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HDS-Fraser HDS-Endmills

Inhaltsverzeichnis Contents VHM-Fraser Solid Carbide Endmills
Bezeichnung JD Typ Lange Seite
Part Number Norm Norm Iél—\/ 4 Type | Length Page
HDS DIN ,
pos GS a7 |30 2 [ N[ L e 3.06
HDS DIN . |
832 GS 844 30 3 N L f— - 3.06
HDS DIN . .
sz | O | g |3 45| N L | (N 307
HDS DIN .
svsss | 65 | e | 3|45 | WR L | 3.07
HDS DIN . ;
sz | O s |3 45| WL T 308
gﬂg& 6 | oo | 3| 1| N | N | (TS 340
o
D JD . S —
o GS sq. | 2 | N | N 3.12
JD JD
y ° Vo i o — .
M 6212 GS o | 3| 2 [ N | N 313
JD JD -
f;o\?ﬂ”{ oyl GS ad | 3] 2 | N U 3.14
JD JD
; ° e - }
M oy GS sq |3 3 | NN 3.15
AnEannnC.. e
P 48013 6527L | 38° '
6" gas1r | ©5 | es7L |4 | 4 | N | N 3
7 JD DIN 35°
' | - | >
5 aa52 GS | eso7L | 3sc | 4 | N 318
M sC DIN 340
(\7}5 DIN 40°
4 5422 GS 6527 L 42° 4 N N “ 3.20
B [ o [l v | v | comees |
N 462 6527 L :
JD JD .
60|W6442 GS | gq | 30°| 4 | N | N | (RSN |2
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. . HDS-Fréaser HDS-Endmills m
Inhaltsverzeichnis Contents VHM-Friser Solid Carbide Endmills

B o || : | | =
5 oy | GS | N 3| 4 | N[N 3.24
e R S I 525
@Wﬁﬂ“ 6s | oo || 4 | N U 3.26
ﬁ,w‘””ijgz GS | v, | 45| 36 | HR | N 3.27
fo.oov sssoﬁz GS 6£$L 45° | 6 | N | L 3.28
o0l es | o |5 | 6 | N[N 3.29
¢ 81[7’2 GS-KS 6?2';"L 48 | 4 | N | N 3.30
¢ sié:s GSKS| o0 |40 | 4 | N | L 3.32
@’/7:1%2 GS-CR 6?2';'L 3% | 4 | N | N 3.34
OM 7‘1'22 GS-CR sz';“l_ 45° | 4 N N 3.35
G omy | BN | g [ 2 | N L 3.36
%{;21 BN éjtz. 3°| 2 | N | N 3.37
A WZ‘;EG BN 6?2';“'_ 3°| 2 | N | N 3.38
Qwsﬂz BN thz. 30° | 4 N N 3.40

6;22 GS-AL SJtz_ 55 | 2 | N | N 3.41
o %54 GS-AL | o2 | N[ 3.42
e 5;';2 GSAL| it ig: 3 | N | N N “*\‘i 3.43

DIN6527L | 41°
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HDS-Fraser HDS-Endmills

Inhaltsverzeichnis Contents VHM-Fraser Solid Carbide Endmills
Bezeichnung JD Typ Lénge Seite
Part Number Norm Norm Iél—\/ z Type Length Page
JD JD .
W e33p |GSAL| g4 [ 3 | N | N 3.44
JD JD .
6334 GS-AL Std. 55 3 N U 3.45
4 JD JD .
1% 6212 BN-AL Std. 40 2 N N 3.46
JD .
64R90 - WN 90 4 N 3.47
@'}ggwsc DS - 90° | 4/5/6 | N N 3.48
707 72021 '
Fur lhre Sicherheit for your safety 3.49
JD Norm Lange Length
BN Ballnose K = kurz short
BN-AL Ballnose, fiir for Aluminium N =standard normal lengths
DS doppelseitig double sided L =lang long
GS gerade Stirn straight facing = {iberlang ultralong
straigth facing, for Aluminium
GS-CR gerade Stirn, Eckenradius
straight facing, corner radius
GS-KS  gerade Stirn, Spanteiler straight facing, chipbreaker

3.u
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Bohrnutenfraser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend

HDS 821 GS Slotting Endmills, 2-Flute, Centre Cutting
2 30° DIN T p DIN H
x e v
s Zihne > 1835 i74 > //
& Fluites o) 32 M //A
Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number pi
™M . .
A = De, D hy D, Lisis Ljs:s L z
[=}
HDS 821 030 GS HB L4 3 49 5
L1 HDS 821 040 GS HB (] 4 ; 51 7
HDS 821 050 GS HB L] 5 52 8
HDS 821 060 GS HB (] 6 5,50 52 8 16
HDS 821 070 GS HB L4 7 s 54 10
HDS 821 080 GS HB (] 8 7,50 55 1 19
HDS 821 090 GS HB L] 9 " 61 61
HDS 821 100 GS HB (] 10 9,00 63 . 23
HDS 821 110 GS HB (] 1 70
HDS 821 120 GS HB (] 12 - 11,00 28 2
HDS 821 130 GS HB L] 13 73 16
HDS 821 140 GS HB (] 14 28
HDS 821 150 GS HB L] 15
HDS 821 160 GS HB (] 16 " 15,00 o i 31
v HDS 821 170 GS HB L] 17
HDS 821 180 GS HB (] 18
HDS 821 190 GS HB L4 19
HDS 821 200 GS HB (] 20 20 19,00 88 2 38
HDS 821 220 GS HB L] 2
Bohrnutenfraser, 3-schneidig, bis Mitte schneidend
HDS 832 GS Slotting Endmills, 3-Flute, Centre Cutting
o DIN Typ
Ly 3 80" 185 e QNP ¢
Zihne > >
Flutes mE D N e 221 /4
Lager MaBe [mm]
) Stock Dimensions
Bezeichnung
A Part Number by
mMm . .
; D1h10 D2h6 D3 L1JS18 LZJS18 L3 Z
(=)
HDS 832 030 GS HB L] 3 52 8
L] HDS 832 040 GS HB o 4 6 55 1
HDS 832 050 GS HB o 5 57 3
HDS 832 060 GS HB L] 6 5,50 2
HDS 832 080 GS HB ° 8 8 7,50 69 19 33 ;
HDS 832 100 GS HB o 10 10 9,00 72 22 32
HDS 832 120 GS HB ° 12 12 11,00 83 26 38
HDS 832 160 GS HB ° 16 16 15,00 92 32 4
HDS 832 200 GS HB . 2 20 19,00 104 38 54
HDS 832 250 GS HB . 25 25 24,00 121 45 65
v

e JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request




Bohrnutenfraser, 4/5-schneidig, bis Mitte schneidend
HDS 842/852 GS Slotting Endmills, 4/5-Flute, Centre Cutting

4/5 s DN Iyp DIN IZI

o e 7
Zahne p "\/ 1835 I74 _} /
[ Flutes w1 N - S Y
Lager MaBe [mm]
) Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number by
[aa) . .
A 2 D h, Dhg D, Ljg Lis L z
[=)
HDS 842 030 GS HB (] 3 52 8
L] L HDS 842 040 GS HB [ ] 4 ¢ 55 n
2 HDS 842 050 GS HB (] 5 5 "
HDS 842 060 GS HB (] 6 530 21
HDS 842 070 GS HB [ ] 7 s 60 16
HDS 842 080 GS HB [ ] 8 730 ¢ 19 33
”/0 HDS 842 090 GS HB ° 9 "
,, Nery, HDS 842 100 GS HB . 10 9,00 n E))
Y “RRowg, ”"’415 HDS 842 110 GSHB | ® 1 79 2 ]
HDS 842 120 GS HB (] 12 2 11,00 38
HDS 842 130 GS HB [ ] 13 83 26
HDS 842 140 GS HB [ ] 14
HDS 842 150 GS HB L4 15
HDS 842 160 GS HB (] 16 1 15,00 0 1 4
HDS 842 170 GS HB [ ] 17
A HDS 842 180 GS HB . 18
HDS 842 190 GS HB (] 19
HDS 842 200 GS HB o 20 2 19,00 104 38 54
HDS 842 220 GS HB [ ] 22
HDS 852 250 GS HB (] 25 2 24,00 121 45 65 s
HDS 852 320 GS HB . 3 32 31,00 133 53 73
Bohrnutenfraser, 4/5-schneidig, bis Mitte schneidend
HDS 842/852 HR Slotting Endmills, 4/5-Flute, Centre Cuttin
g
4/5 s° DN v on Y
o e %
zine > 1835 [ 844 o>
Flustes = HR M 2
Lager MaRe [mm]
Stock Dimensions
A Bezeichnung
Part Number %
z DWJSW4 D1h6 D! I'|js|ﬂ Lstn L3 Z
Ll I‘2 HDS 842 060 HR HB (] 6 6 530 57 13 21
HDS 842 080 HR HB . 8 8 730 69 19 33
HDS 842 100 HR HB (] 10 10 9,00 7 2 3 A
! HDS 842 120 HR HB o 12 1 11,00 83 26 38
2 ;/’iﬂ'/()',,ari HDS 842 160 HRHB | ® | 16 % 15,00 9 ) 4
\ 4'9:901750'9//415 HDS 842 200 HR HB . 2 2 19,00 104 38 54
HDS 852 250 HR HB (] 25 25 24,00 121 45 65 s
HDS 852 320 HR HB o 32 32 31,00 133 53 7
v

e JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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Bohrnutenfraser, 4/5-schneidig, bis Mitte schneidend
HDS 842/852 NR Slotting Endmills, 4/5-Flute, Centre Cutting

4/5 see DN Typ DIN Y

b . ph ~ 1835 ype %
—r e B o RO R G
Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number § ) ) )
A g D1J514 DZh6 D3 L11518 I'ZJS18 I'} Z
HDS 842 060 NR HB ® 6 6 5,50 57 13 2
L, HDS 842 080 NR HB ° 8 8 7,50 69 19 33
HDS 842 100 NR HB ] 10 10 9,00 n b)) 32 .
HDS 842 120 NR HB . 12 12 11,00 83 26 38
HDS 842 160 NR HB ] 16 16 15,00 92 32 4“4
HDS 842 200 NR HB . 20 20 19,00 104 38 54
HDS 852 250 NR HB L] 25 25 24,00 121 45 65 5

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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Schnittdaten-Empfehlungen fiir HDS-Schaftfraser
Cutting Data Recommendations for HDS Endmills

HDS-Fraser Typ NR, HR

Werkstiick Zugfestigkeit | Schnittgeschw. Vorschub Feed fz [nm/Zahn tooth]
) Tensile strength | Cutting speed Durchmesser Diameter [mm]
Workpiece . .
N/mm vc m/min 2 bis to<3 4 bis to<6 8 bis to<12 16 bis to<32
400-700 50-65 0,002 - 0,004 0,010-0,013 0,020- 0,030 0,035-0,050
700- 850 45-60 0,002 -0,003 0,006-0,010 0,015-0,0250 0,030-0,040
<1000 40-55 0,001 -0,002 0,004-0,008 0,010-0,018 0,020-0,030
<1200 35-45 0,001- 0,002 0,004 - 0,007 0,009-0,015 0,018-0,028
R (M)
rostfreier Stahl <850 30-45 0,001-0,003 0,004-0,009 0,012-0,018 0,023-0,033
Stainless steel
<240HB 40-55 0,002 - 0,003 0,007-0,010 0,015-0,026 0,030-0,040
<300HB 30-45 0,001-0,003 0,004-0,008 0,010-0,018 0,020-0,030
<900 15-25
0,001 -0,002 0,004-0,008 0,010-0,015 0,020-0,028
<1200 10-15
30-60 HR¢
a.=1,0XD
HDS-Fraser Typ N
Werkstiick Zugfestigkeit | Schnittgeschw. Vorschub Feed fz [nm/Zahn tooth]
) Tensile strength | Cutting speed Durchmesser Diameter [mm]
Workpiece . )
N/mm vc m/min 2 bis to<3 4 bis to<6 8 bis to<12 16 bis to<32
400-700 50-65 0,004-0,008 0,010-0,018 0,035-0,045 0,050 - 0,060
700 - 850 50-60 0,003 - 0,004 0,007 -0,013 0,020-0,030 0,035-0,050
<1000 40-55 0,002-0,003 0,005-0,010 0,015-0,025 0,030-0,040
<1200 35-40 0,001-0,003 0,005 - 0,009 0,014-0,021 0,025-0,035
R (M)
rostfreier Stahl <850 35-45 0,003 - 0,004 0,006-0,013 0,015-0,025 0,030-0,040
Stainless steel
<240 HB 40-55 0,002 - 0,005 0,008 -0,012 0,020-0,030 0,030-0,050
<300HB 30-50 0,002-0,003 0,007-0,010 0,015-0,026 0,030-0,040
<450 200-250 0,005-0,010 0,013-0,025 0,030-0,04 0,050-0,070
<600 100-150 0,003 - 0,007 0,01-0,015 0,025-0,035 0,050 - 0,060
> 600 90-120 0,006-0,010 0,015-0,025 0,03-0,045 0,040-0,050
<850 85-110
<900 20-30 0,001-0,002 0,004 -0,008 0,015-0,020 0,025-0,030
<1200 10-15 0,001-0,002 0,004 - 0,007 0,013-0,016 0,022-0,025
30-60 HR¢ 5-10 0,001-0,002 0,003 -0,005 0,01-0,012 0,015-0,022

a.=10XD
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SC16011 GS RR

Vollhartmetall-Schaftfraser, 1-schneidig, rechtsschneidend, Rechtsdrall
Solid Carbide Endmills, 1-flute, right-hand cutting, RH-Spiral

T ’ 1 30° DIN6535 .I..ryy'?e JD H

f-—_-%‘ﬁ“ _ mm L = M a9y

Lager MaRe [mm]
D . Stock Dimensions
1 Bezeichnung
- Part Number S Schutzfase
O O 2l D, L L I Protection
a Chamfer
L ‘O SC 16011 020 GS RR HA [ ] 2.00 3 50 8
[ 2 SC 16011 030 GS RR HA [ ] 3.00 12
SC 16011 040 GS RR HA [ ] 4.00 4 54 15
SC 16011 050 GS RR HA [ 5.00 5 60 17
SC 16011 060 GS RR HA ° 6.00 6 63 20 ! )
SC 16011 080 GS RR HA ) 8.00 8 22
SC 16011 100 GS RR HA ° 10.00 10 72 25
SC 16011 120 GS RR HA [} 12.00 12 83 30
D2

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

SC16011 GS RL

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

Vollhartmetall-Schaftfraser, 1-schneidig, rechtsschneidend, Linksdrall
Solid Carbide Endmills, 1-flute, right-hand cutting, LH-Spiral

. (1 s0° ONess By |
| zamn > N STD. Iélg" 7//,‘

. Flute

Lager MaBe [mm]
D, Bezeichnung Stock Dimensions
. Part Number 2 Schutzfase
O O = D, D, L, L VA Protection
a Chamfer
L lO SC 16011 020 GS RL HA (e} 2.00 3 50 8
2 SC 16011 030 GS RL HA o 3.00 12
SC 16011 040 GS RL HA o 4.00 4 54 15
SC 16011 050 GS RL HA (e} 5.00 5 60 17
SC 16011 060 GS RL HA o 6.00 6 63 20 ! )
SC 16011 080 GS RL HA [e) 8.00 8 22
SC 16011 100 GS RL HA o 10.00 10 72 25
SC 16011 120 GS RL HA o 12.00 12 83 30
DZ

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

3.

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request



Schnittdaten-Empfehlungen
Cutting Data Recommendations

SC16011GS
Werkstiick Zugfestigkeit | Schnittgeschwindigkeit Vorschub Feed fz [mm/Zahn tooth]
Workpiece v oSt Cutting Speed Durchmesser Diameter [mm]
N/mm Ve [m/min] <4 >4bisto<8 | >8bisto<12
300 0,035 0,060 0,075
260 0,040 0,060 0,075
200 0,030 0,050 0,070
160 0,025 0,045 0,065
Thermoplaste
PE/PP/PVC 200 0,070 0,160 0,270
PS (Styropor) 100 0,070 0,160 0,270
PMMA (Acrylglas) 70 0,070 0,160 0,270
PTFE 10 0,070 0,160 0,270
PA (Polyamid / Nylon) 200 0,070 0,160 0,270
PC (Polycarbonat / Macrolon) 170 0,120 0,240 0,300
Pl (Polyamid thermo) 50 0,040 0,090 0,180
Duroplaste
PF/MF/ UF 50 0,040 0,100 0,180
PUR 90 0,040 0,100 0,180
Sl (Silikonharz) 60 0,040 0,100 0,180
Pl 50 0,040 0,100 0,180
UP/EP 65 0,040 0,100 0,180

a,max= 1,0xD a,max=1,0xD

o
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Vollhartmetall-Kleinstfraser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend

JD 6281 GS Solid Carbide Miniature Endmills, 2-Flute, Centre Cutting
Ig, ] TE}{}}, DIN IZI_,
%?L*%S: N 7L N
D Lager MaBe [mm]
- o . Stock Dimensions
A Bezeichnung P
¢|_ Part Number Qz|le Schutzfase
D, 2 = 2 g S| Dy, D,h, L, L, Protection
=298 Chamfer
L L JD 6281 002 04 GSHA | ® | ® 0.20 4 50 0.4
JD 6281 003 06 GSHA | ® | ® 0.30 4 50 0.6
JD 6281 004 08 GSHA | ® | ® 0.40 4 50 08
JD 6281 005 10 GSHA | ® | ® 0.50 4 50 1.0
JD 6281 006 12 GSHA | ® | ® 0.60 4 50 12
GS JD 6281 007 14 GSHA | ® | ® | 070 4 50 14
JD 6281 008 16 GSHA | ® | ® 0.80 4 50 1.6
JD 6281 009 18 GSHA | ® | ® 0.90 4 50 1.8
JD 6281 010 25 GSHA | ® | ® 1.00 4 50 25 -
JD 6281 012 30 GSHA | ® 1.20 4 50 3.0
o JD 6281 014 30 GSHA | ® 1.40 4 50 3.0
v L2 JD 6281 015 40 GSHA | ® 1.50 4 50 4.0
JD 6281 016 40 GSHA | ® 1.60 4 50 4.0
JD 6281 018 60 GSHA | ® 1.80 4 50 6.0
JD 6281 020 60 GSHA | ® 2.00 4 50 6.0
JD 6281 025 80 GSHA | ® 2.50 4 50 8.0
JD 6281 030 80 GSHA | @ 3.00 4 50 8.0

DIN 6535 HA: Standard / Standard

DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

Werksttickwerkstoff Durchmesser / Diameter [mm]
Material 02103040506 070810152030 ]40
Umdrehungen/ revolutions n [1/min] 50000 50000 | 50000 | 50000 | 50000 | 36000 36000 32000 15200 | 15200| 9000 9000
<700 Zahnvorschub / feedfz[mm]  0.001| 0.002| 0.004 | 0.005 | 0.005 | 0.007 | 0.009 0.009 | 0.020 | 0.020 | 0.030] 0.030
N/mm? max. Schnitttiefe /maxap[mm] | 0.02] 0.02 004 0.05 006 007 0.08 010 075 100 150  2.00
max. Eingriffsbreite /maxae[mm] | 0.20 0.30| 0.40 050 0.60 070 0.80 1.0 15 2.0 3.0 4.0
Umdrehungen /revolutions n [1/min] | 50000 50000 50000 50000 50000 |36000 32000 24300 12500 12500 8400 8400
700-1000 Zahnvorschub / feedfz[mm] | 0.001| 0.001| 0.003| 0.004 0.004 0.004 0.010 0.010 0.020 0.020 0.031 0.031
N/mm? max, Schnitttiefe /maxap[mm] | 0.02 0.02 0.04 005 006 007 008 010 075 1.00 150 2.00
max. Eingriffsbreite /maxae[mm] 0.0 030 0.40| 050 0.60 070 080 10 15 20| 30 40
Umdrehungen revolutions n [1/min] 50000 50000 | 50000 | 50000 | 50000 | 36000 32000 24300 12500 | 12500| 7400 7400
1000- 1400 Zahnvorschub / feedfz[mm] | 0.001| 0.001) 0.003 0.004  0.004 0.004  0.010 | 0.010| 0.020 0.020  0.025 | 0.025
N/mm? max. Schnitttiefe /maap[mm] | 0.02] 0.03 004 0.05 006 007 0.08 010 075 100 150  2.00
max. Eingriffsbreite /maxae[mm] 0.0 0.30] 0.40| 050 060 070 080 10 15 20| 30 40
austenitisch, _ Umdrehungen / revolutions n [1/min] | 32000 30000 21000 27500 27500 14000 17000 17000 15300 15300 5900 5900
R(IM) ortensitisch | Zahnvorschub /feedfzimm] | 0.001 0.001 0.003  0.004  0.004 0.005 0007 0.007 0.008 0.008 0.022 0.022
R;f;fg'fsrf;';' © austenitic | max.Schnitttiefe /maxap(mm]  0.02 002 004 005 006 007 008 010 075 100 150 2.00
martensitic | may, Eingriffsbreite /maxae [nm] | 020 030 0.40 050  0.60| 070 080 1.0 15 20 3.0 40
Umdrehungen revolutions n [1/min] 50000 50000 | 50000 | 50000 | 50000 | 36000 32000 32000 15200 | 15200| 9000 9000
Zahnvorschub/ feedfz[mm] | 0.001| 0.001| 0.004 | 0.005 | 0.005 | 0.006 | 0.009 0.009 | 0.020 | 0.020 | 0.030 | 0.030
max. Schnitttiefe /maxap[mm] | 0.02] 0.02 004 0.05 006 007  0.08 010 075 100 150  2.00
max. Eingriffsbreite /maxae[mm] | 0.20| 0.30| 0.40 050 0.60 070 0.80 1.0 15 20 3.0 40
Umdrehungen / revolutions n [1/min] | 25000 25000 | 17000 | 17000 17000 17000 | 10500 10500 5600 5600 2900 2900
45-50 Zahnvorschub/ feedfz[mm] | 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. Schnitttiefe /maxap(mm] | 0.005 0.005 0.1 0.01 001 001 002 002 003 004 006 008
H max. Eingriffsbreite /mavae[nm] |~ 0.20 030 040 050 060 070 080 10 15 20 30 40
G;:f;;;gig," Umdrehungen /revolutionsn [1/min] | 10000 10000 9300 9300 9300 9300 5700 5700 2900 2900 2900 2100
45-50 Zahnvorschub / feedfz[mm] | 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. Schnitttiefe /maxap[mm] | 0.005| 0.005| 0.01 0.01) 0.01 001 001 001] 002 002 003 0.04
max. Eingriffsbreite /maxae[mm] | 0.20 030 0.40 050 060 0.70 080 1.0 15 20 3.0/ 40
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Vollhartmetall-Bohrnutenfraser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend

JD 6242 GS Solid Carbide Slotting Endmills, 2-Flute, Centre Cutting
G . T = R s Wy
a HA
Me e S8 N ™ R Y
Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number g = S(hutzf‘ase
A =~ De, D, L, L VA Protection
8= Chamfer
JD 6242 010 GS HA L 1.00 3
|_1 |_2 JD 6242 015 GS HA L] 1.50 5
JD 6242 020 GS HA L] 2.00 3 39 ;
JD 6242 025 GS HA L 2.50
JD 6242 030 GS HA L] 3.00 9
JD 6242 040 GS HA L] 4.00 4 51 14 2 -
JD 6242 050 GS HA L] 5.00 5 16
JD 6242 060 GS HB L 6.00 6 o4 19
JD 6242 080 GS HB L 8.00 8 21
JD 6242 100 GS HB o 10.00 10 70 b)
JD 6242 120 GS HB L] 12.00 12 76 25
v

DIN 6535 HA: Standard fiir Fréser d, < 6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm e JD-Lager / JD-Stock
DIN 6535 HB: Standard fiir Fraser d, = 6 mm / Standard for endmills d, = 6 mm o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

. Zugfestigkeit | Schnittgeschwindigkeit Vorschub Feed fz [nm/Zahn tooth]
Werkstiick . . ;
. Tensile strength Cutting Speed Durchmesser Diameter [mm]
Workpiece 2 ; - - -
N/mm Vc [m/min] <4 4 bis to<7 | 7 bisto <11 |11 bis to <16 16 bis to 25
<500 v 50-100 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08
vy 100 - 160 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07
500-700 v 50-90 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07
vy 80-130 0,01 0,02 0,03 0,05 0,06
v 60-90 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07
700-1000 vy 90-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
v 50-70 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
1000-1400 vy 60-90 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03
<1400 v 50-100 0,01 0,03 0,04 0,05 0,06
vy 80-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
> 1400 v 40-60 0,01 0,03 0,04 0,05 0,06
vy 50-80 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
v 20-50 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
Rost?re(ilevrlgtahl <850 vy 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 \Ad 40-80 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
<180 HB v 60-80 0,03 0,05 0,07 0,09 011
vy 80-100 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08
v 60-120 0,02 0,04 0,04 0,05 0,06
> 260 HB vy 70-140 0,01 0,03 0,03 0,04 0,05
<600 v 130-450 0,05 0,07 0,09 0,12 0,17
vy 300 - 600 0,02 0,04 0,06 0,08 0,10
600 v 100 - 250 0,03 0,05 0,07 0,10 0,15
< vy 140 - 450 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07
v 90-160 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09
<850 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=10x D:v=c.075 f=c.08

V= Schruppen / Roughing
V'V = Schlichten / Finishing
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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 VP n IZI
£ Type 7
Zine > =D Q>
T i | - o %R O
Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number gz Schutzfase
22| De D,h, L, L z Protection
s> Chamfer
JD 6244 030 GS HA L 3 3 25
L ID 6244 040 GS HA o 4 4 76 3 ,
D 6244 050 GS HA ° 5 5 3 ’
JD 6244 060 GS HB L] 6 6 102 38

DIN 6535 HA: Standard fiir Fréser d, < 6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm e JD-Lager / JD-Stock
DIN 6535 HB: Standard fiir Fraser d, = 6 mm / Standard for endmills d, = 6 mm o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

Werkstiick Zugfestigkeit | Schnittgeschwindigkeit Vorschub Feed fz [mm/Zahn tooth]
Wartyiaes Tensile strength Cutting speed Durchmesser Diameter [mm]
IN/mm?] [Vc m/min] <4 4 bis to<7 | 7 bis to<11 | 11 bis to<16 | 16 bis to 25
<500 \ 50- 100 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08
\A4 100- 160 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07
500-700 v 50- 90 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07
\AZ 80- 130 0,01 0,02 0,03 0,05 0,06
\ 60-90 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07
700-1000 \AZ 90-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
v 50-70 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
1000- 1400 \Ad 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
\AJ 80-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
> 1400 \ 40-60 0,01 0,03 0,04 0,05 0,06
\A4 50- 80 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
\ 20-50 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
Rost'f‘re(iz'gtahl <850 vy 30-70 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04
ot 850-1100 \ 30- 60 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
ainiess stee \A 40-80 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
<180HB v 60- 80 0,03 0,05 0,07 0,09 0,11
\A4 80-100 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08
v 60-120 0,02 0,04 0,04 0,05 0,06
>260HB vy 70-140 0,01 0,03 0,03 0,04 0,05
<600 v 130-450 0,05 0,07 0,09 0,12 0,17
\A4 300- 600 0,02 0,04 0,06 0,08 0,10
\ 100- 250 0,03 0,05 0,07 0,10 0,15
<600 \A/ 140- 450 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07
v 90- 160 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09
<850 \A/ 150- 250 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08

¥ = Schruppen / Roughing

Schnittwerte fiir / Cutting data for a=0,5xD,a=1,0xD  Korrekturfaktoren bei / Correction factor at a=10xD, a=10xD:v=c.075, f=ca.08 V¥V = Schlichten / Finishing
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JD 6342 GS

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

e S S N
a HA
7 S
Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number g = Schutzf‘ase
A =~ De, D, L, L VA Protection
s> Chamfer
JD 6342 010 GS HA L 1.00 3
|_1 |_2 JD 6342 015 GS HA L] 1.50 5
JD 6342 020 GS HA L] 2.00 3 39 ;
JD 6342 025 GS HA L 2.50
JD 6342 030 GS HA L 3.00 9
JD 6342 035 GS HA L] 3.50 A 12
JD 6342 040 GS HA L] 4.00 51 14 3 -
JD 6342 050 GS HA o 5.00 5 16
JD 6342 060 GS HB L 6.00 6 " 19
JD 6342 080 GS HB L] 8.00 8 21
JD 6342 100 GS HB L] 10.00 10 70 2
JD 6342 120 GS HB o 12.00 12 76 25
\/ JD 6342 160 GS HB L 16.00 16 89 32

DIN 6535 HA: Standard fiir Fréser d, < 6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm e JD-Lager / JD-Stock
DIN 6535 HB: Standard fiir Fraser d, = 6 mm / Standard for endmills d, = 6 mm o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

. Zugfestigkeit | Schnittgeschwindigkeit Vorschub Feed fz [nm/Zahn tooth]
Werkstiick . . ;
. Tensile strength Cutting Speed Durchmesser Diameter [mm]
Workpiece 2 ; - -
N/mm Vc [m/min] <4 4 bis to <7 | 7 bisto <11 |11 bis to <16 | 16 bis to 25
<500 v 50-100 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08
vy 100 - 160 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07
500-700 v 50-90 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07
vy 80-130 0,01 0,02 0,03 0,05 0,06
v 60-90 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07
700-1000 vy 90-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
v 50-70 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
1000-1400 vy 60-90 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03
<1400 v 50-100 0,01 0,03 0,04 0,05 0,06
vy 80-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
> 1400 v 40-60 0,01 0,03 0,04 0,05 0,06
vy 50-80 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
v 20-50 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
Rost?re(ilevrlgtahl <850 vy 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 \Ad 40-80 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
<180 HB v 60-80 0,03 0,05 0,07 0,09 011
vy 80-100 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08
v 60-120 0,02 0,04 0,04 0,05 0,06
> 260 HB vy 70-140 0,01 0,03 0,03 0,04 0,05
<600 v 130-450 0,05 0,07 0,09 0,12 0,17
vy 300 - 600 0,02 0,04 0,06 0,08 0,10
600 v 100 - 250 0,03 0,05 0,07 0,10 0,15
< vy 140 - 450 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07
v 90-160 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09
<850 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=ca.0,75, f=ca.08

¥ = Schruppen / Roughing
V'V = Schlichten / Finishing
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VHM-Fraser, 4-schneidig, HSC geeignet
SC 48013 GS , Solid Carbide Endmills, 4-flute, HSC applicable

4 DIN Typ DRl IZI
. ’ 6535 Type 7
Zine Ve ~mo N 0271 33 %

Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number ! = Schutzfase
© 3l D D,h, D, L, L L VA Protection
e~ Chamfer
SC 48013 030 GS HB L] 3 2.70 57 8
SC 48013 040 GS HB L 4 6 3.70 57 " 2 0.1 x45°
L1 L3 SC 48013 050 GS HB L] 5 4.70 57 13
SC 48013 060 GS HB L] 6 5.70 57 13 0.2 x 45°
SC 48013 080 GS HB L 8 8 7.70 63 19 27
SC 48013 100 GS HB L] 10 10 9.50 72 22 32 4
SC 48013 120 GS HB L] 12 12 11.50 83 26 38 0.3 x45°
57//.415 SC 48013 140 GS HB ° 14 14 13.50 83 2% Iy}
SC 48013 160 GS HB [ ] 16 16 15.50 92 32 44 o
0.4 x 45
SC 48013 180 GS HB [ 18 18 17.50 92 32 50
SC 48013 200 GS HB [} 20 20 19.50 104 38 54 0.5 x 45°
DIN 6535 HB: Standard / Standard e JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request
e Tensile streggth Cutting spfzed abnro et et 106 b o bi
IN/mm] e/ %6 <8 <10 to<13  t0<16  to25
Schruppfrasen 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

_ <1200 35 0,010 = 0022 0030 @ 0035 0,045 0,054

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

<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

Nutenfradsen 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

<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

<1200 30 0,010 0,150 | 0,020 & 0,025 & 0,030 @ 0,050

3.
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VHM-Fraser, 4-schneidig, HPC geeignet

JD 845211 GS Solid Carbide Endmills, 4-flute, HPC applicable

4 DN v o Y
= V
Zihne || > 6535 v A I//
Flutes 38°/41° ) N #\ 7
Lager MaBe [mm]
) Stock Dimensions
8 Bezeichnung
Part Number Rz Schutzfase
< 5| De, | Dh, D, L, L L, 7 | Protection
8= Chamfer
JD 845211 040 GS HB ] 4 4 3.70 57 1 2
JD 845211 050 GS HB L] 5 5 470 57 13 21
L||L L, JD 845211 060 GS HB . 6 6 5.70 57 13 2
JD 845211 080 GS HB L] 8 8 7.70 63 19 27
JD 845211 100 GS HB ] 10 10 9.50 72 n 32 .
. JD 845211 120 GS HB L] 12 12 11.50 83 26 38
U’i,f/(j JD 845211 140 GS HB . 14 14 13.50 83 26 Iy)
e,
: ”4'9”0175"5';'/"’415 JD 845211 160 GS HB ° 16 16 15.50 92 ) 4
Ecy JD 845211 180 GS HB ] 18 18 17.50 ) 32 50
JD 845211 200 GS HB L] 20 20 19.50 104 38 54
JD 845211 250 GS HB . 25 25 24.50 121 50 60
e JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
Werkstiick Zugfestigkeit |Schnittgeschwindigkeit Voréchu: Feed sz[mm/Zahn tooth]
et Tensile strength Cutting speed urchmesser Diameter [mml
2 i 4 bisto  6bisto | 8bisto 10 bis 12 bis 16 bis
[N/mm?] [Vc m/min] <6 <8 <10 to <12 to <16 to 25
Schruppfrasen 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
<1200 35 0,010 0,022 0,030 0,035 0,045 0,054
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
<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
<1200 45 0,012 0,020 0,035 0,043 0,054 0,070
Nutenfrdsen S/otting 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
<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
<1200 30 0,010 0,150 0,020 0,025 0,030 0,050
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VHM-Schaftfraser, 4-schneidig, bis Mitte schneidend,
Solid Carbide Endmills, 4-Flute, Centre Cutting,

-l w_— T he |z &5 W om B, ()
Zahne | ] s
Fiutes w3 N L N
Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number 2z Schutzfase
A © 9 De D h D L L L L \Protection
= < 178 26 3 1 2 3
e Chamfer
8452 040 GS HB [ ] 4 3.70 n 01 x45°
L 8452 050 GS HB ° 5 6 470 57 3 2 '
8452 060 GS HB ® 6 5.70 .
0.2x45
8452 080 GS HB o 8 8 7.70 63 19 7
8452 100 GS HB ] 10 10 9.50 7 n 32
8452 120 GS HB [ ] 12 12 11.50 8 % 38 4 0.3x45°
8452 140 GS HB ] 14 14 13.50 7]
°
8452 160 GS HB 16 16 15.50 0 n 44 04x45°
8452 180 GS HB ] 18 18 17.50 50
8452 200 GS HB L] 20 20 19.50 104 38 54 05x45°
8452 250 GS HB ] 25 25 24.50 121 50 60 ’
v
DIN 6535 HB: Standard / Standard e JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request
Werkstiick Zugfestigkeit | Schnittgeschwindigkeit Vorschub Feed fz [mm/Zahn tooth]
Workpiece Tensile strength Cutting Speed Durchmesser Diameter [mm]
[N/mm’] [Ve m/min] 4 bis to<7 7 bis to<11 11 bis to<16 16 bis to 25
<500 v 50-100 0,04 0,05 0,07 0,08
vy 100 - 160 0,03 0,04 0,06 0,07
v 50-90 0,04 0,05 0,06 0,07
500-700 vy 80-130 0,02 0,03 0,05 0,06
v 60-90 0,03 0,04 0,06 0,07
700-1000 vy 90-110 0,02 0,03 0,04 0,05
v 50-70 0,02 0,03 0,04 0,05
1000-1400 vy 60-90 0,02 0,02 0,03 0,03
v 50-100 0,03 0,04 0,05 0,06
<1400
vy 80-110 0,02 0,03 0,04 0,05
v 40- 60 0,03 0,04 0,05 0,06
> 1400
vy 50-80 0,02 0,03 0,04 0,05
RM <850 v 20-50 0,03 0,04 0,05 0,06
Ros tfre(ier gtahl vy 30-70 0,02 0,03 0,03 0,04
Stainless steel 850-1100 v 30-60 0,03 0,04 0,05 0,06
vv 40-80 0,02 0,03 0,04 0,05
<180 HB v 60- 80 0,05 0,07 0,09 0,11
vy 80-100 0,03 0,04 0,06 0,08
260HB v 60-120 0,04 0,04 0,05 0,06
> \A4 70-140 0,03 0,03 0,04 0,05
<600 v 130- 450 0,07 0,09 0,12 0,17
vy 300-600 0,04 0,06 0,08 0,10
<600 v 100 - 250 0,05 0,07 0,10 0,15
vy 140 - 450 0,02 0,03 0,05 0,07
0 v 90-160 0,04 0,05 0,07 0,09
<8 vy 150 - 250 0,03 0,04 0,06 0,08

Schnittwerte fiir / Cutting data for a=05xD,a=1,0xD  Korrekturfaktoren bei / Correction factor at a=1,0xD, a=1,0xD:v=ca.075, f=ca.08

3.

V = Schruppen / Roughing

V'V = Schlichten / Finishing
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VHM-Fraser, 4-schneidig, HPC geeignet
Solid Carbide Endmills, 4-flute, HPC applicable

SC 46042 GS [GIX9//

4 DIN TYP IZI
[ zive &% || 2 o
Fts —m Hoer N SN 6527L
&' Lager MaRe [mm]
. Stock Dimensions
8 Bezeichnung
Part Number 8z Schutzfase
22| De Dh, D, L, L, L, L Protection
a = Chamfer
SC 46042 030 GS HA ] 3 3 270 54 6.5 15 010xd5"
SC 46042 040 GS HA ° 4 4 370 64 86 2 X
L L L, SC 46042 050 GS HA ] 5 5 470 68 10.5 25 015d5°
SC 46042 060 GS HA [ ] 6 6 5.70 75 13.0 30 . DX
SC 46042 080 GS HA [ ] 8 8 7.0 80 17.0 40 025 x45°
. SC 46042 100 GS HA ] 10 10 9.50 90 210 50 ’
\Vi,iy(; SC 46042 120 GS HA ] 12 12 11.50 103 250 60
NG, . . 0.35x45°
Y ”44’4’0;;,;5”//4[5 SC 46042 160 GS HA ] 16 16 15.50 134 33.0 80 X
— ”[(/(
® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
Werkstiick Zugfestigkeit | Schnittgeschwindigkeit VogChuhb feedf, g’.nm/Zahn tooth]
e Tensile strength Cutting speed urchmesser Diameter [mm]
2 i 3 bis 6 bis 8 bis 10 bis 12 bis 16 bis
[N/mm’] [Ve m/min] <6 <8 <10 <12 <16 25
Schruppfrasen 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
ahl 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
_ < 1200 35 0,010 0,022 0,030 0,035 0,045 0,054
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
<750 180 0,016 0,030 0,045 0,055 0,065 0,080
ahl 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
Nutenfrdsen 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
<750 120 0,015 0,035 0,045 0,050 0,065 0,100
ahl 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
_ <1200 30 0,010 0,150 0,020 0,025 0,030 0,050




JD 5422 Gs I/

VHM-Fréaser , 4-schneidig, exzentrischer Hinterschliff
Solid Carbide Endmills, 4-flute, eccentric relieving

4 w DN Typ DIN IZI
Zih >4 6535 Type 7?
COEREEN w2 ¥ R0

7 Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung N
Part Number S = Schutzfase
g E D.e, D h, D, L L L VA szzancvt;zv
L L D 5422 040 GS HB B 4 370 1 0.10x45°
JD 5422 050 GS HB o 5 6 470 57 5 2 0.10x45°
JD 5422 060 GS HB L] 6 5.50 0.15x 45°
JD 5422 080 GS HB o 8 8 7.50 63 19 27 . 0.15¢457
JD 5422 100 GS HB . 10 10 9.20 72 2 32 0.20x45°
JD 5422 120 GS HB o 12 12 11.20 83 26 38 0.20x45°
JD 5422 160 GS HB ] 16 16 15.00 92 32 44 0.35%45°
JD 5422 200 GS HB L] 20 20 19.00 104 38 54 0.45x 45°
DIN 6535 HB: Standard / Standard e JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request
Werkstiick Zug'festigkeit Schnittge‘schwindigkeit Voréﬂ:;':nf:gefrzg?;nmq/e f:rh[;]f:])th]
e Tensile streggth Cutting sp?ed abi b o b 10 bi 2 bi o bi
[N/mm?] [Ve m/min] to <Ig to <|§ to <I150 to <1I3 to <1I% to 2‘ISS
Schruppfrasen 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 0010 0022 0030 0035 0045 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




§
&
&

VHM-Fraser, 4-schneidig, HSC geeignet
JD 8462 GS / Solid Carbide Endmills, 4-flute, HSC applicable

4 2 . N T
- S 6535 Type 2
GRS - = TSR

» Lager MaBe [mm]
Bezeichnung Stock Dimensions
Part Number § T Schutzfase
g 2| Dh,  Dh D, L L L, 1 | Protection
8= Chamfer
JD 8462 060 GS HB o 6 6 570 57 13 2
JD 8462 080 GS HB L 8 8 7,70 63 19 27
L] L3 JD 8462 100 GS HB L 10 10 9,50 72 22 32 s
JD 8462 120 GS HB L] 12 12 11,50 83 26 38
JD 8462 160 GS HB L 16 16 15,50 92 32 44
JD 8462 200 GS HB o 20 20 19,50 104 38 54
DIN 6535 HB: Standard / Standard ® JD-Lager/ JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request



Schnittdaten-Empfehlungen
Cutting Data Recommendations

JD 8462 GS
Schruppfrasen Roughing ap= <1xD; ae=0,1xD; bei ap=1-2xD = fz=70%

i Zugfesti.gkeit i SanrligEadireaal Vorschub Feed fz [mm/Zahn tooth]
Werkstuck Tensile Harte . Durchmesser Diameter [mm]
) Cutting speed
Workpiece suiaedn | e [Ve m/minl 6 bisto  8bisto 10bisto 12 bis to 16 bis to
[N/mm?] <8 <10 <12 <16 25
<850 200 0,040 0,052 0,066 0,085 0,110
850 - 1200 180 0,040 0,052 0,066 0,085 0,110
> 1200 160 0,040 | 0,052 0,066 | 0,085 | 0,110
<750 140 0,035 | 0,045 | 0,050 0,065 0,100
Stahl rostfrei Stainless Steel 750-950 120 0,030 0,042 0,049 0,063 0,095
> 950 100 0,025 0,035 0,045 0,060 0,075
<1300 35 0,022 | 0,030 | 0,035 | 0,045 0,054
<1300 80 0,030 | 0,042 | 0,053 | 0,063 @ 0,082
<240 HB 30 180 0,039 0,052 0,066 0,080 0,110
> 240 HB 30 160 0,039 0,052 0,066 0,080 0,110

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

Zugfestigkeit Vorschub Feed fz [mm/Zahn tooth]

Schnittgeschwindigkeit

Werkstlick Tensile Harte : Durchmesser Diameter [mm]
Workpi — Hard Cutting speed
OIxbIEce SUrEg) Jigness [Vc m/min] 6 bis to | 8 bis to | 10 bis to | 12 bis to 16 bis to
[N/mm?] <8 <10 <12 <16 25
<850 250 0,030 0,045 0,055 0,065 0,080
850-1200 200 0,030 0,045 0,055 0,065 0,080
> 1200 180 0,030 0,045 0,055 0,065 0,080
Stahl gehértet Hardened Steel < 55HRC 90 0,025 0,040 0,050 | 0,060 0,075
<750 160 0,030 0,045 0,055 0,065 0,080
Stahl rostfrei Stainless Steel 750 - 950 120 0,025 0,040 0,050 0,060 0,075
> 950 100 0,021 0,036 0,045 0,056 0,072

<1300 50 0,020 0,035 0,043 0,054 0,070
<1300 110 0,030 0,045 0,055 0,065 0,080
<240 HB 30 200 0,033 0,047 0,059 0,072 0,090

> 240 HB 30 180 0,033 0,047 0,059 0,072 0,090

500 0,035 0,050 0,060 0,075 0,100

<900 320 0,030 0,045 0,055 0,065 0,080

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

Zugfestigkeit . o Vorschub Feed fz [mm/Zahn tooth]
. . « Schnittgeschwindigkeit .
Werkstick Tensile Harte ) Durchmesser Diameter [mm]
3 Cutting speed
Workpiece strength Hardness [Vc m/min] 6 bis to | 8 bis to | 10 bis to| 12 bis to | 16 bis to
[N/mm?] <8 <10 <12 <16 25
< 850 180 0,040 0,052 0,066 0,085 0,110
850 - 1200 160 0,040 | 0,052 | 0,066 | 0,085 0,110
> 1200 135 0,040 | 0,052 | 0,066 | 0,085 0,110
<750 120 0,035 0,045 0,050 0,065 0,100
Stahl rostfrei Stainless Steel 750 -950 80 0,030 0,042 0,049 0,063 0,095
> 950 70 0,025 | 0,035 | 0,045 | 0,060 | 0,075
<1300 30 0,022 0,030 0,035 0,045 0,054
<1300 60 0,030 0,042 0,053 0,063 0,082
< 240 HB 30 160 0,033 0,045 0,060 0,070 0,090
> 240 HB 30 140 0,030 | 0,040 @ 0,055 | 0,063 | 0,080
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Vollhartmetall-Schaftfraser, 4-schneidig, bis Mitte schneidend

JD 6442 GS Solid Carbide Endmills, 4-Flute, Centre Cutting
4 30> DiNess VP Jn Igl
3 D A ] ype %
e & = N S Y
Lager MaBe [mm]
Bezeichnung Stock Dimensions
Part Number = Schutzfase
85| De D.h L L z Protection
5= v i 1 ’ Chamfer
JD 6442 010 GS HA L4 1.00 3
JD 6442 015 GS HA o 1.50 5
A JD 6442 020 GS HA o | 20 3 3 :
JD 6442 025 GS HA L4 250
|_I L JD 6442 030 GS HA ° 3.00 9
2 JD 6442 035 GS HA ° 350 ' )
JD 6442 040 GS HA ° 4.00 5 "
JD 6442 045 GS HA L4 450 .
JD 6442 050 GS HA L 5.00 16
JD 6442 060 GS HB L] 6.00 6 " '
JD 6442 070 GS HB L 7.00 o 64
JD 6442 080 GS HB L4 8.00 21
JD 6442 090 GS HB ° 9.00 " 7 2
JD 6442 100 GS HB L] 10.00
JD 6442 120 GS HB L] 12.00 12 76 25
v JD 6442 140 GS HB L4 14.00 14 o 30
JD 6442 160 GS HB ° 16.00 16 32
JD 6442 180 GS HB L] 18.00 18 35
JD 6442 200 GS HB L] 20.00 20 102 2
JD 6442 250 GS HB o 25.00 25

DIN 6535 HA: Standard fiir 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

® JD-Lager/JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage /
limited stock - upon request

. Zugfestigkeit | Schnittgeschwindigkeit Vorschub Feed fz [mm/Zahn tooth]
Werkstiick . . .
T Tensile strength Cutting Speed Durchmesser Diameter [mm]
N/mm? Vc [m/min] <4 4 bis to<7 | 7 bisto<11 | 11 bis to<16 | 16 bis to 25
<500 \ 50- 100 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08
\AJ 100- 160 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07
500-700 \ 50- 90 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07
\AJ 80-130 0,01 0,02 0,03 0,05 0,06
\ 60-90 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07
700-1000 \AZ 90-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
\ 50- 70 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
1000- 1400 \A4 60-90 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03
<1400 v 50- 100 0,01 0,03 0,04 0,05 0,06
\AJ 80-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
> 1400 \ 40-60 0,01 0,03 0,04 0,05 0,06
\A4 50- 80 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
v 20-50 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
Rost'f‘re(izlrlgtam ‘ <850 vy 30-70 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04
Er— ‘ 850-1100 \ 30- 60 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
ainiess stee vv 40-80 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
<180HB \ 60- 80 0,03 0,05 0,07 0,09 0,11
\A4 80-100 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08
\ 60-120 0,02 0,04 0,04 0,05 0,06
>260HB vy 70-140 0,01 0,03 0,03 0,04 0,05
<600 A\ 130-450 0,05 0,07 0,09 0,12 0,17
\A/ 300- 600 0,02 0,04 0,06 0,08 0,10
600 v 100- 250 0,03 0,05 0,07 0,10 0,15
< \A/ 140- 450 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07
\ 90- 160 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09
<850 \A4 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= 10xD:v=c.0,75, f=c.08

¥ = Schruppen / Roughing
V'V = Schlichten / Finishing
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JD 64102 GS

4z & o B, o7
lzfﬂ;gse i == N 6527 L 5; //‘
Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number g z Schutzfase
o De, D,h, L, L, VA Protection
8= Chamfer
JD 64102 020 GS HA L] 2.00 6 50 6
JD 6442 030 GS HA o 3.00 6 50 8
A JD 6442 040 GS HA ° 400 6 50 10
JD 6442 050 GS HA (] 5.00 6 50 13
L L JD 6442 060 GS HB o 6.00 6 50 13 A )
2 JD 6442 080 GS HB o 8.00 8 60 20
JD 6442 100 GS HB L] 10.00 10 75 25
JD 6442 120 GS HB L] 12.00 12 75 30
JD 6442 160 GS HB L] 16.00 16 100 45
JD 6442 200 GS HB o 20.00 20 100 45
JD 6442 250 GS HB o 25.00 25 100 50
\

DIN 6535 HA: Standard / Standard

® JD-Lager / JD-Stock

DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

Werkstiick Zugfestigkeit | Schnittgeschwindigkeit Vorschub Feed fz [nm/Zahn tooth]
. Tensile strength Cutting Speed Durchmesser Diameter [mm]
Workpiece 2 . - - - -
N/mm Vc [m/min] <4 4 bisto<7 | 7bisto<11 | 11 bisto<16 | 16 bis to 25
<500 v 50-100 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08
vy 100-160 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07
500700 v 50-90 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07
LA 80-130 0,01 0,02 0,03 0,05 0,06
v 60-90 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07
700-1000 vy 90-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
v 50-70 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
1000-1400 vy 60-90 001 0,02 0,02 0,03 0,03
<1400 v 50-100 0,01 0,03 0,04 0,05 0,06
LA 80-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
- 1400 v 40-60 0,01 0,03 0,04 0,05 0,06
vy 50-80 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
v 20-50 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
Rost';e(i':gtahl <850 vy 30-70 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04
s o] 850-1100 v 30-60 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
dainiess stee \AZ 40-80 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
<180HB v 60-80 0,03 0,05 0,07 0,09 0,11
\A4 80-100 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08
v 60-120 0,02 0,04 0,04 0,05 0,06
> 260 B vy 70-140 0,01 0,03 0,03 0,04 0,05
<600 v 130- 450 0,05 0,07 0,09 0,12 017
vy 300- 600 0,02 0,04 0,06 0,08 0,10
0 v 100-250 0,03 0,05 0,07 0,10 0,15
< vy 140-450 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07
v 90-160 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09
<850 vy 150-250 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08




Vollhartmetall-Schaftfraser, 4-schneidig, bis Mitte schneidend, extra lang

JD 6443 GS Solid Carbide Endmills, 4-Flute, Centre Cutting, extra long
4 onesss TR IZI Z
Zihne |f>© =D NA
Fiutes == N ™ 8 7
Lager MaBe [mm]
) Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number 2= Schutzfase
S| De Dh L L 1 Protection
= < 178 26 1 2
s> Chamfer
JD 6443 030 GS HA L] 3 3 57 19
JD 6443 040 GS HA L] 4 4
JD 6443 050 GS HA o 5 5 64 25
JD 6443 060 GS HB L] 6 6 28
JD 6443 080 GS HB L] 8 8 76 29 4 i
JD 6443 100 GS HB L] 10 10 32
JD 6443 120 GS HB L] 12 12 102 51
JD 6443 140 GS HB L] 14 14
JD 6443 160 GS HB L] 16 16 127 57
JD 6443 200 GS HB L] 20 20

DIN 6535 HA: Standard fiir Fréser d, < 6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm e JD-Lager / JD-Stock
DIN 6535 HB: Standard fiir Fraser d, = 6 mm / Standard for endmills d, = 6 mm o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

. Zugfestigkeit | Schnittgeschwindigkeit Vorschub Feed fz [nm/Zahn tooth]
Werkstiick . . ;
. Tensile strength Cutting Speed Durchmesser Diameter [mm]
Workpiece 2 .
N/mm Vc [m/min] <4 4 bis to<7 | 7 bisto <11 |11 bis to <16 16 bis to 25
<500 v 50-100 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08
vy 100 - 160 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07
500-700 v 50-90 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07
vy 80-130 0,01 0,02 0,03 0,05 0,06
v 60-90 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07
700-1000 vy 90-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
v 50-70 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
1000-1400 vy 60-90 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03
<1400 v 50-100 0,01 0,03 0,04 0,05 0,06
vy 80-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
> 1400 v 40-60 0,01 0,03 0,04 0,05 0,06
vy 50-80 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
v 20-50 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
Rostlf‘re(ilevrlgtahl <850 vy 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 steel \Ad 40-80 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
<180 HB v 60-80 0,03 0,05 0,07 0,09 011
vy 80-100 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08
v 60-120 0,02 0,04 0,04 0,05 0,06
> 260 HB vy 70-140 0,01 0,03 0,03 0,04 0,05
<600 v 130-450 0,05 0,07 0,09 0,12 0,17
vy 300 - 600 0,02 0,04 0,06 0,08 0,10
600 v 100 - 250 0,03 0,05 0,07 0,10 0,15
< vy 140 - 450 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07
v 90-160 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09
<850 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=10xD:v=ca.0,75, f=a.08

¥ = Schruppen / Roughing
VY V= Schlichten / Finishing
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Vollhartmetall-Schaftfraser, 4-schneidig, bis Mitte schneidend, liberlang
JD 6444 GS Solid Carbide Endmills, 4-Flute, Centre Cutting, ultra long

- - 4 30° DINesss TP JD Igl
" Zih > = We V?
GEEEEEN - | == T 8 R 7

Lager MafBe [mm]
) Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number 2= Schutzfase
A 85| De Dh L L Z Protection
=Z < 178 26 1 2
8= Chamfer
JD 6444 030 GS HA (] 3 3 25
L L, ID 6444 040 GS HA . 4 4 76 2
JD 6444 050 GS HA ® 5 5 32
JD 6444 060 GS HB (] 6 6 38
JD 6444 080 GS HB (] 8 8 102 [y} , .
JD 6444 100 GS HB L] 10 10 45
JD 6444 120 GS HB L] 12 12
JD 6444 140 GS HB (] 14 14 15 %
JD 6444 160 GS HB (] 16 16
JD 6444 200 GS HB L] 20 20
\

DIN 6535 HA: Standard fiir Fréser d, < 6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm e JD-Lager / JD-Stock
DIN 6535 HB: Standard fir Fraser d, = 6 mm / Standard for endmills d, = 6 mm o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

.. Zugdfestigkeit | Schnittgeschwindigkeit Vorschub Feed fz [nm/Zahn tooth]
Werkstiick . ) .
. Tensile strength Cutting Speed Durchmesser Diameter [mm]
Workpiece 2 . -
N/mm Vc [m/min] <4 4 bis to<7 | 7 bis to <11 |11 bis to <16| 16 bis to 25
<500 v 50-100 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08
\AZ 100- 160 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07
v 50-90 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07
300-700 LA 80-130 0,01 0,02 0,03 0,05 0,06
v 60-90 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07
700-1000 vy 90-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
v 50-70 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
1000- 1400 LA/ 60-90 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03
<1400 v 50-100 0,01 0,03 0,04 0,05 0,06
\A 80-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
- 1400 v 40-60 0,01 0,03 0,04 0,05 0,06
LA 50-80 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
v 20-50 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
Rost':re(i'e‘:'gtahl <850 vY 30-70 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04
Sainoss st 850- 1100 v 30-60 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
dainiess stee LA 40-80 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
<180 HB v 60-80 0,03 0,05 0,07 0,09 01
A A 80-100 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08
v 60-120 0,02 0,04 0,04 0,05 0,06
>260HB vv 70-140 0,01 0,03 0,03 0,04 0,05
<600 v 130-450 0,05 0,07 0,09 0,12 017
vy 300- 600 0,02 0,04 0,06 0,08 0,10
600 v 100- 250 0,03 0,05 0,07 0,10 0,15
< A A/ 140- 450 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07
v 90-160 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09
<850 vy 150-250 0,02 0,03 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=1,0xD:v=ca.075, f=ca.08 V'V = Schlichten / Finishing

3.



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 45° DIN .%)e DIN L V
Zéhne P 6535 >
aes B —wo HR 827L I O
Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
A Bezeichnung
0 Part Number gz Schutzfase
© 9| De D.h D L L L VA Protection
== 178 26 3 1 2 3
L a = Chamfer
L‘ 2 JD 8422 030 HR HB ® 3 2.70 7 3
JD 8422 040 HR HB ° 4 6 3.70 . 8 ” 0.1x45°
JD 8422 050 HR HB (] 5 470 3
Yy JD 8422 060 HR HB ® 6 5.70 .
Vﬂll 0.2%45
4, ” JD 8422 080 HR HB (] 8 8 7.70 63 19 27 4
Y_"hC ”'9011/ "/415 JD 8422 100 HR HB o 10 10 9.50 72 2 32 P
JD 8422 120 HR HB . 12 12 11.50 83 2% 38 ’
JD 8422 160 HR HB o 16 16 15.50 92 32 44 5 0.4x45°
JD 8422 200 HR HB ] 20 20 19.50 104 38 54 p 05xa5
JD 8422 250 HR HB . 25 25 24.50 121 50 60 ’
v

DIN 6535 HB: Standard / Standard ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request

Werkstiick Zugfestigkeit | Schnittgeschwindigkeit Vorschub Feed fz [mm/Zahn tooth]
- Tensile strength Cutting Speed Durchmesser Diameter [mm]
[N/mm?] [Vc m/min] 6 bis to<9 | 9 bis to<13 | 13 bis to<17| 17 bis to 25
<450 v 140-170 0,04 0,06 0,07 0,08
450-700 v 100-150 0,04 0,05 0,06 0,07
<700 v 80-100 0,03 0,04 0,05 0,06
<1400 v 50-90 0,02 0,04 0,04 0,05
> 1400 v 40-60 0,02 0,04 0,04 0,05
R (M)
Rostfreier Stahl <1100 v 30-70 0,02 0,04 0,05 0,07
Stainless steel
<180 HB v 60-100 0,05 0,07 0,09 0,12
> 180 HB v 50-80 0,04 0,06 0,08 0,10
<600 v 100 - 400 0,05 0,09 014 017
<500 v 90- 240 0,03 0,05 0,07 0,09
<500 v 100- 200 0,03 0,05 0,07 0,09
<1200 v 80-150 0,03 0,05 0,07 0,09
<1200 v 30-60 0,01 0,03 0,04 0,05
<1200 v 20-60 0,03 0,04 0,05 0,06

V¥ = Schruppen / Roughing
Schnittwerte fiir / Cutting data for a=0,5xD,a=1,0xD  Korrekturfaktoren bei / Correction factor at a=1,0xD, a=10xD:v=ca.075, f=ca.08 V'V = Schlichten / Finishing
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sc 68012 Gs [/

VHM-Fraser, 6-schneidig, HSC geeignet
Solid Carbide Endmills, 6-flute, HSC applicable

V
Zihne | > Q>
Flutes 45>  _mE_ ) N L M /4
Lager MaBe [mm]
) Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number |z Schutzfase
S 2| Dhy | Dhy D, L, L, L, L | Protection
R Chamfer
SC 68012 030 GS HB L] 3
Lk L, SC 68012 040 GS HB o | . - o " -
SC 68012 050 GS HB o 5
SC 68012 060 GS HB ° 6 5.70 21
SC 68012 080 GS HB L 8 8 7.70 63 19 27
AT o 6 -
4,4#0//67[”” SC 68012 100 GS HB 10 10 9.70 n b)) 32
A ”0W£o,,£‘;/§f SC 68012 120 GS HB o | 1 12 1150 8 2% 38
SC 68012 160 GS HB ° 16 16 15.50 92 32 4
SC 68012 200 GS HB ° 20 20 19.50 104 38 54
SC 68012 250 GS HB © 25 25 24.50 121 50 60

DIN 6535 HB: Standard / Standard

® JD-Lager / JD-Stock

DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

Horprece B| M | | Memmin ebe [ bl 10k 126k 16k

* <850 280 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,070 K 0,090

* 850-1200 240 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,070 A 0,090

* > 1200 200 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,070 K 0,090

Stahl gehéartet Hardened Steel | % < 65HRC 120 0,020 | 0,035 | 0,030 | 0,035 0,060
* <750 180 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 0,100

Stahl rostfrei Stainless Steel * 750 - 950 150 0,030 | 0,040 0,050 0,060 0,090
* > 950 110 0,025 | 0,035 | 0,045 | 0,050 | 0,080

¢ <1300 130 0,020 | 0,030 0,040 | 0,045 | 0,060

* <240HB 30 220 0,030 | 0,040 | 0,060 | 0,070 0,100

* > 240 HB 30 200 0,030 | 0,040 | 0,060 | 0,070 0,100

* 360 0,035 | 0,045 | 0,065 | 0,075 0,120

e <900 380 0,030 | 0,040 | 0,060 | 0,070 0,100

N

i

15
T—rggr

Schlichtfrasen: ap = 1xD - 2xD

Finishing

Feinschlichten : ap= 1xD - 3xD

Super Finishing

ae =0,1xD - 0,25xD

ae =0,05xD - 0,1xD




VHM-Fréser , 6-schneidig, bis Mitte schneidend, exzentrischer Hinterschliff
JD 8622 GS / Solid Carbide Endmills, 6-flute, centre cutting, eccentric relieving

6 s oM e o Y
. b °" 6535 Type
GEUESN = = %R

N

Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number 5 o) Schutzfase
o .
N % g De, Dh, D, L L, L, z szZencqt;g’n
JD 8622 060 GS HB [ ] 6 6 570 57 13 21
L JD 8622 080 GS HB o 8 8 7,70 63 19 27
L' 2 JD 8622 100 GS HB [ J 10 10 9,50 72 2 32 6 -
JD 8622 120 GS HB [} 12 12 11,50 83 26 38
JD 8622 160 GS HB ® 16 16 15,50 92 32 44
A l’[my
M ’/Gl'ig
1 ARROW: " HALs
WDy
v
DIN 6535 HB: Standard / Standard ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request
Werkstiick Zugfestigkeit Hirte Schnittgeschwindigkeit Voréchu: el fz;nm/ Zahn tooth]
Workpiece Tensile strength Hardness Cutting Speed urchmesser Diameter [mm|
N/mm? Ve m/min 6 bis 8 bis 10 bis 12 bis 16 bis
[ ] [Ve ] to<8 to<10 @ to<12  to<16  to25
<850 \AA4 280 0,030 0,040 0,050 0,070 0,090
850- 1200 \AA4 240 0,030 0,040 0,050 0,070 0,090
>1200 vvy 200 0,030 0,040 0,050 0,070 0,090
Stahl gehartet
Viardeved steel <65HRC | YVV 120 0,020 0,035 0,030 0,035 0,060
<750 vvv 180 0,030 0,040 0,050 0,06 0,100
R (M)
Rostfreier Stahl 750-950 \AA4 150 0,030 0,040 0,050 0,06 0,090
Stainless steel
>950 \AA4 110 0,025 0,035 0,045 0,05 0,080
<1300 \AA/ 130 0,020 0,030 0,040 0,045 0,060
<240HB30  VVV 220 0,030 0,040 0,060 0,07 0,100
>240HB30 & VVV 200 0,030 0,040 0,060 0,07 0,100
\AA/ 360 0,035 0,045 0,065 0,075 0,120
>900 vvv 380 0,030 0,040 0,060 0,070 0,100

V¥ = Schruppen / Roughing
Schnittwerte fir/ 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'V = Schlichten / Finishing
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VHM-Kernsprung Fraser, 4-schneidig
JD 8472 KS , , Solid Carbide Endmills with re-inforced Core, 4-flute

me |b 8% e o EL@
Bhe W —wo N 67L N 7

Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
A Part Number ST Schutzfase
8 S De, Dh, L, L VA Protection
£= Chamfer
|_1 |_2 JD 8472 030 KS HB ® 3 8 0,045x45°
JD 8472 040 KS HB [ ] 4 " 0,060x45°
JD 8472 050 KS HB [ ] 5 6 2 13 0,075x45°
JD 8472 060 KS HB ® 6 15 0,090x45°
JD 8472 080 KS HB ® 8 8 63 20 4 0,120x45°
JD 8472 100 KS HB ] 10 10 72 24 0,150x45°
JD 8472 120 KS HB [ ] 12 12 83 28 0,180x45°
JD 8472 160 KS HB ] 16 16 92 36 0,240x45°
JD 8472 200 KS HB ] 20 20 104 45 0,300x45°
\

DIN 6535 HB: Standard / Standard ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request
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Schnittdaten-Empfehlungen
Cutting Data Recommendations

JD 8472 KS HPC
Zuafestiakei schni Schnittge- Vorschub Feed fz [mm/Zahn tooth]
Werkstlick ugfestigkeit a chnitt- schwindigkeit Durchmesser Diameter [mm]
) Tensile strength | “p | breite .
Workpiece [N/mm2] max a Cutting speed
e [Vc m/min] @3 04| @5 | @6 @8 @10 @12 @16 @20
<850 L, 0,20xD 280 0,022/0,029/0,036/0,044 0,070 0,090 0,106/ 0,140 0,175
850 - 1200 L, 0,20xD 250 0,022/0,029/0,036/0,044 0,068 0,088 0,100/0,140 0,175
> 1200 L, 0,15xD 220 0,022/0,029/0,036/0,044/0,065/0,080/0,090/0,130|0,165
<750 L, 0,15xD 150 0,022/0,027/0,030/0,0420,053/0,065/0,080/0,100|0,130
g}gmlg‘;’gg‘fg, 750 - 950 L, | 012xD 130 0,022 0,029|0,035 0,044 0,055|0,070 0,085/0,110 0,130
> 950 L, = 0,10xD 920 0,025/0,032/0,040/0,046/0,063/0,081/0,095 0,130 0,160
_ <1300 L, 0,075xD 70 0,023/0,030/0,038|0,050/0,065/0,080/0,095 0,130 0,160
JD 8472 KS HSC
Zuafestiakeit Schnitt Schnittge- Vorschub Feed fz [mm/Zahn tooth]
Werkstlick ugtestigkel a chnitt- schwindigkeit Durchmesser Diameter [mm]
) Tensile strength | “p | breite ;
Workpiece IN/mm?] max a Cutting speed
e [Vc m/min] 23 04 05| 06 @8 @10 @12 D16 D20
<850 L, | 0,15xD 300 0,0260,035/0,044/0,054/0,085/0,110 0,130 /0,169|0,215
850 - 1200 L, | 0,15xD 270 0,025/0,034/0,043/0,051/0,080 0,105 0,125 0,167 0,205
> 1200 L, | 0,15xD 240 0,025/0,034/0,043/0,051/0,078 0,090 0,150,150 0,195
<750 L, 0,10xD 170 0,024/0,032/0,042/0,048/0,066/0,082/0,1000,130|0,163
éggm,ggggf;, 750 - 950 L, 010xD 140 0,024 0,030 0,040 0,045/0,064/0,080 0,098 0,128 0,160
> 950 L, = 0,08xD 100 0,028/0,035/0,044/0,052/0,070/0,085/0,100 0,140/ 0,170
_ <1300 L, | 0,05xD 80 0,024/0,032/0,040/0,050/0,065/0,075/0,090/0,130|0,165
JD 8472 KS Schlichten
Zuafestiakei Schni Schnittge- Vorschub Feed fz [mm/Zahn tooth]
Werkstlck ugtestigkeit a chnitt- schwindigkeit Durchmesser Diameter [mm]
) Tensile strength | “p | breite .
BRI N/mm?] | e | a Cutting speed | 2 4| o5 | 06| 08 | @10/ 012|016 220
€ [Vc m/min]
<850 L, | 0,020xD 330 0,020|0,025|0,033|0,039|0,063|0,079|0,092|0,125|0,155
850 - 1200 L, | 0,020xD 310 0,019/0,022(0,032|0,037|0,060/0,075|0,090(0,123 0,153
> 1200 L, | 0,020xD 260 0,019/0,022(0,032|0,037|0,058|0,072|0,082/0,110 0,142
<750 L, | 0,020xD 170 0,015/0,020(0,025|0,030(0,039|0,050|0,060/0,080/0,100
Seposle 750-950 | L, | 0,015xD 140 0,013|0,018|0,023/0,029/0,0380,048|0,058|0,076 0,097
> 950 L, | 0,010xD 120 0,020|0,024/0,032|0,035|0,048/0,062|0,075(0,100{0,120
_ <1300 L, | 0,009xD 80 0,018|0,022|0,028/0,032|0,045/0,057|0,068/0,090|0,150
JD 8472 KS Nuten
Zuafestiakei Schni Schnittge- Vorschub Feed fz [mm/Zahn tooth]
Werkstlick ugfestigkeit a dlillas schwindigkeit Durchmesser Diameter [mm]
) Tensile strength P |oreite :
eI [N/mm?] oo, ttngspeed L s @6 @8 210 812 B16 B20
€ [Vc m/min]
< 850 0,80xD | 1,00xD 170 0,013/0,019 0,024/0,027 0,045/0,060 0,068/0,090 0,115
850-1200 0,80xD|1,00xD 160 0,013/0,0180,023/0,026 0,044 0,055 0,065/0,087 0,110
> 1200 0,75xD | 1,00xD 130 0,012/0,0170,022/0,025 0,042/0,050/0,060/0,082/0,098
<750 0,80xD | 1,00xD 920 0,012/0,0150,020/0,022 0,028/0,037/0,044/0,056 0,072
S pos e, 750-950  0,80xD 1,00xD 85 0,011/0,014 0,019 0,021 0,027 0,036 0,042 0,054 0,070
> 950 0,75xD | 1,00xD 55 0,010/0,013/0,018|0,021 0,026|0,034 0,042/0,052 0,068
<1300 0,75xD | 1,00xD 35 0,010/0,013/0,016|0,020/0,026/0,033 0,038 /0,050 0,065
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JD 8473 KS , Solid Carbide Endmills with re-inforced Core and Chipbreaker, 4-flute, extralong

VHM-Kernsprung Fraser mit Spanteiler, 4-schneidig, extra lang

DIN Typ
|>- 6835  Type
48° HB |l N

e By €0 70

Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung

Part Number S Schutzfase
LI b
JD 8473 060 KS HB ° 6 6 65 % 0,090x45°
JD 8473 080 KS HB ° 8 8 75 32 0,120x45°
JD 8473 100 KS HB ° 10 10 90 40 0,150x45°
JD 8473 120 KS HB ° 12 12 100 4 0,180x45°
JD 8473 160 KS HB ° 16 16 108 55 0,240x45°
JD 8473 200 KS HB ° 2 2 126 65 0,300x45°

DIN 6535 HB: Standard / Standard

e JD-Lager / JD-Stock

DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request

3.z
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Schnittdaten-Empfehlungen
Cutting Data Recommendations

JD 8473 KS HPC
. Zugfestigkeit Schnitt- ~ Schnittgeschwindigkeit Vorschub Feed fz [mm/Zahn tooth]
Werkstlick g d i g Durchmesser Diameter [mm]
e Tensile stre;rgth P breite Cutting speed
N/mm7 | omec 2 [Ve m/min] %6 @8 ©10 @12 @16 ©20
< 850 L, = 015xD 290 0,052 | 0,085 0,110 | 0,128 | 0,169 | 0,211
850 - 1200 L, = 015xD 270 0,051 | 0,082 0,700 0,125 0,166 0,210
> 1200 L, = 015xD 200 0,050 0,078 0,095 0,115 | 0,153 | 0,192
<750 L, 0,10xD 160 0,049 0,065 0,082 0,098 | 0,130 | 0,163
Stahl rostfrei
Ztainless Steel 750 - 950 L, 0,0xD 140 0,048 0,064 | 0,081 | 0,097 0,129 0,162
> 950 L, 0,10xD 920 0,047 0,063 0,080 0,096 | 0,128 | 0,161
PSR 0 . ooso o0 0015 0059 0075 0094 0122 07155
JD 8473 KS HSC
. Zugfestigkeit Schnitt- ~ Schnittgeschwindigkeit Vorschub Feed fz [mm/Zahn tooth]
Werkstick g d i g Durchmesser Diameter [mm]
- Tensile stre;rgth P breite Cutting speed
[N/mm7 | omec 2 [Ve m/min] %6 ©8 ©10 @12 @16 @20
< 850 L, 0,10xD 330 0,064 0,703 | 0,130 0,154 0,205 0,255
850 - 1200 L, 0,10xD 300 0,062 0,100 0,125 0,150 0,200 0,253
> 1200 L, 0,10xD 230 0,060 0,090 0,115 0,140 0,185 | 0,232
<750 L, = 0,08xD 180 0,054 0,073 0,090 0,108 0,142 0,176
Stahl rostfrei
o eos Sraay 750 - 950 L, = 0,08xD 160 0,053 0,072 0,089 0,105 | 0,141 | 0,175
> 950 L, = 0,08xD 110 0,052 | 0,070 0,088 | 0,103 | 0,140 | 0,174
PSR 0 L ooso a0 0050 0062 0072 0088 0125 0152
JD 8473 KS Schlichten
. Zugfestigkeit Schnitt-  Schnittgeschwindigkeit Vorschub Feed fz[mm/Zahn tooth]
Werkstlck . a ] . Durch Diamet
Workpiece Tensile strength | “p | breite Cutting speed urchmesser Diameter [mm]
2 .
IN/mmT = a, [Ve m/min] %6 ©8 @10 @12 @16 ©20
<850 L, 0,01xD 360 0,051 | 0,081 | 0,100 | 0,121 | 0,160 | 0,200
850 - 1200 L, 0,01xD 340 0,049 0,078 0,095 0,115 | 0,158 0,190
> 1200 L, 0,01xD 250 0,047 0,074 0,092 0,110 | 0,145 0,180
<750 L, 0,01xD 190 0,040 0,050 0,065 0,078 0,103 | 0,128
Stahl rostfrei
Sparosarel 750-950 | L, = 0,01xD 170 0,038 0,048 0,064 0,076 0101 0,126
> 950 L, 0,01xD 110 0,038 0,048 0,063 0,074 | 0,098 0,124
_ <1300 L, 0,01xD 80 0,033 | 0,045 | 0,056 | 0,068 | 0,090 | 0,115
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JD 74102 GS

- = 4 sto DIN Typ DIN IZI R
" L 6535 Type %
L [ YA N NI

Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number Rz Schutzfase
@l D, R D, L, L, Z | Protection
8= Chamfer
JD 74102 030 02 (R HA | ® 3 0.20 3 50 9
JD 74102 030 05 (R HA | ® 3 0.50 3 50 8
JD 74102 030 10 (R HA | ® 3 1.00 3 50 8
JD 74102 040 02 (R HA | ® 4 0.20 4 50 10
JD 74102 040 05 (R HA | ® 4 0.50 4 50 10
JD 74102 040 10 (R HA | ® 4 1.00 4 50 10
JD 74102 050 05 (R HA | ® 5 0.50 5 50 13
A JD 74102 050 10 (R HA | ® 5 1.00 5 50 13
JD 74102 060 05 (R HA | ® 6 0.50 6 50 15
JD 74102 060 10 (R HA | ® 6 1.00 6 50 15
|_1 JD 74102 060 15 (R HA | ® 6 1.50 6 50 15
JD 74102 060 20 (R HA | ® 6 2.00 6 50 15
JD 74102 080 05 (R HA | ® 8 0.50 8 60 20
JD 74102 080 10 (R HA | ® 8 1.00 8 60 20
JD 74102 080 15 (R HA | ® 8 150 8 60 20 4 )
JD 74102 080 20 CR HA L4 8 2.00 8 60 20
JD 74102 100 05 (R HA | ® 10 0.50 10 60 25
JD 74102 100 10 CR HA o 10 1.00 10 75 25
JD 74102 100 15 C(R HA o 10 1.50 10 75 25
JD 74102 100 20 (R HA | ® 10 2.00 10 75 25
JD 74102 100 30 CR HA | ® 10 3.00 10 75 25
\ JD 74102 120 05 (R HA L4 12 0.50 12 75 30
JD 74102 120 10 C(R HA L4 12 1.00 12 75 30
JD 74102 120 15 (R HA | @ 12 150 12 75 30
JD 74102 120 20 (R HA ° 12 2.00 12 75 30
JD 74102 120 30 (R HA (] 12 3.00 12 75 30
JD 74102 160 05 CR HA [ 16 0.50 16 100 45
JD 74102 160 10 (R HA | @ 16 1.00 16 100 45
JD 74102 160 20 CR HA (] 16 2.00 16 100 45
JD 74102 160 30 (R HA | @ 16 3.00 16 100 45
DIN 6535 HA: Standard / Standard ® JD-Lager/ JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request
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VHM-Fréaser mit Eckenradius , 4-schneidig, exzentrischer Hinterschliff

JD 7442 CR Solid Carbide Endmills with Corner Radius , 4-flute, eccentric relieving
DIN Typ
- 4 IZIX °  g535  Type DIN Rl £
Zihne > NA 2
_ Flutes w1y N 8 N Y
Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number 3= Schutzfase
8= D R D L L VA Protection
= = 1 2 1 2
A s = Chamfer
7442 060 05 CR HA ® 6 0.50 6 5 n
7442 060 10 (R HA (] 1.00
L1 7442 080 05 CR HA L] 0.50
8 8 60 16
7442 080 10 (R HA ® 1.00 4
7442 100 05 CR HA L] ” 0.50 ” 2
7442 100 10 (R HA (] 1.00 o
7442 120 05 (R HA L] n 0.50 n 2
7442 120 10 (R HA ® 1.00

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

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

Werkstiick Zugfestigkeit Schnittgeschwindigkeit Vorschub Feed fz [mm/Zahn tooth]
Workpiece Tensile strength Cutting Speed Durchmesser Diameter [mm]
[N/mm?] [Vc m/min] 4 bis to <7 7 bis to <11 11 bis to 15
v 50-100 0,04 0,05 0,07
<500
\A/4 100- 160 0,03 0,04 0,06
v 50-90 0,04 0,05 0,06
500-700
\A/4 80-130 0,02 0,03 0,05
v 60-90 0,03 0,04 0,06
700-1000
vy 90-110 0,02 0,03 0,04
v 50-70 0,02 0,03 0,04
1000 - 1400
vy 60-90 0,02 0,02 0,03
v 50-100 0,03 0,04 0,05
<1400
\A4 80-110 0,02 0,03 0,04
v 40- 60 0,03 0,04 0,05
> 1400
\A4 50-80 0,02 0,03 0,04
850 v 20-50 0,03 0,04 0,05
<
R (M) \ A4 30-70 0,02 0,03 0,03
Rostieier Stahl v 30-60 0,03 0,04 0,05
Stainless steel 850-1100 4 4 .
\A4 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
\A4 40-70 0,02 0,02 0,03
H
geharteter Stahl 55-65 HRC 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=ca.0,75, f=ca.08

¥ = Schruppen / Roughing

Y'Y = Schlichten / Finishing
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JD 62102 BN

2 350 DIN _ITVP Izl
Zahne > ype >
Flutes = N v
Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number 2= Schutzfase
D R - = .
s S& D.e, Dh R L, L Protection
« = Chamfer
JD 62102 040 BN HA ] 400 4 2.00 50 8
JD 62102 050 BN HA ] 5.00 5 2.50 50 10
L1 L2 JD 62102 060 BN HA [ 6.00 6 3.00 50 12
JD 62102 080 BN HA ® 8.00 8 4.00 60 6 -
JD 62102 100 BN HA [ ] 10.00 10 5.00 75 20
JD 62102 120 BN HA o 12.00 12 6.00 75 24
JD 62102 120 BN HA [ ] 16.00 16 8.00 100 32

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

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

A(P)
Baustahl,
Einsatzstahl,
Automatenstahl,
Vergiitungsstahl

Structural Steel, Case
Hardening Steel, Free
(utting Steel,
Tempering steel

R (M)
Rostfreier Stahl
Stainless steel

F (K)
Grauguss, Sphéroguss,
Temperguss
Flake cast iron,
Nodular cast iron,
Malleable cast iron

H
Geharteter Stahl
Hardened steel

Werkstiick Durchmesser / Diameter [mm]
Workpiece 1.0 2.0 3.0 4.0 5.0 6.0 8.0 10.0 12.0 16.0
Umdrehungen /
revolutions 40000 | 24000 | 15500 | 11500 | 9500 | 8000 | 6000 | 4800 | 4000 3000
<750 n[1/min]
N/mm? hiworschub/ feed
Za ""}’Z’ﬁm‘:ﬂ/ ee 0.010 | 002 | 0030 | 0040 & 0.055 | 0065 | 0110 | 0120 | 0.140 | 0.170
Umdrehungen /
revolutions 38000 | 19000 | 12750 | 9550 | 7650 | 6400 | 4800 | 3800 | 3200 2400
750 - 1000 n [1/min]
N/mm? Zahnvorschub / feed
ahmorschut/feed o009 | 0020 | 0030 | 0040 0050 006 | 0100 0120 0130 0160
Umdrehungen /
revolutions 32000 | 16000 | 10600 | 8000 | 6400 | 5300 | 4000 | 3200 | 2650 2000
1000- 1400 n [1/min]
N/mm Zahnvorschub / feed
ahmorschub/feed o005 | 0012 | 0021 | 0035 0043 | 0054 | 0085 0100 0120 | 0150
" Umdrehungen /
austenitisch, revolutions 22300 | 11150 7400 5550 4450 3700 2750 2200 1850 1350
martensitisch n [1/min]
austenitic, zah hub/ feed
martensitic a ""°Z'S[fm‘1‘, ! fee 0.005 | 0010 | 0020 | 0033 | 0042 | 005 | 0080 | 0098 | 0115 | 0.140
Umdrehungen /
revolutions 40000 | 24000 | 1550 | 11500 | 9500 | 8000 | 6000 | 4800 | 4000 | 3000
n [1/min]
Zah“"?z"[f,',‘,‘,','}/ fed | 0010 0018 | 0030 | 0041 | 0055 | 0065 0110 | 0125 0140 | 0.180
Umdrehungen /
revolutions 25000 | 13000 | 8500 | 6500 | 5000 | 4200 | 3200 | 2500 | 2100 1600
<55 n [1/min]
HRc
zah“"%"[ﬁ,‘,‘:,l}/ feed | 0005 | 0010 0016 | 0028 0037 | 0046 @ 0070 009 | 0100 | 0.120
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Vollhartmetall-Kopierfraser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend

JD 6271 BN Solid Carbide Ball Nose Endmills, 2-Flute, Centre Cutting
LI 30° D'N TT‘}Q}, DIN IZI_,
ZFZ,'}Sﬁ N 7L N
Lager MaBe [mm]
D1 R . Bezeichnung Stock Dimensions
-, Part Number 3= Schutzfase
A #LZ S=| De D,h, L, L R Protection
g< Chamfer
L, L JD 6271 003 06 BN HA | ® 0.30 4 50 0.60 0.15
D, JD 6271 004 08 BN HA | ® 0.40 4 50 0.80 0.20
JD 6271 005 10 BN HA | ® 0.50 4 50 1.00 0.25
JD 6271 006 12 BN HA | ® 0.60 4 50 1.20 0.30
JD 6271 007 14 BN HA | ® 0.70 4 50 1.40 035
JD 6271 008 16 BN HA | ® 0.80 4 50 1.60 0.40
JD 6271 010 20 BN HA | @ 1.00 4 50 2.00 0.50 -
JD 6271 012 24 BN HA | ® 1.20 4 50 240 0.60
JD 6271 014 28 BN HA ® 140 4 50 2.80 0.70
JD 6271 015 32 BN HA | ® 1.00 4 50 3.20 0.75
JD 6271 016 36 BN HA | ® 1.60 4 50 3.60 0.80
D JD 6271 018 40 BN HA | ® 1.80 4 50 4,00 0.90
\ 3 ID 6246 020 44 BN HA | ® 200 4 50 440 1.00
JD 6246 030 60 BN HA | ® 3.00 4 50 6.00 1.50

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

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

Werksttickwerkstoff Durchmesser / Diameter [mm] Effektiver Dur.chmesser/
Material 04 05 06 08 10 12 14 15 16 20 30 40 Efective Diameter
Y e
Umdrehungen frevolutions 4009 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 0017 0.017 0.017 0.030 0030  messer/
e Endmill 0,01/0,020,05/0,10/0,50
N/mm? - max.schttiefe/max 003 003 003 004 005 012 014 015 016 020 030 040  pigmeter x0 xD xD D D
max. Engrifisbreite/mar 09| 010 012) 016 020 024 028 030 032 040 060 080 ™
Umdrehungen/revolutions 40009 32000 32000 25000 25000 16000 16000 16000 16000 16000 8400 8400 oo ooor oo
700-1000 | ahmerschub/feed 0003 0.003 0.003 0.008 0.008 0.011 0.011 0011 0.011 0.011 0.031 0.031 06 [012017026036/0.60
2 Schnitttief 0.8 0.16/0.22|0.35/0.48/0.80
N/mm '“a";,p‘,,';;n et 0.03 0.3 0.03 0.04 005 012 014 015 016 020 030 0.40 10 0.2000.28l0.4410.6017.00
max Engifibrite/mar 0.1 010 012 016 020 024 028 030 032 040 060 0g0 12 Cao0sesa0
Umdrehungen /xevolutions| 40009 32000 32000 21800 21800 14000 14000 14000 14000 14000 7400 7400 16 (0320450006160
Zahnvorschub / feed 20 0.40(0.56|0.87|1.202.00
1000- 1400 frimm) 0.003 0.003 0.003 0.007 0.007 0.011 0.011 0011 0.011 0011 0.025 0.025 0 \'eroast 31150500
N/mm "‘a"-sg";'it"‘,‘,;ﬁ“/"""‘ 0.03 003 003 004 005 0.12 014 015 016 020 030 0.0 40 |080112[1.742:40/4.00
max. Eingrifsbreite/max 010 010/ 0.12) 016 020 024 028 030 032 040 060 0.80
. Umdrehungen frevalutions 49999 32000 32000 19300 19300 11000 11000 11000 11000 11000 5900 5900
R(M) austenitisch, Zh hub | feed
ma,tensitis(h annvorsciun / fee 0.002| 0.003  0.003 0.006| 0.006 0.012  0.012 0.012| 0.012| 0.012 0.022 0.022
Rostfreier Stahl fz [mm]
Stainless steel ;‘;‘;ZZ’;’:K max. Sciittiefe/max | 0,03 003 003 004 005 012 014 015 016 020 030 040
max.Eingrifsbreite/max | 910 010 012 0.16 020 024 028 030 032 040 060 080
Umdrehungen /revolutions 49099 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 0017 0017 0.030 0.030
max. Schnitttefe/ max | 0,03 0.03 003 004 005 012 014 015 016 020 030 040
max. Eingrifsbreite/max 010 010/ 012 016 020 024 028 030 032 040 060 0.80
Umdrehungen frevolutions 3700 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. Schnifttefe/ma 003 003 003 004 005 006 007 008 008 010 015 020
- max.Eingrifsbreite/max | 905 0.05 006 0.08 010 012 014 015 016 020 030 040
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. Schniftiefe /max 002 0.03 003 004 005 006 007 008 008 010 015 020
max. Eingrifsbreite/max | 0,05 0.05 006/ 008 010 012 014 015 016 020 030 0.40 3
n 37

S
R



Vollhartmetall-Kopierfraser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend
JD 6246 BN Solid Carbide Ball Nose Endmills, 2-Flute, Centre Cutting

o DIN Typ
Igl 30 Type DIN |g|

= 2 N el
Lager MaRe [mm]
. . Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number 3= Schutzfase
gf_:t De, D,h, D, L, L L R Protection
= Chamfer
JD 6246 005 02 BN HA | ® 0.50 4 045 45 0.75 2 0.25
D R JD 6246 006 06 BN HA | ® 0.60 4 0.55 45 0.90 6 0.30
< e JD 6246 008 06 BN HA | ® 0.80 4 0.75 45 1.20 6 0.40
A #Lz JD 6246 008 08 BN HA | ® 0.80 4 0.75 45 1.20 8 0.40
JD 6246 010 06 BN HA | ® 1.00 4 0.95 45 1.50 6 0.50
L, L, JD 6246 010 08 BN HA | ® 1.00 4 0.95 45 1.50 8 0.50
D, JD 6246 010 10 BN HA | ® 1.00 4 0.95 45 1.50 10 0.50
JD 6246 010 12 BN HA | ® 1.00 4 0.95 50 1.50 12 0.50
JD 6246 010 14 BN HA | ® 1.00 4 0.95 50 1.50 14 0.50
JD 6246 010 16 BN HA | ® 1.00 4 0.95 50 1.50 16 0.50
JD 6246 012 12 BN HA | ® 1.20 4 1.15 45 1.80 12 0.60
JD 6246 014 12 BN HA | ® 1.40 4 1.35 45 2.10 12 0.70
JD 6246 015 08 BN HA | ® 1.50 4 145 45 230 8 0.75
JD 6246 015 12 BN HA | ® 1.50 4 1.45 45 230 12 0.75
JD 6246 015 16 BN HA | ® 1.50 4 1.45 50 230 16 0.75
JD 6246 015 20 BN HA | ® 1.50 4 145 55 230 20 0.75
D JD 6246 016 16 BN HA | ® 1.60 4 1.55 50 240 16 0.80
v - JD 6246 018 16 BN HA | ® | 180 4 175 50 270 16 0.9
JD 6246 020 06 BN HA | ® 2.00 4 1.95 45 3.00 6 1.00 ’
JD 6246 020 08 BN HA | ® 2.00 4 1.95 45 3.00 8 1.00
JD 6246 020 10 BN HA | ® 2.00 4 1.95 45 3.00 10 1.00
JD 6246 020 12 BN HA | ® 2.00 4 1.95 45 3.00 12 1.00
JD 6246 020 14 BN HA [ 2.00 4 1.95 50 3.00 14 1.00
JD 6246 020 16 BN HA | ® 2.00 4 1.95 50 3.00 16 1.00
JD 6246 020 20 BN HA | ® 2.00 4 1.95 55 3.00 20 1.00
JD 6246 020 25 BN HA | ® 2.00 4 1.95 65 3.00 25 1.00
JD 6246 020 30 BN HA | ® 2.00 4 1.95 70 3.00 30 1.00
BN JD 6246 030 10 BN HA | © 3.00 6 2.85 55 450 10 1.50
JD 6246 030 16 BN HA | e 3.00 6 285 55 450 16 1.50
JD 6246 030 20 BN HA | e 3.00 6 285 60 450 20 1.50
JD 6246 030 25 BN HA [} 3.00 6 2.85 65 4.50 25 1.50
JD 6246 030 30 BN HA e 3.00 6 285 70 450 30 1.50
JD 6246 030 35 BN HA | e 3.00 6 285 80 450 35 1.50
JD 6246 040 16 BN HA | e 400 6 3.85 60 6.00 16 2.00
JD 6246 040 20 BN HA | e 400 6 3.85 65 6.00 20 2.00
JD 6246 040 25 BN HA | e 4.00 6 3.85 70 6.00 25 2.00
DIN 6535 HA: Standard / Standard ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request
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JD 6246 BN

Werkstiick Durchmesser / Diameter [mm)]
Workpiece 05| 06 08| 10|12 14| 15| 16 18 20 | 30 | 40
Umdreh luti
mirehungen volutons | 32000 32000 25000 25000 16000 16000 16000 16000 16000 16000 9000 9000
Zahnvorschub  feed
<700 e ! 0005 0005 0009 0009 0017 0017 0017 0077 0017 00177 0030 0030
2 . Schnitttief
N/mm M 003 003 004 005 012 014 015 016 018 02 030 040
maw Engrfsbiete/mat | 010 012 016 020 024 028 030 032 036 040 060 080
Umdrehi luti
mrehungen 1euolutons | 32000 32000 25000 25000 16000 16000 16000 16000 16000 16000 8400 8400
Zahi hub / feed
700-1000 a ""‘f’z's[;,ﬁ,]/ e 0003 0.003 0008 0.008 0011 0011 0011| 0011 0011 0011 0031 0.031
2 . Schnitttief
N/mm R 003 003 004 005 012 014 015 016 018 020 030 040
. Eingriffsbreit
maxfngiisbeile/mx | 010 042 016 020 024 028 030 032 036 040 060 080
Umdreh Iut
mrehungen HewOlutons | 32000 32000 21800 21800 14000 14000 14000 14000 14000 14000 7400 7400
Zahi hub / feed
1000-1400 ahnvorschun fee 0003 0003 0007 0007 0011 0011 0011 0011 0011 0011 0025 0.025
2 . Schnitttief
N/mm max ‘ap"{m,:f]e/ X1 003 003 004 005 012 014 015 016 018 020 030 040
~Eingrifsbret
max Engifsbieite/mX | 010 042 016 020 024 028 030 032 036 040 060 080
Umdreh luti
mrehungen MewOlutons | 32000 32000 19300 19300 11000 11000 11000 11000 11000 11000 5900 5900
austenitisch, Zah hub / feed
R (M) rtensitisch | o/ fee 0003 0003 0006 0006 0012 0012 0012 0012 0012 0012 002 002
Rostfreier Stahi austenitic, max. Schnitttiefe / max
Stainess steel o e Imm] 003| 003 004 005 012 014 015 016 018 020 030 0.40
martensitic
Eingriffsbreit
max fngrfirete/max | 010 012 016 020 024 028 030 032 036 040 060 080
Umdreh luti
mirehungen volutons | 32000 32000 25000 25000 16000 16000 16000 16000 16000 16000 9000 9000
Zahnvorschub  feed
Ahnvarschub fee 0.004 0004 0008 0008 0017 0017 0017 0017 0017 0017 0030 0030
. Schnitttiefe
max ‘ap"{m,ff/ max 003| 003 004 005 012 014 015 016 018 020 030 0.40
. Eingriffsbreit
maxEngiisbeiie/mx | 010 042 016 020 024 028 030 032 036 040 060 080
Umdrehi luti
mrehungen 1elolutons | 26000 26000 17800 17800 11000 11000 11000 11000 11000 11000 3300 3300
Zahi hub / feed
1550 a ""‘f’z's[;,ﬁ,]/ e 0.003| 0003 0005 0005 0009 0009 0.009 0.009 0.009 0.009 0.030 0.030
. Schnitttiefe/
HRe e mm 003 003 004 005 006 007 008 008 009 010 015 020
. Eingriffsbreit
H max Engrisbieite/mx | 005 006 008 010 012 014 015 016 018 020 030 040
Geharteter Stahl Umdrehungen / revolutions
Hardened steel o 1/min] 22000 22000 12900 12900 6700 6700 6700 6700 6700 6700 2100 2100
Zahnvorschub  feed
50-60 Ahnvorschun fee 0003 0003 0005 0005 0010 0010 0010 0010 0010 0010 0033 0.033
- Schnitttief
HRe max ‘a,',"[m,':]” T 003 003 004 005 006 007 008 008 009 010 015 020
~Eingriffsbret
max Engifsbieite/max | 005 006 008 010 012 014 015 016 018 020 030 040
Effektiver Durchmesser / Effective Diameter Deff [mm]
Fraserdurchmesser / Endmill Diameter D [mm]
a|
P 0.5 0.6 0.8 1.0 12 14 16 18 20 3.0 40
0,01xD 0.10 0.12 0.16 0.20 0.24 0.28 032 036 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 0.35 0.44 0.52 0.61 0.70 0.78 0.87 1.31 174
0,10xD 030 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
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Vollhartmetall-Radiusfraser, 4-schneidig

JD 6442 BN Solid Carbide Ball Nose Endmills, 4-Flute
Typ
4 s> DN T J g
. ype
zie | > 8% STD. M
Flutes ST N M
D, R Lager MaBe [mm]
« >, . Stock Dimensions
A Bezeichnung
Part Number 8z Schutzfase
S 9| De D.h R L L Z Protection
= < 178 26 1 2
L, L s = Chamfer
2 JD 6442 010 BN HA ° 1.00 0.50 3
JD 6442 015 BN HA [ ] 1.50 0.75 5
JD 6442 020 BN HA [ ] 2.00 3 1.00 39 7
JD 6442 025 BN HA ® 2.50 1.25
JD 6442 030 BN HA [ ] 3.00 1.50 9
JD 6442 035 BN HA [ ] 3.50 4 1.75 12 4 )
JD 6442 040 BN HA [ ] 4.00 2.00 51 14
JD 6442 050 BN HA [ ] 5.00 5 2.50 16
JD 6442 060 BN HA o 6.00 6 3.00 64 19
JD 6442 080 BN HA o 8.00 8 4.00 21
v D2 JD 6442 100 BN HA L] 10.00 10 5.00 70 22
JD 6442 120 BN HA [ J 12.00 12 6.00 76 25
DIN 6535 HA: Standard / Standard ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request
Werkstiick Zugfestigkeit = Schnittgeschwindigkeit Vorschub Feed fz [mm/Zahn tooth]
eriaes Tensile streggth Cutting Speed Durchmesser Diameter [mm]
(N/mm?] Ve [m/min] <4 4bis to<7 | 7 bis to<11 |11 bis to <16 16 bis to 25
<500 v 50-100 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08
vy 100 - 160 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07
500-700 v 50-90 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07
\A4 80-130 0,01 0,02 0,03 0,05 0,06
v 60-90 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07
700-1000 \A4 90-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
v 50-70 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
1000-1400 (A 60-90 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03
<1400 v 50-100 0,01 0,03 0,04 0,05 0,06
\A4 80-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
>1400 v 40-60 0,01 0,03 0,04 0,05 0,06
vy 50-80 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
v 20-50 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
ot <850 VY 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
diness stee LA 40-80 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
<180 HB v 60-80 0,03 0,05 0,07 0,09 01
\A4 80-100 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08
B v 60-120 0,02 0,04 0,04 0,05 0,06
>260 vy 70-140 0,01 0,03 0,03 0,04 0,05
<600 v 130-450 0,05 0,07 0,09 0,12 0,17
\A/4 300- 600 0,02 0,04 0,06 0,08 0,10
600 v 100 - 250 0,03 0,05 0,07 0,10 0,15
< \A/ 140 - 450 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07
v 90-160 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09
<850 vy 150-250 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08
Effektiver Durchmesser / Effective Diameter Deff [mm]
Schnittwerte fiir / Cutting data for a=0,5xD, a= 1,0xD a Fraserdurchm D [mm]
Korrekturfaktoren bei / Correction factor at a=1,0xD, P 1.0 1.5 2.0 2.5 3.0 3.5 4.0 5.0 6.0 80 | 100 | 120
a=10xD:v=a.075, f=ca.08 0,1xD 060 | 090 | 120 150 | 1.880 | 210 | 240 | 3.00 | 360 | 480 | 600 7.20
P ¢ : 0,2xD 089 | 134 179 224 268 | 313 358 | 447 | 537 716 894 1073
V¥ = Schruppen / Roughing 0,3xD 092 137 18] 229 275| 321 367 458 550 733 917 11.00
VYV = Schlichten / Finishing 0,4xD 098 | 147 | 196 | 245 294 343 392 490 | 588 7.84| 980 1176
0,5xD 100 | 150 | 200 | 250 | 300| 350 | 400 500| 600 | 800 | 10.00 | 12.00

3.



JD 6232 GS AL

S
R

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

Typ
2 550 DIN T J0 |
.. 6535 e %
Zahne 7 P STD. ¢§ ,é
Flutes —=D N &
Lager MaBe [mm]
D . Stock Dimensions
1 Bezeichnung
A Part Number “ Schutzfase
3Q D Dh L L VA Protection
= ' e 1 ! Chamfer
L JD 6232 010 GS AL HA [ 1.00 3,00
L‘ 2 JD 6232 015 GS AL HA o 1.50 4.50
JD 6232 020 GS AL HA ® 2.00 4 6,00
JD 6232 025 GS AL HA o 2.50 50 7,00
JD 6232 030 GS AL HA (] 3.00 8,00
JD 6232 040 GS AL HA o 4.00 11,00 5
JD 6232 050 GS AL HA ® 5.00 6 13,00 )
JD 6232 060 GS AL HA ® 6.00 15,00
JD 6232 080 GS AL HA ° 8.00 8 60 20,00
JD 6232 100 GS AL HA ) 10.00 10 75 25,00
JD 6232 120 GS AL HA ° 12.00 12 30,00
v D2 JD 6232 160 GS AL HA ® 16.00 16 100 40,00
JD 6232 200 GS AL HA o 20.00 20
DIN 6535 HA: Standard / Standard ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request
et | Sl e et Vorschub Feed fz [mm/Zahn tooth]
Werkstiick Ug, estigkel chnt ge,sc windigke Durchmesser Diameter [mm]
. Tensile strength Cutting speed - . - 5 -
Workpiece 2 . 1 bis 4 bis 7 bis 11 bis 16 bis
N/mm Vc [m/min]
to <4 to<7 to<11 to<16 to 20
<600 160 - 400 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07
<600 110-145 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
<850 65-85 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
- 70-90 0,01 0,02 0,03 0,03 0,04

Schnittwerte fiir / Cutting data for a=05xD,a,=1,0xD  Korrekturfaktoren bei / Correction factor at a=1,0xD, a=10xD:v=ca.075, f=ca.08
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JD 6234 GS AL

VHM-Fraser, 2-schneidig, exzentrischer Hinterschliff, iiberlang
Solid Carbide Endmills, 2-flute, eccentric relieving, ultra long

Typ

2 55° T JD IZI
= e %
zine |4~ 9% e JS; @
Flutes —=3 N 4
Lager MaBe [mm]
) Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number w Schutzfase
3 D D h L L z Protection
= 1 o 1 ' Chamfer
L JD 6234 040 GS AL HA | ® 4 6 20
2 JD 6234 060 GS AL HA | ® 6 6 30
JD 6234 080 GS AL HA | ® 8 8 100 35 2 -
JD 6234 100 GS AL HA | ® 10 10 40
JD 6234 120 GS AL HA | © 12 12 45

DIN 6535 HA: Standard / Standard

® JD-Lager / JD-Stock

DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

Werkstick
Workpiece

Zuafestiakeit | Schnitt hwindiakeit Vorschub Feed fz [mm/Zahn tooth]
“9 estigkel chnt ge'sc windigkel Durchmesser Diameter [mm]

Tensile strength Cutting speed : : : :
N/mm? Ve [m/min] 3 4 bis 7 bis 11 bis 16 bis
to<7 to<11 to<16 to 20

<600 160 - 400 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07

<600 110-145 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05

<850 65-85 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05

- 70-90 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04

Schnittwerte fiir / Cutting data for a=05xD,a=1,0xD  Korrekturfaktoren bei / Correction factor at a=1,0xD, a=10xD:v=ca.075, f=ca.08



JD 5392 Gs AL CIZ9// CEI/

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

3 ac DN TYP  dhnlich Iﬁl
Zihne o 6535 similar e y
Futes B 4+ —w D DIN 6527L 5; //‘
P ] Lager MaBe [mm]
) Stock Dimensions
A Bezeichnung =
- Part Number 2% Schutzfase
c 2| Dg Dh, D, L, L, L, L | Protection
=2 Chamfer
LIk L, JD 5392 030 GS AL HB | ® | 3 270 8
JD 5392 040 GS AL HB L] 4 ¢ 3.70 5 1 o 0.1x45°
JD 5392 050 GS AL HB L 5 470 3
M °
‘”R/ JD 5392 060 GS AL HB 6 5.50 02545
NG, JD 5392 080 GS AL HB | ® 8 8 7.50 63 19 7 3
) Y4RRoy A
U _5OWEp pyprlS 1D 5392 100 GS AL HB | ® | 10 0 90 | n 2 ) )
(104 03x45
JD 5392 120 GS AL HB | ® 12 12 11.20 83 26 38
JD 5392 160 GS AL HB | ® 16 16 15.00 92 32 44 0.4x45°
JD 5392 200 GS AL HB | ® 20 20 19.00 104 38 54 0.5x45°
v
DIN 6535 HB: Standard / Standard ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request

Zugfestigkeit
Werkstlick Tensile Harte
Workpiece strength Hardness
IN/mm?]

Schnittgeschwindigkeit
Cutting speed

[Vc m/min]

Vorschub Feed fz [mm/Zahn tooth]
Durchmesser Diameter [mm]

3 bis | 6 bis | 8 bis | 10 bis | 12 bis | 16 bis
to<6 | to <8 to<10 to<12|to<16| to 25

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
Nutenfrdsen 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 1 0,030 | 0,050 | 0,070 0,950




JD 6332 GS AL

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

550  DIN Typ IZI
—————— md za':zne > 6% Type sJT%, 9> W%
L ——— Flutes “FAD N ¢\ 7
Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number w Schutzfase
3 D D L Protection
= ' M " 5 (Zar;tfgr
JD 6332 010 GS AL HA L] 1.00 3,00
L2 JD 6332 015 GS AL HA o 1.50 450
JD 6332 020 GS AL HA ° 2.00 4 6,00
JD 6332 025 GS AL HA L 2.50 50 7,00
JD 6332 030 GS AL HA L 3.00 8,00
JD 6332 040 GS AL HA o 4.00 11,00
JD 6332 050 GS AL HA ° 5.00 6 13,00
JD 6332 060 GS AL HA (] 6.00 15,00 3 -
JD 6332 070 GS AL HA (0] 7.00 18,00
JD 6332 080 GS AL HA [ 8.00 8 6 20,00
JD 6332 090 GS AL HA o) 9.00 23,00
JD 6332 100 GS AL HA ° 10.00 10 25,00
JD 6332 110 G5 AL HA | o | 1100 B 28,00
JD 6332 120 GS AL HA ° 12.00 1 30,00
JD 6332 160 GS AL HA ° 16.00 16 100 40,00

DIN 6535 HA: Standard / Standard

® JD-Lager / JD-Stock

DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

Zudfestiakeit | Schnitt hwindiakeit Vorschub Feed fz [mm/Zahn tooth]
Werkstick ug, estigkel chnt ge.sc windigkel Durchmesser Diameter [mm]

Workpiece Tensile strength Cutting speed 1bi 4bi 7 bi 1bi 16 bi
N/mm? Ve [m/min] * 'S N s 'S
to<4 to<7 to<11 to<16 to 20

<600 160 - 400 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07

<600 110-145 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05

< 850 65-85 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05

- 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.075, f=ca.08




o
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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
Typ
3 550 DIN J IZI
ool - 4 zi B 6535 Type %
ahne [ TD. QP
Flutes =3 N ° 8 Z
Lager MaRe [mm]
Bezeichnung Stock Dimensions
Part Number " Schutzfase
3 D Dh L L A Protection
= 1 T 1 ! Chamfer
|_2 JD 6334 040 GS AL HA L 4 6 20
JD 6334 060 GS AL HA L 6 30
JD 6334 080 GS AL HA L 8 8 100 35 3 -
JD 6334 100 GS AL HA L 10 10 40
JD 6334 120 GS AL HA L 12 12 45
DIN 6535 HA: Standard / Standard ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request

ettt || S NP S, Vorschub Feed fz [mm/Zahn tooth]
Werkstiick ug' estigkel chni ge;c windigkel Durchmesser Diameter [mm]

Workpiece Tensile strength Cutting speed : : : : :
p N/mm? Ve [m/min] 1 bis 4 bis 7 bis 11 bis |16 bis
to<4 to <7 to<11 to<16 | to 20

<600 160 - 400 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07

<600 110- 145 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05

< 850 65-85 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05

- 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.075, f=ca.08
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Radiusfraser, 2-schneidig, exzentrischer Hinterschliff
JD 6212 BN AL Ball Nose, 2-flute, eccentric relieving

— 2 L, a0c DN Typ Iél
A I 6535 Type >
-——@,w§ Zie B S N v

Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung

R Part Number " Schutzfgse
d D, Dh, R L, L z Protection
Chamfer

JD 6212 010 BN AL HA L] 1.00 0.50 2

L D 6212 015 BN AL HA | ® | 150 075 3

JD 6212 020 BN AL HA L] 2.00 1.00 4

JD 6212 025 BN AL HA L] 2.50 4 1.25 5

JD 6212 030 BN AL HA L] 3.00 1.50 50 6

JD 6212 035 BN AL HA L] 3.50 175 7 5 i

JD 6212 040 BN AL HA L 4.00 2.00 8

JD 6212 050 BN AL HA [ 5.00 6 2.50 10

JD 6212 060 BN AL HA [} 6.00 3.00 12

JD 6212 080 BN AL HA [} 8.00 8 4.00 60 16

JD 6212 100 BN AL HA [ ] 10.00 10 5.00 75 20

JD 6212 120 BN AL HA ([ ] 12.00 12 6.00 25

\

DIN 6535 HA: Standard / Standard ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request

ettt || s vt e Vorschub Feed fz [mm/Zahn tooth]
Werkstick ug, estigkel chn ge'sc windigkel Durchmesser Diameter [mm]

Workpiece Tensile strength Cutting speed : : : : :
p N/mm? Ve [m/min] 1 bis 4 bis 7 bis 11 bis 16 bis
to<4 to<7 to<11 to<16 to 20

<600 160 - 400 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07

<600 110- 145 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05

< 850 65-85 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05

- 70-90 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04

Schnittwerte fiir / Cutting data for a=05xD,a=1,0xD  Korrekturfaktoren bei / Correction factor at a=1,0xD, a=1,0xD:v=ca.075, f=ca.08
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VHM-Fréser, 4/5-6-schneidig, bis Mitte schneidend, exzentrischer Hinterschliff
SC 72021 DS Solid Carbide endmills, 4/5-6-flute, center cutting, eccentric relieving

4/5/6  HPC Typ Jo
- B oo Noa U

Lager MaRe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
D Part Number L=
« ® & D L Z
AN T = B |
[=}
& O SC 72021 040 DS [ 4.00 54 4
I SC 72021 060 DS L] 6.00 57 4
i SC 72021 080 DS [ 8.00 63 5
| SC 72021 100 DS [ 10.00 72 6
i L $C 72021 120 DS ° 12.00 83 6

e JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request




Fur Ihre Sicherheit

Die Schneidkanten der Werkzeuge sind sehr scharf. Seien Sie daher vorsichtig beim Auspacken der Werkzeuge.
Die Schneidkanten der Werkzeuge kdnnen bei unsachgeméafRem Einsatz absplittern.

Schleifen oder andere Bearbeitung der Werkzeuge kann Staub erzeugen.

Zur Vermeidung von Gesundheitsbeeintrachtigungen sorgen Sie fiir ausreichende Beliiftung und beachten Sie die
entsprechenden Sicherheitsdatenblatter.

Schneidwerkzeuge kénnen wahrend des Einsatzes brechen.

Verwenden Sie zur Unfallverhiitung entsprechende Schutzvorrichtungen und tragen Sie stets eine Schutzbrille.

for your safety:

The cutting edges of the tools are very sharp, so be careful when removing the tools from the cases.

The cutting edge of the tool may chip or fragment during use and may break or shatter ifimproperly used.
Grinding or other use of the tools may produce hazardous dust.

To avoid adverse health effects, please use adequate ventilation and read material safety data sheet first.
Cutting tools can break during use.

To avoid injury use safety precautions such as shields, guards and eye protection.
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