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VHM - KIeinstfréiser747 %%
Solid Carbide-Miniature Endmills

JD 6281 GS JD 6271 BN JD 6274 CR JD 6284 BN JD 6284 GS

® Feinkorn - Hartmetall, ISO K20 - K40
Micro Grain carbide, ISO K20 - K40
® CNC- prazisionsgeschliffen
CNC - precisionground
® Hochleistungs- PVD-Beschichtung TiSiN- bzw. TiAIN- Beschichtung
HP PVD- coating TiSiN- or TiAIN- coating
® Zentrumschnitt
Centre cutting
® Automatische Schneidenvermessung * 1Tum
Automatically measured cutting edges + 1um
® Einsetzbar bis 55 HRC
Applicable up to 55 HRC
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Vollhartmetall-Kleinstfraser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend

JD 6281 GS Solid Carbide Miniature Endmills, 2-Flute, Centre Cutting
n — %o SO
L%—Oé Zahne > STD QP
D, L 5 Flutes w3 N ' 4
8 Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
. Part Number DN 8130/
DN 8130+ D':;:JS*’ De, D,h, L, L,
(TisiN)
ID 6281 002 04 GS . . 0.20 04
JD 6281 003 06 GS . . 030 06
ID 6281 004 08 GS . . 0.40 08
JD 6281 005 10 GS . . 0.50 10
JD 6281 006 12 GS . . 0.60 12
ID 6281 007 14 GS . . 070 14
JD 6281 008 16 GS . . 0.80 16
ID 6281 009 18 GS . . 0.90 18
JD 6281 010 25 GS . 100 . % 25
ID 6281 010 30 GS . . 100 30
ID 6281 012 30 GS . 120 30
ID 6281 014 30 GS . 140 30
ID 6281 015 40 GS . 150 40
ID 6281 016 40 GS . 160 40
ID 6281 018 60 GS . 180 60
ID 6281 020 60 GS . 200 60
JD 6281 025 80 GS . 250 80
JD 6281 030 80 GS . 3.00 80
Werkstiickwerkstoff Durchmesser / Diameter [mm]
Material 02 0304 05 06|07 08 10 15 2030 40
Umdrehungen / evolutions 50900 50000 50000 50000 50000 36000 36000 32000 15200 15200 9000 9000
<700 Zahmorschub/Teed 0,001 0.002 0.004 0.005 0.005 0.007 0.009 0.009 0.020 0.020 0.030 0.030
Nmm? | max.Schuilttiefe /max | 007 002 004 005 006 007 008 010 075 100 150 200
max.Engrifisbrete /max 030 030 040 050 060 070 080 10 15 20 30 40
Umdrehungen, revolutions 50900 50000 50000 50000 50000 36000 32000 24300 12500 12500 8400 8400
700-1000 | emmverscub/ieed 0001 0.001 0.003 0.004) 0.004 0.004 0010 0.010 0.020 0.020 0.031 0.031
N/mm? | max.Schuilttefe /max | 002 002 004 005 006 007 008 010 075 100 150 200
max.Eingrfisbreite /max | 030 030 0.40 050 060 070 080 10 15 20 30 40
Umdrehungen / evolutions 50900 50000 50000 50000 50000 36000 32000 24300 12500 12500 7400 7400
1000-1400 | CMgsub/feed 0001 0.001 0.003 0.004 0.004 0.004 0.010 0.010  0.020 0.020 0.025 0.025
N/mm? | ma.Schnlttiefe /max | 007 003 004 005 006 007 008 010 075 100 150 200
max.Engrifisbrete /max 030 030 040 050 060 070 080 10 15 20 30 40
| enitisch Umdrehungen /evolutions 35000 30000 21000 27500 27500 14000 17000 17000 15300 15300 5900 5900
austenitisch,
R (M) ‘ martensitisch | e /feed 0,001 0,001 0.003 0.004 0.004 0.005 0.007 0.007 0.008 0.008 0022 0.022
Rostlreer Stahl iti max. Schnitttiefe / max
Stinlesssteel | UStentic -Schoittiet 002 002 004 005 006 007 008 010 075 100 150 2.00
| marensitic. | max Engifibrete /mar 050 030 040 050 060 070 080 10 15 20 30 40
gilfre 20 030 040 050 060 070 080 10 15 20 30 4
Umdrehungen /evolutions 50900 50000 50000 50000 50000 36000 32000 32000 15200 15200 9000 9000
Zahniorschub/feed 0,001 0.001 0.004 0.005 0.005 0.006 0.009 0.009 0.020 0020 0.030 0.030
ma Sqniele /M 002 002 004 005 006 007 008 010 075 100 150 200
max. Engrifibrete /max | 030 030 040 050 060 070 080 10 15 20 30 40
Umdrehungen fevolutions 5000 25000 17000 17000 17000 17000 10500 10500 5600 5600 2900 2900
45-50 Zahnvorschub /feed 0.001 0.001 0.002 0.002 0.002 0.003 0.004 0.004 0.007 0.007 0.014 0.014
HRC max.Scprittiefe /max | 0,005 0005 0.01 0.01 001 001 002 002 003 004 006 008
e max.ngrifisbrete /max 030 030 040 050 060 070 080 10 15 20 30 40
Geharteter Stahl Umdrehungen / revoluti-
Hardened steel chungen/revoluti 110000 10000 9300 9300 9300 9300 5700 5700 2900 2900 2900 2100
45-50 Zahnvorschub /feed | 0,001 0.001 0.002| 0.002 0.002 0.003 | 0.003 0.003 0.005 0.005 0.005 0.005
HRC max. Schnlttefe /max 0,005 0.005 001 0.01 001 001 001 001 002 002 003 004
max.Engrifsbrete /max 930 030 040 050 060 070 080 10 15 20 30 40
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Vollhartmetall-Kopierfraser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend '

JD 6271 BN Solid Carbide Ball Nose Endmills, 2-Flute, Centre Cutting
T
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Lager MaBe [mm]
Bezeichnung Stock Dimensions
. Part Number
DN 8130
Tisin Die, Dh, L, L, R
JD 6271 003 06 BN o 030 0.60 015
JD 6271 004 08 BN o 040 080 020
JD 6271 005 10 BN . 050 1.00 025
JD 6271 006 12 BN . 0.60 120 030
JD 6271 007 14 BN . 070 140 035
JD 6271 008 16 BN o 080 160 040
JD 6271 010 20 BN o 1.00 4 50 200 050
JD 6271 012 24 BN o 120 240 060
BN ) JD 6271 014 28 BN . 140 280 070
JD 6271 015 32 BN o 150 320 075
JD 6271 016 36 BN o 1.60 3.60 0.0
JD 6271 018 40 BN o 180 400 090
JD 6271 020 44 BN . 200 440 1.00
JD 6271 030 60 BN . 3.00 600 150
Werkstiickwerkstoff Durchmesser / Diameter [mm] Effektiver Durchmesser /
Material 04 05 06 08 10 12 14 15 16 20 30 40 E“fe;"::f[’r:z]e‘e'
N e
”"‘d"*""“fe"/-’e"°'""°"‘ 40000 32000 32000 25000 25000 16000 16000 16000 16000 | 16000 9000 9000 -
<700 Zahnvorschub /feed 0,003 0.005 | 0.005 | 0.009 0.009 0.017 0.017 0.017 0017 0017 0030 0.030  messer/
n Endmill |0,01/0,02/0,05/0,10/0,50
N/mm? max. Schnifttiefe/max | 0,03 003 0.03 004 005 012 014 015 016 020 030 040 i 0 Y
max. Eingriffsbreite /max 19 010, 012 016 020 024 028 030 032 040 060 080 ™
. 0.4 0.08/0.12/0.18|0.25/0.40
Umdrehungen /revolutions 49990 32000 32000 25000 25000 16000 16000 16000 16000 16000 8400 8400 (o o ootuon oo
700-1000 = Zhmverschub/feed | 90031 0,003 | 0.003 0.008 0.008 0.011 0011 0.011 0.011 0011 0031 0031 06 [012017026036060
e 0.8 0.16|0.22|0.35|0.48/0.80
N/mm? '“a";,ls,"}:,‘;““"efe 0.03| 003 003 004 005 012 014 015 016/ 020 030 040 10  0.200280440.601.00
max. EingrifiSie/MaX | 010 010 012 016 020 024 028 030 032 040 060 0g0 2 SAMARLELY
Umdrehungen /revolutions 49999 32000 32000 21800 21800 14000 14000 14000 14000 14000 7400 7400 16  0320450700961.50
2.0 0.40/0.56|0.87|1.20|2.00
1000-1400  Zanverschub/feed | 0,003 0,003 0.003 0.007 0.007 0.011 0.011 0.011 0011 0011 0.025 0025 30 oo0sdrs1150500
N/mm® | maxSchnittefe/max | 9.3 003 003 004 005 012 014 015 016 020 030 040 40 08112174240400
max. Eingriffsbreite/max 10 010 012 016 020 024 028 030 032 040 060 0.80
austenitisch Umdrehungen /revolutions 49900 32000 32000 19300 19300 11000 11000 11000 11000 11000 5900 5900
. t'f‘(_Mgt " martensitisch 2"™2hub/feed 0,002 0,003 0.003| 0.006  0.006 0012 0.012 0.012 0.012 0012 0022 0.022
ostireler >ta L L
Stainless steel \ austenitic, | max.Scnittiefe/max | 003 0,03 003 004 005 012 014 015 016 020 030 040
martensitic T
\ max. Eingriffsbreite /max 919 0,10 012 0.6 020 024 028 030 032 040 060 0.80
Umdrehungen ‘revalutions 49900 32000 32000 25000 25000 16000 16000 16000 16000 16000 9000 9000
Zahnvorschub/feed ' 0,003 | 0,004 0.004 0.008  0.008 0.017 0.017 0.017 0.017 0.017) 0.030 0.030
max. Snittefe/max | 003 003 003 004 005 012 014 015 016 020 030 040
max. Eingriffsbreite /max | 919/ 0,10 012 016 020 024| 028 030 032 040 060 0.80
Umdrehungen ‘revalutions 37000 26000 26000 17800 17800 11000 11000 11000 11000 11000 3300 3300
45-50 Zahnvorschub /feed 0,002 0.003 | 0.003 | 0.005 0.005 0.009 0.009 0.009 0.009 0.009 0.030 0.030
HRC max. Schniftiefe/max 003 003 003 004 005 006 007 008 008 010 015 020
- max. Eingriffsbreite /max .05 0,05 006 008 0.0 012 0.14 015 016 020 030 0.40
Gehdrteter Stahl Umdreh  revoluti
Hardened steel mdrehungen /revolutions 55000 22000 22000 12900 12900 6700 6700 6700 6700 6700 2100 2100
45-50 Zahnvorschub /feed 0,002 0.003 | 0.003 | 0.005 0.005 0.010 0.010 0.010 0.010 0.010 0.033 0.033
HRC | max.Scnittiefe/mar | 007 003 003 004 005 006 007 008 008 010 015 020
max. Eingriffsbreite /max .05/ 005 006 008 010 012 0.14 015 016 020 030 0.40
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Vollhartmetall-Kleinstfraser mit Eckradien, 2-schneidig, bis Mitte schneidend

JD 6274 CR Solid Carbide Miniature Endmills with Corner Radius, 2-Flute, Centre Cutting

i D
r D 2 o DN Typ )
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Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
- Part Number DN 630+
CTIAIN) De, D,h, D, L, L L, R
JD 6274 010 02 04 CR o 4
. JD 6274 010 02 06 CR o 6
JD 6274 010 02 08 CR o 1.00 0.95 1.2 8
JD 6274 010 02 10 CR o 10
JD 6274 010 02 12 (R o 12
JD 6274 015 02 04 (R o 4 0-20
JD 6274 015 02 06 CR o 6
JD 6274 015 02 08 CR o 8
JD 6274 015 02 10 CR o 10
JD 6274 015 02 12 (R o 12
1.50 1.45 50 1.7
JD 6274 015 05 04 CR o 4
0‘\ JD 6274 015 05 06 (R o 6
° So JD 6274 015 05 08 CR o 8 0.50
\ JD 6274 015 05 10 CR o 10
(‘0‘“ JD 6274 015 05 12 (R o 12
JD 6274 020 02 06 CR o 6
JD 6274 020 02 08 CR o 4 8
JD 6274 020 02 10 CR o 10 020
JD 6274 020 02 12 CR o 12
JD 6274 020 02 14 CR o 14
JD 6274 020 02 16 (R o 75 16
2.00 1.95 2.2
JD 6274 020 05 06 CR o 6
JD 6274 020 05 08 CR o 8
JD 6274 020 05 10 CR o 50 10
JD 6274 020 05 12 CR o 12
JD 6274 020 05 14 CR o 14
CR JD 6274 020 05 16 CR o 75 16
R JD 6274 030 05 08 CR o 8
JD 6274 030 05 10 CR o 10
JD 6274 030 05 12 CR o >0 12 0.50
3.00 2.85 3.2
JD 6274 030 05 14 CR [¢] 14
JD 6274 030 05 16 CR o 75 16
JD 6274 030 05 20 CR o 20
JD 6274 040 05 12 (R [¢] 50 12
JD 6274 040 05 14 (R o 14
JD 6274 040 05 16 CR o 4.00 6 3.85 4.2 16
JD 6274 040 05 20 CR o 75 20
JD 6274 040 05 25 CR o 20
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Vollhartmetall-Kleinstfraser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend '
JD 6284 BN Solid Carbide Miniature Endmills, 2-Flute, Centre Cutting
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Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions

. Bezeichnung
Part Number

DN 630+
any | D& Db DL L,

-
=

w

[e]

JD 6284 004 02 BN
JD 6284 004 04 BN
JD 6284 005 02 BN
JD 6284 005 04 BN

D 6284 005 06 BN
D 6284 006 02 BN
D 6284 006 04 BN
D 6284 006 06 BN
D 6284 006 08 BN
D 6284 008 03 BN
ID 6284 008 04 BN
‘ 0‘\ D 6284 008 06 BN
So JD 6284 008 08 BN
D 6284 008 10 BN
CQ ID 6284 010 04 BN
| D 6284 010 06 BN
’ D 6284 010 08 BN
D 6284 010 10 BN
D 6284 010 12 BN
‘ JD 6284 015 04 BN
D 6284 015 06 BN
BN/

0.40 0.37 0.6 0.20

0.50 0.45 0.8 0.25

0.60 0.55 1.0 0.30

0.80 0.75 0.40

0 o A W0 NN N AN

50 4

1.00 0.95 8 0.50

JD 6284 015 08 BN
JD 6284 015 10 BN
JD 6284 015 12 BN
JD 6284 020 06 BN
JD 6284 020 08 BN
JD 6284 020 10 BN
JD 6284 020 12 BN
JD 6284 020 14 BN
JD 6284 020 16 BN
JD 6284 030 08 BN
JD 6284 030 10 BN
JD 6284 030 12 BN
JD 6284 030 14 BN
JD 6284 030 16 BN
JD 6284 030 20 BN
JD 6284 040 12 BN
JD 6284 040 14 BN
JD 6284 040 16 BN
JD 6284 040 20 BN
JD 6284 040 25 BN

1.50 145 17 8 0.75

2.00 1.95 2.2 1.00

75 16

50
3.00 2.85 3.2 1.50

75

50

4.00 6 3.85 4.2 16 2.00
75 20

O 0O O oo OO O OOOoOOoOOOOOO0OO0OOOOOOoOO0OOoOOoOO0OOoOOoOOoOOoOOO0OOoOTOoOOoOOoOOoO O o
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Vollhartmetall-Kopierfraser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend

JD 6284 GS Solid Carbide Ball Nose Endmills, 2-Flute, Centre Cutting
U ﬁ%q D 2 > DN ] n Y
/ 1 zine | > 6% e o <>
'y L L?ﬂ_{/i Flutes LTS N M

Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
e Part Number DN 6304+

(TIAIN) De, Dh, D, L L L
JD 6284 004 02 GS L4 2
JD 6284 004 04 GS hd 0.40 037 06 4
o JD 6284 005 02 GS L4 2
JD 6284 005 04 GS L4 0.50 0.45 0.8 4
JD 6284 005 06 GS hd 6
JD 6284 006 02 GS L4 2
JD 6284 006 04 GS L4 4
JD 6284 006 06 GS L4 0.60 0.5 10 6
JD 6284 006 08 GS ° 8
JD 6284 008 03 GS L4 3
JD 6284 008 04 GS L4 4
JD 6284 008 06 GS L4 0.80 0.75 6
“ JD 6284 008 08 GS L4 8
00 JD 6284 008 10 GS o 12 10
° S JD 6284 010 04 GS L4 50 ’ 4
w\ JD 6284 010 06 GS L4 6
Co JD 6284 010 08 GS L4 1.00 0.95 8
JD 6284 010 10 GS L4 4 10
JD 6284 010 12 GS b 12
JD 6284 015 04 GS . 4
JD 6284 015 06 GS L4 6
JD 6284 015 08 GS L4 1.50 1.45 1.7 8
JD 6284 015 10 GS L4 10
JD 6284 015 12 GS L4 12
JD 6284 020 06 GS L4 6
JD 6284 020 08 GS L4 8
JD 6284 020 10 GS L4 10
JD 6284 020 12 GS L4 2:00 19 22 12
JD 6284 020 14 GS L4 14
JD 6284 020 16 GS o 75 16
JD 6284 030 08 GS L4 8
JD 6284 030 10 GS L4 10
GS JD 6284 030 12 GS L4 3.00 285 50 32 12
JD 6284 030 14 GS L4 ’ ' ’ 14
JD 6284 030 16 GS L4 75 16
JD 6284 030 20 GS o 20
JD 6284 040 12 GS L4 50 12
JD 6284 040 14 GS L4 14
JD 6284 040 16 GS L4 4.00 6 3.85 4.2 16
JD 6284 040 20 GS L4 75 20
JD 6284 040 25 GS i 25
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JD 6281 GS /JD 6274 CR/ JD 6284 GS

Schnittwertempfehlungen
Cutting Data Recommendations

Durchmesser / Diameter [mm]
Werkstiickwerkstoff
Material 02 03 04 05 06 07 08 10 15 20 30 40
Undrehunge verol O™ | 50000 50000 50000 50000 50000 36000 36000 32000 15200 15200 9000 9000
<700 lhmorsus/feed 0001 0002 0004 0005 0005 0007 0009 0009 0020 0020 0030 0030
N/ Ty 002 002 004 005 006 007 088 010 075 100 150 200
maxEngbele /M| 030 030 040 050 060 070 080 10 15 20 30 40
Undrehungen verol O™ | 50000 50000 50000 50000 50000 36000 32000 24300 12500 12500 8400 8400
700- 1000 lhmosus/feed 0001 0001 0003 0004 0004 0004 0010 0010 0020 0020 0031 0031
W/mn Ty ™" 002 002 004 005 006 007 088 010 075 100 150 200
maxEngrfiiete /MO 030 030 040 050 060 070 080 10 15 20 30 40
Umdrehungen ol | So000 50000 50000 50000 50000 36000 32000 24300 12500 12500 7400 7400
1000- 1400 pmeroub/fed | 0001 0001 0003 0004 0004 0004 0010 0010 0020 0020 0025 0025
W/ mxSeneer /™™ 002 003 004 005 006 007 088 010 075 100 150 200
maxEngrfibiete /M| 030 030 040 050 060 070 08 10 15 20 30 40
Urdrehungih verolO™ | 32000 30000 21000 27500 27500 14000 17000 17000 15300 15300 5900 5900
. If‘ (Mg ' ,::Srttz::':fs?h lhmersn /et 0001 0001 0003 0.004 0004 0005 0007 0007 0008 0008 0022 0022
s st ettt | ™ e ™™ 02 0@ 004 005 006 007 008 010 075 100 150 200
M ENGUSbSIE/MO | 020 030 040 050 060 070 08 10 15 20 30 40
Undrehungen verol O™ | 50000 50000 50000 50000 50000 36000 32000 32000 15200 15200 9000 9000
fahmorsus/feed 0001 0001 0004 0005 0005 0006 0009 0009 0020 0020 0030 0.030
Ty 002 002 004 005 006 007 088 010 075 100 150 200
maxEngbele/MX | 030 030 040 050 060 070 080 10 15 20 30 40
Undiehungen vewol O™ | 25000 25000 17000 17000 17000 17000 10500 10500 5600 5600 2900 2900
4550 phmosdus/feed 0001 0001 0002 0002 0002 0003 0004 0004 0007 0007 0014 0014
HRC Ty ™| 0005 0005 081 001 001 001 082 002 003 004 006 008
H maxEngrfiiete /M| 030 030 040 050 060 070 08 10 15 20 30 40
Gehdrteter Staf Umdrehungen / revolutionsn
Hardenedsteel min] 10000 10000 9300 9300 9300 9300 5700 5700 2900 2900 2900 2100
4550 pmeroub/fed 0001 0001 0002 0002 0002 0003 0003 0003 0005 0005 0005 0005
HRC Moy ™™ 0g0s 0005 001 001 001 001 o001 001 002 002 003 004
maxEngtbere/MX | 030 030 040 050 060 070 080 10 15 20 30 40




JD 6271BN / JD 6284 BN

Schnittwertempfehlungen
Cutting Data Recommendations

Werkstiickwerkstoff Durchmesser / Diameter [mm]
Material 04 0.5 0.6 0.8 1.0 1.2 1.4 1.5 1.6 2.0 3.0 4.0
Umdreh lut
mehunger/ <volO" | 40000 32000 32000 25000 25000 16000 16000 16000 16000 16000 9000 9000
Zahnvorschub  feed
<700 Ahnorschub/ fee 0.003 0005 0005 0.009 0009 0017 0017 0017 0017 0017 0030 0030
2 . Schnitttief
N/mrm Ml ™| 003 003 003 004 005 012 01 015 016 020 030 040
Eingriffsbreit
max.fngrfsbrete/max | 010 010 012 016 020 024 028 030 032 040 060 080
Umdreh: luti
mdrehungen deiolOnS | 40000 32000 32000 25000 25000 16000 16000 16000 16000 16000 8400 8400
Zah hub / feed
700-1000 b 0003 0003 0003 0008 0008 0011 0011 0011 0011 0011 0031 0031
2 . Schnitttief
N/mm et 003 003 003 004 005 012 014 015 016 020 030 040
movEnglfewete/ma 010 010 012 016 020 024 028 030 032 040 060 080
drehi luti
Umdrehungen fetolutonS 10000 32000 32000 21800 21800 14000 14000 14000 14000 14000 7400 7400
Zah hub / feed
1000-1400 Aot fee 0003 0003 0003 0007 0007 0011 0011 0011 0011 0011 0025 0025
2 . Schnitttief
N/mm maSeenre "™ 003 003 003 004 005 012 014 015 016 020 030 040
Eingriffsbreit
mav Engifsbieiie/mX | 010 010 012 016 020 024 028 030 032 040 060 080
Umdreh lut
‘ mrehungen Hewolutons | 40000 32000 32000 19300 19300 11000 11000 11000 11000 11000 5900 5900
austenitisch, Zah hub / feed
R (M) ‘ martensitisch s fee 0002 0003 0003 0006 0006 0012 0012 0012 0012 0012 002 0022
Rostfreier Stahl P b
. Schnitttef
Stainless steel ‘ austenitic, maSoMC/™™ 003 003 003 004 005 012 014 015 016 020 030 040
martensitic
Eingriffsbreit
max.fngrfsvrete/ma | 000 010 012 016 020 024 028 030 032 040 060 080
Umdreh lut
mehunger/ volOM | 40000 32000 32000 25000 25000 16000 16000 16000 16000 16000 9000 9000
Zahnvorschub  feed
Ahnorichub fee 0.003 0004 0004 0008 0008 0017 0017 0017 0017 0017 0030 0030
Schnitttef
Ml 003 003 003 004 005 012 014 015 016 020 030 040
Eingriffsbreit
max fngrfsbrefte/ma | 010 010 012 016 020 024 028 030 032 040 060 080
Umdreh: luti
mdrehungen reioltons | 32000 26000 26000 17800 17800 11000 11000 11000 11000 11000 3300 3300
Zah hub / feed
1550 At fee 0002 0003 0003 0005 0005 0009 0009 0009 0009 0009 0030 0.030
HRC Schnitttef
Mkl 003 003 003 004 005 006 007 008 008 010 015 020
. Eingriffsbreit
H max Engrisbeie/mX | 005 005 006 008 010 012 014 015 016 020 030 040
Gehrteter Stahl Umdrehungen / revolutions
Hardened steel  1/min] 25000 22000 22000 12900 12900 6700 6700 6700 6700 6700 2100 2100
Zah hub / feed
1550 Aot fee 0002 0003 0003 0005 0005 0010 0010 0010 0010 0010 0033 0.033
HRC . Schnitttief
Mo ™™ 002 003 003 004 005 006 007 008 008 010 015 020
Eingriffsbreit
max Engisbeite/mX | 005 005 006 008 010 012 014 015 016 020 030 040
Effektiver Durchmesser / Effective Diameter Deff [mm]
Fraserdurchmesser / Endmill Diameter D [mm]
a
. 0.4 05 06 058 10 12 14 16 20 3.0 40
0,01xD 0.08 0.10 0.12 0.16 0.20 0.24 0.28 0.32 0.40 0.60 0.80
0,02xD 0.12 0.14 0.17 0.22 0.28 034 0.39 0.45 0.56 0.84 1.12
0,05xD 0.18 022 026 0.35 0.4 0.52 0.61 0.70 0.87 1.31 1.74
0,10xD 0.25 0.30 036 0.48 0.60 0.72 0.84 0.96 1.20 1.80 240
0,50xD 0.40 0.50 0.60 0.80 1.00 1.20 1.40 1.60 2.00 3.00 4.00
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