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VHM-Fraser fiir hochste Anspriiche.
Solid Carbide Endmills for greatest demands.

MFM

Corcut RO,5
10

. ab Lager verfiigbar: Varicut 35/38°, Varicut AL 39/40/41°, Varicut VA 40/42°, Roughcut 45°,
MFM 45°, MTM 50°, Corcut 45°, Softcut 30°, Microcut 30°, Alucut 40° und 55°

B available exstock:  Varicut 35/38°, Varicut AL 39/40/41°, Varicut VA 40/42°, Roughcut 45°,
MFM 45°, MTM 50°, Corcut 45°, Softcut 30°, Microcut 30°, Alucut 40° und 55°

www.jd-tools.de







Inhaltsverzeichnis
Contents

Seite
Page
VM}Z 8452 | Schaftfraser, 4-schneidig, 35°/38° Endmills 4-flute, 35°/38° 4
JD5392 | Varicut-AL-Fraser, 3-schneidig Varicut-AL-endmills, 3-flute 5
JD 5422 | Varicut-VA-Fraser, 4-schneidig Varicut-VA-endmills, 4-flute 6
it
JD 8462 HPC-Fraser, 4-schneidig HPC-endmills, 4-flute 7
ﬁ’[ﬁ@ JD 8422 | Schruppfraser, 3/4/5/6-schneidig Roughing endmills, 3/4/5/6-flute 8
0,
JD 8622 | HSC-Fraser, 6-schneidig HSC-endmills, 6-flute 9
MD 7442 Schaftfraser, 4-schneidig mit Eckenradius Endmills 4-flute with corner radius 10
JD 6242 | Bohrnutenfraser, 2/3/4-schneidig Slotting endmills, 2/3/4-flute 11
JD 6244 | Bohrnutenfraser, 2/3/4-schneidig, extra lang Slotting endmills, 2/3/4-flute,extralong| 12
JD 6342 | Bohrnutenfraser, 3-schneidig Slotting endmills, 3-flute 13
JD 6442 | Bohrnutenfraser, 4-schneidig Slotting endmills, 4-flute 14
JD 6443 | Bohrnutenfraser, 4-schneidig, extra lang Slotting endmills, 4-flute, extra long 15
JD 6444 | Bohrnutenfraser, 4-schneidig, iberlang Slotting endmills, 4-flute, ultra long 16
JD 6442 | Radiusfraser, 4-schneidig Ball nose endmills, 4-flute 17
JD 6245 Radiusfraser, 2-schneidig, extra lang Ball nose endmills, 2-flute, extra long 18
M JD 6246 | Kopierfraser, 2-schneidig Ball nose endmills, 2-flute 19
JD6215 | Radiusfraser, 2-schneidig, Giberlang Ball nose endmills, 2-flute, ultra long 21
JD 6232 | Alufraser, 2-schneidig Alucut endmills, 2-flute 22
M 6234 | Alufraser, 2-schneidig, tiberlang Alucut endmills, 2-flute, ultra long 23
M 6332 | Alufraser, 3-schneidig Alucut endmills, 3-flute 24
M 6334 | Alufraser, 3-schneidig, tiberlang Alucut endmills, 3-flute, ultra long 25
Oﬂi//{D 6212 | Radius - Alufraser, 2-schneidig Ball nose- endmiills for Alu, 2-flute 26




VHM-Schaftfraser, 4-schneidig, bis Mitte schneidend,
JD 8452 GS Solid Carbide Endmills, 4-Flute, Centre Cutting,

DIN Typ
HPC z-a-ﬁne |/|\, 6%  Twe DL Iél_,
Flutes e T ) N M

EUR /Stijck Mafle [mm]
. Piece Dimensions
Bezeichnung
Part Number Schutzfase
DN 630P Dles Dzh a D3 |.1 |.z |.3 b4 P;In::ent;tfl:"n
JD 8452 040 GS HB 16,80 4 3.70 1 01 d5°
Ll L JD 8452 050 GS HB 16,80 5 6 470 57 3 21 '
JD 8452 060 GS HB 18,80 6 5.70
0.2x45°
JD 8452 080 GS HB 24,30 8 8 7.70 63 19 27
JD 8452 100 GS HB 40,60 10 10 9.50 72 b)) 32
JD 8452 120 GS HB 49,25 12 12 1150 5 % 38 4 03x45°
JD 8452 140 GS HB 64,50 14 14 13.50 Y]
JD 8452 160 GS HB 87,80 16 16 1550 44
92 32 0.4x45°
JD 8452 180 GS HB 107,85 18 18 17.50 50
JD 8452 200 GS HB 143,40 20 20 19.50 104 38 54
0.5x45°
JD 8452 250 GS HB 260,50 25 25 24.50 121 50 60
DIN 6535 HB: Standard / Standard
DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request
Schnitt- Vorschub fz [mm/Zahn ]
Werkstiick- Zugfestigkeit geschwindigkeit Feed fz [mm / tooth]
werksgolff Tensile Sﬂ’gﬂgﬂl Cutting Speed Durchmesser / Diameter [mm]
fucea IN/mm’] [V m/min] abis | 7bis | 11bis | 16bis
to<7 to<11 to<16 to 25
<500 v 50-100 0,04 0,05 0,07 0,08
Baustat ) vy 100- 160 0,03 0,04 0,06 0,07
austahl, Einsatzstahl,
Automatenstahl, 500-700 v 50-90 0,04 0,05 0,06 0,07
Vergiitungsstahl vy 80-130 0,02 0,03 0,05 0,06
il S 700-1000 v 60-90 0,03 0,04 0,06 0,07
Ca;e Hardening Stjel, \A/4 90-110 0,02 0,03 0,04 0,05
reecuttlngstee,
Temperingsteel 1000-1400 v 50-70 0,02 0,03 0,04 0,05
vv 60-90 0,02 0,02 0,03 0,03
v 50-100 0,03 0,04 0,05 0,06
Werkzeugstahl g 4 ! a
(|egie£n2/il:]g|lzgaiert) <1400 vy 80-110 0,02 0,03 0,04 0,05
7 Z’;’/Sfé‘e/” y > 1400 v 40 - 60 0,03 0,04 0,05 0,06
(alloyed/non-alloyed) vy 50-80 0,02 0,03 0,04 0,05
R(M <850 v 20-50 0,03 0,04 0,05 0,06
(. ) \A/4 30-70 0,02 0,03 0,03 0,04
Rostfreier Stahl
X v 30-60 0,03 0,04 0,05 0,06
Stainless steel 850-1100
vv 40-80 0,02 0,03 0,04 0,05
F (K) <180 HB v 60-80 0,05 0,07 0,09 0,11
Grauguss mit Lamellen-
graphit / Flake cast iron vy 80-100 0,03 0,04 0,06 0,08
Grauguss mit Kugelgraphit > 260 HB v 60-120 0,04 0,04 0,05 0,06
Nodular cast iron vy 70-140 0,03 0,03 0,04 0,05
N <600 v 130-450 0,07 0,09 0,12 0,17
AL/ AL-Legierungen
Al-alloys (<12% Si) vy 300- 600 0,04 0,06 0,08 0,10
AL/ AL:Leglerungen <600 \ 100 - 250 0,05 0,07 0,10 0,15
Al-alloys (>12% Si) \AJ 140 - 450 0,02 0,03 0,05 0,07
Kupfer, Bronze, Messing <850 v 90-160 0,04 0,05 0,07 0,09
Copper, bronze, brass vy 150- 250 0,03 0,04 0,06 0,08

¥ = Schruppen / Roughing
L Schnittwerte fiir / utting data for a=0,5xD,a=1,0xD  Korrekturfaktoren bei / Correction factor at a=1,0xD, a=10xDv=c.075, f=a.08 V¥V = Schlichten / Finishing y
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JD 5392 6s LTI/ CEI/

VHM-Fréser, 3-schneidig, HPC und HSC geeignet
Solid Carbide Endmills, 3-flute, HPC and HSC applicable

3

. HPC
Zahne

Flutes HSC

DIN
39°

6535
o
) 41°

dhnlich IZI
similar > o
DING527L P

%{ EUR /Stuck

Piece M_aBe [l!lm]
Dimensions
Bezeichnung

Part Number Schutzfase
DN1210 D'Ih'lo D2h6 D; I'1 I'z I's z Pzz:;'c'l;inrn
JD 5392 030 GS AL HB 12,50 3 6 270 57 8 21 0,06x45°
JD 5392 040 GS AL HB 12,50 4 6 3.70 57 1 21 0,08x45°
JD 5392 050 GS AL HB 12,50 5 6 470 57 13 21 0,10x45°
JD 5392 060 GS AL HB 12,50 6 6 5.50 57 13 21 0,12x45°
JD 5392 080 GS AL HB 19,10 8 8 7.50 63 19 27 3 0,16x45°
JD 5392 100 GS AL HB 28,80 10 10 9.20 72 2 32 0,20x45°
JD 5392 120 GS AL HB 42,50 12 12 11.20 83 26 38 0,24x45°
JD 5392 160 GS AL HB 75,40 16 16 15.00 92 32 44 0,32x45°
JD 5392 200 GS AL HB 128,35 20 20 19.00 104 38 54 0,40x45°

DIN 6535 HB: Standard / Standard

DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request

Zugfestigkeit ) o Vorschub feed f, [mm/Zahn tooth]
Werkstiick Tensile Harte Schnlttge§chW|ndlgke|t Durchmesser Diameter [mm]
Workpiece strength Hardness Cutting speed 10 12 16
5 [Vc m/m|n] 3 bis | 6 bis | 8 bis bis bis< bis
[N/mm‘] <6 <8 | <10 | 233 16 55
Schruppfrasen Roughing ap= <1xD; ae=0,1xD; bei ap=1-2xD = fz=70%
60-100 650 0,020 | 0,040 | 0,050 | 0,070 | 0,080 | 0,110
80- 130 300 0,020 | 0,040 | 0,050 | 0,065 | 0,075 | 0,100
Schlichtfrasen Finishing ap= 1~2xD; ae=0,05~0,1xD
60-100 950 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,060 | 0,080 | 0,100
<900 80-130 370 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,060 | 0,080 | 0,100
Nutenfrasen Slotting ap= <1xD; ae=1xD; bei ap=1-2xD = fz=70%
60- 100 500 - 0,020 | 0,040 | 0,060 | 0,080 | 0,100
80-130 250 - 0,015 | 0,030 | 0,050 | 0,070 | 0,950




VHM-Fraser , 4-schneidig, exzentrischer Hinterschliff
JD 5422 GS Solid Carbide Endmills, 4-flute, eccentric relieving

4 LI DIN Typ DIN IZI
Zih HPC Iy 6535 Type
m Flutgg @42" _m ) N & ¢_\’

- EUR/e Dimensions
Bezeichnung imensions
Part Number
DN7030 | De  Dh D, L, L L z
JD 5422 040 GS HB 17,80 4 6 3.70 57 n 21
L] L3 JD 5422 050 GS HB 17,80 5 6 470 57 13 21
JD 5422 060 GS HB 20,25 6 6 5.50 57 13 21
JD 5422 080 GS HB 26,90 8 8 7.50 63 19 27
ID 5422 100 GS HB 42,10 10 10 92 | 70 2 3 §
JD 5422 120 GS HB 55,00 12 ) 11.20 8 26 38
JD 5422 160 GS HB 93,50 16 16 15.00 92 3 44
JD 5422 200 GS HB 151,65 20 20 19.00 104 38 54

DIN 6535 HB: Standard / Standard
DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request

Werkstiick Zug.festig keit Schnittge.schwindigkeit Vogﬁ?;?n::i:; E[)r:;r:/e Zt:?[r:nt;c])th]
Workpiece Tensile stre;vgth Cutting spged e b b e e p—
[N/mm’] (Ve m/min] b 8 | <10 | <12 | <16 | 25
Schruppfrdsen Roughing ap= <1xD; ae=0,1xD; bei ap=1-2xD = fz=70%

< 850 200 0,020 0,040 0,052 0,066 0,085 0,110

850 - 1200 180 0,020 0,040 0,052 0,066 0,085 0,110

> 1200 160 0,020 0,040 0,052 0,066 0,085 0,110
<750 140 0,018 0,035 0,045 0,050 0,065 0,100
Stahl rostfrei Stainless Steel 750-950 120 0,016 0,030 0,042 0,049 0,063 0,095
> 950 100 0,015 0,025 0,035 0,045 0,060 0,075

<1300 35 0,010 | 0,022 | 0,030 | 0,035 | 0,045 | 0,054
<1300 80 0,015 | 0,030 | 0,042 | 0,053 | 0,063 | 0,082

Schlichtfrasen Finishing ap= 1~2xD; ae=0,05~0,1xD

<850 250 0,018 | 0,030 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,080

850 - 1200 200 0,018 | 0,030 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,080

> 1200 180 0,015 | 0,030 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,080

<750 180 0,016 | 0,030 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,080

Stahl rostfrei Stainless Steel 750-950 140 0,015 0,025 0,040 0,050 0,060 0,075
> 950 120 0,015 | 0,021 | 0,036 | 0,045 | 0,056 | 0,072

<1300 45 0,012 | 0,020 | 0,035 | 0,043 | 0,054 | 0,070

<1300 120 0,014 | 0,030 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,080

Nutenfrasen Slotting ap= <1xD; ae=1xD; bei ap=1-2xD = fz=70%

<850 180 0,018 0,040 0,052 0,066 0,085 0,110

850 - 1200 160 0,018 | 0,040 | 0,052 | 0,066 | 0,085 0,110

> 1200 135 0,016 0,040 0,052 0,066 0,085 0,110

<750 120 0,015 0,035 0,045 0,050 0,065 0,100

Stahl rostfrei Stainless Steel 750 - 950 80 0,015 0,030 0,042 0,049 0,063 0,095
> 950 70 0,012 0,025 0,035 0,045 | 0,060 | 0,075

<1300 30 0,010 0,150 0,020 0,025 0,030 0,050

<1300 60 0,015 | 0,030 | 0,042 | 0,053 | 0,063 | 0,082 y




JD 8462 Gs [GIZI/V/

VHM-Fraser, 4-schneidig, HSC geeignet
Solid Carbide Endmills, 4-flute, HSC applicable

4 Typ
45> DN T DIN IZI
. e
[ m e mme | &% O gL 49
— Flutes - ) N M
EUR / Stiick M'aBe [rpm]
. Piece Dimensions
D Bezeichnung
1 Part Number
<>
7 LR D1h10 DZhﬁ Di I'l LZ LZ Z
JD 8462 060 GS HB 21,70 6 6 5.70 57 13 2
|_1 L L JD 8462 080 GS HB 28,20 8 8 7.70 63 19 27
} : JD 8462 100 GS HB 46,95 10 10 9.50 7 by) 32
JD 8462 120 GS HB 58,50 ) 12 11,50 83 26 38 4
JD 8462 160 GS HB 101,60 16 16 15.50 ) 32 44
oy JD 8462 200 GS HB 165,40 20 2 19.50 104 38 54
7”5%’5”:‘/415
| L [0//50{
DIN 6535 HB: Standard / Standard
DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request
Schnitt- Vorschub fz [mm/Zahn ]
Werkstiick- Zugfestigkeit | .. eSCthi':ll i Feed fz [mm/tooth]
werkstoff Tensile strength Hardi 9 . 9 d Durchmesser / Diameter [mm]
Material N/mm?] lardness Cutting Spee
[Vc m/min] 6bis | 8bis | 10bis | 12bis | 16bis
to<8 | to<10 | to<12 | to<16 | t025
A(P) <850 v 200 0,04 | 005 | 007 | 009 | 0,11
SR el vy 250 003 | 005 | 006 | 007 | 008
Vergiitungsstahl v 180 0,04 0,05 0,07 0,09 0,11
850-1200
Structural Steel, \A4 200 0,03 0,05 0,06 0,07 0,08
Case Hardening Steel,
Free Cutting seel 1200 v 160 0,04 | 005 | 007 | 0,09 | 0,11
Tempering steel vy 180 0,03 0,05 0,06 0,07 0,08
Zf{g‘eg:za;;: <5SHRC | V'V % 003 | 004 | 005 | 006 | 008
750 v 140 0,04 | 005 | 005 | 007 | 0,10
vy 160 0,03 0,05 0,06 0,07 0,08
R(M) v 120 003 | 004 | 005 | 006 | 0,10
Rostfreier Stahl 750-950
Stainless steel vy 120 003 | 004 | 005 | 006 | 0,08
- 950 v 100 0,03 | 004 | 005 | 006 | 0,08
A\A/ 100 002 | 004 | 005 | 006 | 0,07
S Nickellegierungen <1300 v 35 002 | 003 | 004 | 005 | 005
Ni-alloys \A/ 50 002 | 004 | 004 | 005 | 007
Titanlegierungen <1300 v 80 0,03 | 004 | 005 | 006 | 0,08
Ti-alloys \A/ 110 0,03 | 005 | 006 | 007 | 0,08
v 180 0,04 | 005 | 007 | 008 | 0,11
<240HB30
F (K) \A4 200 0,03 0,05 0,06 0,07 0,09
Guss / Castiron v 160 004 | 005 | 007 | 008 | 011
> 240 HB 30
vy 180 003 | 005 | 006 | 007 | 0,09
N
Alugusslegierungen \A4 500 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
Al-cast alloys Si >3%
Vo etalle <900 vy 320 003 | 005 | 006 | 007 | 0,08

Schruppfrésen / Roughing ap= <1xD; ae=0,1xD; bei ap=1-2xD = fz=70%

Schlichtfrasen / Finishing ap=1~2xD; ae=0,05~0,1xD

V= Schruppen / Roughing
V'V = Schlichten / Finishing

.
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VHM-Schruppfraser, 3/4/5/6-schneidig, bis Mitte schneidend

JD 8422 HR Solid Carbide Roughing Endmills, 3/4/5/6-Flute, Centre Cutting
3/4/5/6 DIN Typ
ze 1% em W DU @,
Flutes w3 N oM
EUR / Stiick MafBe [mm]
’ Piece Dimensions
sezeichnung
O Part Number Schutzfase
DN 630+ D1es Dzhﬁ D3 |.1 |.2 |_3 b4 Protection
Chamfer
JD 8422 030 HR HB 27,45 3 2.70 7 ;
Ll | L L, JD 8422 040 HR HB 27,45 4 ¢ 370 5 8 ” 0.1x45°
JD 8422 050 HR HB 27,45 5 470 3
JD 8422 060 HR HB 27,45 6 5.70 0245
JD 8422 080 HR HB 36,30 8 8 7.70 63 19 27 4 ’
h Very JD 8422 100 HR HB 42,90 10 10 950 | 7 b)) )
NGy ' ) 03x45°
]”4/5'5’0”/[5’”/48 JD 8422 120 HR HB 59,60 12 1] 1150 83 26 38 !
U )b 8422 160 HR HB 99,50 16 16 15.50 92 kY] 44 5 0.4x45°
JD 8422 200 HR HB 168,00 20 20 19.50 104 38 54 6 05450
DX
JD 8422 250 HR HB 291,00 25 25 24.50 121 50 60
DIN 6535 HB: Standard / Standard
DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request
Schnitt- Vorschub fz [mm/Zahn ]
Werkstiick- Zugfestigkeit eschwindiakeit Feed fz [mm / tooth]
werkstoff Tensile strength gescv 9 Durchmesser / Diameter [mm]
Material IN/mm?] Cutting Sgeed
[V¢ m/min] 6 bis 9 bis 13 bis 17 bis
to<9 to<13 to<17 to25
A (P) <450 140-170 0,04 0,06 0,07 0,08
Baustahl, Einsatzstahl,
Automatenstal;lli 450-700 100- 150 0,04 0,05 0,06 0,07
Vergiitungssta
Structural Steel,
Case Hardening Steel, <700 80-100 0,03 0,04 0,05 0,06
Free Cutting steel,
Tempering steel
Werkzeugstahl <1400 50-90 0,02 0,04 0,04 0,05
(legiert/unlegiert)
Tool steel
(alloyed/non-alloyed) > 1400 40-60 0,02 0,04 0,04 0,05
R (M)
Rostfreier Stahl <1100 30-70 0,02 0,04 0,05 0,07
Stainless steel
<180 HB 60-100 0,05 0,07 0,09 0,12
Gusseisen / cast iron
> 180 HB 50-80 0,04 0,06 0,08 0,10
)\
i\llz/ ,;\IL—Le ie&;gse_r)l <600 100 - 400 0,05 0,09 0,14 0,17
-alloys (<12%Si
Kupfer / copper <500 90-240 0,03 0,05 0,07 0,09
Messing / brass <500 100- 200 0,03 0,05 0,07 0,09
Bronze <1200 80-150 0,03 0,05 0,07 0,09
<1200 30-60 0,01 0,03 0,04 0,05
<1200 20-60 0,03 0,04 0,05 0,06

Schnittwerte filr / Cutting data for a=0,5xD, a= 1,0xD  Korrekturfaktoren bei / Correction factor at a=1,0xD, a= 1,0xD:v=ca.0,75, f=ca.08

¥ = Schruppen / Roughing
VYV =Schlichten / Finishing y




JD 8622 GS GBI/

VHM-Fraser , 6-schneidig, bis Mitte schneidend, exzentrischer Hinterschliff
Solid Carbide Endmills, 6-flute, centre cutting, eccentric relieving

Typ
50° DIN T DIN IZI
~ e
WG e LD 6% O g7 B
Flutes ) N ¢\l
EUR /Sti]ck MaBe [mm]
) Piece Dimensions
Bezeichnung
"art Number
LR EY D1e8 Dlhli D3 I'1 I'l LS Z
JD 8622 060 GS HB 17,40 6 6 5.70 57 13 21
L1 L3 L2 JD 8622 080 GS HB 26,65 8 8 7.70 63 19 27
JD 8622 100 GS HB 36,20 10 10 9.50 72 22 32 6
JD 8622 120 GS HB 53,25 12 12 11.50 83 26 38
. JD 8622 160 GS HB 94,40 16 16 15.50 92 32 44
} Very;
Nery,
Y MRy 8 i
— W[D,V[a{
DIN 6535 HB: Standard / Standard
DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request
Schnitt- Vorschub fz [mm/Zahn ]
Werkstiick- Zugfestigkeit Hirte eschfnil:ll diakeit Feed fz [mm /tooth]
werkstoff Tensile strength Hard, 9 Cuttin S 9 d Durchmesser / Diameter [mm]
Material [N/mm?] ardness ILaepes
[V¢ m/min] 6bis | 8bis | 10bis | 12bis | 16bis
to<8 | to<10 | to<12 [to<16 | to25
A (P)
Bl e <850 \AA/ 280 003 | 004 | 005 | 007 | 0,09
Automatenstahl,
Vergiitungsstahl
850-1200 vvy 240 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09
Structural Steel,
Case Hardening Steel,
Free Cutting steel, > 1200 vy 200 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09
Tempering steel
Stahl gehartet
Hardened steel <65HRC |VYVVY 120 0,02 0,04 0,03 0,04 0,06
<750 vvv 180 0,03 0,04 0,05 0,06 0,10
R (M)
Rostfreier Stahl 750-950 vvv 150 0,03 0,04 0,05 0,06 0,09
Stainless steel
> 950 \AA/4 110 0,03 0,04 0,05 0,05 0,08
<1300 vvy 130 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
F(K) <240HB30 | VVYVY 220 0,03 0,04 0,06 0,07 0,1
/G >240HB30 | VWY 200 003 | 004 | 006 | 007 | 01
Alugusslegierungen >900 vvv 360 0,04 0,05 0,07 0,08 0,12
Al-cast alloys Si>3%

Schnittwerte fiir / Cutting data for a=0,5xD, a= 1,0xD  Korrekturfaktoren bei / Correction factor at a=1,0xD, a= 1,0xD:v=ca.0,75, f=ca.08

¥ = Schruppen / Roughing
VYV =Schlichten / Finishing y
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VHM-Fraser mit Eckenradius , 4-schneidig, exzentrischer Hinterschliff

JD 7442 CR

Solid Carbide Endmills with Corner Radius , 4-flute, eccentric relieving

4 Typ
45° DIN L DIN IZI
m e
| Zihne Igl“/ 5 N esz7L A R\
Flutes “HA ) ¢\
EUR /DSt(]ck MaBe [mm]
. fece Dimensions
Bezeichnung
Part Number
DN630+ D, R D, L, L z
L1 7442 060 05 CR HA 23,35 6 0.5 6 5 0
7442 060 10 CR HA 23,35 1.0
7442 080 05 CR HA 45,05 0.5
8 8 60 16
7442 080 10 CR HA 45,05 1.0
4
7442 100 05 CR HA 65,50 10 0.5 1 2
7442 100 10 CR HA 65,50 1.0 7
7442 120 05 CR HA 81,40 ” 0.5 n 2
7442 120 10 CR HA 81,40 1.0
DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request
Schnitt- Vorschub fz [mm/Zahn ]
Werkstiick- Zugfestigkeit eschwindiakeit Feed fz [mm / tooth]
werkstoff Tensile strength 9 . 9 Durchmesser / Diameter [mm]
Material [N/mm?] Cutting Sgeed
[Vc m/min] 4bis 7 bis 11 bis
to<7 to<11 to 15
v 50-100 0,04 0,05 0,07
<500 —
A(P) 100- 160 0,03 0,04 0,06
Baustahl, Einsatzstahl, v 50-90 0,04 0,05 0,06
Automatenstahl, 500-700
Vergiitungsstahl vy 80-130 0,02 0,03 0,05
Structural Steel, 700~ 1000 v 60-90 0,03 0,04 0,06
Case Hardening Steel, -
”F’,’;e’c'{,,f(',’,’;,’?tee‘f YY|  90-110 0,02 0,03 0,04
Tempering steel v 50-70 0,02 0,03 0,04
1000 - 1400
vy 60-90 0,02 0,02 0,03
1400 v 50-100 0,03 0,04 0,05
Werkzeugstahl <
(legiert/unlegiert) vy 80-110 0,02 0,03 0,04
Tool steel _
(alloyed/non-alloyed) > 1400 v 40-60 0,03 0,04 0,05
vy 50-80 0,02 0,03 0,04
v 20-50 0,03 0,04 0,05
R(M) <850
vy 30-70 0,02 0,03 0,03
Rostfreier Stahl v 30-60 003 008 005
Stainless steel 850-1100 . . ’
vy 40-80 0,02 0,03 0,04
500 v 30-60 0,01 0,02 0,02
1100 vy 50-70 0,01 0,01 0,02
v 20-50 0,02 0,03 0,04
<1200
vy 40-70 0,02 0,02 0,03
H
geharteter Stahl 55-65HRC v 60- 80 0,03 0,05 0,07
Hardened steel

Schnittwerte fiir / Cutting data for a=0,5xD, a= 1,0xD  Korrekturfaktoren bei / Correction factor at a=1,0xD, a= 1,0xD:v=c.0,75 f=ca.08

¥ = Schruppen / Roughing
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YV = Schlichten / Finishing y



Vollhartmetall-Bohrnutenfraser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend

JD 6242 GS Solid Carbide Slotting Endmills, 2-Flute, Centre Cutting
2 30°  DIN6535 TT‘}’,fe JD Iél
Zahne > _m D STD >
Flutes =3 N M
EUR / Stiick Maf3e [mm]
. Piece Dimensions
Bezeichnung
Part Number
DN 630+ De, D,h, L, L 4
L] L JD 6242 010 GS HA 9,05 1.00 3
: ID 6242 015 GS HA 9,05 150 5
JD 6242 020 GS HA 9,05 2.00 3 39 .
JD 6242 025 GS HA 9,05 2.50
JD 6242 030 GS HA 9,05 3.00 9
JD 6242 040 GS HA 9,60 4.00 4 51 14 2
JD 6242 050 GS HA 10,90 5.00 5 16
JD 6242 060 GS HA 13,70 6.00 6 6 19
JD 6242 080 GS HB 21,50 8.00 8 21
JD 6242 100 GS HB 29,90 10.00 10 70 2
JD 6242 120 GS HB 38,80 12.00 12 76 25
DIN 6535 HA: Standard fiir Fraser d, < 6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm
DIN 6535 HB: Standard fiir Fraser d, = 6 mm / Standard for endmills d, = 6 mm
Schnitt- Vorschub fz [mm/Zahn]
Werkstiick- Zugfestigkeit geschwindigkeit Feed fz [mm / tooth]
werkstoff Tensile strength . Durchmesser / Diameter [mm]
Material IN/mm?] Cutting Speed
[Ve m/min] <4 4bis | 7bis | 11bis | 16bis
to<7 | to<11 | to<16 | to25
A(P) <500 v 50-100 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08
Baustahl, Einsatzstahl, AA 4 100- 160 002 | 003 | 004 | 006 | 0,07
Autor_natenstahl, 500-700 v 50-90 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07
Vergitungsstahl LA 80-130 001 | 002 | 003 [ 005 | 006
Structural Steel, 700-1000 \ 60-90 002 | 003 | 004 | 006 | 0,07
Case Hardening Steel, \A/4 90-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
Freecutt{'ngsteel, 1000 - 1400 v 50-70 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
Tempering steel ) LA 60-90 001 | 002 | 002 | 003 | 003
T— <1400 v 50-100 001 | 003 | 004 | 0,05 [ 006
(legiert/unlegiert) \A4 80-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
Tool steel \4 40-60 0,01 0,03 0,04 0,05 0,06
(alloyed/non-alloyed) > 1400 \A 50-80 001 | 002 | 003 [ 004 | 005
v 20-50 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
Rost?r e(i'e\:lgtahl <850 \A4 30-70 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04
Stainless steel 850-1100 v 30-60 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
ainiess stee LA 40-80 002 | 002 | 003 | 004 | 005
F (K) <180 HB v 60-80 0,03 0,05 0,07 0,09 0,1
Grauguss mit Lamellen-
graphit / Flake cast iron \A/4 80-100 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08
Grauguss mit Kugelora- [EURA v 60-120 002 | 004 | 004 | 0,05 [ 006
phit Nodular cast iron vy 70-140 0,01 0,03 0,03 0,04 0,05
N <600 v 130-450 0,05 0,07 0,09 0,12 0,17
AL/ Al-Legierungen
Al-alloys (<12% Si) vy 300- 600 0,02 0,04 0,06 0,08 0,10
AL/ Al-Legierungen <600 v 100-250 003 | 005 | 007 | 010 | 0,5
Al-alloys (>12% Si) vv 140 - 450 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07
Kupfer, Bronze, Messing <850 v 90-160 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09
Copper, bronze, brass vy 150-250 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08

Schnittwerte fiir / Cutting data for a=0,5xD, a= 1,0xD  Korrekturfaktoren bei / Correction factor at a,=1,0xD, a= 1,0xD:v=c.075, f=c.08

¥ = Schruppen / Roughing
V'V = Schlichten / Finishing y
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Vollhartmetall-Bohrnutenfraser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend, extra lang
JD 6244 GS Solid Carbide Slotting Endmills, 2-Flute, Centre Cutting, extra long

2 30°  DING535

L Type JD %
Zéhne P _m ] >

COETTT e, - | — o 4y

EUR /stuck MaBe [mm]
. Prece Dimensions
Bezeichnung
Part Number
DN 630+ De, D,h, L, L z
JD 6244 030 GS HA 16,50 3 3 25
L JD 6244 040 GS HA 17,55 4 4 76 28 )
L 2 JD 6244 050 GS HA 20,90 5 5 32
JD 6244 060 GS HA 28,75 6 6 102 38
DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request
Schnitt- Vorschub fz[mm/Zahn ]
Werkstiick- Zugfestigkeit eschwindigkeit Feed fz [mm / tooth]
werkstoff Tensile strength | 9 Cutting s ged Durchmesser / Diameter [mm]
Material [N/mm?] 9 P - - = -
[Ve m/min] <4 | 4bis | 7bis | 11bis | 16 bis
to<7 |to<11|to<16 | to25
A(P) <500 v 50-100 0,03 | 004 | 0,05 | 007 | 0,08
Baustahl, Einsatzstahl, VYV | 100-160 002 | 003 | 004 | 0,06 | 0,07
Autog]atenstahl, 500-700 v 50-90 0,03 | 004 | 0,05 | 0,06 | 0,07
Vergiitungsstahl VVv| 80-130 | 0,01 | 0,02 | 003 | 0,05 | 0,06
Structural teel, 700-1000 ¥V | 60-9 | 002|003 | 004006 007
Case Hardening Steel, \A4 90-110 0,01 | 0,02 | 0,03 | 004 | 0,05
Free atting steel, 1000 - 1400 v 50-70 0,01 | 002 | 0,03 | 0,04 | 0,05
Tempering steel YV|  60-9 0,01 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03
—— <1400 ¥V | 50-100 | 0,01 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,06
(legiert/unlegiert) vv 80-110 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05
Tool steel > 1400 v 40- 60 0,01 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,06
(alloyed/non-alloyed) VY| 50-80 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05

v 20-50 0,02 | 003 | 0,04 | 0,05 | 0,06

Rost?r e(i'e\:l_z.tahl <850 \A4 30-70 0,02 | 002 | 0,03 | 0,03 | 0,04
Stainless steel 850-1100 y 30- 60 002 | 0,03 | 0,04 | 005 | 0,06
\A4 40-80 0,02 | 002 | 0,03 | 0,04 | 0,05
F (K) <180 HB v 60- 80 0,03 | 0,05 | 0,07 | 0,09 | 0,11

Grauguss mit Lamellen-
graphit / Flake cast iron vy 80-100 0,02 | 003 | 0,04 | 0,06 | 0,08
Grauguss mit Kugelgraphit - 260 HB v 60-120 0,02 | 004 | 0,04 | 0,05 | 0,06
Nodular cast iron \A4 70-140 0,01 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,05
\ <600 v 130-450 0,05 | 007 | 009 | 0,12 | 0,17

AL/ AL-Legierungen
Al-alloys (<12% Si) VYV, 300-600 0,02 | 004 | 006 | 0,08 | 0,10
AL/ AL-Legierungen 600 v 100- 250 0,03 | 0,05 | 0,07 | 0,0 | 0,15
AL-alloys (>12% Si) < VYV | 140-450 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,05 | 0,07
Kupfer, Bronze, Messing v 90-160 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,07 | 0,09
Copper, bronze, brass <850 VV| 150-250 0,02 | 003 | 0,04 | 0,06 | 0,08
V¥ = Schruppen / Roughing
Schnittwerte fiir / Cutting data for a=0,5xD,a=1,0xD  Korrekturfaktoren bei / Correction factor at a=1,0xD, a=10xDv=a.05, f=a.08 V¥V = Schlichten / Finishing y
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Vollhartmetall-Schaftfraser, 3-schneidig, bis Mitte schneidend
JD 6342 GS Solid Carbide Endmills, 3-Flute, Centre Cutting

- 3 || omes oo |
HA
e 8 =— N ™ N
EUR/¢: Dimensions
Bezeichnung imenslons
Part Number
DN 630+ De, D.h, L L, z
JD 6342 010 GS HA 9,05 1.00 3
L, L JD 6342 015 GS HA 9,05 1.50 5
2 JD 6342 020 GS HA 9,05 2.00 3 39 ;
JD 6342 025 GS HA 9,05 2.50
JD 6342 030 GS HA 9,05 3.00 9
JD 6342 035 GS HA 9,60 3.50 . 12
JD 6342 040 GS HA 9,60 4.00 51 14 3
JD 6342 050 GS HA 10,90 5.00 5 16
JD 6342 060 GS HB 13,70 6.00 6 o 19
JD 6342 080 GS HB 21,50 8.00 8 21
JD 6342 100 GS HB 28,30 10.00 10 70 2
JD 6342 120 GS HB 38,80 12.00 12 76 25
JD 6342 160 GS HB 71,50 16.00 16 89 32

DIN 6535 HA: Standard fiir Fraser d, < 6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm
DIN 6535 HB: Standard fiir Fraser d, = 6 mm / Standard for endmills d, = 6 mm

Schnitt- Vorschub fz[mm/Zahn ]
Werkstiick- Zugfestigkeit h‘ 'md' keit Feed fz [mm /tooth]
werkstoff Tensile strength ge‘:’(ﬂ;"l,ms Igesl Durchmesser / Diameter [mm]
Material (N/mm’] Ve m/min] 4bis | 7bis | 11 bis| 16 bis

<4 | to<7 |to<11|to<16| to 25

50-100 0,03 | 0,04 | 005 | 0,07 | 0,08

A (P) <500

Baustahl, Einsatzstahl, YV 100-160 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,07
Automatenstahl, 500-700 v 50-90 0,03 | 0,04 | 0,05 | 006 | 0,07
Vergiitungsstahl YV| 80-130 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,05 | 0,06
Structural Steel, 700- 1000 v 60-90 0,02 | 0,03 | 0,04 | 006 | 0,07

Case Hardening Steel, \A4 90-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
Free cutting steel, 1000 - 1400 \4 50-70 0,01 | 0,02 | 0,03 | 004 | 0,05
Tempering steel . VY|  60-9 0,01 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03
Werkzeugstahl <1400 v 50-100 0,01 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,06
(legiert/unlegiert) YV| 80-110 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 [ 0,05

Tool steel 1400 v 40-60 0,01 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,06
(alloyed/non-alloyed) > VY| 50-80 0,01 | 0,02 | 0,03 [ 0,04 | 0,05

v 20-50 0,02 | 0,03 | 004 | 005 | 0,06

Rosrlf‘re(izlgtahl <850 vy 30-70 0,02 | 0,02 | 003 | 0,03 | 0,04
Stainless steel 850-1100 v 30-60 002 | 003 | 004 | 005 | 0,06

AA4 40-80 0,02 | 002 | 003 | 0,04 | 0,05

F (K) <180HB v 60 - 80 0,03 | 0,05 | 007 | 0,09 | 0,11

Grauguss mit Lamellen-
graphit / Flake cast iron vy 80-100 0,02 | 0,03 | 004 | 006 | 0,08
Grauguss mit Kugelgraphit > 260 HB v 60-120 0,02 | 0,04 | 004 | 0,05 | 0,06
Nodular cast iron \A4 70-140 0,01 | 0,03 | 0,03 | 004 | 0,05
N <600 v 130-450 0,05 | 0,07 | 009 | 0,12 | 0,17

AL/ AL-Legierungen

Al-alloys (<12% Si) VV | 300-600 0,02 | 0,04 | 006 | 008 | 0,10
AL/ AL-Legierungen 600 v 100 - 250 0,03 | 0,05 | 007 | 0,70 | 0,15
Al-alloys (>12% Si) < VYV | 140-450 0,01 | 0,02 | 003 | 0,05 | 0,07
Kupfer, Bronze, Messing v 90-160 0,03 | 0,04 | 005 | 0,07 | 0,09
Copper, bronze, brass <850 VYV 150-250 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,08

V= Schruppen / Roughing
Schnittwerte fir / utting data for a=0,5xD,a,=1,0xD  Korrekturfaktoren bei / Correction factor at a;=1,0xD, a=1,0xD:v=ca.075, f=ca.08 V'V = Schlichten / Finishing




JD 6442 GS

Vollhartmetall-Schaftfraser, 4-schneidig, bis Mitte schneidend
Solid Carbide Endmills, 4-Flute, Centre Cutting

. 4 30°  DING535 TEV& m IZI
Zahne > —# D STD. >
Flutes —w ] N ’ N
MaBe [mm]
. Stiick Dimensions
Bezeichnung EUR/Diegg
Part Number
DN 630+ De, D,h, L, L Z
JD 6442 010 GS HA 9,05 1.00 3
JD 6442 015 GS HA 9,05 1.50 5
JD 6442 020 GS HA 9,05 2.00 3 39 7
JD 6442 025 GS HA 9,05 2.50
JD 6442 030 GS HA 9,05 3.00 9
L L, JD 6442 035 GS HA 9,60 350 . 12
JD 6442 040 GS HA 9,60 4.00
51 14
JD 6442 045 GS HA 10,95 450 5
JD 6442 050 GS HA 10,95 5.00 16
JD 6442 060 GS HB 14,20 6.00 6
19 4
JD 6442 070 GS HB 20,25 7.00 8 64
JD 6442 080 GS HB 20,80 8.00 21
JD 6442 090 GS HB 30,80 9.00 10 70 5
JD 6442 100 GS HB 30,80 10.00
JD 6442 120 GS HB 41,50 12.00 12 76 25
JD 6442 140 GS HB 59,95 14.00 14 % 30
JD 6442 160 GS HB 71,50 16.00 16 32
JD 6442 180 GS HB 101,05 18.00 18 35
JD 6442 200 GS HB 117,00 20.00 20 102 38
JD 6442 250 GS HB 197,70 25.00 25
DIN 6535 HA: Standard fiir Fraser d, <6 mm /
Standard for endmills d < 6 mm . Schnitt- Vorschub fz[mm/Zahn ]
DIN 6535 HB: Standard fiir Fraser d, > 6 mm / Werkstiick- Zugfestigkeit geschwindigkeit Feed fz [mm/tooth]
Standard for endmills d = 6 mm werkstoff Tensile strength Cutting Speed Durchmesser / Diameter [mm]
Material [N/mm?] 9P - - - -
[Vc m/min] <4 | 4bis | 7bis | 11bis | 16bis
to<7 | to<11|to<16 | to25
A(P) <500 v 50-100 0,03 | 004 | 0,05 | 0,07 | 0,08
Baustahl, Einsatzstahl, YV | 100-160 0,02 | 003 | 0,04 | 006 | 0,07
Automatenstahl, 500- 700 v 50-90 0,03 | 004 | 0,05 | 006 | 0,07
Vergitungsstahl VYV| 80-130 | 0,01 | 002 | 0,03 | 0,05 | 0,06
r—r— 700-1000 Vv | 60-90 | 002 003|004 006|007
Case Hardening Steel, vy 90-110 0,01 | 0,02 | 0,03 | 004 | 0,05
Free cutting steel, 1000- 1400 v 50-70 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 005
Tempering steel ) vv 60-90 0,01 | 0,02 | 0,02 | 003 | 0,03
—— <1400 v | 50-100 | 0,01 [ 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,06
(legiert/unlegiert) vv 80-110 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05
Tool steel 1400 v 40-60 0,01 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,06
(alloyed/non-alloyed) > VY| 50-80 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05
v 20-50 0,02 | 003 | 0,04 | 005 | 0,06
Rostlf‘r e(i::lztahl <850 vy 30-70 0,02 | 0,02 | 0,03 | 003 | 0,04
Stainless steel 850-1100 v 30-60 0,02 | 0,03 | 0,04 | 005 | 0,06
giness stee VY|  40-80 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05
F (K) <180 HB v 60 - 80 0,03 | 005 | 0,07 | 009 | 0,11
Grauguss mit Lamellen-
graphit / Flake cast iron vy 80-100 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,08
AT - 260 HE ¥V | 60-120 | 002 | 0,04 | 0,04 | 0,05 | 0,06
Nodular cast iron vy 70-140 0,01 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,05
N <600 v 130-450 0,05 | 007 | 0,09 | 0,12 | 0,17
AL/ Al-Legierungen
Al-alloys (<12% Si) \A/4 300- 600 0,02 | 004 | 0,06 | 008 | 0,10
AL/ Al-Legierungen 600 ¥ | 100-250 | 0,03 | 0,05 | 0,07 | 0,10 | 0,15
Al-alloys (>12% Si) < vv 140 - 450 0,01 | 0,02 | 0,03 | 005 | 0,07
T ¥V | 90-160 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,07 | 0,09
Copper, bronze, brass <850 vVv| 150-250 | 002 | 0,03 | 004 | 006 | 0,08

Schnittwerte fiir / Cutting data for a=0,5xD, a= 1,0xD  Korrekturfaktoren bei / Correction factor at a=1,0xD, a= 1,0xD:v=ca.0,75, f=ca.08

V¥ = Schruppen / Roughing
V'V = Schlichten / Finishing y
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Vollhartmetall-Schaftfraser, 4-schneidig, bis Mitte schneidend, extra lang
JD 6443 GS Solid Carbide Endmills, 4-Flute, Centre Cutting, extra long

4 30° DINesss VP J
SRR . |7 = v & b

Flutes —w ]

EUR/ Pt
Bezeichnung imenslons
Part Number
DN 630+ De, D,h, L, L, Z
JD 6443 030 GS HA 14,35 3 3
L L, 106443 040 GS WA | 1510 4 4 57 19
JD 6443 050 GS HA 18,00 5 5 64 25
JD 6443 060 GS HB 24,70 6 6 28
JD 6443 080 GS HB 32,00 8 8 76 29
JD 6443 100 GS HB 47,90 10 10 32 4
JD 6443 120 GS HB 92,00 12 12 102 51
JD 6443 140 GS HB 133,45 14 14
JD 6443 160 GS HB 148,75 16 16 127 57
JD 6443 200 GS HB 206,95 20 20
DIN 6535 HA: Standard fir Fraser d, < 6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm
DIN 6535 HB: Standard fiir Fréser d, = 6 mm / Standard for endmills d, = 6 mm
o Schitt- Vorschub fz [mm/Zahn |
Werkstiick- Zugfestigkeit AR Feed fz [mm / tooth]
werkstoff Tensile strength ges chyv indigeit Durchmesser / Diameter [mm)]
Material (N/mm?] Cutting Speed

[Vcm/min] <4 | 4bis | 7bis | 11bis | 16bis
to<7 | to<11 | to<16 | to25

v 50-100 0,03 | 0,04 | 005 | 007 | 0,08

A (P) <500
Baustahl, Einsatzstahl, YV 100-160 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,07
Automatenstahl, 500-700 v 50-90 0,03 | 0,04 | 0,05 | 006 | 0,07
Vergiitungsstahl VYV| 80-130 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,05 | 0,06
Structural Steel, 700-1000 \ 60-90 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,07
Case Hardening Steel, \A/ 90-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
Free cutting steel, 1000- 1400 v 50-70 0,01 | 0,02 | 0,03 | 004 | 0,05
Tempering steel . VY|  60-90 0,01 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03
Werkzeugstahl <1400 v 50-100 0,01 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,06
[ YV| 80-110 0,01 [ 0,02 | 0,03 | 0,04 [ 0,05
Tool steel 1400 v 40- 60 0,01 | 003 | 0,04 | 005 | 0,06
(alloyed/non-alloyed) > VYV| 50-80 0,01 | 0,02 | 0,03 [ 0,04 | 0,05

v 20-50 0,02 | 003 | 004 | 0,05 | 0,06

Rost?e(i::lgtahl <850 vy 30-70 0,02 | 0,02 | 003 | 0,03 | 0,04
Stainless steel 850-1100 v 30-60 002 | 003 | 004 | 005 | 0,06

\A4 40-80 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05

F (K) <180HB v 60- 80 0,03 | 0,05 | 007 | 0,09 | 0,11
Grauguss mit Lamellen-
graphit / Flake cast iron vy 80-100 0,02 | 0,03 | 004 | 0,06 | 0,08
Grauguss mit Kugelgraphit > 260HB v 60-120 0,02 | 0,04 | 004 | 0,05 | 0,06
Nodular cast iron vy 70-140 0,01 | 0,03 | 0,03 | 004 | 0,05
N <600 v 130- 450 0,05 | 0,07 | 009 | 0,12 | 0,17
AL/ AL-Legierungen
Al-alloys (<12% Si) VV | 300-600 0,02 | 0,04 | 006 | 0,08 | 0,10
AL/ AL-Legierungen 600 v 100 - 250 0,03 | 0,05 | 007 | 0,70 | 0,15
Al-alloys (>12% Si) < VYV | 140-450 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,05 | 0,07
Kupfer, Bronze, Messing v 90-160 0,03 | 0,04 | 005 | 0,07 | 0,09
Copper, bronze, brass <850 VYV | 150-250 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,08
V= Schruppen / Roughing
Schnittwerte fir / utting data for a=0,5xD,a=1,0xD  Korrekturfaktoren bei/ Correction factor at a;=1,0xD, a=1,0xD:v=ca.075, f=ca.08 V'V = Schlichten / Finishing

.

15



Vollhartmetall-Schaftfraser, 4-schneidig, bis Mitte schneidend, iiberlang

JD 6444 GS Solid Carbide Endmills, 4-Flute, Centre Cutting, ultra long
4 s ONesss R J U
Zahne > _Hm ] S >
Flutes mE_ ] N ’ ‘\
MaBe [mm]
Stuick i i
Bezeichnung EUR/5e Dimensions
Part Number
DN 630+ D.e, D,h, L, L A
L] L JD 6444 030 GS HA 16,80 3 3 25
2 JD 6444 040 GS HA 17,90 4 4 76 28
JD 6444 050 GS HA 21,20 5 5 32
JD 6444 060 GS HB 29,20 6 6 38
JD 6444 080 GS HB 37,60 8 8 102 2
4
JD 6444 100 GS HB 56,50 10 10 45
JD 6444 120 GS HB 108,45 12 12
JD 6444 140 GS HB 157,60 14 14 5 -
JD 6444 160 GS HB 175,20 16 16
JD 6444 200 GS HB 243,55 20 20
DIN 6535 HA: Standard fiir Fraser d, < 6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm
DIN 6535 HB: Standard fiir Fraser d, = 6 mm / Standard for endmills d, = 6 mm
Schnitt- Vorschub fz [mm/Zahn ]
Werkstiick- Zugfestigkeit eschwindiakeit Feed fz [mm / tooth]
werkstoff Tensile strength 9 Cutting S ge d Durchmesser / Diameter [mm]
Material [N/mm?] 9 op - - - -
[Vc¢ m/min] <4 | 4bis | 7bis | 11bis | 16bis
to<7 |to<11 |to<16 | to25
NG <500 v 50-100 0,03 | 004 | 0,05 | 007 | 0,08
Baustahl, Einsatzstahl, YV | 100-160 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,07
Automatenstahl, 500-700 v 50-90 0,03 | 0,04 | 0,05 | 006 | 0,07
Vergiitungsstahl VYV| 80-130 | 001 | 0,02 | 0,03 | 0,05 | 0,06
[—— 700~ 1000 V| 60-90 |002][003]004]006] 007
Case Hardening Steel, \A/ 90-110 0,01 | 0,02 | 0,03 | 004 | 0,05
Free cutting steel, 1000- 1400 \4 50-70 0,01 | 0,02 | 0,03 | 004 | 0,05
Tempering steel \A/4 60-90 0,01 | 0,02 | 0,02 | 003 | 0,03
T— <1400 v [ 50-100 | 0,01 [ 0,03 [ 0,04 | 0,05 | 0,06
(legiert/unlegiert) \A4 80-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
Tool steel > 1400 v 40-60 0,01 | 003 | 0,04 | 005 | 0,06
(alloyed/non-alloyed) YV| 50-80 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05
v 20-50 0,02 | 0,03 | 0,04 | 005 | 0,06
Rost'f‘re(i:,rlgtahl <850 YV| 3070 | 0,02 | 0,02 | 003 | 0,03 | 0,04
Stainless steel 850-1100 v 30-60 0,02 | 0,03 | 004 | 005 | 0,06
ainess stee YV|  40-80 0,2 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05
F (K) <180 HB v 60-80 0,03 | 005 | 0,07 | 009 | 0,11
Grauguss mit Lamellen-
graphit / Flake cast iron \A4 80-100 0,02 | 0,03 | 0,04 | 006 | 0,08
e - 2601 Vv | 60-120 | 0,02 [ 0,04 | 0,04 | 0,05 | 0,6
Nodular cast iron \A4 70-140 0,01 | 0,03 | 0,03 | 004 | 0,05
[\ <600 v 130-450 0,05 | 0,07 | 0,09 | 0,12 | 0,17
AL/AL-Legierungen
Al-alloys (<12% Si) VYV | 300-600 0,02 | 0,04 | 0,06 | 0,08 | 0,10
AL/ Al-Legierungen <600 Vv | 100-250 | 0,03 | 0,05 [ 0,07 | 0,10 | 0,15
Al-alloys (>12% Si) vy 140 - 450 0,01 | 0,02 | 0,03 | 005 | 0,07
T e ¥ | 90-160 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,07 | 0,09
Copper, bronze, brass <850 vy 150- 250 0,02 | 0,03 | 0,04 | 006 | 0,08

Schnittwerte fiir / Cutting data for a=0,5xD,a=1,0xD  Korrekturfaktoren bei / Correction factor at a=1,0xD, a=1,0xD:v=ca.075, f=ca.08

V¥ = Schruppen / Roughing
V'V = Schlichten / Finishing/
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Vollhartmetall-Radiusfraser, 4-schneidig
JD 6442 BN Solid Carbide Ball Nose Endmills, 4-Flute

o DIN Typ
L= ST SO SN
Flutes HA_ ) N ’ M

Stiick MaBe [mm]
D, R . EUR/Pielcjg Dimensions
PERES Bezeichnung
Part Number
DN 630+ De, D,h, R L, L A
L] L2 JD 6442 010 BN HA 10,70 1.00 0.50 3
JD 6442 015 BN HA 10,70 1.50 0.75 5
JD 6442 020 BN HA 10,70 2.00 3 1.00 39 7
JD 6442 025 BN HA 10,70 2.50 1.25
JD 6442 030 BN HA 10,70 3.00 1.50 9
JD 6442 035 BN HA 11,30 3.50 4 1.75 12
JD 6442 040 BN HA 11,30 4,00 2.00 51 14 4
JD 6442 050 BN HA 12,95 5.00 5 2.50 16
JD 6442 060 BN HA 16,60 6.00 6 3.00 64 19
JD 6442 080 BN HA 23,15 8.00 8 4.00 21
E D, ID 6442 100 BN HA 32,00 10.00 10 5.00 70 22
JD 6442 120 BN HA 43,50 12.00 12 6.00 76 25
DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request Vorschub fz [mm/Zahn |
Werll(<s;cﬁfcfk- TZug;est:gkei:h ges cm'i':";};k it . ll:eed fz [r;lm/ tooth][ |
werksto ensile streng: : urchmesser / Diameter [nm
Material IN/mm?] Cutting speed

[Vc m/min] <4 | 4bis | 7bis | 11bis | 16 bis
to<7 |to<11 |to<16 | to25

AP) <500 v 50-100 0,03 | 0,04 [ 0,05 [ 0,07 | 0,08
Baustahl, Einsatzstahl, YV, 100-160 002 | 003 | 004 | 0,06 | 0,07
Automatenstahl, 500-700 v 50-90 0,03 | 004 | 0,05 | 0,06 | 0,07
Vergiitungsstahl VYV| 80-130 0,01 | 0,02 [ 0,03 | 0,05 | 0,06
Structural Steel, 700-1000 v 60-90 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,07
Case Hardening Steel, vy 90-110 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05
Free Cutting steel, 1000- 1400 v 50-70 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05
Tempering steel ) \A/4 60-90 0,01 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03
— <1400 \ 50-100 0,01 | 0,03 [ 0,04 | 0,05 | 0,06
(legiert/unlegiert) YV| 80-110 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05
Tool steel 1400 v 40-60 0,01 | 0,03 [ 0,04 | 0,05 | 0,06
(alloyed/non-alloyed) > VV| 50-80 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05
v 20-50 0,02 | 003 | 0,04 | 0,05 | 0,06
Rostlf‘re(is:lztahl <850 YV  30-70 0,02 | 0,02 [ 0,03 | 003 | 0,04
Stainless steel 850-1100 v 30-60 002 | 0,03 | 004 | 005 | 0,06
! VY| 40-80 0,02 | 0,02 [ 0,03 | 0,04 | 0,05

F (K) <180 HB v 60-80 0,03 | 0,05 | 0,07 | 0,09 | 01

Grauguss mit Lamellen-
graphit / Flake cast iron \A4 80-100 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,08
Grauguss mit Kugelgraphit - 260 HB v 60-120 0,02 | 0,04 | 0,04 | 005 | 0,06
Nodular cast iron \A/ 70-140 0,01 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,05
N <600 v 130-450 0,05 | 0,07 | 0,09 | 0,12 | 0,17

AL/ Al-Legierungen

Al-alloys (<12% Si) VYV | 300-600 0,02 | 0,04 | 0,06 | 0,08 | 0,10
T I — 600 v | 100-250 | 0,03 | 0,05 | 0,07 | 0,10 | 0,15
AL-alloys (>12% Si) < VV| 140-450 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,05 | 0,07
Kupfer, Bronze, Messing Vv [ 90-160 | 0,03 [ 0,04 | 0,05 | 0,07 | 0,09
Copper, bronze, brass <850 vV 150-25 | 0,02 | 003 | 004 | 0,06 | 0,08

Effektiver Durchmesser / Effective Diameter Deff [mm]

a Fraserdurchmesser D [mm]

P 1.0 1.5 2.0 2.5 3.0 3.5 4.0 5.0 6.0 80 [ 100 | 12,0
0,1xD 0.60 0.90 1.20 1.50 | 1.880 210 240 3.00 3.60 4.80 6.00 7.20
0,2xD 0.89 1.34 1.79 2.24 2.68 3.13 3.58 447 5.37 7.16 8.94 | 10.73
0,3xD 0.92 1.37 1.83 229 2.75 3.21 3.67 4.58 5.50 733 9.17 | 11.00
0,4xD 0.98 147 1.96 245 2.94 343 3.92 490 5.88 7.84 9.80 | 11.76
0,5xD 1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 5.00 6.00 8.00 | 10.00 | 12.00

V¥ = Schruppen / Roughing
Schnittwerte fir / utting data for a=0,5xD,a,=1,0xD  Korrekturfaktoren bei/ Correction factor at a=1,0xD, a=1,0xD:v=ca.075, f=ca.08 V'V = Schlichten / Finishing




JD 6245 BN

VHM-Radiusfraser, 2-schneidig, extra lang

Solid Carbide Ball Nose Endmills , 2-flute, centre cutting, extra long

CE . L]7 % e » Y,
ahne STD.
— . Flutes =3 N M
D, R MaBe [mm]
<« >, Stiick i ?
Bezeichnung E URA’/'ece Dl ifhh
Part Number
DN 630+ De, D,h, R L L 4
L
L 2 JD 6245 030 BN HA 27,30 3 15 60 8
JD 6245 040 BN HA 30,10 4 6 20 70
JD 6245 050 BN HA 32,10 5 25 80 10
JD 6245 060 BN HA 36,90 6 3.0 90 12 )
JD 6245 080 BN HA 58,55 8 8 40 14
100
JD 6245 100 BN HA 83,70 10 10 50 18
JD 6245 120 BN HA 156,50 12 12 6.0 110 2
JD 6245 160 BN HA 244,40 16 16 8.0 140 30
DZ
DIN 6535 HA: Standard / Standard
. . Vorschub fz[mm/Zahn ]
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request L -
u ge tpon requ Werkstiick- Zugfestigkeit o CISI::I'V‘iII‘IICth Keit Feed fz [mm /tooth]
werkstoff Tensile strength ] Durchmesser / Diameter [mm]
Material IN/mm?] Cutting speed
[V¢ m/min] <4 | 4bis | 7bis | 11bis | 16bis
to<7 |to<11 | to<16 | to25
A(P) <500 v 50-100 0,03 | 004 | 0,05 | 0,07 | 0,07
Baustahl, Einsatzstahl, YV, 100-160 0,01 | 002 | 0,03 | 0,05 | 0,06
Automatenstahl, 500-700 v 50-90 0,02 | 0,03 | 0,04 | 005 | 0,06
Vergitungsstahl VYV| 80-130 [ 0,01 [ 002 | 0,03 | 0,05 [ 0,06
Structural Steel, 700- 1000 V[ 60-9 [002]003]004]006] 006
Case Hardening Steel, vy 90-110 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05
free CU”!"’Q steel, 1000- 1400 v 50-70 0,01 | 002 | 0,03 | 0,04 | 0,05
Tempering steel ) vy 60-90 0,01 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03
T— <1400 v | 50-100 [ 0,01 [ 0,03 | 0,04 | 005 [ 006
(legiert/unlegiert) \A4 80-110 0,01 | 002 | 0,03 | 0,04 | 0,05
Tool steel 14 v 40-60 0,01 | 003 | 0,03 | 005 | 0,06
(alloyed/non-alloyed) > 1400 YV| 50-80 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05
v 20-50 0,02 | 0,03 | 0,03 | 005 | 0,06
Rost?re(imtahl <850 YV 30-70 | 002 | 002 | 0,04 | 0,03 | 004
Stainless steel 850-1100 v 30-60 0,02 | 003 | 0,03 | 0,05 | 0,06
ainiess stee YV|  40-80 0,02 | 0,02 | 0,04 | 0,04 | 0,05
F (K) <180 HB v 60 - 80 0,03 | 005 | 0,07 | 008 | 0,10
Grauguss mit Lamellen-
graphit / Flake cast iron vy 80-100 0,02 | 003 | 0,04 | 0,06 | 0,08
Grauguss mit Kugelgraphit > 260HB v 60-120 0,02 | 004 | 0,04 | 005 | 0,06
Nodular cast iron vy 70-140 0,01 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,05
N <600 v 130-450 0,05 | 007 | 0,09 | 0,11 | 0,13
AL/ AL-Legierungen
Al-alloys (<12% Si) \A/4 300- 600 0,02 | 004 | 0,06 | 0,07 | 0,10
AL/ Al-Legierungen <600 v 100 - 250 0,03 | 005 | 0,07 | 0,09 | 0,12
Al-alloys (>12% Si) vy 140 - 450 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,05 | 0,06
Kupfer, Bronze, Messing a0 ¥V | 90-160 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,07 | 0,09
Copper, bronze, brass vv 150 - 250 0,02 | 0,03 | 0,04 | 006 | 0,08
Effektiver Durchmesser / Effective Diameter Deff [mm]
a Fraserdurchmesser D [mm]
3 10 | 15 | 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 50 | 60 | 80 | 10.0 | 12.0
0,1xD 060 | 090 120 150 ] 1.880 [ 270 [ 240 | 3.00 | 360 | 480 6.00[ 7.20
0,2xD 089 | 134 179 224 268 313 [ 358 | 447 | 537 | 716 | 894 [ 1073
0,3xD 092 137 18| 229] 275] 321 [ 367 458 550 | 733 917 [ 11.00
0,4xD 098 | 147 196 | 245] 294 343 [ 392 490 588 | 784 9.80 [ 1176
0,5xD 100 | 150 [ 200] 250 3.00] 350 ] 400] 500 ] 600 800 10.00 | 12.00

¥ = Schruppen / Roughing

Schnittwerte fir / utting data for a=0,5xD,a,=1,0xD  Korrekturfaktoren bei/ Correction factor at a;=1,0xD, a=1,0xD:v=ca.075, f=ca.08 V¥V = Schlichten / Finishing/
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Vollhartmetall-Kopierfraser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend
JD 6246 BN Solid Carbide Ball Nose Endmills, 2-Flute, Centre Cutting

2 | | sg= | DN ) DIN U
5 S 6535 Type >
fues & —=a N ®TL

M_aBe[rpm]
. Bezeichnung EUR A;;g,;k Dimensions
Part Number

DN 630+ De, D,h, D, L, L L, R
D 6246 005 02 BNHA | 29,30 050 045 075 2 025
JD 6246 006 06 BN HA 29,30 0.60 055 0.90 6 030
D 6246 008 06 BN HA | 29,30 6
D 6246 008 08 BNHA | 29,30 080 05 1 s 120 8 040
D 6246 010 06 BNHA | 29,30 6
D 6246 010 08 BNHA | 29,30 8
D 6246 010 10 BNHA | 29,30 10
D 6246 010 12 BNHA | 2930 100 0.95 10y 0.0
D 6246 010 14 BNHA | 29,30 5 1
D 6246 010 16 BNHA | 29,30 1
D 6246 012 12 BNHA | 29,30 120 115 180 1 060
D 6246 014 12 BNHA | 29,30 140 135 M 0 070
D 6246 015 08 BNHA | 29,30 45 8
D 6246 015 12 BNHA | 29,30 4 2
D 6246 015 16 BNHA | 29,30 150 oy 201 46 073
D 6246 015 20 BNHA | 29,30 55 20
D 6246 016 16 BNHA | 29,30 160 155 0 | 16 0.0
JD 6246 018 16 BN HA 29,30 1.80 1.75 %0 270 16 0.90
D 6246 020 06 BNHA | 29,30 6
D 6246 020 08 BNHA | 29,30 8
D 6246 020 10 BNHA | 29,30 ® 10
D 6246 020 12 BNHA | 29,30 2
D 6246 020 14 BNHA | 29,30 200 195 0 | 1 100
D 6246 020 16 BNHA | 29,30 %0 1
D 6246 020 20 BNHA | 29,30 55 0
D 6246 020 25 BNHA | 29,30 65 2
JD 6246 020 30 BN HA 29,30 70 30
D 6246 030 10 BNHA | 29,30 10
D 6246 030 16 BNHA | 2930 % 1
D 6246 030 20 BNHA | 2930 - s | O | D 5
D 6246 030 25 BNHA | 2930 : 65 : 2 :
D 6246 030 30 BNHA | 2930 6 70 30
D 6246 030 35 BNHA | 2930 8 35
D 6246 040 16 BNHA | 2930 60 1
D 6246 040 20 BNHA | 29,30 400 385 6 600 | 2 200
D 6246 040 25 BNHA | 2930 70 2

DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request




JD 6246 BN

Schnittwertempfehlungen
Cutting Data Recommendations

VHM-Kopierfraser
Solid Carbide Ball Nose Endmills

Durchmesser / Diameter [mm]

Werks.t(jckwerkstoff
i 05 [ 06 |08 | 1.0 |12 | 14 |15 | 16 | 1.8 | 20 | 3.0 | 40
Umdreh: luti
mrehungen veuolutons | 32000 | 32000 | 25000 | 25000 | 16000 | 16000 | 16000 | 16000 | 16000 | 16000 9000| 9000
Zah hub / feed
<700 R 0.005| 0.005| 0.009| 0.009| 0.017| 0.017| 0.017| 0.017| 0.017| 0.017| 0.030| 0.030
2 . Schnitttiefe /
N/ o mml | 003 003 004 005| 012 014 015| 016/ 018 020 030| 040
Eingriffsbreit
A(P) max Engifsbreite/max | 910 012 o016 020 024| 028 o030 032 036 040 060 080
Baustahl, Umdrehungen / revolutions
Einsatzstahl,  {1/min] 32000 | 32000 | 25000 | 25000 | 16000 | 16000 | 16000 | 16000 | 16000 | 16000 | 8400 | 8400
Automatenstahl, Zah hub / feed
— 700-1000 s fee 0003 | 0.003| 0.008| 0008 0011| 0011| 0011 0.011| 0011| 0011| 0.031| 0.031
2 . Schnitttief
et e N/mm - 003 003| 004 005 012 014 015 016 018 020 030 040
I ~Eingriffshreit
waéenmgSSfeel//Ffee max ngrfsorete/max | 010 012| 016 020| 024 o028 030 032| o036| o040 0s0| 080
utting Steel, -
Tempering steel Umdrehungen vevolutions | 32000 | 32000 | 21800 | 21800 | 14000 14000 | 14000| 14000| 14000| 14000 7400 | 7400
Zahnvorschub / feed
1000-1400 Ahnorschub/ fee 0.003| 0.003| 0.007| 0.007| 0.011| 0.011| 0.011| 0.011| 0.011| 0.011| 0.025| 0.025
2 . Schitttiefy
N/mm Mk | 003 003 004| 005 o012 014 05| o016 018 020] 030| 040
. Eingriffsbreit
max Engrfsbrete/max | 010 012| 016 020| 024| o028 030 032| o036| o040 0s0| 080
Umdreh: luti
miehunger/ voluions | 32000 32000 | 19300 | 19300| 11000| 11000 | 11000 | 11000| 11000 | 11000 | 5900| 5900
austenitisch, Zah hub / feed
R (M) martensitisch e ! | 0003| 0003 0006| 0.006| 0012| o0012| 0012| 0012| 0012| 0012| 0.022| 002
e St austenitic, max. Schnitttiefe / max
Stainless steel i G mm 003| 003 004 005| 012| 014| 015| 016| 018 020 030| 0.0
. Eingriffshreit
max '"g;'[mm'i'” X 010| 012 016 020 024 028 030 032] 036| 040| 060 080
Umdreh: luti
F (K) i ,",,fi:f]‘” Uons | 3000 | 32000 | 25000 | 25000 | 16000 | 16000 | 16000 | 16000 | 16000 | 16000| 9000| 9000
Grauguss, Sphéroguss, Zah hub / feed
Temperquss e 0.004| 0.004| 0008 0008 0.017| 0.017| 0.017| 0.017| 0.017| 0017| 0.030| 0.030
i . Schnitttiefe/
NZ%E"(ZZ’I’%H e mm | 003 003 004 005 012 014 o015 016 018 020 030 040
. ! 'E' 1 i
Malleable cast ron mav Engifebeie/mar | 010 o012| o016 0200 024 028 030| 032 036 040| 060| 080
Umdreh Iut
mrehungen [vewolutions | 6000 | 26000 | 17800 | 17800 | 11000 | 11000 | 11000 | 11000 | 11000 | 11000 3300| 3300
Zahnvorschub / feed
1550 Anorichud fee 0.003| 0.003| 0.005| 0.005| 0.009| 0.009| 0.009| 0.009| 0.009| 0.009| 0.030| 0.030
Schnitttief
HRe max ‘a;{m.f]e/ M1 003 003 004 005 006 007 008 008 009 010 015 020
Eingriffsbreit
H Mok ot /" | 005| o006 008 10| 012 o014 015| 016 018 020| 030| 040
Geharteter Stahl Umdrehungen / revolutions
Hardened steel 1 /min] 22000 | 22000 | 12900 | 12900| 6700| 6700| 6700| 6700| 6700| 6700| 2100| 2100
Zahnvorschub / feed
50-60 Ahnorschub/fee 0.003| 0.003| 0.005| 0.005| 0.010| 0.010| 0.010| 0010 0.010| 0.010| 0033 0.033
. Schnitttiefe
HR max ‘a;'[m,'ﬁle/ TH 1 003 003| o004| 005 006 007| 008| 008 009| 010| 015| 020
. Eingriffsbreit
max. Engrfsbrete/max | o0s| 0.06| 008 010 012| o014 015 o016 018| o020] 030] o040
Effektiver Durchmesser / Effective Diameter Deff [mm]
Fraserdurchmesser / Endmill Diameter D [mm]
a
P 05 0.6 0.8 10 12 14 16 18 20 3.0 40
0,01xD 0.10 0.12 0.16 0.20 0.24 0.28 0.32 0.36 0.40 0.60 0.80
0,02xD 0.14 0.17 0.22 0.28 0.34 0.39 0.45 0.50 0.56 0.84 112
0,05xD 0.22 0.26 035 0.44 0.52 0.61 0.70 0.78 0.87 131 174
0,10xD 0.30 0.36 0.48 0.60 0.72 0.84 0.96 1.08 1.20 1.80 240
0,50xD 0.50 0.60 0.80 1.00 1.20 1.40 1.60 1.80 2.00 3.00 4.00
\ Y
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VHM-Radiusfrdser, 2-schneidig, liberlang

JD 6215 BN Solid Carbide Ball Nose Endmills, 2-flute, centre cutting, extra long
o DIN Typ
Za%ne p g 6535 Type s‘-l|-||)) Iél—}
Flutes HA_ ] N ’ EM

D, R MaBe [mm]
PR Stiick i i
Bezeichnung EUR/Piece VLIRS
Part Number
DN 630+ De, D,h, R L, L, z
L
L1 2 JD 6215 030 BN HA 32,25 3 3 1.5
100 8
JD 6215 040 BN HA 34,10 4 4 2.0
JD 6215 050 BN HA 48,60 5 6 2.5
120 10
JD 6215 060 BN HA 57,30 6 6 3.0 B
JD 6215 080 BN HA 65,10 8 8 4.0 140 14
JD 6215 100 BN HA 107,55 10 10 5.0 180 18
JD 6215 120 BN HA 130,80 12 12 6.0 200 22
JD 6215 160 BN HA 304,70 16 16 8.0 250 30
D2
DIN 6535 HA: Standard / Standard
; . . Vorschub fz [mm/Zahn ]
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request Werkstiick- Zugfestigeit ge“m’:;}gkeit Feed fz [mm / tooth]
werkstoff Tensile strength ] Durchmesser / Diameter [mm]
Material IN/mm?] Cutting speed
[Vc m/min] <4 | 4bis | 7bis | 11bis | 16bis
to<7 | to<11|to<16 | to25
A(P) <500 50-100 0,03 | 0,04 | 0,05 | 007 | 0,07
Baustahl, Einsatzstahl, YV /| 100-160 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,05 | 0,06
Automatenstahl, 500-700 v 50-90 0,02 | 003 | 0,04 | 005 | 0,06
Vergitungsstahl VV| 80-130 | 001 | 002 | 0,03 | 0,05 [ 0,06
—— 700-1000 ¥ | 60-90 | 002 003|004 006 | 0,06
Case Hardening Steel, vy 90-110 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05
free Cutting steel, 1000 - 1400 v 50-70 0,01 | 0,02 | 0,03 | 004 | 0,05
Tempering steel i YV| 60-9 0,01 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03
—. <100 Vv | 50-100 | 0,01 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,06
(legiert/unlegiert) vy 80-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
Tool steel v 40-60 0,01 | 0,03 | 0,03 | 005 | 0,06
(alloyed/non-alloyed) > 1400 YV|  50-80 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,05
v 20-50 0,02 | 0,03 | 0,03 | 005 | 0,06
Rosr?re(i'e\:lgtam <850 VY| 30-70 | 0,02 | 0,02 | 004 | 0,03 | 0,04
Stainles steel 850-1100 v 30-60 0,02 | 0,03 | 0,03 | 005 | 0,06
ainiess stee VY|  40-80 0,02 | 0,02 | 0,04 | 0,04 | 0,05
F (K) <180 HB v 60-80 0,03 | 005 | 0,07 | 008 | 0,70
Grauguss mit Lamellen-
graphit / Flake cast iron \A/4 80-100 0,02 | 0,03 | 0,04 | 006 | 0,08
e - 260 HE V | 60-120 | 0,02 | 0,04 | 0,04 | 0,05 | 0,06
Nodular cast iron vy 70-140 0,01 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,05
N <600 v 130-450 0,05 | 0,07 | 0,09 | 0,11 | 0,13
AL/ AL-Legierungen
Al-alloys (<12% Si) VYV | 300-600 0,02 | 004 | 0,06 | 007 | 0,10
AL/ Al-Legierungen <600 ¥V [ 100-250 | 0,03 | 0,05 [ 0,07 [ 0,09 | 0,12
Al-alloys (>12% Si) \A/4 140 - 450 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,05 | 0,06
T 550 ¥V | 90-160 | 0,03 [ 0,04 | 0,05 | 0,07 | 0,09
Copper, bronze, brass VYV | 150-250 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,08
Effektiver Durchmesser / Effective Diameter Deff [mm]
a Fraserdurchmesser D [mm]
P 1.0 | 15 20 | 25 30 | 35 | 40 [ 50 | 60 | 80 | 100 | 12.0
0,1xD 0.60 0.90 1.20 1.50 | 1.880 2.10 240 3.00 3.60 4.80 6.00 7.20
0,2xD 0.89 1.34 1.79 2.24 2.68 3.13 3.58 4.47 5.37 7.16 8.94 | 10.73
0,3xD 0.92 1.37 1.83 2.29 275 3.21 3.67 4.58 5.50 733 9.17 | 11.00
0,4xD 0.98 1.47 1.96 245 2.94 343 3.92 4,90 5.88 7.84 9.80 | 11.76
0,5xD 1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 5.00 6.00 8.00 | 10.00 | 12.00
V¥ = Schruppen / Roughing
Schnittwerte iir / utting data for a=0,5xD,a,=1,0xD  Korrekturfaktoren bei/ Correction factor at a=1,0xD, a=1,0xD:v=ca.075, f=ca.08 V¥ V= Schlichten / Finishing y
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JD 6232 GS AL

VHM-Fraser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend, exzentrischer Hinterschliff
Solid Carbide endmills, 2-flute, center cutting, eccentric relieving

2 s B ® o |
Zahne v _\’
Flutes —m) v
Mafle [mm]
Stiick N .
Bezeichnung EUR Prece LD
Part Number
K25F D, D,h, L, L z
JD 6232 010 GS AL HA 8,90 1.00 3.00
Lz JD 6232 015 GS AL HA 8,90 1.50 4.50
JD 6232 020 GS AL HA 8,90 2.00 4 6.00
JD 6232 025 GS AL HA 8,90 2.50 50 7.00
JD 6232 030 GS AL HA 8,90 3.00 8.00
JD 6232 040 GS AL HA 8,90 4.00 11.00
JD 6232 050 GS AL HA 17,80 5.00 6 13.00 2
JD 6232 060 GS AL HA 17,80 6.00 15.00
JD 6232 080 GS AL HA 19,95 8.00 8 60 20.00
JD 6232 100 GS AL HA 33,10 10.00 10 75 25.00
JD 6232 120 GS AL HA 49,80 12.00 12 75 30.00
JD 6232 160 GS AL HA 98,00 16.00 16 100 40.00
DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request
. Zugfestigkeit Schnittgeschwindigkeit Vorschub fz [mm / Zahn] / Feed fz [mm / tooth]
Xﬂvgzle(f;:;’ckwerksmff Tensile strength Cutting speed e O
N/mm? Vc [m/min] 1bisto<4 | 4bisto<7 | 7bisto<11 |11bisto<16 | 16 bisto 20
AL/ AL-Leg gen / AL-allo <600 160 - 400 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07
AL/ AL-Leg g Al-allo <600 110 - 145 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
pfer, Bro g/ Copper, b <850 65 - 85 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
a 0 0 - 70 - 90 0,01 0,02 0,03 0,03 0,04

Schnittwerte filr / Cutting data for a=0,5xD, a= 1,0xD  Korrekturfaktoren bei / Correction factor at a=1,0xD, a= 1,0xD:v=ca.0,75, f=ca.08
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VHM-Fraser, 2-schneidig, exzentrischer Hinterschliff, (iberlang
Solid Carbide Endmills, 2-flute, eccentric relieving, ultra long

JD 6234 GS AL

2 = & B o |
Zahne > STD. (xb
Flutes —mAD N ¢
Mafe [mm]
Stilck . .
Bezeichnung EUR/P/'egg Dimensions
Part Number
K25F D, D,h, L, L, z
JD 6234 040 GS AL HA 32,20 4 6 20
|_1 L2 JD 6234 060 GS AL HA 32,20 6 30
JD 6234 080 GS AL HA 44,30 8 8 100 35 2
JD 6234 100 GS AL HA 52,10 10 10 40
JD 6234 120 GS AL HA 73,00 12 12 45
DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request
. Zugfestigkeit Schnittgeschwindigkeit Vorschub fz [mm / Zahn] / Feed fz [mm / tooth]
vagzle(rs')itauICkwerkStOff Tensile strength Cutting Speed e A )
N/mm? Vc [m/min] 3 4 bisto<7 | 7bisto<11 | 11bisto<16| 16 bisto 20
AL / AL-Legierungen / Al-allo % <600 160 - 400 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07
AL / AL-Legierungen / AL-allo % <600 110 - 145 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
pfer, Bronze, Messing / Copper, bronze, bra < 850 65 - 85 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
offe / non-meta ateria - 70 - 90 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04

Schnittwerte fiir / Cutting data for a=0,5xD, a= 1,0xD  Korrekturfaktoren bei / Correction factor at a=1,0xD, a= 1,0xD:v=ca.0,75, f=ca.08 )
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JD 6332 GS AL

Vollhartmetall-Kleinstfraser, 3-schneidig, bis Mitte schneidend
Solid Carbide Miniature Endmills, 3-Flute, Centre Cutting

e 3 = @ we B0 Y
EE— Zihne > STD. 3)
L Flutes —HAD ¢
Mafle [mm]
Stiick i i
Bezeichnung EURA’fece DS
D, Part Number
+ K25F D, D,h, L, L, z
JD 6332 010 GS AL HA 13,50 1.00 3.00
L JD 6332 015 GS AL HA 13,50 150 450
L 2
JD 6332 020 GS AL HA 13,50 2.00 . 6.00
JD 6332 025 GS AL HA 13,50 250 5 7.00
JD 6332 030 GS AL HA 13,50 3.00 8.00
JD 6332 040 GS AL HA 13,50 4.00 11.00 3
JD 6332 050 GS AL HA 15,00 5.00 6 13.00
JD 6332 060 GS AL HA 15,00 6.00 15.00
JD 6332 080 GS AL HA 37,60 8.00 8 60 20.00
JD 6332 100 GS AL HA 49,80 10.00 10 75 25.00
JD 6332 120 GS AL HA 65,30 12.00 12 75 30.00
D JD 6332 160 GS AL HA 98,10 16.00 16 100 40.00
2
DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request
. Zugfestigkeit Schnittgeschwindigkeit Vorschub fz [mm / Zahn] / Feed fz [mm / tooth]
VMV::Ie(rsitc:‘ICkwerkStOff Tensile strength Cutting Speed Durchmesser / Diameter [mml
N/mm’ Ve [m/min] 1bisto<4 | 4bisto<7 | 7bisto<11 |11bisto<16 | 16 bisto20
AL/ Al-Leg g AL-allo % <600 160 - 400 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07
AL/ AL-Leg g Al-allo % <600 110 - 145 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
pfer, Bro g/ Copper, bronze, b <850 65 - 85 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
a 0 0 a - 70 -90 0,01 0,02 0,03 0,03 0,04

Schnittwerte fiir / Cutting data for a=0,5xD, a= 1,0xD  Korrekturfaktoren bei / Correction factor at a=1,0xD, a= 1,0xD:v=ca.0,75, f=ca.08
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VHM-Fraser, 3-schneidig, bis Mitte schneidend, iiberlang

JD 6334 GS AL Solid Carbide Endmill, 3-Flute, Centre Cutting, ultra long

o DIN Typ Iél
o - A 3 25 6535 Type JD
Zahne 1> STD. g‘b
Flutes —m N v
MaBe [mm]
Stlick i i
Bezeichnung EURA’/ece MRS
Part Number
K25F D, D,h, L, L z
D 6334 040 GS AL HA 32,20 4 6 2
L1 L2 JD 6334 060 GS AL HA 32,20 6 30
JD 6334 080 GS AL HA 44,30 8 8 100 35 3
JD 6334 100 GS AL HA 52,00 10 10 40
JD 6334 120 GS AL HA 73,00 12 12 45
DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request
. Zugfestigkeit Schnittgeschwindigkeit Vorschub fz [mm / Zahn] / Feed fz [mm / tooth]
A"xg:gﬁit‘;llewekatOff Tensile strength Cutting Speed Durchmesser / Diameter [mml
N/mm’ Vc [m/min] 3 4bisto<7 | 7bisto<11 |11bisto<16 | 16 bisto 20
AL / AL-Legierungen / AL-allo % <600 160 - 400 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07
AL / AL-Legierungen / AL-allo % <600 110 - 145 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
pfer, Bronze, Messing / Copper, bronze, bra <850 65 - 85 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
eta e Werkstoffe / non-meta ateria - 70 - 90 0,01 0,02 0,03 0,03 0,04

Schnittwerte fiir / Cutting data for a=0,5xD, a= 1,0xD  Korrekturfaktoren bei / Correction factor at a=1,0xD, a= 1,0xD:v=c.0,75 f=ca.08

V.
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JD 6212 BN AL

Radiusfraser, 2-schneidig, exzentrischer Hinterschliff

Ball Nose, 2-flute, eccentric relieving

— 2 40° DIN _ITVPe IZI
W\ — Zihne 4> 6535 o 3}
— Flutes —my W v
MaBe [mm]
il N .
Bezeichnung EURA)felcjg LS ERD
Part Number
K25F D, D,h, R L, L z
JD 6212 010 BN AL HA 22,10 1.00 0.50 2
L, JD 6212 015 BN AL HA 22,10 1.50 0.75 3
JD 6212 020 BN AL HA 22,10 2.00 1.00 4
JD 6212 025 BN AL HA 22,10 250 4 1.25 5
JD 6212 030 BN AL HA 22,10 3.00 1.50 50 6
JD 6212 035 BN AL HA 22,10 3.50 175 7 )
JD 6212 040 BN AL HA 24,40 4.00 2.00 8
JD 6212 050 BN AL HA 27,55 5.00 6 2.50 10
JD 6212 060 BN AL HA 27,55 6.00 3.00 12
JD 6212 080 BN AL HA 27,55 8.00 8 4.00 60 16
JD 6212 100 BN AL HA 49,80 10.00 10 5.00 75 20
JD 6212 120 BN AL HA 66,30 12.00 12 6.00 25
DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request
Zugfestigkeit Schnittgeschwindigkeit Vorschub fz [mm / Zahn] / Feed fz [mm / tooth]
Werkstiickwerkstoff Tensile strength Cutting Speed -
Material Durchmesser / Diameter [mm]
N/mm? Vc [m/min] 1bisto<4 | 4bisto<7 | 7bisto<11 |11 bisto<16| 16 bis to 20
AL/ AL-Leg g AL-allo % <600 160 - 400 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07
AL/ Al-Leg g Al-allo % <600 110 - 145 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
nfer, Bro q/ Copper, bronze, bra < 850 65 -85 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
a 0 0 a a - 70 - 90 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04

Schnittwerte fiir / Cutting data for a=0,5xD, a= 1,0xD  Korrekturfaktoren bei / Correction factor at a=1,0xD, a= 1,0xD:v=ca.0,75, f=ca.08
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Giiltig bis 30.09.18 - Alle Preise verstehen sich netto zzgl. Mehrwertsteuer und Versandkosten.

Technische Anderungen vorbehalten, keine Haftung fiir Druckfehler. Abbildungen &hnlich. Es gelten unsere allgemeinen Geschéftsbedingungen.
Valid until September 30, 2018- All prices are quoted net plus applicable VAT and freight charges.

Technical changes reserved, we bear no liability for misprints. Drawings/pictures similar. Our general terms and conditions apply.
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