0.090 0.195 28115 1700
4 0.140 0.300 23875 2600 0.140 0.300 23875 2600 0.120 0.260 21090 1600
5 0.175 0.375 19100 2400 0.175 0.375 19100 2400 0.150 0.325 16870 1700
Material / Materialien
Diameter / Hardened steels Hardened steels
Durchmesser Geharteter Stahl Geharteter Stahl
(@ d1) 55 - 65 HRC 65 - 70 HRC
mm
Ae Ap RPM vorechilt Ae Ap RPM Vorechilt
mm mm Min. mm/min. mm mm Min. mm/min.
1 0.030 0.050 71620 1100 0.025 0.030 55705 1200
2 0.060 0.100 35810 2000 0.050 0.060 27850 1400
3 0.090 0.150 23875 1500 0.075 0.090 18570 1200
4 0.120 0.200 17905 1500 0.100 0.120 13925 1100
5 0.150 0.250 14325 1600 0.125 0.150 11140 1200
ae
ap

ALBERG




SOLID CARBIDE END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALLFRASER

Single flute End Mills.
For aluminium and plastic materials
Short series, one flute

Einschneidiger-Schaftfriaser
Fiir Aluminium und Kunststoffe
Kurze Ausfiihrung, eine Schneide

Characteristics:
. L ) T
Right-hand cutting with right-hand spiral. Al N

Especially suited for cutting aluminium and >3
aluminium-alloys.

: / 2@
. VHM .
Eigenschaften: J o

Rechtsschneidend mit Rechtsdrall. Type %
Besonders geeignet fiir die Bearbeitung von & W 4, WN

Aluminium und Aluminium-Legierungen.

T

||

@3- @12 L

Reference

Bezeichnung ¥ d1 d L2 L
RN 0 a ad a 00
EEENEN a O ad M 00
EEENEN a a a 0o 00
EEENEN a a ad 0o 0o
EEEEEN a a a 0o 0o
EEEEEN 0 0 0o a0 0o
EEEEEN O o 0o 0o 0o

Material / Materialien

Diameter / YN Aluminium
Durchmesser crylic fAcry Aluminium alloys / Aluminium-Legierungen

@ dil

g el |y | Rl | g e gy | e
3 25000 2400 235 0.096 18000 1700 170 0.094
4 20000 2400 250 0.120 15000 1800 190 0.120
5 15000 2200 235 0.147 12000 1800 190 0.150
6 13500 2300 255 0.170 10000 1800 190 0.180
8 10000 2400 250 0.240 7800 1900 195 0.244
10 8000 2400 250 0.300 6000 2000 190 0.333
12 6700 2300 255 0.343 5000 2200 190 0.440

SV
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END MILLS SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALLFRASER VOLLHARTMETALL

Single flute End Mills.
For aluminium and plastic materials
Long series, one flute

Einschneidiger-Schaftfriser
Fiir Aluminium und Kunststoffe
Lange Ausfiihrung, eine Schneide

Characteristics: ? »
Right-hand cutting with right-hand spiral. Al I
Especially suited for cutting aluminium and D SYED > ¥

aluminium-alloys.

. VHM
Eigenschaften: ! o

Rechtsschneidend mit Rechtsdrall. Type %
Besonders geeignet fir die Bearbeitung von =1 W 4]
Aluminium und Aluminium-Legierungen.

WN

dl

|

|

|

|
=

@6 - @12 - L .
Reference
Bezeichnung * cE e — =
ENEEENE] g d ad o o
ENENEE] g ad ad o o
[ENENEE] g a o o RN
ENEEEE] g a o o NN

Material / Materialien

Diameter / e A Aluminium
Durchmesser crylic F Acry Aluminium alloys / Aluminium-Legierungen

(@ d1)
R.P.M Feed / Vorschub . fz (mm/tooth) R.P.M Feed / Vorschub . fz (mm/tooth)
oy Min. mm/min. Vo (M) fz (Mm/Zahn) Min. mm/min. Vo (UM fz (Mm/Zahn)
6 13500 2300 255 0.170 10000 1800 190 0.180
8 10000 2400 250 0.240 7800 1900 195 0.244
10 8000 2400 250 0.300 6000 2000 190 0.333
12 6700 2300 255 0.343 5000 2200 190 0.440

5o 4

.o .
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SOLID CARBIDE END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALLFRASER

Solid carbide End Mills.
For aluminium and plastic materials
Short series, two flutes

VHM-Schaftfraser
Fiir Aluminium und Kunststoffe
Kurze Ausftihrung, zwei Schneiden

Characteristics: y »
Recommended for milling aluminium and Al Cu, Ms RIS

aluminium-alloys, plastics, copper-alloys and 5SS SN > %
non-ferrous metals. ' ' '

Eigenschaften: Z?: %; 1@

Empfohlen zum Frésen von Aluminium und

Aluminium-Legierungen, Kunststoffen, Kupfer- e %
Legierungen und NE-Metallen. =2 w Gl oo WN

| d{® g
' @3- 016 2] )
16520 e

Reference

Bezeichnung * et @ — =
ENNERN d O d ad o
ENNERN ad O ad [l o
ENNERN ad O ad o o
ENNERN ad O ad o N
ENNERN g O ad o o
ENNERN g aa o o o
ENNERN g a o o o
ENNERN g 0a o o o
ENNERN g a o o o
Material / Materialien
Diameter / Aluminium
Durchmesser Aluminium alloys / Aluminium-Legierungen
(@ d1)
mm UM PN gy ZOmODRAM Rt gy et
8 10000 700 95 0.035 10000 900 95 0.045
4 10000 900 125 0.045 10000 1100 125 0.055
5 10000 1000 155 0.050 10000 1300 155 0.065
6 10000 1200 190 0.060 10000 1500 190 0.075
8 8000 1400 200 0.088 8000 1800 200 0.113
10 8000 1700 250 0.106 8000 2100 250 0.131
12 8000 2100 300 0.131 8000 2600 300 0.163
14 6000 1800 265 0.150 6000 2200 265 0.183
16 6000 1900 300 0.158 6000 2400 300 0.200
A=@3~@10=0.25xD
05 D[i / @12 ~@16=05xD 10D
D / A
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END MILLS SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALLFRASER VOLLHARTMETALL

Solid carbide End Mills.
For aluminium and plastic materials
Short series, three flutes

VHM-Schaftfraser
Fiir Aluminium und Kunststoffe
Kurze Ausflihrung, drei Schneiden

Characteristics: s »
Recommended for milling aluminium and NN
aluminium-alloys, plastics, copper-alloys and -~
non-ferrous metals. i - ‘

Eigenschaften: Zé: %; 1@

Empfohlen zum Frésen von Aluminium und

Aluminium-Legierungen, Kunststoffen, Kupfer- Type
Leai Z=3 vp WN
egierungen und NE-Metallen. w Al
|
J S wwe B
— LA
23 - 916 2]
J 6530 e
Reference
Bezeichnung * di d =z E
00004 a 0 a 0 ad
Oaoa 0 0 0 | ad
Ooa 0 0 0 o d
Ooa 0 0 0 o d
Ooa 0 0 0 0o a0
Ooa 0 N 0 0o 0
Ooa 0 N 0 0o a0
Ooa 0 N 0 d a0
Material / Materialien
Diameter / Aluminium
Durchmesser Low silicon aluminium / Siliziumarmer Aluminium
@d1) Feed / Vorschub fz (mm/tooth) Feed / Vorschub fz (mm/tooth)
R.P.M ee ‘orschu . Z (mMm/too R.P.M ee ‘orschu . Z (MmM/too!
mm Min. mm/min. Ve (M) fz (Mm/Zahn) Min. mm/min. Ve (Ui fz (Mm/Zahn)
3 7000 940 65 0.045 7000 730 65 0.035
4 7000 1150 90 0.055 7000 940 90 0.045
5 7000 1360 110 0.065 7000 1050 110 0.050
6 7000 1580 130 0.075 7000 1250 130 0.060
8 5600 1900 140 0.113 5600 1470 140 0.088
10 5600 2200 V5] 0.131 5600 1780 V5] 0.106
12 5600 2740 210 0.163 5600 2200 210 0.131
16 4200 2520 210 0.200 4200 1990 210 0.158
15D~25 D[ 0.5 DI: /
0.15D D
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SOLID CARBIDE END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALLFRASER

Solid carbide End Mills. For roughing.
For high speed cutting (HSC) <56HRC
Short series, four flutes

VHM-Schruppfréaser
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <56HRC
Kurze Ausfiihrung, vier Schneiden

Characteristics: steees B steeLs

Solid carbide high performance roughing cutter, ST R STARL L’;ﬁfm L’:ﬁfm
especially suitable for all kind of steels up to 1.400 D SN > D >3 > 3
N/mmz, higher tensile stainless steels, grey cast ) ) ) )
iron as well as short chipping aluminium and CASTIRONI A

o . ; GRAUGUR
aluminium cast. High cutting performance.

Eigenschaften: -~ Al
VHM-Hochleistungs-Schruppfréser,  besonders VHM PN ’Asn ‘{ﬁy

geeignet fir alle Stahlwerkstoffe bis 1.400 N/mm2,
hoherfeste rostfreie  Stahle, Grauguf? sowie 724 HR DIN
kurzspanendes Aluminium und AluminiumguR. v Do | 65271
Hohe Zerspanungsleistung.

dl
@6 - 320

Reference

: Bezeichnung * di d Lz E
HENRNN O O a 0 ad
OO0 a O O o d
OO0 O N o o d
HENRNN a 0 o o 0
000 a N 0o o 0
HENRNN a N o o ama
RNRNN a N 0o o ama
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END MILLS SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALLFRASER VOLLHARTMETALL

Solid carbide End Mills. For roughing.
I 6640 VHM-Schruppfréaser.

Material / Materialien

Unalloyed steels / Unlegierter Stahl

pameter! Al g ot veat esstat e Hisehessiniger St
(@ dl) ~HRC30 /1000 N/mm? ~HRC30 ~ HRC38/ 1000 ~ 1200 N/mm?
o TSNS EOTOON e R gy e
6 13250 1970 250 0.050 10550 710 200 0.022
8 9850 1970 250 0.067 7800 710 195 0.023
10 7800 1970 245 0.063 6450 710 205 0.028
12 6800 2040 255 0.075 5100 680 190 0.033
14 5800 2040 255 0.088 4400 710 195 0.040
16 5100 2040 255 0.100 4100 650 205 0.040
20 4100 1840 260 0.112 3050 480 190 0.039
15D

/111

03D

Material / Materialien

Diameter / Stainless steels / Rostfreier Stahl
Inconel
Durchmesser HRC38 ~ HRC45 / 1200 ~ 1400 N/mm?
(@ d1)
mm R.P.M Feed /Vorschub . fz (mm/tooth) R.P.M Feed / Vorschub . fz (mm/tooth)
Min. mm/min. V6 (Ul fz (Mm/Zahn) Min. mm/min. Ve (it fz (Mm/Zahn)
6 7150 430 135 0.022 2050 160 40 0.026
8 5350 430 135 0.022 1550 150 40 0.024
10 4350 480 135 0.028 1100 160 35 0.036
12 3550 430 135 0.034 1000 160 40 0.040
14 3050 480 135 0.039 750 110 & 0.037
16 2800 430 140 0.038 700 90 85 0.032
20 2050 310 130 0.038 550 90 35 0.041
1.0D

/117

0.05D

ALBERG
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A
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SOLID CARBIDE END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALLFRASER

Solid carbide square End Mills.
For high speed cutting (HSC) <56HRC
Short series, two flutes

VHM-viereckige Schaftfriser
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <56HRC
Kurze Ausfiihrung, zwei Schneiden

Characteristics: - o . e BB ox | inox
Recommended for milling in materials with medium SIAAL | | ST

. . <50 Nimm [ > 850 Nimi INEL VAL AL
and high tensile strength up to 1.300 N/mmz. 3> XD D > 3 >%
For drilling continued by horizontal milling with
exact tolerances. casTiRoN A

GRAUGUR
Eigenschaften: D BEP N
Empfohlen zum Frasen von Werkstoffen mit Vi~ ~ =
. . . . . CARBIDE |/ &
mittlerer bis hoher Zugfestigkeit bis ca. 1.300 VHM PR Qw a;
N/mm2. Zum Bohren und anschlieRenden
Langsfrasen mit genauen Toleranzen. 72 e Zﬁ WN
N 90°

" ——— .
¢ =

@1 - 320
L

- § 6020

B * a1 : L2 L
HEENENE O 0m O O N
HENNENE O 0m O O N
HENNENE O m O O N
HEENENE a m O O N
HENNERE O 0 O NN N
HENNENE O 0 O O m
OO0000 O m O O m
OO00O00 O m O O M
OO0000 O 00 0o oo m
EENNENE a 0o o O M
OO d 0o o O m
OO d 0o d O M
HEENEN ad OO ad O m
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END MILLS SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALLFRASER VOLLHARTMETALL

Solid carbide square End Mills.
I 6020 VHM-viereckige Schaftfraser.

Material / Materialien

Unalloyed steels / Unlegierter Stahl

 Diameter | Aloyea sesls | Legieter iah Heat rosstan sests / Hisbestanger stant [ L
(Q d]_) ~ HRC30 /1000 N/mm? ~ HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm?
mm
i e e A L
1.0 14300 105 45 0.004 8500 65 25 0.004 7150 50 20 0.003
1.5 9350 150 45 0.008 5550 85 25 0.008 5600 80 25 0.007
2.0 7850 160 50 0.010 5150 100 30 0.010 4300 80 25 0.009
3.0 6100 180 55 0.015 3800 120 35 0.016 3150 100 30 0.016
4.0 5150 255 65 0.025 3150 155 40 0.025 2650 130 35 0.025
5.0 4300 270 70 0.031 2550 160 40 0.031 2150 135 35 0.031
6.0 3800 300 70 0.039 2300 190 45 0.041 1950 155 35 0.040
8.0 2850 325 70 0.057 1700 170 45 0.050 1450 155 35 0.053
10.0 2200 280 70 0.064 1350 135 40 0.050 1150 135 35 0.059
12.0 1850 240 70 0.065 1150 110 45 0.048 950 110 35 0.058
14.0 1700 215 75 0.063 1050 100 45 0.048 850 100 35 0.059
16.0 1500 185 75 0.062 950 95 50 0.050 700 95 35 0.068
20.0 1150 145 70 0.063 700 70 45 0.050 550 70 35 0.064

05D
[ IO T (T CIO T DI:
(-

Material / Materialien

Diameter / ) o o ) Copper, brass / Kupfer, Messing
BUrEEsSar Cast iron / Grauguf3 Aluminium alloys / Aluminium-Legierungen Non-ferrous metals / Nicht-Eisen-Metalle %

(@d1) Feed /

fz
mm F:Af’n Vorschub ve (mmi/tooth)

Feed / fz Feed / z
MM RMP Vorschub M/Vl\/? (mmi/tooth) FLIPM Vorschub MIVN(I:' (mm/tooth)
mm/min. ~ MMIn) - vyimzann) (o mm/min. ~ MMIN) - vimizahn) (s mm/min. ~ MMIN) - umizann)

1.0 18700 205 60 0005 44000 330 140 0004 24700 200 80 W (S

1.5 12100 205 55 0.008 27500 385 130 0.007 20300 300 95 0.007
2.0 9350 220 60 0.012 22000 460 140 0.010 16500 340 105 0.010
3.0 6050 220 55 0.018 15400 460 145 0.015 11000 340 105 0.015
4.0 4600 220 60 0.024 11000 460 140 0.021 8800 340 110 0.019
5.0 3650 220 55 0.030 9150 460 145 0.025 6800 340 105 0.025
6.0 2950 255 55 0.043 7600 485 145 0.032 5700 375 105 0.033
8.0 2200 275 55 0.063 5700 485 145 0.043 4400 375 110 0.043
10.0 1850 285 60 0.077 4600 485 145 0.053 3400 375 105 0.055
12.0 1450 295 55 0.102 3750 485 140 0.065 2850 375 105 0.066
14.0 1300 310 55 0.119 3300 485 145 0.073 2400 375 105 0.078
16.0 1100 320 55 0.145 2850 485 145 0.085 2200 375 110 0.085
20.0 900 340 55 0.189 2200 485 140 0.110 1700 375 105 0.110

/I

IR
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SOLID CARBIDE END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALLFRASER

Solid carbide square End Mills.
For high speed cutting (HSC) <56HRC
Long series, two flutes

VHM-viereckige Schaftfriser
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <56HRC
Lange Ausftihrung, zwei Schneiden

Characteristics: steeLs [ sreers [RNPNVRERINIY
Recommended for milling in materials with medium Sl | | S

. . <50 N [ > 550 Nime SRV AEL L T
and high tensile strength up to 1.300 N/mm2, S YD D > D %

For drilling continued by horizontal milling with

exact tolerances.
GRAUGUR
Eigenschaften: » > &

Empfohlen zum Frasen von Werkstoffen mit Vi~ ~ =
. . L. CARBIDE B 8
mittlerer bis hoher Zugfestigkeit bis ca. 1.300 PN Q a;
N/mm2. Zum Bohren und anschlieBenden
Lé&ngsfrasen mit genauen Toleranzen. 722 i ZQ WN

@ =

%

L2
@1 - 320
L
6021
R @ «n ; g :
EERNEN 0 0 0 | [
EERNEN 0 0 0 a0 o
EERNEN 0 0 0 00 o
EERNEN 0 0 0 00 o
EERNEN 0 0 0 a0 g
EERNEN 0 0 0 a0 0J
RN 0 0 0 a0 0o
NRERN 0 N 0 00 o
NRERN 0 N 0 N o
EERERN 0 N 0 N o
ANRERN 0 N 0 N o
RN 0 N 0 N o
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END MILLS SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALLFRASER VOLLHARTMETALL

Solid carbide square End Mills.
I 6021 VHM-viereckige Schaftfraser.

Material / Materialien

Unalloyed steels / Unlegierter Stahl

Di ter / . Alloyed steels / Legierter Stahl A :
Du:?mﬁeesrser AI‘:'E}(/;?Z;:??\ivl.;?l?zi:ge;tiﬁhl Heat resistant steels / Hitzebestandiger Stahl Stainless steels / Rostfreier Stahl
(Q d]_) ~HRC30 /1000 N/mm? ~HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm?
mm
RPM Feed / Ve fz RP. Feed / Ve fz R.PM Feed / Ve fz
Min. i MMin) (RN Mn min M) (RSN Min i 00Min)
1 14300 105 45 0.004 8500 65 25 0.004 7150 50 20 0.003
2 7850 160 50 0.010 5150 100 30 0.010 4300 80 25 0.009
3 6100 180 55 0.015 3800 120 35 0.016 3150 100 30 0.016
4 5150 255 65 0.025 3150 155 40 0.025 2650 130 35 0.025
5 4300 270 70 0.031 2550 160 40 0.031 2150 135 35 0.031
6 3800 300 70 0.039 2300 190 45 0.041 1950 155 35 0.040
8 2850 325 70 0.057 1700 170 45 0.050 1450 155 35 0.053
10 2200 280 70 0.064 1350 135 40 0.050 1150 135 35 0.059
12 1850 240 70 0.065 1150 110 45 0.048 950 110 35 0.058
14 1700 215 75 0.063 1050 100 45 0.048 850 100 35 0.059
16 1500 185 75 0.062 950 95 50 0.050 700 95 35 0.068
20 1150 145 70 0.063 700 70 45 0.050 550 70 35 0.064
05D
O O D O O /
D

Material / Materialien

Diameter / Copper, brass / Kupfer, Messing
Cast i /G ] Alumini ] / Aluminium-Legi b .
Durchmesser e ST uminium atioys uminium-Leglerungen Non-ferrous metals / Nicht-Eisen-Metalle

@ d1
e e W G e U S 5 gk
1 18700 205 60 0.005 44000 330 140 0.004 24700 200 80 0.004
2 9350 220 60 0.012 22000 460 140 0.010 16500 340 105 0.010
3 6050 220 55 0.018 15400 460 145 0.015 11000 340 105 0.015
4 4600 220 60 0.024 11000 460 140 0.021 8800 340 110 0.019
5 3650 220 55 0.030 9150 460 145 0.025 6800 340 105 0.025
6 2950 255 55 0.043 7600 485 145 0.032 5700 375 105 0.033
8 2200 2115 55 0.063 5700 485 145 0.043 4400 375 110 0.043
10 1850 285 60 0.077 4600 485 145 0.053 3400 375 105 0.055
12 1450 295 55 0.102 3750 485 140 0.065 2850 375 105 0.066
14 1300 310 55 0.119 3300 485 145 0.073 2400 375 105 0.078
16 1100 320 55 0.145 2850 485 145 0.085 2200 375 110 0.085
20 900 340 55 0.189 2200 485 140 0.110 1700 375 105 0.110
1.0 D[
)
B D

* FEED, in long and extra long types, should be reduced by around 50%.
* Bei langen und extra-langen Typen soll der Vorschub um ca.50% reduziert werden.
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SOLID CARBIDE END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALLFRASER

Solid carbide square End Mills.
For high speed cutting (HSC) <56HRC
Short series, three flutes

VHM-viereckige Schaftfriser
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <56HRC
Kurze Ausfiihrung, drei Schneiden

Characteristics: o o _ steeLs [ stees [RTNVREY
Recommended for milling in materials with medium Sl | SRR |
and high tensile strength up to 1.300 N/mmz. DS SHP > 31D >%
For drilling continued by horizontal milling with
exact tolerances. CASTRON |
GRAUGUR
Eigenschaften: > AP 28
Empfohlen zum Frésen von Werkstoffen mit Vi~ >
; : L CARBIDE ¥ IS

mittlerer bis hoher Zugfestigkeit bis ca. 1.300 PN %; &
N/mm2 Zum Bohren und anschlieRenden
Langsfrasen mit genauen Toleranzen. 73 | W % WN

N 900

i~ "

21 - 220 ‘i’J

L

J 6030

N % o ; 2 :
OO0 0 am 0 0 N
OO0 0 am 0 0 N
OO0 0 m 0 0 N
OO0 0 m 0 0 [N
OOO0Oad 0 am 0 (N N
OO00O00d 0 (mm 0 0 d
OO000d 0 i 0 0 o
OO00O00d 0 (mm 0 0 o
OOO000ad 0 0 0 0 N
OO0000d 0 0 0 N N
OO00000 0 0 N N N
OO00O00d 0 O N 0 N
OO0 a aom N 0 NN
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END MILLS SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALLFRASER VOLLHARTMETALL

I 6030 Solid carbide square End Mills. Finish slotting.
VHM-viereckige Schaftfraser. Nuten-Schlichten.

Material / Materialien

Unalloyed steels / Unlegierter Stahl

SOl AoseasteesLegerersant | G [T
(Q dl) ~ HRC30/ 1000 N/mm? ~ HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm?
mm
1.0 14300 75 45 0.002 8500 45 25 0.002 7150 35 20 0.002
15 12750 105 60 0.003 5550 60 25 0.004 5600 55 25 0.003
2.0 7850 110 50 0.005 5150 70 30 0.005 4300 55 25 0.004
3.0 6100 125 55 0.007 3800 85 35 0.007 3150 70 30 0.007
4.0 5150 180 65 0.012 3150 110 40 0.012 2650 90 35 0.011
5.0 4300 190 70 0.015 2550 110 40 0.014 2150 95 35 0.015
6.0 3800 210 70 0.018 2300 135 45 0.020 1950 110 35 0.019
8.0 2850 230 70 0.027 1700 120 45 0.024 1450 110 35 0.025
10.0 2200 195 70 0.030 1350 95 40 0.023 1150 95 35 0.028
12.0 1850 170 70 0.031 1150 75 45 0.022 950 75 35 0.026
14.0 1700 150 75 0.029 1050 70 45 0.022 850 70 35 0.027
16.0 1500 130 75 0.029 950 65 50 0.023 700 65 35 0.031
20.0 1150 100 70 0.029 700 50 45 0.024 550 50 35 0.030

05D
U DO T O D[
-

Material / Materialien

Diameter / Copper, brass / Kupfer, Messing
Cast iron / GraugufR Aluminium alloys / Aluminium-Legierungen ' s
Durchmesser 9 y 9 g Non-ferrous metals / Nicht-Eisen-Metalle

(@ d1)
= Tl e e mioom SN et e mioom SN verdenun 1 mtcon
1.0 18700 185 60 0.003 44000 300 140 0.002 24700 180 80 0.002
1.5 12100 185 55 0.005 27500 345 130 0.004 20300 270 95 0.004
2.0 9350 200 60 0.007 22000 420 140 0.006 16500 310 105 0.006
3.0 6050 200 55 0.011 15400 430 145 0.009 11000 310 105 0.009
4.0 4600 185 60 0.013 11000 420 140 0.013 8800 310 110 0.012
5.0 3650 200 55! 0.018 9150 420 145 0.015 6800 310 105 0.015
6.0 2950 230 55 0.026 7600 440 145 0.019 5700 340 105 0.020
8.0 2200 240 55 0.036 5700 440 145 0.026 4400 330 110 0.025
10.0 1850 255 60 0.046 4600 440 145 0.032 3400 330 105 0.032
12.0 1450 275 55 0.063 3750 430 140 0.038 2850 330 105 0.039
14.0 1300 285 55! 0.073 3300 430 145 0.043 2400 330 105 0.046
16.0 1100 285 55 0.086 2850 430 145 0.050 2200 330 110 0.050
20.0 900 310 55 0.115 2200 430 140 0.065 1700 330 105 0.065
1.0D

* FEED, in long and extra long types, should be reduced by around 50%.
* Bei langen und extra-langen Typen soll der Vorschub um ca.50% reduziert werden.
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SOLID CARBIDE END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALLFRASER

I 6030 Solid carbide square End Mills. Finish side cutting.
VHM-viereckige Schaftfraser. Seitwarts Schlichten.

Material / Materialien

Unalloyed steels / Unlegierter Stahl

Nl Aosedsteesepertersant | Gl o [
(Q d]_) ~ HRC30/ 1000 N/mm? ~ HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm?
mm
e o GRS W e @B ST e G
1.0 17600 110 55 0.002 10250 65 30 0.002 8650 55 25 0.002
1.5 11800 160 55 0.005 7050 85 35 0.004 7050 90 35 0.004
2.0 9850 180 60 0.006 6450 120 40 0.006 5350 100 35 0.006
3.0 7600 205 70 0.009 4750 130 45 0.009 3950 105 35 0.009
4.0 6450 365 80 0.019 3950 220 50 0.019 3300 180 40 0.018
5.0 5350 385 85 0.024 3200 230 50 0.024 2700 195 40 0.024
6.0 4750 425 90 0.030 2850 265 55 0.031 2400 215 45 0.030
8.0 3550 450 90 0.042 2150 245 55 0.038 1800 225 45 0.042
10.0 2750 390 85 0.047 1700 195 55 0.038 1450 195 45 0.045
12.0 2350 330 90 0.047 1450 160 55 0.037 1150 155 45 0.045
14.0 2100 465 90 0.074 1300 145 55 0.037 1050 140 45 0.044
16.0 1850 265 95 0.048 1150 130 60 0.038 900 130 45 0.048
20.0 1450 205 90 0.047 900 100 55 0.037 700 100 45 0.048
1.0D

/’“’I 0.1D

el [Pt

Material / Materialien

Diameter / Copper, brass / Kupfer, Messing
Cast iron / Gra B Aluminium alloys / Aluminium-Legierungen " .
Durchmesser 1o e V 9 9 Non-ferrous metals / Nicht-Eisen-Metalle

(2 d1)

F fz F fz F fz
R v v
1.0 18700 460 60 0.008 44000 750 140 0.006 24700 450 80 0.006
15 12100 460 55 0.013 27500 860 130 0.010 20300 675 95 0.011
2.0 9350 475 60 0.017 22000 1035 140 0.016 16500 770 105 0.016
3.0 6050 475 55 0.026 15400 990 145 0.021 11000 760 105 0.023
4.0 4600 485 60 0.035 11000 1035 140 0.031 8800 770 110 0.029
5.0 3650 485 55 0.044 9150 1010 145 0.037 6800 760 105 0.037
6.0 2950 570 55 0.064 7600 1100 145 0.048 5700 825 105 0.048
8.0 2200 615 55 0.093 5700 1100 145 0.064 4400 825 110 0.063
10.0 1850 640 60 0.115 4600 1100 145 0.080 3400 825 105 0.081
12.0 1450 670 55 0.154 3750 1100 140 0.098 2850 825 105 0.096
14.0 1300 705 55 0.181 3300 1100 145 0.111 2400 825 105 0.115
16.0 1100 725 55 0.220 2850 1100 145 0.129 2200 825 110 0.125
20.0 900 770 55 0.285 2200 1100 140 0.167 1700 825 105 0.162

15D
+‘/ ' ' ' 'I 01D

* FEED, in long and extra long types, should be reduced by around 50%.
* Bei langen und extra-langen Typen soll der Vorschub um ca.50% reduziert werden.
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END MILLS SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALLFRASER VOLLHARTMETALL

Solid carbide square End Mills.
For high speed cutting (HSC) <56HRC
Long series, three flutes

VHM-viereckige Schaftfriser
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <56HRC
Lange Ausftihrung, drei Schneiden

Characteristics: o _ stets [f sreeis [[SVREEI
Recommended for milling in materials with medium STaL W STAHL e
and high tensile strength up to 1.300 N/mm?, S WB SHD > 3P >
For drilling continued by horizontal milling with
exact tolerances. castronfl o)

GRAUGUR
Eigenschaften: > SEP 28

Empfohlen zum Frésen von Werkstoffen mit Vi~ >

; : L CARBIDE ¥ &
mittlerer bis hoher Zugfestigkeit bis ca. 1.300 PN %; &
N/mm2  Zum Bohren und anschlieBenden
Langsfrasen mit genauen Toleranzen. 73 | W % WN

L2
@1 - @20 L
J 6031

e s o : ¥ L

0004 0 0 0 0 11
0000 0 0 0 N 11
EEEEEN 0 0 0 N 11
OO0 0 0 0 N 11
000000 0 0 0 N od
EEREEN 0 0 0 0 od
000004 0 0 0 N 11
OO0 [l [N d N i
OO0 [l [N d N i
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SOLID CARBIDE END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALLFRASER

I 6031 Solid carbide square End Mills. Finish slotting.
VHM-viereckige Schaftfraser. Nuten-Schlichten.

Material / Materialien

Unalloyed steels / Unlegierter Stahl

 Diameter | Alayea sesls | Legieter iah Heat roostant seats Hizsbestanaiger siant [ L
(Q d]_) ~ HRC30 /1000 N/mm? ~ HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm?
mm
A R A

1 14300 115 45 0.002 8500 45 25 0.002 7150 35 20 0.002
2 7850 110 50 0.005 5150 70 30 0.005 4300 55 25 0.004
3 6100 125 59 0.007 3800 85 35 0.007 3150 70 30 0.007
4 5150 180 65 0.012 3150 110 40 0.012 2650 90 35 0.011
5 4300 190 70 0.015 2550 110 40 0.014 2150 95 35 0.015
6 3800 210 70 0.018 2300 135 45 0.020 1950 110 35 0.019
8 2850 230 70 0.027 1700 120 45 0.024 1450 110 35 0.025
10 2200 195 70 0.030 1350 95 40 0.023 1150 95 35 0.028
12 1850 170 70 0.031 1150 75 45 0.022 950 75 35 0.026
14 1700 150 115 0.029 1050 70 45 0.022 850 70 35 0.027
16 1500 130 75 0.029 950 65 50 0.023 700 65 35 0.031
20 1150 100 70 0.029 700 50 45 0.024 550 50 35 0.030

05D
0 OO (0 DO O /

Material / Materialien

Diameter / Copper, brass / Kupfer, Messing
Cast iron / Grauguf3 Aluminium alloys / Aluminium-Legierungen ' S
Durchmesser 9 Y 9 9 Non-ferrous metals / Nicht-Eisen-Metalle

2d1

o e W W gl B R W i
1 18700 185 60 0.003 44000 300 140 0.002 24700 180 80 0.002
2 9350 200 60 0.007 22000 420 140 0.006 16500 310 105 0.006
3 6050 200 55 0.011 15400 430 145 0.009 11000 310 105 0.009
4 4600 185 60 0.013 11000 420 140 0.013 8800 310 110 0.012
5 3650 200 55 0.018 9150 420 145 0.015 6800 310 105 0.015
6 2950 230 55 0.026 7600 440 145 0.019 5700 340 105 0.020
8 2200 240 55 0.036 5700 440 145 0.026 4400 330 110 0.025
10 1850 255 60 0.046 4600 440 145 0.032 3400 330 105 0.032
12 1450 275 55 0.063 3750 430 140 0.038 2850 330 105 0.039
14 1300 285 55 0.073 3300 430 145 0.043 2400 330 105 0.046
16 1100 285 55 0.086 2850 430 145 0.050 2200 330 110 0.050
20 900 310 55 0.115 2200 430 140 0.065 1700 330 105 0.065

1.0 DI:
/
D

* FEED, in long and extra long types, should be reduced by around 50%.
* Bei langen und extra-langen Typen soll der Vorschub um ca.50% reduziert werden.
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END MILLS SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALLFRASER VOLLHARTMETALL

I 6031 Solid carbide square End Mills. Finish side cutting.
VHM-viereckige Schaftfraser. Seitwarts Schlichten.

Material / Materialien

Unalloyed steels / Unlegierter Stahl

Di ter / ) Alloyed steels / Legierter Stahl A ;
Du:gﬂ]nfeirser Al-:-g)é?itsel;il? @:sﬂzs;zﬁhl Heat resistant steels / Hitzebestandiger Stahl Stainless steels / Rostfreier Stahl
(Q d]_) ~HRC30 /1000 N/mm? ~HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm?
mm
RPM Feed / Ve fz RPM Feed / Ve fz R.PM Feed / Ve fz

1 17600 110 55 0.002 10250 65 30 0.002 8650 55 25 0.002
2 9850 180 60 0.006 6450 120 40 0.006 5350 100 35 0.006
3 7600 205 70 0.009 4750 130 45 0.009 3950 105 35 0.009
4 6450 365 80 0.019 3950 220 50 0.019 3300 180 40 0.018
5 5350 385 85 0.024 3200 230 50 0.024 2700 195 40 0.024
6 4750 425 90 0.030 2850 265 55 0.031 2400 215 45 0.030
8 3550 450 90 0.042 2150 245 55 0.038 1800 225 45 0.042
10 2750 390 85 0.047 1700 195 55 0.038 1450 195 45 0.045
12 2350 330 90 0.047 1450 160 55 0.037 1150 155 45 0.045
14 2100 465 90 0.074 1300 145 55 0.037 1050 140 45 0.044
16 1850 265 95 0.048 1150 130 60 0.038 900 130 45 0.048
20 1450 205 90 0.047 900 100 55 0.037 700 100 45 0.048

01D

Material / Materialien

Diameter / Copper, brass / Kupfer, Messing
Cast iron / Graugul Aluminium alloys / Aluminium-Legierungen : h -
Durchmesser g 4 9 g Non-ferrous metals / Nicht-Eisen-Metalle

2d1l

g WS W m B SR W
1 18700 460 60 0.008 44000 750 140 0.006 24700 450 80 0.006
2 9350 475 60 0.017 22000 1035 140 0.016 16500 770 105 0.016
3 6050 475 55 0.026 15400 990 145 0.021 11000 760 105 0.023
4 4600 485 60 0.035 11000 1035 140 0.031 8800 770 110 0.029
5 3650 485 55 0.044 9150 1010 145 0.037 6800 760 105 0.037
6 2950 570 55 0.064 7600 1100 145 0.048 5700 825 105 0.048
8 2200 615 55 0.093 5700 1100 145 0.064 4400 825 110 0.063
10 1850 640 60 0.115 4600 1100 145 0.080 3400 825 105 0.081
12 1450 670 55 0.154 3750 1100 140 0.098 2850 825 105 0.096
14 1300 705 55 0.181 3300 1100 145 0.111 2400 825 105 0.115
16 1100 725 55 0.220 2850 1100 145 0.129 2200 825 110 0.125
20 900 770 55 0.285 2200 1100 140 0.167 1700 825 105 0.162

01D

* FEED, in long and extra long types, should be reduced by around 50%.
* Bei langen und extra-langen Typen soll der Vorschub um ca.50% reduziert werden.
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SOLID CARBIDE END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALLFRASER

Solid carbide square End Mills.
For high speed cutting (HSC) <56HRC
Short series, four flutes

VHM-viereckige Schaftfriser
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <56HRC
Kurze Ausfiihrung, vier Schneiden

Characteristics: —
are . . . . |NOX CAST IRON AI
Recommended for milling in materials with medium STAHL GRAUGUR

<850 N/mm?® [ES:EV TS

and high tensile strength. For milling of slots with 5 SSHD SYID S XD >S5%
large depth and accurate fits, as well as face and ) ) ) )

surface milling. High cutting performance in chipping g\r Q\ s%
and a smooth run result an excellent surface. | S

Type

Eigenschaften: Z=4 TyKlpP %ﬂ WN
Empfohlen zum Frésen von Werkstoffen mit mittierer *
bis hoher Zugfestigkeit. Zum Frésen von Nuten mit

groRer Bohrtiefe und exakten Passungen, ebenso

zum Stim- und Umfangfrdsen geeignet. Hohe

Zerspanungsleistung und grofie Laufruhe ergeben

eine hervorragende Oberflachenglite.

@ =)
v N

16040

e @ o ; E L

ERNRENN 0 m 0 0 oo
EENRENN 0 m 0 O dJ
ERNRENN 0 m 0 O dJ
NN 0 m 0 O dJ
NN [l m 0 [N odJ
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END MILLS SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALLFRASER VOLLHARTMETALL

Solid carbide square End Mills.
I 6040 VHM-viereckige Schaftfraser.

Material / Materialien

Unalloyed steels / Unlegierter Stahl

VUSRAR  ovec il egerer San
(Q dl) ~ HRC30/ 1000 N/mm? ~ HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm?
mm
1.0 17600 150 59 0.002 10250 85 30 0.002 8650 75 25 0.002
15 11800 215 55 0.005 7050 115 35 0.004 7050 120 35 0.004
2.0 9850 240 60 0.006 6450 145 40 0.006 5350 120 35 0.006
3.0 7600 270 70 0.009 4750 170 45 0.009 3950 145 35 0.009
4.0 6450 485 80 0.019 3950 300 50 0.019 3300 240 40 0.018
5.0 5350 510 85 0.024 3200 305 50 0.024 2700 255 40 0.024
6.0 4750 560 90 0.029 2850 350 55 0.031 2400 280 45 0.029
8.0 3550 605 90 0.043 2150 325 55 0.038 1800 300 45 0.042
10.0 2750 520 85 0.047 1700 255 55 0.038 1450 255 45 0.044
12.0 2350 440 90 0.047 1450 215 55 0.037 1150 205 45 0.045
14.0 2100 395 90 0.047 1300 195 55 0.038 1050 190 45 0.045
16.0 1850 350 95 0.047 1150 170 60 0.037 950 170 50 0.045
20.0 1450 270 90 0.047 900 135 55 0.038 700 130 45 0.046
1.0D

/////l 0.1D
] - —

Material / Materialien

Diameter / Copper, brass / Kupfer, Messing
Cast i /G B Aluminium alloys / Aluminium-Legierungen
Durchmesser Rl EIERR HImIE B LI et Non-ferrous metals / Nicht-Eisen-Metalle

@ d1 :
S b S b T S b %
1.0 18700 620 60 0.008 44000 1050 140 0.006 24700 605 80 0.006 :

1.5 12100 620 55 0.013 27500 1160 130 0.011 20300 910 95 0.011 G
2.0 9350 640 60 0.017 22000 1320 140 0.015 16500 1035 105 0.016

3.0 6050 640 55 0.026 15400 1320 145 0.021 11000 1035 105 0.024

4.0 4600 640 60 0.035 11000 1320 140 0.030 8800 1035 110 0.029

5.0 3650 640 55 0.044 9150 1320 145 0.036 6800 1035 105 0.038

6.0 2950 770 55 0.065 7600 1430 145 0.047 5700 1100 105 0.048

8.0 2200 815 55 0.093 5700 1430 145 0.063 4400 1100 110 0.063

10.0 1850 860 60 0.116 4600 1430 145 0.078 3400 1100 105 0.081

12.0 1450 900 55 0.155 3750 1430 140 0.095 2850 1100 105 0.096

14.0 1300 945 55 0.182 3300 1430 145 0.108 2400 1100 105 0.115

16.0 1100 970 55 0.220 2850 1430 145 0.125 2200 1100 110 0.125

20.0 900 1035 55 0.288 2200 1430 140 0.163 1700 1100 105 0.162

1.5 DL
/T 10

* FEED, in long and extra long types, should be reduced by around 50%.
* Bei langen und extra-langen Typen soll der Vorschub um ca.50% reduziert werden.
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SOLID CARBIDE END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALLFRASER

Solid carbide square End Mills.
For high speed cutting (HSC) <56HRC
Long series, four flutes

VHM-viereckige Schaftfriser
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <56HRC
Lange Ausfiihrung, vier Schneiden

Characteristics: STEELS

o . . . . |NOX CAST IRON AI
Recommended for milling in materials with medium BN I c--UcUs
and high tensile strength. For milling of slots with 5 SSEED >EED S XD %

large depth and accurate fits, as well as face and .
surface milling. High cutting performance in chipping g\r Q s%
and a smooth run result an excellent surface. v w

Type

Eigenschaften: Z=4 T %ﬂ WN
Empfohlen zum Frésen von Werkstoffen mit mittierer N *
bis hoher Zugfestigkeit. Zum Frésen von Nuten mit

groRerer Bohrtiefe und exakten Passungen, ebenso

zum Stim- und Umfangfrdsen geeignet. Hohe

Zerspanungsleistung und grofie Laufruhe ergeben

eine hervorragende Oberflachenglite.

@ =
v N

Reference

16041
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END MILLS SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALLFRASER VOLLHARTMETALL

Solid carbide square End Mills.
I 6041 VHM-viereckige Schaftfraser.

Material / Materialien

Unalloyed steels / Unlegierter Stahl

Diameter [ Aloyed sest | Legeter St Heat rosstan sests/ Hizsbestaniger stant [ L
(g dl) ~ HRC30 /1000 N/mm? ~ HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm?
mm
e e e
1 17600 150 55 0.002 10250 85 30 0.002 8650 75 25 0.002
2 9850 240 60 0.006 6450 145 40 0.006 5350 120 35 0.006
3 7600 270 70 0.009 4750 170 45 0.009 3950 145 35 0.009
4 6450 485 80 0.019 3950 300 50 0.019 3300 240 40 0.018
5 5350 510 85 0.024 3200 305 50 0.024 2700 255 40 0.024
6 4750 560 90 0.029 2850 350 55 0.031 2400 280 45 0.029
8 3550 605 90 0.043 2150 325 55 0.038 1800 300 45 0.042
10 2750 520 85 0.047 1700 255 59 0.038 1450 255 45 0.044
12 2350 440 90 0.047 1450 215 55 0.037 1150 205 45 0.045
14 2100 395 90 0.047 1300 195 59 0.038 1050 190 45 0.045
16 1850 350 95 0.047 1150 170 60 0.037 950 170 50 0.045
20 1450 270 90 0.047 900 135 55 0.038 700 130 45 0.046
1.0D

/7771
J 0.1D

Material / Materialien

Diameter / . - o . Copper, brass / Kupfer, Messing
Durchmesser Cast iron / Grauguf3 Aluminium alloys / Aluminium-Legierungen Non-ferrous metals / Nicht-Eisen-Metalle

(2 d1)

MmN e (e e GOM e 5 ot REM e 1 omieen
1 18700 620 60 0.008 44000 1050 140 0.006 24700 605 80 0.006
2 9350 640 60 0.017 22000 1320 140 0.015 16500 1035 105 0.016
3 6050 640 55! 0.026 15400 1320 145 0.021 11000 1035 105 0.024
4 4600 640 60 0.035 11000 1320 140 0.030 8800 1035 110 0.029
5 3650 640 55 0.044 9150 1320 145 0.036 6800 1035 105 0.038
6 2950 770 55 0.065 7600 1430 145 0.047 5700 1100 105 0.048
8 2200 815 55 0.093 5700 1430 145 0.063 4400 1100 110 0.063
10 1850 860 60 0.116 4600 1430 145 0.078 3400 1100 105 0.081
12 1450 900 55 0.155 3750 1430 140 0.095 2850 1100 105 0.096
14 1300 945 55 0.182 3300 1430 145 0.108 2400 1100 105 0.115
16 1100 970 55 0.220 2850 1430 145 0.125 2200 1100 110 0.125
20 900 1035 55 0.288 2200 1430 140 0.163 1700 1100 105 0.162
1.5D
J 0.1D

* FEED, in long and extra long types, should be reduced by around 50%.
* Bei langen und extra-langen Typen soll der Vorschub um ca.50% reduziert werden.
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SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALL-RADIUSFRASER

Solid carbide End Mills. Ball form.
For high speed cutting (HSC) <56HRC
Short series, two flutes

VHM-Radius-Schaftfraser
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <56HRC
Kurze Ausfiihrung, zwei Schneiden

Characteristics: steers W sTeeLs

Recommended for milling materials with medium/ STAHL W STAHL L:%“ LL\:?/:;

high tensile strength. Especially suited for copy D> SHP > 3D >3

milling. ' - . B '
CAST IRON Al

Eigenschaften: GRAUGUG | |

Empfohlen zum Frasen von Werkstoffen mit mittlerer D> AW O

bis hoher Zugfestigkeit. Besonders geeignet zum .. S
Kopierfrasen. %\ Q 6@@

v U
- 7
Z=2 Kj" Y WN

22 - 920 . 2
- L -

6320

| Beaiefineng ¥ d1 d L2 L
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RN 0 0 O 0 00
HERENN] 0 0 O 0 N
RN 0 0 O o0 00
RN 0 0 O o 00
RN 0 0 O o 00
OOOa 0 N 0 o 00
OOOa 0 0 o o 00
HEEENN] 0 0 o 0O 00
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BALL NOSE END MILLS SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALL-RADIUSFRASER VOLLHARTMETALL

Solid carbide End Mills. Ball form.
I 6320 VHM-Radius-Schaftfraser.

Material / Materialien

Unalloyed steels / Unlegierter Stahl

poameter/ | ABEEEDICIEEE || i ey || O S ST S
(Q dl) ~HRC30/~ 1000 N/mm? HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm? HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm?
mm
e e e e
R1x 2D 12350 640 80 0.026 9150 415 55 0.023 4000 125 25 0.016
R1.5 x 3D 11400 575 105 0.025 8550 390 80 0.023 3800 125 35 0.016
R2 x 4D 8950 630 110 0.035 7150 450 90 0.031 3600 150 45 0.021
R2.5 x 5D 7800 700 125 0.045 6200 490 95 0.040 3100 150 50 0.024
R3 x 6D 7250 870 135 0.060 5900 705 110 0.060 2700 160 50 0.030
R4 x 8D 6100 1090 155 0.089 4900 785 125 0.080 2050 190 50 0.046
R5 x 10D 5450 1330 170 0.122 4350 870 135 0.100 1750 190 55 0.054
R6 x 12D 4990 1500 190 0.150 3950 950 150 0.120 1500 210 55 0.070
R7 x 14D 4530 1495 200 0.165 3600 925 160 0.128 1300 210 55 0.081
R8 x 16D 4085 1470 205 0.180 3200 905 160 0.141 1150 210 60 0.091
R9 x 18D 3800 1425 215 0.188 3000 890 170 0.148 1050 210 60 0.100
R10 x 20D 3550 1425 225 0.201 2800 885 175 0.158 950 210 60 0.111
ap i
OO OO0 OO0mm O
(O 00 CO0Hm O
ERNnnE i
ae

Material / Materialien

Diameter
ameter / Cast iron / Graugufy Aluminium alloys / Aluminium-Legierungen :
Durchmesser : %

2d1
L A
R1x 2D 10500 220 65 0.010 30800 395 195 0.006 G
R1.5x 3D 7050 230 65 0.016 20500 395 195 0.010 :
R2 x 4D 5150 285 65 0.028 15400 395 195 0.013
R2.5 x 5D 4150 330 65 0.040 12100 470 190 0.019
R3 x 6D 3400 360 65 0.053 10300 470 195 0.023
R4 x 8D 2500 460 65 0.092 7900 540 200 0.034
R5 x 10D 2050 460 65 0.112 6150 540 195 0.044
R6 x 12D 1750 460 65 0.131 5150 630 195 0.061
R7 x 14D 1400 460 60 0.164 4300 630 190 0.073
R8 x 16D 1300 460 65 0.177 3850 540 195 0.070
R9 x 18D 1100 460 60 0.209 3400 540 190 0.079
R10 x 20D 1050 420 65 0.200 2950 540 185 0.092

0.3D

||

ALBERG




SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS

VOLLHARTMETALL VOLLHARTMETALL-RADIUSFRASER

Solid carbide End Mills. Ball form.
For high speed cutting (HSC) <56HRC
Long series, two flutes

VHM-Radius-Schaftfraser
Zum Hochgeschwindigkeitsschneiden (HSC) <56HRC
Lange Ausftihrung, zwei Schneiden

Characteristics: STEELS | STEELS [ETNTG) NN
Recommended for milling materials with medium/ SN | | SIEhL

<850 N/mm? |l > 850 N/mm?

high tensile strength. Especially suited for copy D> 1P >N
milling.

_ G fj Al
Eigenschaften: I | !
Empfohlen zum Frasen von Werkstoffen mit mittlerer D 2 R 8

bis hoher Festigkeit. Besonders geeignet zum Vi~ ~ —
L CARBIDE B 6
Kopierfrasen. PN Q @

Type @
= Typ
=2 N Y WN

@ =11

@2 - 320 .2 J
—y L |
6321

- ® a1 d L2 L
EEEEEN O O O O J
EEEEEN O J O O J
EEEEEN O 0 O O J
EEEEEN O O O O J
EEEEEN O O O O J
EEEEEN O O O J 0o
EEEEan O J O J o
EEEEEN O J O J [
EEEEan O J o J 0o
EEEREN O J 0 J O
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BALL NOSE END MILLS SOLID CARBIDE

VOLLHARTMETALL-RADIUSFRASER VOLLHARTMETALL

Solid carbide End Mills. Ball form.
I 6321 VHM-Radius-Schaftfraser.

Material / Materialien

Unalloyed steels / Unlegierter Stahl

poameter | CBEEEDICISEE || i ey || O S ST S
(Q dl) ~HRC30 / ~ 1000 N/mm? HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm? HRC30 ~ HRC45 / 1000 ~ 1500 N/mm?
mm
e e e e
R1 x 2D 12350 640 80 0.026 9150 415 55 0.023 4000 125 25 0.016
R1.5 x 3D 11400 575 105 0.025 8550 390 80 0.023 3800 125 85 0.016
R2 x 4D 8950 630 110 0.035 7150 450 90 0.031 3600 150 45 0.021
R2.5 x 5D 7800 700 125 0.045 6200 490 95 0.040 3100 150 50 0.024
R3 x 6D 7250 870 135 0.060 5900 705 110 0.060 2700 160 50 0.030
R4 x 8D 6100 1090 155 0.089 4900 785 125 0.080 2050 190 50 0.046
R5 x 10D 5450 1330 170 0.122 4350 870 135 0.100 1750 190 55 0.054
R6 x 12D 4990 1500 190 0.150 3950 950 150 0.120 1500 210 55 0.070
R8 x 16D 4085 1470 205 0.180 3200 905 160 0.141 1150 210 60 0.091
R10 x 20D 3550 1425 225 0.201 2800 885 175 0.158 950 210 60 0.111
ap t
OO OO0 OO O
(I OO0 00001 O
0Jmma %
ae
N
Material / Materialien
s A
@ d1 :
T L . C
R1 x 2D 10500 220 65 0.010 30800 395 195 0.006
R1.5 x 3D 7050 230 65 0.016 20500 395 195 0.010
R2 x 4D 5150 285 65 0.028 15400 395 195 0.013
R2.5 x 5D 4150 330 65 0.040 12100 470 190 0.019
R3 x 6D 3400 360 65 0.053 10300 470 195 0.023
R4 x 8D 2500 460 65 0.092 7900 540 200 0.034
R5 x 10D 2050 460 65 0.112 6150 540 195 0.044
R6 x 12D 1750 460 65 0.131 5150 630 195 0.061
R8 x 16D 1300 460 65 0.177 3850 540 195 0.070
R10 x 20D 1050 420 65 0.200 2950 540 185 0.092

0.3D

|

ALBERG




SOLID CARBIDE OTHERS

VOLLHARTMETALL ANDERE

Solid carbide quarter circle cutters
DIN 6535-HA

Four flutes

VHM-Viertelkreis-Profilfriaser

DIN 6535-HA

Vier Schneiden

Characteristics: p—

Recommended for milling in construction steels, S e | INOX - INOX
. . SR BEE <850 N/mm? > 850 N/mm?

tempered steels and cementation steels with SN0 SED > 31D >%

standard tensile strength up to 1.100 N/mm? and ) ) ) )

short-chipping of non-ferrous metals. cstro A Bey s

Eigenschaften: D> S5 > SED > B > 4

Empfohlen zum Frésen von Bau-, Einsatz- und 0°
Vergitungsstéhlen mit normaler Zugfestigkeit bis %» @ Z=4

1.100 N/mm?, sowie filr kurzspanende NE-Metalle.

Type
Typ WN
N
R
A N N
dl dZ{ — ==\
Y
@8 - 716
L

Reference

Bezeichnung * di iz d = L
OO0 0 [ i 0 (I 0
OO0 0 [ 0 0 mm 0
OO 0 [ I [l (mm 0
OO0 O I 0 0 0 ad
OO 0 I m [ 0 [
OO 0 I [m 0 0mm 0
OO0 O m [m 0 0 0
OO0 0 I m 0 (I 0
OO0 0 [ m 0 i 0
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OTHERS SOLID CARBIDE

ANDERE VOLLHARTMETALL

Solid carbide deburring mills 60°
DIN 6535-HB
Four-six flutes

VHM-Entgrater 602
DIN 6535-HB
Vier-sechs Schneiden

Ch_aracteristics: o _ _ STEELS [l STEELS [NENICENINY
Universal range of application, especially suited STAHL W STARL
for chamfering and deburring as well as contouring. 5SS S > 3P >
Eigenschaften: CAST IRON Al Cu. Ms 7
Universeller ~ Anwendungsbereich, besonders GRAUGUG | | : | ™
geeignet zum Anfasen und Entgraten sowie D> BEP > S5 > BED > g
fur Konturarbeiten. — % iy
(]
s T
Tyy”; DIN
N 6527

@4 - 716 - L -

Reference

Bezeichnung * el d S

NENN d ad O a

ENENE d ad O a

ENENN d ad O a

ENEEN d o o a

ENEEN ad o o a

ENEEE ad o o o
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SOLID CARBIDE OTHERS

VOLLHARTMETALL ANDERE

Solid carbide deburring mills 90°
DIN 6535-HB
Four-six flutes

VHM-Entgrater 902
DIN 6535-HB
Vier-sechs Schneiden

Ch_aracteristics: o _ ) STEELS [ STEELS. [yiNTe) NN \[0)¢
Universal range of application, especially suited <soonmr > sorinr: (PRI
for chamfering and deburring as well as contouring. DS NP SHP > 3P >
Eigenschaften: castron @ A1 WMoy s
Universeller ~ Anwendungsbereich, besonders GRAUGUG | | : |
geeignet zum Anfasen und Entgraten sowie D> AP BED > AP 4
fUr Konturarbeiten. CARBIDE % [
Sl

T

Tyyppe DIN

N | 6527

90°

@4 - 216 dlfgéﬂ

Reference

Bezeichnung * 2t @ =
ENEEN d ad O a
O d ad O o
ENEEN d d O a
O d o o a
ENEEE d o o o
O d o o a
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OTHERS SOLID CARBIDE

ANDERE VOLLHARTMETALL

Solid carbide forward and reverse deburring mills.
2 x 90° DIN 6535-HA

Four flutes

VHM Vor- und Riickwirtsentgrater.

2 x 90° DIN 6535-HA
Vier Schneiden
Characteristics: e
Universal range of application, especially suited b | [ S mfm L';iﬁfm
for chamfering, forward and reverse deburring as DS ND SHP > b >
well as contouring.

CAST IRON T/‘
Eigenschaften: L.
Universeller ~ Anwendungsbereich, besonders D> AR > SR > B > -
geeignet zum Anfasen, Vor- und Riickwartsentgraten % 1 [o-52
sowie fir Konturarbeiten. ? % %E

Type
z=4 | W WN

T K|
d1 &= ) d
0ok . ‘7

di (H
= =5

L

Reference

Bezeichnung * dL d L2 L
oo ] ad d o 0o
oo ] ad d o RN
oo ] ad ad o 0o
oo ] o ad o RN
oo ] o ad o 0o
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SOLID CARBIDE OTHERS

VOLLHARTMETALL ANDERE

Cutting data for solid carbide (References 84, 86, 87 and 88)
I Schnittdaten fur Vollhartmetall (Bezeichnungen 84, 86, 87 und 88)

Material / Materialien

Di ter / Unalloyed steels Unalloyed steels Unalloyed steels Alloyed steels Alloyed steels
TS Unlegierter Stahl Unlegierter Stahl Unlegierter Stahl Legierter Stahl Legierter Stahl
Durchmesser ) . ) ) )
<500 N/mm? 500-700 N/mm? >700 N/mm? <1400 N/mm? >1400 N/mm?
(@ d1)
mm Feed / Feed / Feed / Feed / Feed /
R".D'M Vori?:hub R".D'M Vori?:hub R".D'M Vori?:hub R'F'M Vores?:hub R".:'M Vori?:hub
Min. mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min. Min, mm/min.
4 11935 955 9550 570 5970 360 4775 190 3185 125
6 7955 795 6365 510 3980 240 3185 125 2120 85
8 5965 595 4775 380 2985 180 2385 95 1590 65
10 4775 670 3820 460 2385 240 1910 115 1270 75
12 3980 555 3185 380 1990 200 1590 95 1060 65
16 2985 420 2385 285 1490 150 1195 95 795 65
Material / Materialien
q n Cast iron Cast iron Cast iron Cast iron
Diameter / Sitliess sieel Grauguf3 Grauguf3 Grauguf3 Grauguf3
Durchmesser Rostfreier Stahl a 2 2 2
(Q dl) <500 N/mm >500 N/mm <200 N/mm >200 N/mm
mm Feed / Feed / Feed / Feed / Feed /
R".D'M Vore;?:hub R".D'M Vores?:hub R'F'M Vori?:hub R'BM Vores?:hub R'F'M Vori?:hub
Min. mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min. Min. mm/min.
4 4060 160 8755 700 7160 430 5970 595 5170 415
6 2705 110 5835 585 4775 285 3980 475 3450 275
8 2030 80 4375 440 3580 215 2985 360 2585 205
10 1625 95 3500 420 2865 230 2385 380 2070 250
12 1355 80 2920 350 2385 190 1990 320 1725 205
16 1015 80 2190 305 1790 180 1490 270 1295 205
Material / Materialien
Diameter / Copper Aluminium alloys
Durchmesser Kupfer Aluminium-Legierungen
(@ d1)
mm Feed / Feed /
R".:‘M Voresf:hub R".:‘M Vores?:hub
Min. mm/min. Min. mm/min.
4 13925 1115 35810 3580
6 9285 740 23875 2865
8 6960 555 17905 2150
10 5570 670 14325 2865
12 4640 555 11935 2385
16 3480 555 8950 2505
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DRILLS SOLID CARBIDE

BOHRER VOLLHARTMETALL

Solid carbide reinforced drills.
DIN 6537K (TIALN COATING) 3xD
Diameters from 3 to 20 mm

Verstirkte VHM-Spiralbohrer
DIN 6537K (TIALN-Beschichtung) 3xD
Durchmesser von 3 bis 20 mm

Charapteristigs: N . sras | | s
Especially suitable for drilling heat resistant steels, Gl SSEAN';LW
Cr-Ni steels, high carbon steel castings, grey cast .
iron, cast steels, manganese steels, bronze,

ini i i ilict CAST IRO
alummlym with high .percentage of silicium and . .
other difficult-to-machine materials.

D SEED SEED SEED >

INOX  INOX

<850 N/mmz > 850 Nimm?

Eigenschaften:

Besonders geeignet zum Bohren von hitzebestandigen
Stahlen, Cr-Ni-Stéhlen, kohlenstoffreichen StahiguB,
GrauguB, GuRstéhlen, Manganstahlen, Bronze,

Aluminium mit einem hohen Siliziumanteil und DIN kS @
anderen schwerzerspanbaren Werkstoffen. EET N S

@14000* : 7771}(1

?dl L2
[ —
L

J 7320

Reference

Bezeichnung * el s 2 .

OO g 0m ] o 0d
OO g 0m O o 0d
OO ad 0m ] oo o
OO ad 0m ] o o
OO ad 0m O o oo
OO ad 0m ] o o
OO ad 0m O o o
OO ad 0m O o o
OO0 ad 0m ] o o
OO0 ad 0m O o o
000000 ad am O o o
000000 g 0m O o o
000000 ad 0m O o o
OO0 g am O o o
OO0000m d 0m O o o
OO0 g am 0 o o
000000 d 0 O o o
OO0 g m 0 o o
000000 d 0 O o o
OO0 d 0m O o N
OO0 O 0 O o o
OO0 g 0m O o o
OO0 O 0 O o o
OO0 d m O o o

ALBERG




SOLID CARBIDE DRILLS

VOLLHARTMETALL BOHRER

7320

Reference
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DRILLS SOLID CARBIDE

BOHRER VOLLHARTMETALL

] 7320

Reference

Bezeichnung * e ¢ = L
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SOLID CARBIDE DRILLS

VOLLHARTMETALL BOHRER

Solid carbide reinforced drills.
I 7320 Verstarkte VHM-Spiralbohrer.

Material / Materialien

Unalloyed steels Alloyed steels Soft grey cast iron Hard grey cast iron
Unlegierter Stahl Legierter Stahl Weicher Graugul Harter Graugul
Dt?l’l(?foﬁteeSrS/EI' < 700 N/mm? <1000 N/mm? < HB240, GG25 < HB300, GG40

(2 d1) @1.0 ~ 2.9 : 40 ~ 80 m/min 1.0 ~ @2.9 : 35 ~ 70 m/min 21.0 ~ @2.9 : 60 ~ 130 m/min @1.0 ~ 2.9 : 40 ~ 90 m/min

mm 3.0 ~ : 100 m/min @3.0 ~ 1 75 m/min @3.0 ~ : 100 m/min 3.0 ~ : 80 m/min
RPM Feed /Vorschub RPM Feed /Vorschub RPM Feed / Vorschub RPM Feed / Vorschub
I, Min. Max. I, Min. Max. I, Min. Max. I, Min. Max.
3 10500 0.06 0.12 7890 0.06 0.12 10500 0.06 0.12 8410 0.06 0.12
4 7920 0.08 0.16 5920 0.08 0.16 7920 0.08 0.16 6310 0.08 0.16
5 6310 0.10 0.20 4740 0.10 0.20 6310 0.10 0.20 5050 0.10 0.20
6 5270 0.12 0.24 3950 0.12 0.24 5270 0.12 0.24 4220 0.12 0.24
7 4510 0.14 0.26 3400 0.14 0.26 4510 0.14 0.26 3610 0.14 0.26
8 3950 0.16 0.28 2970 0.16 0.28 3950 0.16 0.28 3160 0.16 0.28
9 3510 0.18 0.30 2640 0.18 0.30 3510 0.18 0.30 2820 0.18 0.30
10 3160 0.20 0.30 2370 0.20 0.30 3160 0.20 0.30 2530 0.20 0.30
11 2880 0.20 0.30 2160 0.20 0.30 2880 0.20 0.30 2310 0.20 0.30
12 2640 0.21 0.30 1980 0.21 0.30 2640 0.21 0.30 2120 0.21 0.30
13 2430 0.21 0.33 1830 0.21 0.33 2430 0.21 0.33 1950 0.21 0.33
14 2260 0.22 0.35 1710 0.22 0.35 2260 0.22 0.35 1810 0.22 0.35
16 1980 0.25 0.36 1490 0.25 0.36 1980 0.25 0.36 1590 0.25 0.36
18 1760 0.28 0.38 1330 0.28 0.38 1760 0.28 0.38 1420 0.28 0.38
20 1590 0.30 0.40 1180 0.30 0.40 1590 0.30 0.40 1270 0.30 0.40
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DRILLS SOLID CARBIDE

BOHRER VOLLHARTMETALL

Solid carbide reinforced drills.
DIN 6537L (TIALN COATING) 5xD
Diameters from 3 to 20 mm

Verstirkte VHM-Spiralbohrer
DIN 6537L (TIALN-BESCHICHTUNG) 5XD
Durchmesser von 3 bis 20 mm

Charapteristigs: N . sras | | s
Especially suitable for drilling heat resistant steels, Gl SSEAN';LW
Cr-Ni steels, high carbon steel castings, grey cast .
iron, cast steels, manganese steels, bronze,

ini i i ilict CAST IRO
alummlym with high .percentage of silicium and . .
other difficult-to-machine materials.

D SEED SEED SEED >

INOX  INOX

<850 N/mmz > 850 Nimm?

Eigenschaften:

Besonders geeignet zum Bohren von hitzebesténdigen
Stahlen, Cr-Ni-Stahlen, kohlenstoffreichen stahlguR,
GrauguB, Gufstéhlen, Manganstahlen, Bronze,

Aluminium mit einem hohen Siliziumanteil und DIN w @
VHM
anderen schwer zerspanbaren Werkstoffen. G N 5

) v 9
QB 140°(> , I — 1} d
?dl L2
L |
J 7520
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SOLID CARBIDE DRILLS

VOLLHARTMETALL BOHRER

7520

L ¥ d1 d L2 ]
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DRILLS SOLID CARBIDE

BOHRER VOLLHARTMETALL

J 7520

Reference
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SOLID CARBIDE DRILLS

VOLLHARTMETALL BOHRER

Solid carbide reinforced drills.
I 7520 Verstarkte VHM-Spiralbohrer.

Material / Materialien

Unalloyed steels Alloyed steels Soft grey cast iron Hard grey cast iron
Unlegierter Stahl Legierter Stahl Weicher Graugul Harter Graugul
Dt?l’l(?foﬁteeSrS/EI' < 700 N/mm? <1000 N/mm? < HB240, GG25 < HB300, GG40

(2 d1) @1.0 ~ 2.9 : 40 ~ 80 m/min 1.0 ~ @2.9 : 35 ~ 70 m/min 21.0 ~ @2.9 : 60 ~ 130 m/min @1.0 ~ 2.9 : 40 ~ 90 m/min

mm 3.0 ~ : 100 m/min @3.0 ~ 1 75 m/min @3.0 ~ : 100 m/min 3.0 ~ : 80 m/min
RPM Feed /Vorschub RPM Feed /Vorschub RPM Feed / Vorschub RPM Feed / Vorschub
I, Min. Max. I, Min. Max. I, Min. Max. I, Min. Max.
3 10500 0.06 0.12 7890 0.06 0.12 10500 0.06 0.12 8410 0.06 0.12
4 7920 0.08 0.16 5920 0.08 0.16 7920 0.08 0.16 6310 0.08 0.16
5 6310 0.10 0.20 4740 0.10 0.20 6310 0.10 0.20 5050 0.10 0.20
6 5270 0.12 0.24 3950 0.12 0.24 5270 0.12 0.24 4220 0.12 0.24
7 4510 0.14 0.26 3400 0.14 0.26 4510 0.14 0.26 3610 0.14 0.26
8 3950 0.16 0.28 2970 0.16 0.28 3950 0.16 0.28 3160 0.16 0.28
9 3510 0.18 0.30 2640 0.18 0.30 3510 0.18 0.30 2820 0.18 0.30
10 3160 0.20 0.30 2370 0.20 0.30 3160 0.20 0.30 2530 0.20 0.30
11 2880 0.20 0.30 2160 0.20 0.30 2880 0.20 0.30 2310 0.20 0.30
12 2640 0.21 0.30 1980 0.21 0.30 2640 0.21 0.30 2120 0.21 0.30
13 2430 0.21 0.33 1830 0.21 0.33 2430 0.21 0.33 1950 0.21 0.33
14 2260 0.22 0.35 1710 0.22 0.35 2260 0.22 0.35 1810 0.22 0.35
16 1980 0.25 0.36 1490 0.25 0.36 1980 0.25 0.36 1590 0.25 0.36
18 1760 0.28 0.38 1330 0.28 0.38 1760 0.28 0.38 1420 0.28 0.38
20 1590 0.30 0.40 1180 0.30 0.40 1590 0.30 0.40 1270 0.30 0.40
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DRILLS SOLID CARBIDE

BOHRER VOLLHARTMETALL

Solid carbide reinforced drills.
DIN 6537L (TIALN COATING) 3xD
WITH COOLANT SYSTEM
Diameters from 3 to 20 mm

Verstirkte VHM-Spiralbohrer

DIN 6537L (TIALN BESCHICHTUNG) 3xD
MIT KUHLMITTELZUFUHR

Durchmesser von 3 bis 20 mm

Characteristics: sTeELS [ STEELS
Solid carbide high performance drill with internal aﬂ)’mﬂ ESBTOAN% m:m mfm
coolant supply for universal applications. High D SHED SHP SHP >

stability as well as universal usability due to the
straight main cutting gdge. The spec@ point sha}pe . .
effects optimum chip breakage, high centering

accuracy and less cutting forces. D SRR SR 2%

Eigenschaften:
VVHM-Hochleistungsbohrer mit Innen-Kihimittelzufuhr

fur universelle Anwendungen. Hohe Stabilitit — -
und universelle Einsetzbarkeit durch die gerade 65;% T @
Hauptschneidkante. Der Spezialanschliff bewirkt N 3

einen optimalen  Spanbruch, eine hohe
Zentriergenauigkeit und geringe Schnittkrafte.
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SOLID CARBIDE DRILLS

VOLLHARTMETALL BOHRER

7323 (

Reference

Bezeichnung * di d L2 L
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DRILLS SOLID CARBIDE

BOHRER VOLLHARTMETALL

J 7323(

Reference

Bezeichnung * aA ¢ L2 L
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SOLID CARBIDE DRILLS

VOLLHARTMETALL BOHRER

Solid carbide reinforced drills.
I 7323 Verstarkte VHM-Spiralbohrer.

Material / Materialien

Unalloyed steels Alloyed steels Soft grey cast iron Hard grey cast iron

Unlegierter Stahl Legierter Stahl Weicher Graugul Harter Grauguf}

Dt?rlgrr:]rszirs/er < 700 N/mm? <1000 N/mm? < HB240, GG25 < HB300, GG40
(2 d1) @1.0 ~ 2.9 : 50 ~ 100 m/min 1.0 ~ @2.9 : 40 ~ 90 m/min @1.0 ~ 2.9 : 80 ~ 160 m/min 1.0 ~ 2.9 : 50 ~ 100 m/min

mm 3.0 ~ : 110 m/min @3.0 ~ : 83 m/min 3.0 ~ : 110 m/min @3.0 ~ : 88 m/min
RPM Feed /Vorschub RPM Feed /Vorschub RPM Feed / Vorschub RPM Feed / Vorschub
¥, Min. Max. ¥, Min. Max. I, Min. Max. I, Min. Max.
3 11660 0.06 0.12 8760 0.06 0.12 11660 0.06 0.12 9340 0.06 0.12
4 8800 0.08 0.16 6570 0.08 0.16 8800 0.08 0.16 7010 0.08 0.16
5 7010 0.10 0.20 5260 0.10 0.20 7010 0.10 0.20 5610 0.10 0.20
6 5850 0.12 0.24 4380 0.12 0.24 5850 0.12 0.24 4680 0.12 0.24
7 5010 0.14 0.26 3770 0.14 0.26 5010 0.14 0.26 4010 0.14 0.26
8 4380 0.16 0.28 2390 0.16 0.28 4380 0.16 0.28 3510 0.16 0.28
9 3900 0.18 0.30 2930 0.18 0.30 3900 0.18 0.30 3130 0.18 0.30
10 3510 0.20 0.30 2630 0.20 0.30 3510 0.20 0.30 2810 0.20 0.30
11 3190 0.20 0.30 2400 0.20 0.30 3190 0.20 0.30 2560 0.20 0.30
12 2930 0.21 0.30 2200 0.21 0.30 2930 0.21 0.30 2350 0.21 0.30
13 2700 0.21 0.33 2030 0.21 0.33 2700 0.21 0.33 2160 0.21 0.33
14 2510 0.22 0.35 1890 0.22 0.35 2510 0.22 0.35 2010 0.22 0.35
16 2190 0.25 0.36 1650 0.25 0.36 2190 0.25 0.36 1760 0.25 0.36
18 1950 0.28 0.38 1470 0.28 0.38 1950 0.28 0.38 1570 0.28 0.38
20 1760 0.30 0.40 1310 0.30 0.40 1760 0.30 0.40 1410 0.30 0.40
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DRILLS SOLID CARBIDE

BOHRER VOLLHARTMETALL

Solid carbide reinforced drills.
DIN 6537L (TIALN COATING) 5xD
WITH COOLANT SYSTEM
Diameters from 3 to 20 mm

Verstéirkte VHM-Spiralbohrer

DIN 6537L (TIALN BESCHICHTUNG) 5xD
MIT KUHLMITTELZUFUHR

Durchmesser von 3 bis 20 mm

Characteristics: STEELS | STEELS RINTG) RN Ne)4
Solid carbide high performance drill with internal ESJ)AN'jﬂLm m’;}m <o o
coolant supply for universal applications. High D SEED > > SR D

stability as well as universal usability due to the
straight malin cutting gdge. The speugl point sha}pe . .
effects optimum chip breakage, high centering

accuracy and less cutting forces. P IR 2HEP o S 8

Eigenschaften:

VHM-Hochleistungshohrer mit Innen-Kihimittelzufuhr
fur universelle Anwendungen. Hohe Stabilitit -

und universelle Einsetzbarkeit durch die gerade 6?;’;1 s @
Hauptschneidkante. Der Spezialanschliff bewirkt N R

einen optimalen  Spanbruch, eine hohe
Zentriergenauigkeit und geringe Schnittkrafte.

. y
LR S —

\_ L
J7523(

S * n ; £ :

00000 ad 0 g d d
000000 g [ g 0d d
000000 d i g 0J 0d
000000 ad i g 0J d
000000 ad [ g 0J 0d
000000 ad [ g 0d 0dJ
000000 ad [ g 0 0J
00000 g [ g 0d d
000000 d [ g 0d d
00000 ad [ g 0d d
00000 d [ g 0d d
00000 ad [ g aa d
00000 ad i g aa d
000000 g i g aa d
000000 d i g 0a a
00000 g [ g 0a d
00000 ad [ g 0a d
00000 ad 0 g 0a d
00000 ad I g 0a d
OO0 a i g 0a d
OO000m a i g 0d 0J

ALBERG




SOLID CARBIDE DRILLS

VOLLHARTMETALL BOHRER

7523 (
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DRILLS SOLID CARBIDE

BOHRER VOLLHARTMETALL

J 7523 (¢

Reference

Bezeichnung * aA ¢ L2 L
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SOLID CARBIDE DRILLS

VOLLHARTMETALL BOHRER

Solid carbide reinforced drills.
I 7523 Verstarkte VHM-Spiralbohrer.

Material / Materialien

Unalloyed steels Alloyed steels Soft grey cast iron Hard grey cast iron

Unlegierter Stahl Legierter Stahl Weicher Graugul Harter Grauguf}

Dt?rlgrr:]rszirs/er < 700 N/mm? <1000 N/mm? < HB240, GG25 < HB300, GG40
(2 d1) @1.0 ~ 2.9 : 50 ~ 100 m/min 1.0 ~ @2.9 : 40 ~ 90 m/min @1.0 ~ 2.9 : 80 ~ 160 m/min 1.0 ~ 2.9 : 50 ~ 100 m/min

mm 3.0 ~ : 110 m/min @3.0 ~ : 83 m/min 3.0 ~ : 110 m/min @3.0 ~ : 88 m/min
RPM Feed /Vorschub RPM Feed /Vorschub RPM Feed / Vorschub RPM Feed / Vorschub
¥, Min. Max. ¥, Min. Max. I, Min. Max. I, Min. Max.
3 11660 0.06 0.12 8760 0.06 0.12 11660 0.06 0.12 9340 0.06 0.12
4 8800 0.08 0.16 6570 0.08 0.16 8800 0.08 0.16 7010 0.08 0.16
5 7010 0.10 0.20 5260 0.10 0.20 7010 0.10 0.20 5610 0.10 0.20
6 5850 0.12 0.24 4380 0.12 0.24 5850 0.12 0.24 4680 0.12 0.24
7 5010 0.14 0.26 3770 0.14 0.26 5010 0.14 0.26 4010 0.14 0.26
8 4380 0.16 0.28 2390 0.16 0.28 4380 0.16 0.28 3510 0.16 0.28
9 3900 0.18 0.30 2930 0.18 0.30 3900 0.18 0.30 3130 0.18 0.30
10 3510 0.20 0.30 2630 0.20 0.30 3510 0.20 0.30 2810 0.20 0.30
11 3190 0.20 0.30 2400 0.20 0.30 3190 0.20 0.30 2560 0.20 0.30
12 2930 0.21 0.30 2200 0.21 0.30 2930 0.21 0.30 2350 0.21 0.30
13 2700 0.21 0.33 2030 0.21 0.33 2700 0.21 0.33 2160 0.21 0.33
14 2510 0.22 0.35 1890 0.22 0.35 2510 0.22 0.35 2010 0.22 0.35
16 2190 0.25 0.36 1650 0.25 0.36 2190 0.25 0.36 1760 0.25 0.36
18 1950 0.28 0.38 1470 0.28 0.38 1950 0.28 0.38 1570 0.28 0.38
20 1760 0.30 0.40 1310 0.30 0.40 1760 0.30 0.40 1410 0.30 0.40
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TUNGSTEN CARBIDE BURRS SOLID CARBIDE

ROTIERFRASER VOLLHARTMETALL

Characteristics: ¥

900: Cylindrical - Straight. th,i,f, e —

901: Cylindrical - Crossed.

[h
L2
Eigenschaften: <—J

900: Zylinder-Form - Gerade Zahnung.
901: Zylinder-Form - Wechselzahnung.

© Availability /verfugbarkeit
@ standard item / Standard-Artikel
O Check availability / Verfiigbarkeit priifen

J 900 - 901

Sezeiohnung D d . L2 g
¥

AR NN | 0 ma| mE| ()
oo il a o o o
EEEEE] 0 0 W] o o
00000 d O o d ]
Ooaa d 0 0 [ ()
RN 0 0 N [ o
EENEN 0 0 N 0 o
EENRN 0 0 [ 0 o
OO [ 0 o 00 ([ ]
OO 0 0 o 0 ()
EEERE o0 0 0 o0 @

Characteristics: - oy

910: Cylindrical round top - Straight. D {7iI+ - 7|], d

911: Cylindrical round top - Crossed. }f B

Eigenschaften: L2

910: Kugelschaft-Zylinderform - Gerade Zahnung. L

911: Kugelschaft-Zylinderform - Wechselzahnung.

© Availability /verfugbarkeit

@ Standard item / Standard-Artikel

O Check availability / Verfiigbarkeit priifen

J 910 - 911
Bezeichnung D d ] Lo r g
X

IENEN O 0 0 [ [ ([
HEREN O 0 0 N [ ([
HENEN O i 0 0 m (
EEEEN mn O o W] Om ()
HENEN d a 0 o m ([
0o 00 a 0 0 0m o
HEREN| O 0 d [ 0 { ]
HENEN| O 0 [ N 0 ()
O [N 0 [ N 0 o
O [ 0 0 N {m o
HEREN N O 0 0 Om g ]
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SOLID CARBIDE TUNGSTEN CARBIDE BURRS

VOLLHARTMETALL ROTIERFRASER

Characteristics:
920: Tree radius nose - Straight. D
921: Tree radius nose - Crossed.

Eigenschaften:
920: Rundkegel-Form - Gerade Zahnung.
921: Rundkegel-Form - Wechselzahnung.

© Availability /verfugbarkeit
@ Standard item / Standard-Artikel
O Check availability / Verfiigbarkeit priifen

§920-921

Bezeiohnung 2 g . L2 ' g
¥

EEEEN O O 0o 0J Om (]
EEEEN] O O N 0 Om [ )
EEEEE] 0 0 mN mE| m o
EEEEE] 0 O 0 0 m [ )
EEEEE] 0 O 0 0 m [ )
EEEEE] 0 O N 0 m [ )
EEEEE] O O N 0 m [ )
EEEEE] O 0 N 0 m [ )
EEEEN 0 O N 0 Om ()
000 0 O N 0 am ()
000 0 O 0 0 om ]
Characteristics: , ¥

930: Cylindrical round top - Straight. D‘ @ [ 7|] d
931 Cylindrical round top - Crossed. ! A
Eigenschaften: <—JL2

930: Spitzhogen-Form - Gerade Zahnung. L
931: Spitzbogen-Form - Wechselzahnung.

O Availability / verfiigharkeit
@ Standard item / Standard-Artikel
O Check availability / Verfiigarkeit priifen

1930- 931

ereichnung D d L L2 9

X
EEEEE O O o oo o
EEEEN O 0 0o o ([ J
EEEEN] 0 0 0o o ([ J
EEEEN] 0o 0 N o ([
EEEEN N 0 0 N ([
EEEEE] mH| 0 0o mE| ()
O O O 0o N o
O O O N o0 o
ENEEE o O 0o o o
ENEEN o O 0o 0 ([}
EREEE o O o oo ]
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TUNGSTEN CARBIDE BURRS SOLID CARBIDE

ROTIERFRASER VOLLHARTMETALL

Characteristics: ) y

940: Cone - Straight. D“<H}F ——— J
. i Y

941: Cone - Crossed. 1

Eigenschaften: - L2 -

940: Spitzkegel-Form - Gerade Zahnung. L

941: Spitzkegel-Form - Wechselzahnung.

© Availability /verfugbarkeit
@ standard item / Standard-Artikel
O Check availability / Verfiigbarkeit priifen

J 940 - 941

ey D d L L2 9

X
EEEEE ] 0 o o ([ J
EEEEE ] O 00 0o (
00000 ] O N 0o o
EEEEE N O 0o 0o o
AR EEN] | O o o ()
EEEEN] | O o oo ()
EEEEN] O O oo o )
0000 | O oo oo ®
EEEEE oo O oo mH| ()
EEEEE o 0 0o 0o o
EEEEE] | O 00 0o X ]

Characteristics: —— ¥
950: Olive (Egg) - Straight. b @ —
951: Olive (Egg) - Crossed. A

r
Eigenschaften: <L—2J

950: Tropfen-Form - Gerade Zahnung. L

951: Tropfen-Form - Wechselzahnung.

© Availability /verfugbarkeit

@ Standard item / Standard-Artikel

O Check availability / Verfiigbarkeit priifen

J 950 - 951
B oroichnung D d ] 7 r g
X
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SOLID CARBIDE TUNGSTEN CARBIDE BURRS

VOLLHARTMETALL ROTIERFRASER

Characteristics: I oy
960: Ball - Straight. D ql< ﬂ] d
961: Ball - Crossed. I\ 1
L2
Eigenschaften: a—— L
960: Kugel-Form - Gerade Zahnung.
961: Kugel-Form - Wechselzahnung.
€ Availability /verfugbarkeit
@ Standard item / Standard-Artikel
: O Check availability / Verfiigbarkeit priifen
Reference
: Bezeichnung R d L = =
X
EEREN O 0 0d 0m ()
EEEEE 0 0 0o 0m (
00000 O 0 0o 0m ([ J
EEEEE N 0 0o 0m (
EERRN o 0 N 0 o
EEREN N 0 N rm o
EEREN 0 0 N m [ )
EEREN O 0 N [ ()
OO o 0 N [ [ )
RN 0 a 0 aom o
mEEng] O O nn EEIN 0
Characteristics: — y
970: Inverted cone - Straight. DI e yr— ﬂ d
971: Inverted cone - Crossed. Y
Eigenschaften: <£J L
970: Winkel-Form - Gerade Zahnung.
971: Winkel-Form - Wechselzahnung.
© Availability / verfugbarkeit
_ @ Standard item / Standard-Artikel
O Check availability / Verfiigbarkeit prifen
Reference
Bezeichnung = d L = 3
X
EEEEN 0 0 00 g (
AN 0 0 d | (
RN 0 0 00 0 (
EENEN 0o O 00 00 (
EERRN 0 0 [ 0 o
EEREN 0 0 [N 0 o
EEERN N 0 [N o o
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TUNGSTEN CARBIDE BURRS SOLID CARBIDE

ROTIERFRASER VOLLHARTMETALL

Characteristics: I Ly
Deburring 60°. 600@ @ — I} ¢
Eigenschaften: L2 !
Spitzkegel-Form 60°. - L ‘

© Availability /verfagbarkeit
@ Standard item / Standard-Artikel
O Check availability / Verfiigbarkeit priifen

jos

Reference
Bezeichnung v d S =
OOoao 0 O g a
00000 o 0 d d
00000 0d 0 d d
RN 0d 0 0d d
Characteristics: ]
Deburring 90°. 90°@

Eigenschaften:
Spitzkegel-Form 90°.

O Availability /verfiigbarkeit
@ Standard item / Standard-Artikel
O Check availability / Verfiigbarkeit priifen

J 99

S D d L L2
OO O O O O
00O O O 0J O
00O d a ad d
00O J a d d
00O0oa aJ a d d
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SOLID CARBIDE TECHNICAL INFORMATION

VOLLHARTMETALL TECHNISCHE AUSKIINFTE

I Cutting data for tungsten carbide burrs

Kind of teeth Cuttinglspeed

placiel ULl HB Straight cut Crossed cut m/min
€<0,25% [ J o 800-1200
Unalloyed steel C<1<0,80% 110-310 o ( J 800-1200
C,40% [ ) [ ] 800-1200
Annealed 125-225 o [ ) 700-1000
ottty il Hardened 220-450 4 600-800
] Annealed 150-250 o o 600-800
A el szl Hardened 250-500 ° 600-800
g Annealed high speed steel (HSS) 150-250 o ( J 600-800
High alloyedstzel Hardened tool steel 250-350 ° 600-800
Stainless steel Ferritic-martensitic 150-270 [} ( } 600-800
Unalloyed [ J ( J 600-800
Steel casting Low alloyed 150-250 [ ] ( J 600-800
High alloyed [ ) [ ) 600-800
Stainless steel Austenitic 150-270 [ ] ( } 600-800
Ferritic-martensitic 200 o ([ J 400
Stainless steel castings Austenitic 200 o o 300
Manganese steel 250 [ ) [ ) 160
] Ferritic - short chip 110-145 ([ J ([ J 750
Malleable cast iron Pearlitc - long chip 200230 ° 4 650
; High traction resistant 180 o ([ J 950
Grey castiron Low traction resistant 260 [ ] ( ] 700
' Ferritic 160 ([ ] { ] 650
Nodular cast iron Pearlitic 250 [ ) [ ) 550
Shell cast iron 400 [ ] ( } 160

Straight cutting flutes burrs

- Best surface finishing.

- Maximum chip removal in soft materials.
- Excellent tool life.

- Produce needle chips.

Practical advice

- The indicated data are recommended for manual
applications with a strength of 5-25N.

- Increase the cutting speed for light deburring.

Crossed cutting flutes burrs

- For heavy operations, for instance by a robot,

the cutting speed must be reduced. - Allow a lower spindle speed.

- Smoother operation, even at low speeds.
- High chip removal in hard and soft materials.
- Produce short and rounded chips.

Type 90 Type 91 Type 92 Type 93 Type 94
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Curved shapes with narrow
Surfaces and smooth edges Radius and surfaces General shapes spaces Narrow spaces

Type 95 Type 96 Type 97 Type 98 Type 99
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Welded shapes and holes
Complicated shapes in curved surfaces Inverted cone shape 30° Degrees chamfering 45° Degrees chamfering
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I Schnittbedingungen fir Rotierfraser

PONT] . Zahgunasall Schnittgeschwindigkeit
Materialien Beschaffenheit HB i
Gerade Zahnung  Wechselzahnung i
C<0,25% [ J o 800-1200
Unlegierter Stahl C<1<0,80% 110-310 [ ) o 800-1200
C,40% [ ) [ ) 800-1200
S Gegliht 125-225 ° ] 700-1000
Niedrig legierter Stahl Abgeschreckt 220-450 4 600-800
g Gegliiht 150-250 o ( J 600-800
Hochlegierter Stal Abgeschreckt 250-500 ° 600-800
f Gegliihter HSS 150-250 o o 600-800
Hochlegierter Stahi Abgeschreckter Werkzeugstahl 250-350 ( ] 600-800
Rostfreier Stahl Ferritisch/Martensitisch 150-270 [ J ( } 600-800
Unlegiert o ( J 600-800
Stahlgu Niedrig legiert 150-250 [ J ( J 600-800
Hochlegiert [ ) [ ) 600-800
Rostfreier Stahl Austenitisch 150-270 [ J ( } 600-800
Ferritisch-Martensitisch 200 o ([ J 400
Rostfreier StahlguR Austenitisch 200 [ J ( J 300
Mangan-Stahl 250 [ ) [ ) 160
Ferritisch — kurzspanend 110-145 ([ J ([ J 750
Tempergu® Perlitisch - langspanend 200-230 [ ] ( ] 650
Hohe Zugfestigkeit 180 o ([ J 950
Graugu® Niedrige Zugfestigeit 260 4 ° 700
] Ferritisch 160 [ { ] 650
Kugelgraphitgu@ Perlitisch 250 [ ] [ ] 550
KokillenguR 400 o ( 160

Rotierfraser mit gerader Zahnung

- Optimale Oberflachengiite.

- Maximale Spanabfuhr in weiche Materialien.
- Ausgezeichnete Standzeit.

- Sie produzieren nagelférmige Spéne.

Praktische Empfehlungen

- Die angegebene Bedingungen sind fiir manuelle
Anwendungen mit einer Kraft von 5-25 N empfohlen.

- Fur leichtes Entgraten, die Schnittgeschwindigkeit

erhohen. Rotierfraser mit Wechselzahnung

- Flir schwere Operationen, z.B. mit einem Roboter,

. ! P i - Sie erlauben eine niedrigere Drehzahl.
muss die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.

- Weichere Operationen auch bei langsamer Drehzahl.
- Hohe Spanabfuhr in harte und weiche Materialien.
- Sie produzieren kurze und runde Spéne.

Typ 90 Typ 91 Typ 92 Typ 93 Typ 94
Fiir Oberflachen und . . . . X Fir gebogene Formen in R
glatte Kanten Fir Radius und Oberflachen Fur allgemeine Formen schmalen Konturen Fir schmale Konturen
Typ 95 Typ 96 Typ 97 Typ 98 Typ 99
Fir geschweil3te Formen und fiir E
Fir komplizierte Formen Bohrungen in gebogenen Oberflachen Winkelform 30° Grad Anfasen 45° Grad Anfasen




