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Solid carbide end mill, DIN 6527 - short type

SEH422867

SEH422807

DIN 6535
HA

EDGES
2

HELIX
30°

COATING
PVD

DIN 6535
HB

EDGES
2

HELIX
30°

COATING
PVD

Solid carbide end mill, DIN 6527 - long type

SEH422860

SEH422808

DIN 6535
HA

EDGES
2

HELIX
30°

COATING
PVD

DIN 6535
HB

EDGES
2

HELIX
30°

COATING
PVD

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

2,00
3,00
4,00
5,00
6,00
7,00
8,00
9,00

10,00
12,00
14,00
16,00
20,00

50
50
54
54
54
58
58
66
66
73
75
82
92

3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
14
16
20

4,50
6,00

12,00
14,00

-
18,00

-
22,00

-
-
-
-
-

6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00

10,00
10,00
12,00
14,00
16,00
20,00

2,00
3,00
4,00
5,00
6,00
7,00
8,00
9,00

10,00
12,00
14,00
16,00
20,00

d1 h10 (*e8)
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

2,00*
2,50

3,00*
3,50

4,00*
4,50

5,00*
5,50

6,00*
6,50
7,00
7,50

8,00*
8,50
9,00
9,50

10,00*
11,00

12,00*
13,00

14,00*
15,00

16,00*
20,00*

57
57
57
57
57
57
57
57
57
63
63
63
63
72
72
72
72
83
83
83
83
92
92

104

6
7
7
7
8
8

10
10
10
13
13
16
16
16
16
19
19
22
22
22
22
26
26
32

11,50
12,00
13,00
14,00
15,00
16,00
17,00
18,00

-
22,00
23,00
24,00

-
27,00
28,00
29,00

-
34,00

-
34,00

-
40,00

-
-

6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00
8,00
8,00

10,00
10,00
10,00
10,00
12,00
12,00
14,00
14,00
16,00
16,00
20,00

2,00
2,50
3,00
3,50
4,00
4,50
5,00
5,50
6,00
6,50
7,00
7,50
8,00
8,50
9,00
9,50

10,00
11,00
12,00
13,00
14,00
15,00
16,00
20,00

teeth to center
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VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.67  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.67  DCF, DIN 6535 HA

Rabattgruppe
discount group

250

Z = 2
Zentrumschnitt
centre cutting

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.67
02/28.07

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.67
42/28.07

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 2
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 2
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 2
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 2
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 2
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 2
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 2
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 2
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 2
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 2
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 2
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 2
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 2
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 2
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 2
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 2

10,0  31,60  37,80 66 11 10 2
11,0  53,80  64,70 73 12 12 2
12,0  44,70  53,60 73 12 12 2
13,0  76,20  91,60 75 14 14 2
14,0  64,20  76,80 75 14 14 2
15,0  84,20  96,80 82 16 16 2
16,0  71,60  82,50 82 16 16 2
18,0  97,90 113,00 84 18 18 2
20,0 111,00 128,00 92 20 20 2

HSC
HA

HB

HA

02/28.07  DIN 6535 HB

42/28.07  DCF, DIN 6535 HB

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.67  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.67  DCF, DIN 6535 HA

Rabattgruppe
discount group

250

Z = 2
Zentrumschnitt
centre cutting

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.67
02/28.07

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.67
42/28.07

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 2
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 2
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 2
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 2
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 2
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 2
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 2
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 2
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 2
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 2
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 2
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 2
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 2
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 2
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 2
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 2

10,0  31,60  37,80 66 11 10 2
11,0  53,80  64,70 73 12 12 2
12,0  44,70  53,60 73 12 12 2
13,0  76,20  91,60 75 14 14 2
14,0  64,20  76,80 75 14 14 2
15,0  84,20  96,80 82 16 16 2
16,0  71,60  82,50 82 16 16 2
18,0  97,90 113,00 84 18 18 2
20,0 111,00 128,00 92 20 20 2

HSC
HA

HB

HA

02/28.07  DIN 6535 HB

42/28.07  DCF, DIN 6535 HB

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.67  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.67  DCF, DIN 6535 HA

Rabattgruppe
discount group

250

Z = 2
Zentrumschnitt
centre cutting

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.67
02/28.07

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.67
42/28.07

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 2
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 2
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 2
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 2
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 2
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 2
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 2
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 2
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 2
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 2
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 2
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 2
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 2
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 2
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 2
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 2

10,0  31,60  37,80 66 11 10 2
11,0  53,80  64,70 73 12 12 2
12,0  44,70  53,60 73 12 12 2
13,0  76,20  91,60 75 14 14 2
14,0  64,20  76,80 75 14 14 2
15,0  84,20  96,80 82 16 16 2
16,0  71,60  82,50 82 16 16 2
18,0  97,90 113,00 84 18 18 2
20,0 111,00 128,00 92 20 20 2

HSC
HA

HB

HA

02/28.07  DIN 6535 HB

42/28.07  DCF, DIN 6535 HB

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.

l2
l3

l1

d 1 d 2P 
M 
K 
N 
S 
H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

P 
M 
K 
N 
S 
H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed
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VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

42/28.60  DCF, DIN 6535 HA
DIN
6527
lang

Z = 2
Zentrumschnitt
centre cutting

42/28.08  DCF, DIN 6535 HB

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Fräser mit e8-Toleranz für Passfedernut P9.

Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.
End mills with tolerances e8 for feather key slot P9.

d1
 e8  h10

 mm  mm

42/28.60
42/28.08

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  25,10  57  6  6 2
 2,5  28,70  57  7  6 2
 2,8  28,70  57  7  6 2

 3,0  25,10  57  7  6 2
 3,5  28,70  57  7  6 2
 3,8  28,70  57  8  6 2

 4,0  25,10  57  8  6 2
 4,5  28,70  57  8  6 2
 4,8  28,70  57 10  6 2

 5,0  25,10  57 10  6 2
 5,5  28,70  57 10  6 2
 5,75  28,70  57 10  6 2

 6,0  21,50  57 10  6 2
 6,5  37,20  63 13  8 2
 6,75  37,20  63 13  8 2
 7,0  35,00  63 13  8 2
 7,5  37,20  63 16  8 2
 7,75  37,20  63 16  8 2

 8,0  28,90  63 16  8 2
 8,5  53,60  72 16 10 2
 8,7  53,60  72 16 10 2
 9,0  51,60  72 16 10 2
 9,5  53,60  72 19 10 2
 9,7  53,60  72 19 10 2

10,0  44,70  72 19 10 2
11,0  69,90  83 22 12 2
11,7  69,90  83 22 12 2

12,0  57,80  83 22 12 2
13,0 107,00  83 22 14 2
13,7 107,00  83 22 14 2

14,0  79,10  83 22 14 2
15,0 113,00  92 26 16 2
15,7 113,00  92 26 16 2

16,0  96,80  92 26 16 2
18,0 152,00  92 26 18 2
20,0 167,00 104 32 20 2

P9

Rabattgruppe
discount group

250

HSC
HA

HB

HA

HA

HB

P •
M •
K •
N •
S •
H •

Passfedernutfräsen
Key slot milling

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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66 ®

VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.67  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.67  DCF, DIN 6535 HA

Rabattgruppe
discount group

250

Z = 2
Zentrumschnitt
centre cutting

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.67
02/28.07

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.67
42/28.07

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 2
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 2
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 2
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 2
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 2
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 2
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 2
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 2
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 2
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 2
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 2
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 2
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 2
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 2
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 2
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 2

10,0  31,60  37,80 66 11 10 2
11,0  53,80  64,70 73 12 12 2
12,0  44,70  53,60 73 12 12 2
13,0  76,20  91,60 75 14 14 2
14,0  64,20  76,80 75 14 14 2
15,0  84,20  96,80 82 16 16 2
16,0  71,60  82,50 82 16 16 2
18,0  97,90 113,00 84 18 18 2
20,0 111,00 128,00 92 20 20 2

HSC
HA

HB

HA

02/28.07  DIN 6535 HB

42/28.07  DCF, DIN 6535 HB

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.67  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.67  DCF, DIN 6535 HA

Rabattgruppe
discount group

250

Z = 2
Zentrumschnitt
centre cutting

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.67
02/28.07

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.67
42/28.07

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 2
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 2
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 2
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 2
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 2
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 2
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 2
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 2
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 2
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 2
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 2
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 2
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 2
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 2
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 2
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 2

10,0  31,60  37,80 66 11 10 2
11,0  53,80  64,70 73 12 12 2
12,0  44,70  53,60 73 12 12 2
13,0  76,20  91,60 75 14 14 2
14,0  64,20  76,80 75 14 14 2
15,0  84,20  96,80 82 16 16 2
16,0  71,60  82,50 82 16 16 2
18,0  97,90 113,00 84 18 18 2
20,0 111,00 128,00 92 20 20 2

HSC
HA

HB

HA

02/28.07  DIN 6535 HB

42/28.07  DCF, DIN 6535 HB

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.

l2
l3

l1

d 1 d 2

teeth to center



Solid carbide end mill, DIN 6527 - short type

SEH422861

SEH422809

DIN 6535
HA

EDGES
3

HELIX
30°

COATING
PVD

DIN 6535
HB

EDGES
3

HELIX
30°

COATING
PVD

Solid carbide end mill, DIN 6527 - long type

SEH422862

SEH422810

DIN 6535
HA

EDGES
3

HELIX
30°

COATING
PVD

DIN 6535
HB

EDGES
3

HELIX
30°

COATING
PVD

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

2,00
3,00
4,00
5,00
6,00
7,00
8,00
9,00

10,00
12,00
14,00
16,00
20,00

50
50
54
54
54
58
58
66
66
73
75
82
92

3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
14
16
20

4,50
6,00

12,00
14,00

-
18,00

-
22,00

-
-
-
-
-

6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00

10,00
10,00
12,00
14,00
16,00
20,00

2,00
3,00
4,00
5,00
6,00
7,00
8,00
9,00

10,00
12,00
14,00
16,00
20,00

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

2,00
2,50
3,00
3,50
4,00
4,50
5,00
5,50
6,00
6,50
7,00
7,50
8,00
8,50
9,00
9,50

10,00
11,00
12,00
13,00
14,00
15,00
16,00
20,00

57
57
57
57
57
57
57
57
57
63
63
63
63
72
72
72
72
83
83
83
83
92
92

104

6
7
7
7
8
8

10
10
10
13
13
16
16
16
16
19
19
22
22
22
22
26
26
32

11,50
12,00
13,00
14,00
15,00
16,00
17,00
18,00

-
22,00
23,00
24,00

-
27,00
28,00
29,00

-
34,00

-
34,00

-
40,00

-
-

6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00
8,00
8,00

10,00
10,00
10,00
10,00
12,00
12,00
14,00
14,00
16,00
16,00
20,00

2,00
2,50
3,00
3,50
4,00
4,50
5,00
5,50
6,00
6,50
7,00
7,50
8,00
8,50
9,00
9,50

10,00
11,00
12,00
13,00
14,00
15,00
16,00
20,00

1 tooth over center
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69®

VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.61  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.61  DCF, DIN 6535 HA

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

02/28.09  DIN 6535 HB

42/28.09  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.61
02/28.09

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.61
42/28.09

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 3
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 3
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 3
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 3
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 3
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 3
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 3
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 3
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 3
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 3
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 3
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 3

10,0  31,60  37,80 66 11 10 3
11,0  53,80  64,70 73 12 12 3
12,0  44,70  53,60 73 12 12 3
13,0  76,20  91,60 75 14 14 3
14,0  64,20  76,80 75 14 14 3
15,0  84,20  96,80 82 16 16 3
16,0  71,60  82,50 82 16 16 3
18,0  97,90 113,00 84 18 18 3
20,0 111,00 128,00 92 20 20 3

HB

HA

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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69®

VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.61  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.61  DCF, DIN 6535 HA

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

02/28.09  DIN 6535 HB

42/28.09  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.61
02/28.09

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.61
42/28.09

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 3
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 3
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 3
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 3
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 3
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 3
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 3
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 3
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 3
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 3
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 3
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 3

10,0  31,60  37,80 66 11 10 3
11,0  53,80  64,70 73 12 12 3
12,0  44,70  53,60 73 12 12 3
13,0  76,20  91,60 75 14 14 3
14,0  64,20  76,80 75 14 14 3
15,0  84,20  96,80 82 16 16 3
16,0  71,60  82,50 82 16 16 3
18,0  97,90 113,00 84 18 18 3
20,0 111,00 128,00 92 20 20 3

HB

HA

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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69®

VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.61  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.61  DCF, DIN 6535 HA

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

02/28.09  DIN 6535 HB

42/28.09  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.61
02/28.09

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.61
42/28.09

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 3
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 3
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 3
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 3
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 3
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 3
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 3
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 3
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 3
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 3
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 3
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 3

10,0  31,60  37,80 66 11 10 3
11,0  53,80  64,70 73 12 12 3
12,0  44,70  53,60 73 12 12 3
13,0  76,20  91,60 75 14 14 3
14,0  64,20  76,80 75 14 14 3
15,0  84,20  96,80 82 16 16 3
16,0  71,60  82,50 82 16 16 3
18,0  97,90 113,00 84 18 18 3
20,0 111,00 128,00 92 20 20 3

HB

HA

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.

l2
l3

l1

d 1 d 2

1 tooth over center
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71®

VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.62  DIN 6535 HA
DIN
6527
lang

42/28.62  DCF, DIN 6535 HA

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

02/28.10  DIN 6535 HB

42/28.10  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.62
02/28.10

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.62
42/28.10

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  20,00  25,10  57  6  6 3
 2,5  23,00  28,70  57  7  6 3
 3,0  20,00  25,10  57  7  6 3
 3,5  23,00  28,70  57  7  6 3
 4,0  20,00  25,10  57  8  6 3
 4,5  23,00  28,70  57  8  6 3
 5,0  20,00  25,10  57 10  6 3
 5,5  23,00  28,70  57 10  6 3
 6,0  17,30  21,50  57 10  6 3
 6,5  30,90  37,20  63 13  8 3
 7,0  29,20  35,00  63 13  8 3
 7,5  30,90  37,20  63 16  8 3
 8,0  24,00  28,90  63 16  8 3
 8,5  44,70  53,60  72 16 10 3
 9,0  43,00  51,60  72 16 10 3
 9,5  44,70  53,60  72 19 10 3

10,0  37,30  44,70  72 19 10 3
11,0  58,40  69,90  83 22 12 3
12,0  48,10  57,80  83 22 12 3
13,0  89,40 107,00  83 22 14 3
14,0  65,90  79,10  83 22 14 3
15,0  97,90 113,00  92 26 16 3
16,0  84,20  96,80  92 26 16 3
18,0 132,00 152,00  92 26 18 3
20,0 145,00 167,00 104 32 20 3

HB

HA

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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69®

VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.61  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.61  DCF, DIN 6535 HA

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

02/28.09  DIN 6535 HB

42/28.09  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.61
02/28.09

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.61
42/28.09

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 3
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 3
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 3
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 3
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 3
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 3
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 3
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 3
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 3
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 3
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 3
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 3

10,0  31,60  37,80 66 11 10 3
11,0  53,80  64,70 73 12 12 3
12,0  44,70  53,60 73 12 12 3
13,0  76,20  91,60 75 14 14 3
14,0  64,20  76,80 75 14 14 3
15,0  84,20  96,80 82 16 16 3
16,0  71,60  82,50 82 16 16 3
18,0  97,90 113,00 84 18 18 3
20,0 111,00 128,00 92 20 20 3

HB

HA

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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69®

VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.61  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.61  DCF, DIN 6535 HA

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

02/28.09  DIN 6535 HB

42/28.09  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.61
02/28.09

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.61
42/28.09

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 3
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 3
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 3
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 3
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 3
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 3
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 3
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 3
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 3
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 3
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 3
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 3

10,0  31,60  37,80 66 11 10 3
11,0  53,80  64,70 73 12 12 3
12,0  44,70  53,60 73 12 12 3
13,0  76,20  91,60 75 14 14 3
14,0  64,20  76,80 75 14 14 3
15,0  84,20  96,80 82 16 16 3
16,0  71,60  82,50 82 16 16 3
18,0  97,90 113,00 84 18 18 3
20,0 111,00 128,00 92 20 20 3

HB

HA

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.

l2
l3

l1

d 1 d 2P 
M 
K 
N 
S 
H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

P 
M 
K 
N 
S 
H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed



Solid carbide end mill, DIN 6527 - short type

SEH422863

SEH422811

DIN 6535
HA

EDGES
4

HELIX
30°

COATING
PVD

DIN 6535
HB

EDGES
4

HELIX
30°

COATING
PVD

Solid carbide end mill, DIN 6527 - long type

SEH422864

SEH422812

DIN 6535
HA

EDGES
4

HELIX
30°

COATING
PVD

DIN 6535
HB

EDGES
4

HELIX
30°

COATING
PVD

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

2,00
3,00
4,00
5,00
6,00
7,00
8,00
9,00

10,00
12,00
14,00
16,00
20,00

50
50
54
54
54
58
58
66
66
73
75
82
92

4
5
8
9

10
11
12
13
14
16
18
22
26

4,50
6,00

12,00
14,00

-
18,00

-
22,00

-
-
-
-
-

6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00

10,00
10,00
12,00
14,00
16,00
20,00

2,00
3,00
4,00
5,00
6,00
7,00
8,00
9,00

10,00
12,00
14,00
16,00
20,00

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

2,00
2,50
3,00
3,50
4,00
4,50
5,00
5,50
6,00
6,50
7,00
7,50
8,00
8,50
9,00
9,50

10,00
11,00
12,00
13,00
14,00
15,00
16,00
20,00

57
57
57
57
57
57
57
57
57
63
63
63
63
72
72
72
72
83
83
83
83
92
92

104

7
8
8

10
11
11
13
13
13
16
16
19
19
19
19
22
22
26
26
26
26
32
32
38

11,50
12,00
13,00
14,00
15,00
16,00
17,00
18,00

-
22,00
23,00
24,00

-
27,00
28,00
29,00

-
34,00

-
34,00

-
40,00

-
-

6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00
8,00
8,00

10,00
10,00
10,00
10,00
12,00
12,00
14,00
14,00
16,00
16,00
20,00

2,00
2,50
3,00
3,50
4,00
4,50
5,00
5,50
6,00
6,50
7,00
7,50
8,00
8,50
9,00
9,50

10,00
11,00
12,00
13,00
14,00
15,00
16,00
20,00

teeth to center

S
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erw
erkzeuge

C
ustom

 S
olutions

R
eib

w
erkzeuge

R
eam

ing tools
S

enkw
erkzeuge

C
ountersinking tools

Fräsw
erkzeuge

M
illing tools

B
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74 ®

VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.63  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.63  DCF, DIN 6535 HA

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.63
02/28.11

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.63
42/28.11

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z
Zähnezahl

No. of teeth
 2,0  17,30  21,50 50  4  6 4
 2,5  19,00  23,60 50  4  6 4
 3,0  17,30  21,50 50  5  6 4
 3,5  19,00  23,60 50  6  6 4
 4,0  17,30  21,50 54  8  6 4
 4,5  19,00  23,60 54  8  6 4
 5,0  17,30  21,50 54  9  6 4
 5,5  19,00  23,60 54 10  6 4
 6,0  17,30  21,50 54 10  6 4
 6,5  27,00  32,30 58 11  8 4
 7,0  27,00  32,30 58 11  8 4
 7,5  27,00  32,30 58 12  8 4
 8,0  21,80  26,20 58 12  8 4
 8,5  34,90  41,90 66 13 10 4
 9,0  34,90  41,90 66 13 10 4
 9,5  34,90  41,90 66 14 10 4

10,0  31,60  37,80 66 14 10 4
11,0  53,80  64,70 73 16 12 4
12,0  44,70  53,60 73 16 12 4
13,0  76,20  91,60 75 18 14 4
14,0  64,20  76,80 75 18 14 4
15,0  84,20  96,80 82 22 16 4
16,0  71,60  82,50 82 22 16 4
18,0  97,90 113,00 84 24 18 4
20,0 111,00 128,00 92 26 20 4

Z = 4
Zentrumschnitt ab Ø 4

centre cutting from Ø 4 up

HB

HA

HA

HB

02/28.11  DIN 6535 HB

42/28.11  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

HSC
HA

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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69®

VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.61  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.61  DCF, DIN 6535 HA

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

02/28.09  DIN 6535 HB

42/28.09  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.61
02/28.09

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.61
42/28.09

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 3
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 3
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 3
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 3
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 3
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 3
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 3
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 3
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 3
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 3
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 3
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 3

10,0  31,60  37,80 66 11 10 3
11,0  53,80  64,70 73 12 12 3
12,0  44,70  53,60 73 12 12 3
13,0  76,20  91,60 75 14 14 3
14,0  64,20  76,80 75 14 14 3
15,0  84,20  96,80 82 16 16 3
16,0  71,60  82,50 82 16 16 3
18,0  97,90 113,00 84 18 18 3
20,0 111,00 128,00 92 20 20 3

HB

HA

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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69®

VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.61  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.61  DCF, DIN 6535 HA

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

02/28.09  DIN 6535 HB

42/28.09  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.61
02/28.09

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.61
42/28.09

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 3
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 3
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 3
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 3
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 3
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 3
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 3
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 3
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 3
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 3
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 3
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 3

10,0  31,60  37,80 66 11 10 3
11,0  53,80  64,70 73 12 12 3
12,0  44,70  53,60 73 12 12 3
13,0  76,20  91,60 75 14 14 3
14,0  64,20  76,80 75 14 14 3
15,0  84,20  96,80 82 16 16 3
16,0  71,60  82,50 82 16 16 3
18,0  97,90 113,00 84 18 18 3
20,0 111,00 128,00 92 20 20 3

HB

HA

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.64  DIN 6535 HA
DIN
6527
lang

42/28.64  DCF, DIN 6535 HA

02/28.12  DIN 6535 HB

42/28.12  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.64
02/28.12

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.64
42/28.12

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  20,00  25,10  57  7  6 4
 2,5  23,00  28,70  57  8  6 4
 3,0  20,00  25,10  57  8  6 4
 3,5  23,00  28,70  57 10  6 4
 4,0  20,00  25,10  57 11  6 4
 4,5  23,00  28,70  57 11  6 4
 5,0  20,00  25,10  57 13  6 4
 5,5  23,00  28,70  57 13  6 4
 6,0  17,30  21,50  57 13  6 4
 6,5  30,90  37,20  63 16  8 4
 7,0  29,20  35,00  63 16  8 4
 7,5  30,90  37,20  63 19  8 4
 8,0  24,00  28,90  63 19  8 4
 8,5  44,70  53,60  72 19 10 4
 9,0  43,00  51,60  72 19 10 4
 9,5  44,70  53,60  72 22 10 4

10,0  37,30  44,70  72 22 10 4
11,0  58,40  69,90  83 26 12 4
12,0  48,10  57,80  83 26 12 4
13,0  89,40 107,00  83 26 14 4
14,0  65,90  79,10  83 26 14 4
15,0  97,90 113,00  92 32 16 4
16,0  84,20  96,80  92 32 16 4
18,0 132,00 152,00  92 32 18 4
20,0 145,00 167,00 104 38 20 4

Z = 4
Zentrumschnitt ab Ø 4

centre cutting from Ø 4 up

HB

HA
HSC

HA

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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69®

VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.61  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.61  DCF, DIN 6535 HA

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

02/28.09  DIN 6535 HB

42/28.09  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.61
02/28.09

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.61
42/28.09

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 3
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 3
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 3
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 3
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 3
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 3
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 3
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 3
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 3
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 3
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 3
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 3

10,0  31,60  37,80 66 11 10 3
11,0  53,80  64,70 73 12 12 3
12,0  44,70  53,60 73 12 12 3
13,0  76,20  91,60 75 14 14 3
14,0  64,20  76,80 75 14 14 3
15,0  84,20  96,80 82 16 16 3
16,0  71,60  82,50 82 16 16 3
18,0  97,90 113,00 84 18 18 3
20,0 111,00 128,00 92 20 20 3

HB

HA

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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69®

VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.61  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.61  DCF, DIN 6535 HA

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

02/28.09  DIN 6535 HB

42/28.09  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.61
02/28.09

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.61
42/28.09

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 3
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 3
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 3
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 3
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 3
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 3
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 3
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 3
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 3
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 3
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 3
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 3

10,0  31,60  37,80 66 11 10 3
11,0  53,80  64,70 73 12 12 3
12,0  44,70  53,60 73 12 12 3
13,0  76,20  91,60 75 14 14 3
14,0  64,20  76,80 75 14 14 3
15,0  84,20  96,80 82 16 16 3
16,0  71,60  82,50 82 16 16 3
18,0  97,90 113,00 84 18 18 3
20,0 111,00 128,00 92 20 20 3

HB

HA

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.

l2
l3

l1

d 1 d 2P 
M 
K 
N 
S 
H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

P 
M 
K 
N 
S 
H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed



Solid carbide end mill, DIN 6527 - short type 

SEH422801 DIN 6535
HA

EDGES
3

HELIX
45°

COATING
PVD

Solid carbide end mill, DIN 6527 - long type

SEH422804 DIN 6535
HA

EDGES
3

HELIX
45°

COATING
PVD

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

2,00
2,50
3,00
3,50
4,00
4,50
5,00
6,00
7,00
8,00
9,00

10,00
12,00
14,00
16,00
18,00
20,00

50
50
50
50
54
54
54
54
58
58
66
66
73
75
82
84
92

3
3
4
4
5
5
6
7
8
9

10
11
12
14
16
18
20

4,50
5,00
6,00
7,00

12,00
13,00
14,00

-
18,00

-
22,00

-
-
-
-
-
-

6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00

10,00
10,00
12,00
14,00
16,00
18,00
20,00

2,00
2,50
3,00
3,50
4,00
4,50
5,00
6,00
7,00
8,00
9,00

10,00
12,00
14,00
16,00
18,00
20,00

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

2,00
2,50
3,00
3,50
4,00
4,50
5,00
6,00
7,00
8,00
9,00

10,00
12,00
14,00
16,00
20,00

57
57
57
57
57
57
57
57
63
63
72
72
83
83
92

104

6
7
7
7
8
8

10
10
13
16
16
19
22
22
26
32

11,50
12,00
13,00
14,00
15,00
16,00
17,00

-
23,00

-
28,00

-
-
-
-
-

6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00

10,00
10,00
12,00
14,00
16,00
20,00

2,00
2,50
3,00
3,50
4,00
4,50
5,00
6,00
7,00
8,00
9,00

10,00
12,00
14,00
16,00
20,00
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70 ®

VHM-Schaftfräser 45°, K30F / Solid carbide end mill 45°, K30F

02/28.01  DIN 6535 HA

32/28.01 TICN, DIN 6535 HA

42/28.01  DCF, DIN 6535 HA

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

02/28.02  DIN 6535 HB

32/28.02 TICN, DIN 6535 HB

42/28.02  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.01
02/28.02

K30F
Euro per Stück /

piece

32/28.01
32/28.02

K30F - TICN
Euro per Stück /

piece

42/28.01
42/28.02

K30F - DCF
Euro per Stück /

piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50  21,50 50  3  6 3
 2,5  19,00  23,60  23,60 50  3  6 3
 3,0  17,30  21,50  21,50 50  4  6 3
 3,5  19,00  23,60  23,60 50  4  6 3
 4,0  17,30  21,50  21,50 54  5  6 3
 4,5  19,00  23,60  23,60 54  5  6 3
 5,0  17,30  21,50  21,50 54  6  6 3
 6,0  17,30  21,50  21,50 54  7  6 3
 7,0  27,00  32,30  32,30 58  8  8 3
 8,0  21,80  26,20  26,20 58  9  8 3
 9,0  34,90  41,90  41,90 66 10 10 3
10,0  31,60  37,80  37,80 66 11 10 3
12,0  44,70  53,60  53,60 73 12 12 3
14,0  64,20  76,80  76,80 75 14 14 3
16,0  71,60  82,50  82,50 82 16 16 3
18,0  97,90 113,00 113,00 84 18 18 3
20,0 111,00 128,00 128,00 92 20 20 3

DIN
6527
kurz

HB

HA

HA

HB
--

-
TI

C
N

D
C

F

P • • •
M • • •
K • • •
N • • •
S • • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.

1 tooth over center
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VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.61  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.61  DCF, DIN 6535 HA

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

02/28.09  DIN 6535 HB

42/28.09  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.61
02/28.09

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.61
42/28.09

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 3
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 3
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 3
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 3
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 3
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 3
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 3
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 3
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 3
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 3
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 3
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 3

10,0  31,60  37,80 66 11 10 3
11,0  53,80  64,70 73 12 12 3
12,0  44,70  53,60 73 12 12 3
13,0  76,20  91,60 75 14 14 3
14,0  64,20  76,80 75 14 14 3
15,0  84,20  96,80 82 16 16 3
16,0  71,60  82,50 82 16 16 3
18,0  97,90 113,00 84 18 18 3
20,0 111,00 128,00 92 20 20 3

HB

HA

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.61  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.61  DCF, DIN 6535 HA

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

02/28.09  DIN 6535 HB

42/28.09  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.61
02/28.09

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.61
42/28.09

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 3
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 3
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 3
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 3
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 3
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 3
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 3
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 3
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 3
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 3
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 3
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 3

10,0  31,60  37,80 66 11 10 3
11,0  53,80  64,70 73 12 12 3
12,0  44,70  53,60 73 12 12 3
13,0  76,20  91,60 75 14 14 3
14,0  64,20  76,80 75 14 14 3
15,0  84,20  96,80 82 16 16 3
16,0  71,60  82,50 82 16 16 3
18,0  97,90 113,00 84 18 18 3
20,0 111,00 128,00 92 20 20 3

HB

HA

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.

l2
l3

l1

d 1 d 2

S
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erkzeuge

C
ustom
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M
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G
eneral inform

ation

72 ®

VHM-Schaftfräser 45°, K30F / Solid carbide end mill 45°, K30F

02/28.04  DIN 6535 HA
DIN
6527
lang

32/28.04 TICN, DIN 6535 HA

42/28.04  DCF, DIN 6535 HA

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

02/28.06  DIN 6535 HB

32/28.06 TICN, DIN 6535 HB

42/28.06  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.04
02/28.06

K30F
Euro per Stück /

piece

32/28.04
32/28.06

K30F - TICN
Euro per Stück /

piece

42/28.04
42/28.06

K30F - DCF
Euro per Stück /

piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  20,00  25,10  25,10  57  6  6 3
 2,5  23,00  28,70  28,70  57  7  6 3
 3,0  20,00  25,10  25,10  57  7  6 3
 3,5  23,00  28,70  28,70  57  7  6 3
 4,0  20,00  25,10  25,10  57  8  6 3
 4,5  23,00  28,70  28,70  57  8  6 3
 5,0  20,00  25,10  25,10  57 10  6 3
 6,0  20,00  25,10  25,10  57 10  6 3
 7,0  29,20  35,00  35,00  63 13  8 3
 8,0  24,00  28,90  28,90  63 16  8 3
 9,0  43,00  51,60  51,60  72 16 10 3
10,0  39,00  46,80  46,80  72 19 10 3
12,0  52,10  62,50  62,50  83 22 12 3
14,0  77,30  92,80  92,80  83 22 14 3
16,0  88,80 102,00 102,00  92 26 16 3
18,0 112,00 129,00 129,00  92 26 18 3
20,0 145,00 167,00 167,00 104 32 20 3

HB

HA

HA

HB

--
-

TI
C

N
D

C
F

P • • •
M • • •
K • • •
N • • •
S • • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.

1 tooth over center
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VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.61  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.61  DCF, DIN 6535 HA

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

02/28.09  DIN 6535 HB

42/28.09  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.61
02/28.09

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.61
42/28.09

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 3
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 3
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 3
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 3
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 3
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 3
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 3
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 3
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 3
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 3
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 3
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 3

10,0  31,60  37,80 66 11 10 3
11,0  53,80  64,70 73 12 12 3
12,0  44,70  53,60 73 12 12 3
13,0  76,20  91,60 75 14 14 3
14,0  64,20  76,80 75 14 14 3
15,0  84,20  96,80 82 16 16 3
16,0  71,60  82,50 82 16 16 3
18,0  97,90 113,00 84 18 18 3
20,0 111,00 128,00 92 20 20 3

HB

HA

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.61  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.61  DCF, DIN 6535 HA

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

02/28.09  DIN 6535 HB

42/28.09  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.61
02/28.09

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.61
42/28.09

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 3
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 3
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 3
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 3
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 3
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 3
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 3
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 3
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 3
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 3
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 3
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 3

10,0  31,60  37,80 66 11 10 3
11,0  53,80  64,70 73 12 12 3
12,0  44,70  53,60 73 12 12 3
13,0  76,20  91,60 75 14 14 3
14,0  64,20  76,80 75 14 14 3
15,0  84,20  96,80 82 16 16 3
16,0  71,60  82,50 82 16 16 3
18,0  97,90 113,00 84 18 18 3
20,0 111,00 128,00 92 20 20 3

HB

HA

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.

l2
l3

l1

d 1 d 2P 
M 
K 
N 
S 
H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

P 
M 
K 
N 
S 
H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

HOFMEISTER s.r.o. offers cooperation options  
in the field of laser micromachining.

MULTI AXIS LASER MICROMACHINING

•	 Comprehensive	laser	production	of	micro	particles	
 with a max. diameter of less than 1 mm.

•	 Micromachining of miniature 3D shapes.

•	 Surface	 microstructuring	 and	 production	
 of deeper reliefs.

•	 Microcutting along 2D and 3D contours.

•	 Surface cleaning and polishing.

•	 Microdrilling of shaped holes.

RESEARCH AND 
DEVELOPMENT

SEH422806 DIN 6535
HB

EDGES
3

HELIX
45°

COATING
VAR.

SEH422802 DIN 6535
HB

EDGES
3

HELIX
45°SEH322802 TICN

PVD COATING
VAR. SEH322806 TICN

PVD



Solid carbide end mill, DIN 6528

SEH422819 DIN 6535
HA

EDGES
2

HELIX
30°

COATING
PVD

Solid carbide end mill, DIN 6528

SEH422821 DIN 6535
HA

EDGES
3

HELIX
30°

COATING
PVD

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

2,00
3,00
4,00
5,00
6,00
7,00
8,00
9,00

10,00
11,00
12,00
13,00
14,00
15,00
16,00
18,00
20,00

32
32
50
50
57
60
63
67
72
83
83
83
83
92
92
92

104

8
12
8

10
10
13
16
16
19
22
22
22
22
26
26
26
32

-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

2,00
3,00
4,00
5,00
6,00
7,00
8,00
9,00

10,00
11,00
12,00
13,00
14,00
15,00
16,00
18,00
20,00

2,00
3,00
4,00
5,00
6,00
7,00
8,00
9,00

10,00
11,00
12,00
13,00
14,00
15,00
16,00
18,00
20,00

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

2,00
3,00
4,00
5,00
6,00
7,00
8,00
9,00

10,00
11,00
12,00
13,00
14,00
15,00
16,00
18,00
20,00

32
32
50
50
57
60
63
67
72
83
83
83
83
92
92
92

104

8
12
8

10
10
13
16
16
19
22
22
22
22
26
26
26
32

-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

2,00
3,00
4,00
5,00
6,00
7,00
8,00
9,00

10,00
11,00
12,00
13,00
14,00
15,00
16,00
18,00
20,00

2,00
3,00
4,00
5,00
6,00
7,00
8,00
9,00

10,00
11,00
12,00
13,00
14,00
15,00
16,00
18,00
20,00

teeth to center 
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63®

VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill 30°, K30F

02/28.19  Schaft = Schneiden-Ø / shank = cutting-Ø
zyl.

SchaftHSC42/28.19  DCF, Schaft = Schneiden-Ø / DCF, shank = cutting- Ø

Z = 2
Zentrumschnitt
centre cutting

zyl.
Schaft

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

zyl.
SchaftHSC

Z = 4
Zentrumschnitt ab Ø 4

centre cutting from Ø 4 up

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.19
02/28.21
02/28.25

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.19
42/28.21
42/28.25

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

Z=2/3  Z=4
 mm  mm

d2
h6

mm
 2,0  9,20  11,50  32  8  8  2,0
 2,5  9,60  12,10  32  8  8  2,5
 3,0  10,30  12,80  32 12 12  3,0
 3,5  11,10  14,00  50  7 10  3,5
 4,0  12,10  15,10  50  8 11  4,0
 4,5  15,90  20,00  50  8 11  4,5
 5,0  14,30  17,90  50 10 13  5,0
 5,5  19,00  23,60  57 10 13  5,5
 6,0  17,30  21,50  57 10 13  6,0
 6,5  28,70  34,30  60 13 16  6,5
 7,0  27,00  32,30  60 13 16  7,0
 7,5  29,80  35,70  63 16 19  7,5
 8,0  24,00  28,90  63 16 19  8,0
 8,5  41,80  50,20  67 16 19  8,5
 9,0  39,00  46,80  67 16 19  9,0
 9,5  43,50  52,20  72 19 22  9,5
10,0  37,30  44,70  72 19 22 10,0
11,0  54,40  65,30  83 22 26 11,0
12,0  48,10  57,80  83 22 26 12,0
13,0  68,20  82,00  83 22 26 13,0
14,0  65,90  79,10  83 22 26 14,0
15,0  88,80 102,00  92 26 32 15,0
16,0  84,20  96,80  92 26 32 16,0
18,0 112,00 129,00  92 26 32 18,0
20,0 132,00 152,00 104 32 38 20,0

DIN
6528

DIN
6528

DIN
6528

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.

l2

l1

d 1 d 2

1 tooth over center
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63®

VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill 30°, K30F

02/28.19  Schaft = Schneiden-Ø / shank = cutting-Ø
zyl.

SchaftHSC42/28.19  DCF, Schaft = Schneiden-Ø / DCF, shank = cutting- Ø

Z = 2
Zentrumschnitt
centre cutting

zyl.
Schaft

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

zyl.
SchaftHSC

Z = 4
Zentrumschnitt ab Ø 4

centre cutting from Ø 4 up

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.19
02/28.21
02/28.25

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.19
42/28.21
42/28.25

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

Z=2/3  Z=4
 mm  mm

d2
h6

mm
 2,0  9,20  11,50  32  8  8  2,0
 2,5  9,60  12,10  32  8  8  2,5
 3,0  10,30  12,80  32 12 12  3,0
 3,5  11,10  14,00  50  7 10  3,5
 4,0  12,10  15,10  50  8 11  4,0
 4,5  15,90  20,00  50  8 11  4,5
 5,0  14,30  17,90  50 10 13  5,0
 5,5  19,00  23,60  57 10 13  5,5
 6,0  17,30  21,50  57 10 13  6,0
 6,5  28,70  34,30  60 13 16  6,5
 7,0  27,00  32,30  60 13 16  7,0
 7,5  29,80  35,70  63 16 19  7,5
 8,0  24,00  28,90  63 16 19  8,0
 8,5  41,80  50,20  67 16 19  8,5
 9,0  39,00  46,80  67 16 19  9,0
 9,5  43,50  52,20  72 19 22  9,5
10,0  37,30  44,70  72 19 22 10,0
11,0  54,40  65,30  83 22 26 11,0
12,0  48,10  57,80  83 22 26 12,0
13,0  68,20  82,00  83 22 26 13,0
14,0  65,90  79,10  83 22 26 14,0
15,0  88,80 102,00  92 26 32 15,0
16,0  84,20  96,80  92 26 32 16,0
18,0 112,00 129,00  92 26 32 18,0
20,0 132,00 152,00 104 32 38 20,0

DIN
6528

DIN
6528

DIN
6528

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.

l2

l1

d 1 d 2P 
M 
K 
N 
S 
H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

P 
M 
K 
N 
S 
H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

We offer comprehensive, independent, custo-
mized measurement of machine parts. We use
the most up-to-date measuring technology.

COMPLEX MEASUREMENT AND CONTROL

•	 Measurement on coordinate measuring machines.

•	 Consulting	of	measurement	methodology	creation.

•	 SPC	-	evaluating	the	qualification	index.

•	 Optical measurement with the Alicona microscope.

•	 Measurement of surface roughness (opt./mech.).

•	 Hardness measurement.

•	 Cutting	tools	geometry	measurement.

MEASUREMENT 
AND CONTROL



Solid carbide end mill, DIN 6528

SEH422825 DIN 6535
HA

EDGES
4

HELIX
30°

COATING
PVD

Solid carbide end mill

SEH422857 DIN 6535
HA

EDGES
2

HELIX
30°

COATING
PVD

teeth to center

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

2,00
3,00
4,00
5,00
6,00
7,00
8,00
9,00

10,00
11,00
12,00
13,00
14,00
15,00
16,00
18,00
20,00

32
32
50
50
57
60
63
67
72
83
83
83
83
92
92
92

104

8
12
11
13
13
16
19
19
22
26
26
26
26
32
32
32
38

-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

2,00
3,00
4,00
5,00
6,00
7,00
8,00
9,00

10,00
11,00
12,00
13,00
14,00
15,00
16,00
18,00
20,00

2,00
3,00
4,00
5,00
6,00
7,00
8,00
9,00

10,00
11,00
12,00
13,00
14,00
15,00
16,00
18,00
20,00

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

3,00
4,00
5,00
6,00
8,00

10,00
12,00
16,00
20,00

57
57
62
62
68
80
93

108
126

9
12
15
18
24
30
36
48
60

13,00
15,00
22,00

-
-
-
-
-
-

6,00
6,00
6,00
6,00
8,00

10,00
12,00
16,00
20,00

3,00
4,00
5,00
6,00
8,00

10,00
12,00
16,00
20,00

teeth to center
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63®

VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill 30°, K30F

02/28.19  Schaft = Schneiden-Ø / shank = cutting-Ø
zyl.

SchaftHSC42/28.19  DCF, Schaft = Schneiden-Ø / DCF, shank = cutting- Ø

Z = 2
Zentrumschnitt
centre cutting

zyl.
Schaft

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

zyl.
SchaftHSC

Z = 4
Zentrumschnitt ab Ø 4

centre cutting from Ø 4 up

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.19
02/28.21
02/28.25

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.19
42/28.21
42/28.25

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

Z=2/3  Z=4
 mm  mm

d2
h6

mm
 2,0  9,20  11,50  32  8  8  2,0
 2,5  9,60  12,10  32  8  8  2,5
 3,0  10,30  12,80  32 12 12  3,0
 3,5  11,10  14,00  50  7 10  3,5
 4,0  12,10  15,10  50  8 11  4,0
 4,5  15,90  20,00  50  8 11  4,5
 5,0  14,30  17,90  50 10 13  5,0
 5,5  19,00  23,60  57 10 13  5,5
 6,0  17,30  21,50  57 10 13  6,0
 6,5  28,70  34,30  60 13 16  6,5
 7,0  27,00  32,30  60 13 16  7,0
 7,5  29,80  35,70  63 16 19  7,5
 8,0  24,00  28,90  63 16 19  8,0
 8,5  41,80  50,20  67 16 19  8,5
 9,0  39,00  46,80  67 16 19  9,0
 9,5  43,50  52,20  72 19 22  9,5
10,0  37,30  44,70  72 19 22 10,0
11,0  54,40  65,30  83 22 26 11,0
12,0  48,10  57,80  83 22 26 12,0
13,0  68,20  82,00  83 22 26 13,0
14,0  65,90  79,10  83 22 26 14,0
15,0  88,80 102,00  92 26 32 15,0
16,0  84,20  96,80  92 26 32 16,0
18,0 112,00 129,00  92 26 32 18,0
20,0 132,00 152,00 104 32 38 20,0

DIN
6528

DIN
6528

DIN
6528

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.

l2

l1

d 1 d 2 d 1

l2

d 2

l1

l3

P 
M 
K 
N 
S 
H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

P 
M 
K 
N 
S 
H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

Fully automatic high pressure cooling 
with additional filter and cooler.

HIGH PRESSURE COOLING VCH50/10/CH

•	 For	cooling	of	tools	during	metal	machining,
 with external rinsing and internal central flushing.

•	 Stainless	automatic	candle	filter	for	separation
 of suspended solids from working fluids.

•	 Cooler	of	working	fluid	with	possible	temperature
 adjustment by means of the thermostat.

•	 Can	be	used	when	machining	steel,	aluminum,	
 titanium or copper.

VCH50/10/CH  

TECHNICAL SPECIFICATION 

13 kVA / 415 V, 50 Hz
1.8 m / 0.65 m / 1.25 m
400 kg / 750 kg
up to 100 l/min at 8 bar

40 l/min - pressure p = 10 bar

40 l/min - pressure p = 47 bar

V = max 100 l
V = max 150 l
10 bar / 50 bar / 50 bar / 50 bar
0.7	kW/°C

Input of standard machinery
Size of machinery (w/d/h)
Weight	of	machinery	(empty/with	filling)
Automatic	candle	filter	≤	40	μm
Outer cooling pump 1,5 kW: 
Qmax = 60 l/min
Inner cooling pump 7,5 kW:
Qmax = 60 l/min
Tank for contaminated fluid
Tank	for	refiltered	fluid
Servo valves (4 pcs)
Cooler	

EMULSION LIQUIDHIGH PRESSURE 
COOLING 



l3

l2

d 1 d 2

l1

Solid carbide end mill

SEH422858 DIN 6535
HA

EDGES
3

HELIX
30°

COATING
PVD

Solid carbide end mill

SEH422887 DIN 6535
HA

EDGES
4

HELIX
30°

COATING
PVD

teeth to center

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

3,00
4,00
5,00
6,00
8,00

10,00
12,00
16,00
20,00

57
57
62
62
68
80
93

108
126

9
12
15
18
24
30
36
48
60

13,00
15,00
22,00

-
-
-
-
-
-

6,00
6,00
6,00
6,00
8,00

10,00
12,00
16,00
20,00

3,00
4,00
5,00
6,00
8,00

10,00
12,00
16,00
20,00

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

3,00
4,00
5,00
6,00
8,00

10,00
12,00
16,00
20,00
25,00

57
57
62
62
68
80
93

108
126
150

9
12
15
18
24
30
36
48
60
75

13,00
15,00
22,00

-
-
-
-
-
-
-

6,00
6,00
6,00
6,00
8,00

10,00
12,00
16,00
20,00
25,00

3,00
4,00
5,00
6,00
8,00

10,00
12,00
16,00
20,00
25,00
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73®

VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill 30°, K30F

42/28.58 DCHP, DIN 6535 HA

Rabattgruppe
discount group

250

Z = 3
Zentrumschnitt
centre cutting

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10
mm

42/28.58
K30F - DCHP

Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z
Zähnezahl

No. of teeth
 3,0  25,80  57  9  6 3
 4,0  25,80  57 12  6 3
 5,0  25,80  62 15  6 3
 6,0  25,80  62 18  6 3
 8,0  34,80  68 24  8 3

10,0  53,60  80 30 10 3
12,0  69,40  93 36 12 3
16,0 116,00 108 48 16 3
20,0 202,00 126 60 20 3
25,0 336,00 150 75 25 3

HA

HRC
48

Trocken
MMS

dry
mist coolant

Rübig
Standard

3 x D

NEU! P •
M •
K •
N •
S •
H •

TECH-TIPPi

DCHP ist eine Schicht für höchste Anfor-
derungen in der Zerspanung gehärteten
Stahls, bei der Hochleistungszerspanung
mit oder ohne Kühlschmierstoff.

Die anthrazit-farbene DCHP-Schicht
zeichnet sich durch eine sehr hohe Härte
aus. Die Eigenschaften werden auch bei
hohen thermischen und mechanischen
Belastungen erhalten. DCHP ist hoch oxi-
dationsbeständig und verfügt über einen
niedrigen Wärmeleitkoeffi zienten.

DCHP is a coating to meet the extreme
demands of cutting hardened steel using
high performance machining techniques
with or without coolant.

The anthracite coloured DCHP coating
has a high resistance to thermal and
mechanical loads, combined with a high
resistance to to oxidation and a low coef-
fi cient of heat conductivity make it a fi rst
choice for demanding applications.

Mikrohärte HV0.005

3300 ± 300
Reibungskoeffi zient
gegen 100Cr6-Stahl
0,7
Schichtdicke [μm]
1 - 3
Maximale Einsatztemperatur
800°C
Farbe
Anthrazit
Allgemeine Charakteristik
Hohe Härte, hohe Oxidationsbeständigkeit,
niedrige Wärmeleitkoeffi zienten
Bevorzugte Anwendungen
• Bearbeitung gehärteten Stahls
•  Hochleistungszerspanungsvorgang, geschmiert

(KSS), Halbtrocken- (MMS) oder Trockenbearbeitung
•  Zerspanungsaufgaben unter Einsatzbedingungen,

wo andere Schichten die Grenze der thermischen
und mechanischen Belastbarkeit erreichen

Micro hardness HV.005

3300 ± 300
Friction coeffi cient machining steel 100Cr6
0,7

Layer thickness [μm]
1 - 3
Maximum working temperature
800°C
Colour
Anthracite
General characteristics
High hardness, high resistance by oxidation,
low coeffi cient of heat conductivity
Favourable applications
• machining of hardened steel
•  high performance machining operation, lubricated

(KSS), semi-dry (MMS) or dry machining
•  applications where other coatings are on the limit

because of thermal and mechanical pressure

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.

1 tooth over center
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73®

VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill 30°, K30F

42/28.58 DCHP, DIN 6535 HA

Rabattgruppe
discount group

250

Z = 3
Zentrumschnitt
centre cutting

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10
mm

42/28.58
K30F - DCHP

Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z
Zähnezahl

No. of teeth
 3,0  25,80  57  9  6 3
 4,0  25,80  57 12  6 3
 5,0  25,80  62 15  6 3
 6,0  25,80  62 18  6 3
 8,0  34,80  68 24  8 3

10,0  53,60  80 30 10 3
12,0  69,40  93 36 12 3
16,0 116,00 108 48 16 3
20,0 202,00 126 60 20 3
25,0 336,00 150 75 25 3

HA

HRC
48

Trocken
MMS

dry
mist coolant

Rübig
Standard

3 x D

NEU! P •
M •
K •
N •
S •
H •

TECH-TIPPi

DCHP ist eine Schicht für höchste Anfor-
derungen in der Zerspanung gehärteten
Stahls, bei der Hochleistungszerspanung
mit oder ohne Kühlschmierstoff.

Die anthrazit-farbene DCHP-Schicht
zeichnet sich durch eine sehr hohe Härte
aus. Die Eigenschaften werden auch bei
hohen thermischen und mechanischen
Belastungen erhalten. DCHP ist hoch oxi-
dationsbeständig und verfügt über einen
niedrigen Wärmeleitkoeffi zienten.

DCHP is a coating to meet the extreme
demands of cutting hardened steel using
high performance machining techniques
with or without coolant.

The anthracite coloured DCHP coating
has a high resistance to thermal and
mechanical loads, combined with a high
resistance to to oxidation and a low coef-
fi cient of heat conductivity make it a fi rst
choice for demanding applications.

Mikrohärte HV0.005

3300 ± 300
Reibungskoeffi zient
gegen 100Cr6-Stahl
0,7
Schichtdicke [μm]
1 - 3
Maximale Einsatztemperatur
800°C
Farbe
Anthrazit
Allgemeine Charakteristik
Hohe Härte, hohe Oxidationsbeständigkeit,
niedrige Wärmeleitkoeffi zienten
Bevorzugte Anwendungen
• Bearbeitung gehärteten Stahls
•  Hochleistungszerspanungsvorgang, geschmiert

(KSS), Halbtrocken- (MMS) oder Trockenbearbeitung
•  Zerspanungsaufgaben unter Einsatzbedingungen,

wo andere Schichten die Grenze der thermischen
und mechanischen Belastbarkeit erreichen

Micro hardness HV.005

3300 ± 300
Friction coeffi cient machining steel 100Cr6
0,7

Layer thickness [μm]
1 - 3
Maximum working temperature
800°C
Colour
Anthracite
General characteristics
High hardness, high resistance by oxidation,
low coeffi cient of heat conductivity
Favourable applications
• machining of hardened steel
•  high performance machining operation, lubricated

(KSS), semi-dry (MMS) or dry machining
•  applications where other coatings are on the limit

because of thermal and mechanical pressure

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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73®

VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill 30°, K30F

42/28.58 DCHP, DIN 6535 HA

Rabattgruppe
discount group

250

Z = 3
Zentrumschnitt
centre cutting

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10
mm

42/28.58
K30F - DCHP

Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z
Zähnezahl

No. of teeth
 3,0  25,80  57  9  6 3
 4,0  25,80  57 12  6 3
 5,0  25,80  62 15  6 3
 6,0  25,80  62 18  6 3
 8,0  34,80  68 24  8 3

10,0  53,60  80 30 10 3
12,0  69,40  93 36 12 3
16,0 116,00 108 48 16 3
20,0 202,00 126 60 20 3
25,0 336,00 150 75 25 3

HA

HRC
48

Trocken
MMS

dry
mist coolant

Rübig
Standard

3 x D

NEU! P •
M •
K •
N •
S •
H •

TECH-TIPPi

DCHP ist eine Schicht für höchste Anfor-
derungen in der Zerspanung gehärteten
Stahls, bei der Hochleistungszerspanung
mit oder ohne Kühlschmierstoff.

Die anthrazit-farbene DCHP-Schicht
zeichnet sich durch eine sehr hohe Härte
aus. Die Eigenschaften werden auch bei
hohen thermischen und mechanischen
Belastungen erhalten. DCHP ist hoch oxi-
dationsbeständig und verfügt über einen
niedrigen Wärmeleitkoeffi zienten.

DCHP is a coating to meet the extreme
demands of cutting hardened steel using
high performance machining techniques
with or without coolant.

The anthracite coloured DCHP coating
has a high resistance to thermal and
mechanical loads, combined with a high
resistance to to oxidation and a low coef-
fi cient of heat conductivity make it a fi rst
choice for demanding applications.

Mikrohärte HV0.005

3300 ± 300
Reibungskoeffi zient
gegen 100Cr6-Stahl
0,7
Schichtdicke [μm]
1 - 3
Maximale Einsatztemperatur
800°C
Farbe
Anthrazit
Allgemeine Charakteristik
Hohe Härte, hohe Oxidationsbeständigkeit,
niedrige Wärmeleitkoeffi zienten
Bevorzugte Anwendungen
• Bearbeitung gehärteten Stahls
•  Hochleistungszerspanungsvorgang, geschmiert

(KSS), Halbtrocken- (MMS) oder Trockenbearbeitung
•  Zerspanungsaufgaben unter Einsatzbedingungen,

wo andere Schichten die Grenze der thermischen
und mechanischen Belastbarkeit erreichen

Micro hardness HV.005

3300 ± 300
Friction coeffi cient machining steel 100Cr6
0,7

Layer thickness [μm]
1 - 3
Maximum working temperature
800°C
Colour
Anthracite
General characteristics
High hardness, high resistance by oxidation,
low coeffi cient of heat conductivity
Favourable applications
• machining of hardened steel
•  high performance machining operation, lubricated

(KSS), semi-dry (MMS) or dry machining
•  applications where other coatings are on the limit

because of thermal and mechanical pressure

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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l3

l1

d 1 d 2P 
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for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

P 
M 
K 
N 
S 
H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

Design and production of special indexable 
insert tools according to customer requirements.

COMPREHENSIVE FINISHING TOOLS

•	 Tools with sharpened indexable inserts
 Tools for machining of complex and, at the same
  time, dimensionally small contours.

•	 Combined tools
	 Combination	of	indexable	insert	tools	and	VHM		
 (monolithic) tools. VHM tools can be sharpened  
	 according	to	customer	requirements.	Indexable		
 inserts can be used in unconventional ways.

•	 Tools with indexable instert cartridges
	 Cartridge	tools	that	allow	precise	machining
		 of	 complex	 shapes.	 Cartridges	 can	 be	 set
  simultaneously in both radial and axial
  directions and can be standard or customized.

INDEXABLE 
INSERT TOOLS 



Solid carbide end mill

SEH422816 DIN 6535
HA

EDGES
4

HELIX
30°

COATING
PVD

Solid	carbide	HPC	end	mill

SEH422828

SEH422829

DIN 6535
HA

EDGES
4

HELIX
38°

COATING
PVD

DIN 6535
HB

EDGES
4

HELIX
38°

COATING
PVD

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

3,00
4,00
5,00
6,00
8,00

10,00
12,00
14,00
16,00
18,00
20,00

75
75
75
75

100
100
150
150
150
150
150

20
25
30
30
40
40
45
45
65
65
65

-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

3,00
4,00
5,00
6,00
8,00

10,00
12,00
14,00
16,00
18,00
20,00

3,00
4,00
5,00
6,00
8,00

10,00
12,00
14,00
16,00
18,00
20,00

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

4,00
6,00
8,00

10,00
12,00
16,00
20,00

55
57
63
72
83
92

104

11
13
16
22
26
32
38

13,00
-
-
-
-
-
-

6,00
6,00
8,00

10,00
12,00
16,00
20,00

4,00
6,00
8,00

10,00
12,00
16,00
20,00
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77®

VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill 30°, K30F

Rübig
Standard

zyl.
SchaftHSC

02/28.16  Schaft = Schneiden-Ø / shank = cutting-Ø

42/28.16  DCF, Schaft = Schneiden-Ø / DCF, shank = cutting-Ø

Rabattgruppe
discount group

250

Z = 4
Zentrumschnitt ab Ø 4

centre cutting from Ø 4 up

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10
mm

02/28.16
K30F

Euro per Stück / piece

42/28.16
K30F - DCF

Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z
Zähnezahl

No. of teeth
 3,0  20,00  25,10  75 20  3 4
 4,0  23,50  29,40  75 25  4 4
 5,0  29,20  36,50  75 30  5 4
 6,0  30,90  38,60  75 30  6 4
 8,0  47,00  56,40 100 40  8 4

10,0  68,70  82,50 100 40 10 4
12,0  84,80 102,00 150 45 12 4
14,0 131,00 158,00 150 45 14 4
16,0 158,00 181,00 150 65 16 4
18,0 200,00 231,00 150 65 18 4
20,0 204,00 234,00 150 65 20 4

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H

TECH-TIPPi

Verschleißkriterien beim Fräsen

Typische Verschleißerscheinungen
beim Fräsen
•  Freifl ächen- und Kolkverschleiß
• Kammrisse
•  Aussplitterungen und Abbröckelungen
•  Aufbauschneidenbildung

Wear indicators for milling operations

Typical appearance of milling wear
patterns
• wear of clearance and cratering
• cracks
• splintering
• built-up edge

Hauptschneide Mitte
middle of main cutting edge

Einsatzauslauf
tool run out

Schneidecke
cutting edge

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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76 ®

VHM-HPC-Schaftfräser 38°, K33F / Solid carbide-HPC-end mill 38°, K33F

42/28.28  DCHP II, DIN 6535 HA

Z = 4
ungleiche Teilung

Zentrumschnitt
unequal fl utes
centre cutting

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
e8

mm

42/28.28
42/28.29

K33F - DCHP II
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 4,0  33,90  55 11  6 4
 6,0  32,90  57 13  6 4
 8,0  42,70  63 16  8 4
10,0  59,50  72 22 10 4
12,0  88,30  83 26 12 4
16,0 148,00  92 32 16 4
20,0 216,00 104 38 20 4

HRC
48

Trocken
MMS

dry
mist coolant

42/28.29  DCHP II, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

HB

HA
HSC

HA

HA

HB

P •
M •
K •
N •
S •
H •

TECH-TIPPi

Laborversuch mit VHM-HPC-Schaftfräser
Laboratory test with solid carbide HPC-end mill

0

Wettbewerber
Competitor

10

20

30

40

50

60

70

6

2

6 6
3 2 1

4
0

22

63

Rübig
42/28.28

tool:  solid carbide-HPC-end mill,
code: 42/28.28, Ø 10

tool clamping: high power collet chuck
coolant/lubrication:  without coolant, air through the spindle
workpiece: 42 CrMoV4, 1000 N/mm2

workpiece clamping: directly on the machine table
cutting data: vc = 150 m/min

ftooth = 0,06 mm/tooth
ap = 1,5 x Ø = 15 mm
slot length = 160 mm

Werkzeug:  VHM-HPC-Schaftfräser,
42/28.28, Ø 10

Werkzeugspannung: Kraftspannfutter
Kühlung/Schmierung:  trocken, Luft durch die Spindel
Werkstück: 42 CrMoV4, 1000 N/mm2

Werkstückspannung: direkt auf Maschinentisch
Einsatzdaten: vc = 150 m/min

fz = 0,06 mm/Z
ap = 1,5 x Ø = 15 mm
Nutlänge = 160 mm

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.

Rübig
Standard

teeth to center
unequal	teeth	dividing

l1
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l3
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69®

VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.61  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.61  DCF, DIN 6535 HA

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

02/28.09  DIN 6535 HB

42/28.09  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.61
02/28.09

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.61
42/28.09

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 3
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 3
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 3
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 3
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 3
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 3
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 3
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 3
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 3
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 3
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 3
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 3

10,0  31,60  37,80 66 11 10 3
11,0  53,80  64,70 73 12 12 3
12,0  44,70  53,60 73 12 12 3
13,0  76,20  91,60 75 14 14 3
14,0  64,20  76,80 75 14 14 3
15,0  84,20  96,80 82 16 16 3
16,0  71,60  82,50 82 16 16 3
18,0  97,90 113,00 84 18 18 3
20,0 111,00 128,00 92 20 20 3

HB

HA

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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69®

VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.61  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.61  DCF, DIN 6535 HA

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

02/28.09  DIN 6535 HB

42/28.09  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.61
02/28.09

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.61
42/28.09

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 3
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 3
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 3
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 3
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 3
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 3
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 3
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 3
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 3
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 3
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 3
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 3

10,0  31,60  37,80 66 11 10 3
11,0  53,80  64,70 73 12 12 3
12,0  44,70  53,60 73 12 12 3
13,0  76,20  91,60 75 14 14 3
14,0  64,20  76,80 75 14 14 3
15,0  84,20  96,80 82 16 16 3
16,0  71,60  82,50 82 16 16 3
18,0  97,90 113,00 84 18 18 3
20,0 111,00 128,00 92 20 20 3

HB

HA

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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69®

VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.61  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.61  DCF, DIN 6535 HA

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

02/28.09  DIN 6535 HB

42/28.09  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.61
02/28.09

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.61
42/28.09

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 3
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 3
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 3
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 3
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 3
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 3
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 3
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 3
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 3
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 3
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 3
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 3

10,0  31,60  37,80 66 11 10 3
11,0  53,80  64,70 73 12 12 3
12,0  44,70  53,60 73 12 12 3
13,0  76,20  91,60 75 14 14 3
14,0  64,20  76,80 75 14 14 3
15,0  84,20  96,80 82 16 16 3
16,0  71,60  82,50 82 16 16 3
18,0  97,90 113,00 84 18 18 3
20,0 111,00 128,00 92 20 20 3

HB

HA

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

P 
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H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

Customized solutions for the passage of media 
through rotating parts of machine using rotary 
unions, including the design of parts for 
connection to a particular type of machine tool.

UNIVERSAL ROTARY UNIONS HOFMEISTER

•	 It	serves	to	transfer	media	from	stationary	input
  to the rotating output (and vice versa) while
  maintaining pressure and isolation of the fluid 
 from the operating environment.

•	 The	devices	work	with	several	 independent	
 sources and media types at the same time.

•	 Solutions	for	any	number	of	channels	and	a	wide
  range of speeds are offered.

•	 STANDARD or SPECIAL rotary unions are
  available for customized solutions.

ROTARY 
UNIONS 



Solid carbide multi-blade end mill, DIN 6527 - long type

SEH422822

SEH422826

DIN 6535
HA

EDGES
6/8

HELIX
45°

COATING
PVD

DIN 6535
HB

EDGES
6/8

HELIX
45°

COATING
PVD

Solid	carbide	profile	multi-blade	end	mill,	DIN 6527 - long type

SEH422846 DIN 6535
HB

EDGES
4/6

HELIX
45°

COATING
PVD
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78 ®

VHM-Mehrzahnfräser 45°, K30F / Solid carbide multi fl ute cutter 45°, K30F

02/28.22  DIN 6535 HA
DIN
6527
lang

42/28.22 DCHP, DIN 6535 HA

Z = 6/8

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.22
02/28.26

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.22
42/28.26

K30F - DCHP
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 6,0  20,60  25,70  57 13  6 6
 8,0  27,50  33,00  63 19  8 6
10,0  46,40  55,70  72 22 10 6
12,0  59,60  71,60  83 26 12 6
14,0  80,80  96,80  83 26 14 6
16,0 106,00 122,00  92 32 16 6
18,0 144,00 165,00  92 32 18 8
20,0 151,00 175,00 104 38 20 8
25,0 254,00 293,00 121 45 25 8

HB

HA
HSC

HA

HA

HB

02/28.26  DIN 6535 HB

42/28.26 DCHP, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

--
-

D
C

H
P

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

TECH-TIPPi

Verschleißkriterien beim Fräsen

Freifl ächen- und Kolkverschleiß
Das normale Standzeitkriterium ist der
Freifl ächenverschleiß. Er wird, wie der
Kolkverschleiß, vorwiegend durch Abrieb
verursacht. Zu großer Freifl ächenver-
schleiß erzeugt schlechte Oberfl ächen am
Werkstück, erhöht die Schnittkräfte und
kann zum Ausbruch an der Schneide füh-
ren. Die Größe des Freifl ächen- und Kolk-
verschleißes ist abhängig von der Hartme-
tallsorte, der Schnittgeschwindigkeit, dem
Vorschub pro Zahn und der Eingriffsdauer
der Fräserschneide.

Wear indicators for milling operations

Wear of clearance (fl ank) and cratering
The normal criteria for tool life is clearance
or fl ank wear. Flank and crater wear are
both caused by abrasion. Excess fl ank
wear causes poor surface fi nish and raises
cutting forces ultimately leading to tool
failure. The rate of wear depends on the
carbide grade,cutting parameters, feed
rate per tooth and the total machining
contact time of the tool.

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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VHM-Schrupp-Schlicht-Mehrzahnfräser 45°, K30F / Solid carbide roughing-fi nishing multi fl ute cutter 45°, K30F

02/28.46  DIN 6535 HB
DIN
6527
lang

HB

Z = 4/6
Zentrumschnitt
centre cutting

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10
mm

02/28.46
K30F

Euro per Stück / piece

42/28.46
K30F - DCF

Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z
Zähnezahl

No. of teeth
 6,0  54,40  68,20  57 13  6 4
 8,0  67,00  83,60  63 19  8 4
10,0  83,60 100,00  72 22 10 4
12,0 100,00 121,00  83 26 12 4
16,0 165,00 191,00  92 32 16 6
20,0 233,00 268,00 104 38 20 6
25,0 353,00 407,00 121 45 25 6

42/28.46  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

TECH-TIPPi

Bearbeitungsbeispiel
Werkzeug:  VHM-Schrupp-Schlicht-

fräser, K30 F, DCF–be-
schichtet

Art.-Nr.: 42/28.46, Ø 16
Material:  GS - 42 CrMo4V,

1100 N/mm2

Kühlung: Emulsion
Maschine: Bearbeitungszentrum

Schnittdaten: ap = 31 mm
 ae = 6 mm

n = 2000 min
 vf = 835 mm/min

Arbeitsergebnis:
Bearbeitung von 21 Kardanhohlwellen,
mit vergleichbarem Wettbewerbsfräser
wurden nur 7 Teile bearbeitet.

Example for machining
Tool:  solid carbide roughing-

fi nishing multi fl ute cut-
ter, K30 F, DCF–coated

Order code: 42/28.46, Ø 16
Material:  GS - 42 CrMo4V,

1100 N/mm2

Coolant: emulsion
Machine: machining center

Cutting ap = 31 mm
Data: ae = 6 mm

n = 2000 min
 vf = 835 mm/min

Result of machining:
manufacturing of 21 cardan shafts, a
similar competitor-cutter machined only
7 pieces.

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
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d2 h6
(mm)Ø
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-
-
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for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed
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for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

Production of special solid tools made of
cemented carbides, developed in cooperation 
with customers and their requirements.

MACHINING PROCESS OPTIMALIZATION

•	 Multiple	 operations	 merged	 into	 a	 single	
 machining process - reduced process times 
 and production costs.

•	 Extended tool service life and reliability.

•	 Improved	surface	quality	while	minimizing
  tool wear.

•	 Improved	 quality	 of	 machined	 holes	 with
  minimal tolerances.

SOLID TOOLS 



Solid	carbide	profile	end	mill

SEH422818 DIN 6535
HB

EDGES
4

HELIX
30°

COATING
PVD

Solid	carbide	profile	end	mill	-	long	type

SEH422820

SEH422824

DIN 6535
HA

EDGES
4

HELIX
30°

COATING
PVD

DIN 6535
HB

EDGES
4

HELIX
30°

COATING
PVD

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

6,00
8,00

10,00
12,00
16,00
20,00

57
63
72
83
92

104

13
19
22
26
32
38

-
-
-
-
-
-
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VHM-Schrupp-Schlichtfräser 30°, K30F / Solid carbide roughing-fi nishing end mill 30°, K30F

02/28.13  DIN 6535 HB
DIN
6527
lang

HB
42/28.13  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10
mm

02/28.13
K30F

Euro per Stück / piece

42/28.13
K30F - DCF

Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z
Zähnezahl

No. of teeth
 6,0  45,70  54,80  57 10  6 3
 8,0  62,50  75,10  63 16  8 3

10,0  70,50  84,80  72 19 10 3
12,0  84,20 101,00  83 22 12 3
16,0 133,00 160,00  92 26 16 3
20,0 199,00 239,00 104 32 20 3
25,0 294,00 323,00 121 45 25 3

02/28.18  DIN 6535 HB
DIN
6527
lang

HB
42/28.18  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Z = 4
Zentrumschnitt
centre cutting

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10
mm

02/28.18
K30F

Euro per Stück / piece

42/28.18
K30F - DCF

Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z
Zähnezahl

No. of teeth
 6,0  45,70  54,80  57 13  6 4
 8,0  62,50  75,10  63 19  8 4
10,0  70,50  84,80  72 22 10 4
12,0  84,20 101,00  83 26 12 4
16,0 133,00 160,00  92 32 16 4
20,0 199,00 239,00 104 38 20 4

--
-
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C

F
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N • •
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H •

--
-

D
C

F
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Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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87®

VHM-Schrupp-Schlichtfräser 30°, K30F / Solid carbide roughing-fi nishing end mill 30°, K30F

42/28.20  DCHP, DIN 6535 HA

Z = 4
Zentrumschnitt
centre cutting

42/28.24  DCHP, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

42/28.20
42/28.24

K30F - DCHP
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 6,0  65,90  62 18  6 4
 8,0  90,10  68 24  8 4

10,0 102,00  80 30 10 4
12,0 120,00  93 36 12 4
16,0 191,00 108 48 16 4
20,0 287,00 126 60 20 4
25,0 426,00 150 75 25 4

HRC
48

Trocken
MMS

dry
mist coolant

Rübig
Standard

3 x D
HB

HA

HA

HB

P •
M •
K •
N •
S •
H •

TECH-TIPPi

Erreichbare Oberfl ächengüten / Achievable surface quality

Schlichtfräser
fi nishing end mill

Gerade Schneide
straight cutting edge

Schrupp-Schlichtfräser
roughing-fi nishing end mill

Flaches Profi l
fl at profi le

Schruppfräser
roughing end mill

Schrupp-Profi l
roughing profi le

Kordel-Schruppfräser
cord-roughing end mill

Kordel-Profi l
cord profi le

Ra = 0,5 – 0,8
Rz = 4 – 6

Ra = 2,5 – 3,5
Rz = 20 – 25

Ra = 2,5 – 3,5
Rz = 20 – 25

Ra = 12 – 14
Rz = 90 – 110

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.

l2

l1

d 1 d 2

www.carousel.cz

CAROUSEL MINI A UNIQUE CABINET STORAGE SYSTEM FOR TOOLS
This	cabinet	is	designed	(and	equipped	with	various	gripping	systems)	for	storing	and	managing	tools	
for	large	machining	centers,	fasteners	and	hand	tools.	CAROUSEL	MINI	is	a	reduced,	lighter	version	
of	the	CAROUSEL	system,	suitable	for	connection	to	other	parts	of	this	cabinet	system	as	a	connecting	unit.

Discover other HOFMEISTER CAROUSEL storage cabinets at www.carousel.cz
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H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

P 
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H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

CAROUSEL MINI    ROTARY MODULAR CABINET SYSTEM



Solid carbide aluminium end mill, DIN 6527 - long type

SEH022814 DIN 6535
HA

EDGES
2

HELIX
45°

COATING
-

SEH022817 DIN 6535
HB

EDGES
2

HELIX
45°

COATING
-

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

4,00
5,00
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12,00
16,00
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-
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-
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82 ®

VHM-Alu-Schaftfräser 45°, K10F / Solid carbide aluminium end mill 45°, K10F

02/28.14  DIN 6535 HA
DIN
6527
lang

42/28.14  TiAlN, DIN 6535 HA

Z = 2
Zentrumschnitt
centre cutting

02/28.17  DIN 6535 HB

42/28.17  TiAlN, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.14
02/28.17

K10F
Euro per Stück / piece

42/28.14
42/28.17

K10F - TiAlN
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 4,0  20,00  25,10  57  8  6 2
 5,0  20,00  25,10  57 10  6 2
 6,0  20,00  25,10  57 10  6 2
 8,0  24,00  28,90  63 16  8 2
10,0  39,00  46,80  72 19 10 2
12,0  52,10  62,50  83 22 12 2
14,0  77,30  92,80  83 22 14 2
16,0  88,80 102,00  92 26 16 2
18,0 112,00 129,00  92 26 18 2
20,0 145,00 167,00 104 32 20 2

HB

HA
HSC

HA

HA

HB

--
-

Ti
A

lN

P
M
K
N • •
S
H

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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82 ®

VHM-Alu-Schaftfräser 45°, K10F / Solid carbide aluminium end mill 45°, K10F

02/28.14  DIN 6535 HA
DIN
6527
lang

42/28.14  TiAlN, DIN 6535 HA

Z = 2
Zentrumschnitt
centre cutting

02/28.17  DIN 6535 HB

42/28.17  TiAlN, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.14
02/28.17

K10F
Euro per Stück / piece

42/28.14
42/28.17

K10F - TiAlN
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 4,0  20,00  25,10  57  8  6 2
 5,0  20,00  25,10  57 10  6 2
 6,0  20,00  25,10  57 10  6 2
 8,0  24,00  28,90  63 16  8 2
10,0  39,00  46,80  72 19 10 2
12,0  52,10  62,50  83 22 12 2
14,0  77,30  92,80  83 22 14 2
16,0  88,80 102,00  92 26 16 2
18,0 112,00 129,00  92 26 18 2
20,0 145,00 167,00 104 32 20 2

HB

HA
HSC

HA

HA

HB

--
-
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Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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82 ®

VHM-Alu-Schaftfräser 45°, K10F / Solid carbide aluminium end mill 45°, K10F

02/28.14  DIN 6535 HA
DIN
6527
lang

42/28.14  TiAlN, DIN 6535 HA

Z = 2
Zentrumschnitt
centre cutting

02/28.17  DIN 6535 HB

42/28.17  TiAlN, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.14
02/28.17

K10F
Euro per Stück / piece

42/28.14
42/28.17

K10F - TiAlN
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 4,0  20,00  25,10  57  8  6 2
 5,0  20,00  25,10  57 10  6 2
 6,0  20,00  25,10  57 10  6 2
 8,0  24,00  28,90  63 16  8 2
10,0  39,00  46,80  72 19 10 2
12,0  52,10  62,50  83 22 12 2
14,0  77,30  92,80  83 22 14 2
16,0  88,80 102,00  92 26 16 2
18,0 112,00 129,00  92 26 18 2
20,0 145,00 167,00 104 32 20 2

HB

HA
HSC

HA

HA

HB

--
-
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Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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82 ®

VHM-Alu-Schaftfräser 45°, K10F / Solid carbide aluminium end mill 45°, K10F

02/28.14  DIN 6535 HA
DIN
6527
lang

42/28.14  TiAlN, DIN 6535 HA

Z = 2
Zentrumschnitt
centre cutting

02/28.17  DIN 6535 HB

42/28.17  TiAlN, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.14
02/28.17

K10F
Euro per Stück / piece

42/28.14
42/28.17

K10F - TiAlN
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 4,0  20,00  25,10  57  8  6 2
 5,0  20,00  25,10  57 10  6 2
 6,0  20,00  25,10  57 10  6 2
 8,0  24,00  28,90  63 16  8 2
10,0  39,00  46,80  72 19 10 2
12,0  52,10  62,50  83 22 12 2
14,0  77,30  92,80  83 22 14 2
16,0  88,80 102,00  92 26 16 2
18,0 112,00 129,00  92 26 18 2
20,0 145,00 167,00 104 32 20 2

HB

HA
HSC

HA

HA

HB

--
-
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Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.

Solid carbide plastic single-blade end mill

SEH022853 DIN 6535
HA

EDGES
1

HELIX
30°

COATING
-

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

2,00
3,00
4,00
5,00
6,00
8,00

10,00
12,00

50
50
65
75
80

100
120
135

12
18
24
30
36
48
60
72

16,00
18,00
23,00
35,00

-
-
-
-

4,00
4,00
6,00
6,00
6,00
8,00

10,00
12,00

2,00
3,00
4,00
5,00
6,00
8,00

10,00
12,00

tooth over center
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85®

VHM-Kunststoff-Einzahn-Trockenfräser 30°, K10F / Solid carbide plastic single fl ute dry cutter 30°, K10F

02/28.53  DIN 6535 HA

Rabattgruppe
discount group

250

Z = 1
Zentrumschnitt
centre cutting

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10
mm

02/28.53
K10F

Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z
Zähnezahl

No. of teeth
 2,0  47,60  50 12  4 1
 3,0  47,60  50 18  4 1
 4,0  56,80  65 24  6 1
 5,0  56,80  75 30  6 1
 6,0  77,80  80 36  8 1
 8,0  97,40 100 48 10 1

10,0 133,00 120 60 12 1
12,0 161,00 135 72 14 1

HA

Trocken
MMS

dry
mist coolant

Rübig
Standard

6 x D

P
M
K
N •
S
H

TECH-TIPPi

Einer unserer Kunden zerspant auf CNC-
Dreh- und Fräsmaschinen verschiedenste
Kunststoffe. Bisher erreichte er mit einem
unbeschichteten Fräser eines Wettbewer-
bers 60 - 80 Platten bis Standzeitende.
Mit unserem VHM-Fräser 02/28.53 Ø 10
wurde mit n = 10000 U/min und einem
Vorschub von 2 m/min eine Standmenge
von 500 Platten erreicht.

One of our customers is machining diffe-
rent kinds of plastics using CNC turning
and milling machines. In the past he used
an uncoated end mill of a competitor. The
tool life was only approx. 60-80 work-
pieces. With our solid carbide end mill
02/28.53 Ø 10 he machined 500 workpi-
eces at the cutting speed of
n = 10000 rev./minute and the feed of
2 m/min.

0
Wettbewerber / CompetitorRübig

100

200

300

400

500

Te
ile

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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85®

VHM-Kunststoff-Einzahn-Trockenfräser 30°, K10F / Solid carbide plastic single fl ute dry cutter 30°, K10F

02/28.53  DIN 6535 HA

Rabattgruppe
discount group

250

Z = 1
Zentrumschnitt
centre cutting

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10
mm

02/28.53
K10F

Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z
Zähnezahl

No. of teeth
 2,0  47,60  50 12  4 1
 3,0  47,60  50 18  4 1
 4,0  56,80  65 24  6 1
 5,0  56,80  75 30  6 1
 6,0  77,80  80 36  8 1
 8,0  97,40 100 48 10 1

10,0 133,00 120 60 12 1
12,0 161,00 135 72 14 1

HA

Trocken
MMS

dry
mist coolant

Rübig
Standard

6 x D

P
M
K
N •
S
H

TECH-TIPPi

Einer unserer Kunden zerspant auf CNC-
Dreh- und Fräsmaschinen verschiedenste
Kunststoffe. Bisher erreichte er mit einem
unbeschichteten Fräser eines Wettbewer-
bers 60 - 80 Platten bis Standzeitende.
Mit unserem VHM-Fräser 02/28.53 Ø 10
wurde mit n = 10000 U/min und einem
Vorschub von 2 m/min eine Standmenge
von 500 Platten erreicht.

One of our customers is machining diffe-
rent kinds of plastics using CNC turning
and milling machines. In the past he used
an uncoated end mill of a competitor. The
tool life was only approx. 60-80 work-
pieces. With our solid carbide end mill
02/28.53 Ø 10 he machined 500 workpi-
eces at the cutting speed of
n = 10000 rev./minute and the feed of
2 m/min.

0
Wettbewerber / CompetitorRübig

100

200

300

400

500

Te
ile

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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85®

VHM-Kunststoff-Einzahn-Trockenfräser 30°, K10F / Solid carbide plastic single fl ute dry cutter 30°, K10F

02/28.53  DIN 6535 HA

Rabattgruppe
discount group

250

Z = 1
Zentrumschnitt
centre cutting

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10
mm

02/28.53
K10F

Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z
Zähnezahl

No. of teeth
 2,0  47,60  50 12  4 1
 3,0  47,60  50 18  4 1
 4,0  56,80  65 24  6 1
 5,0  56,80  75 30  6 1
 6,0  77,80  80 36  8 1
 8,0  97,40 100 48 10 1

10,0 133,00 120 60 12 1
12,0 161,00 135 72 14 1

HA

Trocken
MMS

dry
mist coolant

Rübig
Standard

6 x D

P
M
K
N •
S
H

TECH-TIPPi

Einer unserer Kunden zerspant auf CNC-
Dreh- und Fräsmaschinen verschiedenste
Kunststoffe. Bisher erreichte er mit einem
unbeschichteten Fräser eines Wettbewer-
bers 60 - 80 Platten bis Standzeitende.
Mit unserem VHM-Fräser 02/28.53 Ø 10
wurde mit n = 10000 U/min und einem
Vorschub von 2 m/min eine Standmenge
von 500 Platten erreicht.

One of our customers is machining diffe-
rent kinds of plastics using CNC turning
and milling machines. In the past he used
an uncoated end mill of a competitor. The
tool life was only approx. 60-80 work-
pieces. With our solid carbide end mill
02/28.53 Ø 10 he machined 500 workpi-
eces at the cutting speed of
n = 10000 rev./minute and the feed of
2 m/min.

0
Wettbewerber / CompetitorRübig

100
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ile

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.

l2
l3 l1

d 1 d 2P 
M 
K 
N 
S 
H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

P 
M 
K 
N 
S 
H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

TOOL 
VENDING 
MACHINES   

HOFMEISTER vending machines are designed 
for dispensing tools and parts. The inventory 
of dispenses is made by a connected computer.

IT BRINGS YOU THESE BENEFITS

•	 Warehouseman‘s or foreman‘s time spared.

•	 Nonstop	dispense.

•	 Simple handling.

•	 A perfect overview of stored tools and parts.

•	 An	overview	of	tools	consumption	by	individual
  employees (for comparison).

•	 Possibility	of	restricting	the	dispense	of	special	
 products to various employees.

•	 Tools dispensed only when really needed.

•	 Increased security against stealing tools.



Solid carbide ball nose end mill, DIN 6527 - long type

SEH422865 DIN 6535
HA

EDGES
2

HELIX
30°

COATING
PVD

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

2,00
3,00
4,00
5,00

57
57
57
57

5
7
8

10

11,50
13,00
15,00
17,00

6,00
6,00
6,00
6,00

2,00
3,00
4,00
5,00

teeth to center

S
ond

erw
erkzeuge

C
ustom

 S
olutions

R
eib

w
erkzeuge

R
eam

ing tools
S

enkw
erkzeuge

C
ountersinking tools

Fräsw
erkzeuge

M
illing tools

B
ohrw

erkzeuge
D

rilling tools
A

llg. Inform
ationsteil

G
eneral inform

ation

108 ®

VHM-Radiusfräser 30°, K30F / Solid carbide ball nose end mill  30°, K30F

02/28.65 DIN 6535 HA
DIN
6527
lang

HAHSC42/28.65 DCHP, DIN 6535 HA

Rabattgruppe
discount group

250

Z = 2
Zentrumschnitt
centre cutting

02/28.32 DIN 6535 HB
DIN
6527
lang

HB
42/28.32 DCHP, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Z = 2
Zentrumschnitt
centre cutting

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 140 - 146, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 147.
Note: Cutting Data see page 140 - 146, recommended applications see page 147.

d1
h10
mm

02/28.32
K30F

Euro per Stück / piece

42/28.32
K30F - DCHP

Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z
Zähnezahl

No. of teeth
 2,0  28,70  35,80  57  5  6 2
 3,0  28,70  35,80  57  7  6 2
 4,0  27,50  34,30  57  8  6 2
 5,0  27,50  34,30  57 10  6 2
 6,0  25,20  31,60  57 10  6 2
 8,0  32,70  39,20  63 16  8 2

10,0  43,50  52,20  72 19 10 2
12,0  57,30  68,70  83 22 12 2
14,0  82,00  98,60  83 22 14 2
16,0  89,40 102,00  92 26 16 2
18,0 119,00 137,00  92 26 18 2
20,0 142,00 163,00 104 32 20 2

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 140 - 146, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 147.
Note: Cutting Data see page 140 - 146, recommended applications see page 147.

d1
h10
mm

02/28.65
K30F

Euro per Stück / piece

42/28.65
K30F - DCHP

Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z
Zähnezahl

No. of teeth
2,0 28,70 35,80 57  5 6 2
3,0 28,70 35,80 57  7 6 2
4,0 27,50 34,30 57  8 6 2
5,0 27,50 34,30 57 10 6 2

Ø 6 - Ø 20 siehe Seite 107. / Ø 6 - Ø 20 see page 107.

--
-

D
C

H
P

P •
M •
K • •
N • •
S • •
H •

--
-

D
C

H
P

P •
M •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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69®

VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.61  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.61  DCF, DIN 6535 HA

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

02/28.09  DIN 6535 HB

42/28.09  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.61
02/28.09

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.61
42/28.09

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 3
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 3
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 3
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 3
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 3
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 3
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 3
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 3
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 3
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 3
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 3
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 3

10,0  31,60  37,80 66 11 10 3
11,0  53,80  64,70 73 12 12 3
12,0  44,70  53,60 73 12 12 3
13,0  76,20  91,60 75 14 14 3
14,0  64,20  76,80 75 14 14 3
15,0  84,20  96,80 82 16 16 3
16,0  71,60  82,50 82 16 16 3
18,0  97,90 113,00 84 18 18 3
20,0 111,00 128,00 92 20 20 3

HB

HA

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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69®

VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.61  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.61  DCF, DIN 6535 HA

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

02/28.09  DIN 6535 HB

42/28.09  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.61
02/28.09

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.61
42/28.09

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 3
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 3
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 3
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 3
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 3
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 3
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 3
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 3
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 3
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 3
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 3
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 3

10,0  31,60  37,80 66 11 10 3
11,0  53,80  64,70 73 12 12 3
12,0  44,70  53,60 73 12 12 3
13,0  76,20  91,60 75 14 14 3
14,0  64,20  76,80 75 14 14 3
15,0  84,20  96,80 82 16 16 3
16,0  71,60  82,50 82 16 16 3
18,0  97,90 113,00 84 18 18 3
20,0 111,00 128,00 92 20 20 3

HB

HA

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.

l2
l3

l1

d 1 d 2

Solid carbide torus end mill

SEH722825 DIN 6535
HA

EDGES
4

HELIX
30°

COATING
PVD

teeth to center

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

4
4
4
5
5
5
6
6
6
6
8
8
8
8

10
10
10
10
12
12
12
12
16
16
16
16
16
20
20
20
20
20

50
50
50
50
50
50
57
57
57
57
63
63
63
63
72
72
72
72
84
84
84
84
92
92
92
92
92

104
104
104
104
104

11
11
11
13
13
13
13
13
13
13
19
19
19
19
22
22
22
22
26
26
26
26
32
32
32
32
32
38
38
38
38
38

-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

4
4
4
5
5
5
6
6
6
6
8
8
8
8

10
10
10
10
12
12
12
12
16
16
16
16
16
20
20
20
20
20

4,00
4,00
4,00
5,00
5,00
5,00
6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00
8,00
8,00

10,00
10,00
10,00
10,00
12,00
12,00
12,00
12,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00

R

0,25
0,5
1,0
0,5
1,0
1,5
0,5
1,0
1,5
2,0
0,5
1,0
1,5
2,0
0,5
1,0
1,5
2,0
0,5
1,0
1,5
2,0
0,5
1,0
1,5
2,0
2,5
0,5
1,0
1,5
2,0
2,5

R

l1

l2
l3

d 1 d 2

P 
M 
K 
N 
S 
H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

P 
M 
K 
N 
S 
H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed



Solid carbide ball nose end mill

SEH422835 DIN 6535
HA

EDGES
2

HELIX
30°

COATING
PVD

Solid carbide ball nose end mill, DIN 6528

SEH422838 DIN 6535
HA

EDGES
2

HELIX
30°

COATING
PVD

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

3,00
4,00
5,00
6,00
8,00

10,00
12,00
16,00

75
75
75
75

100
100
150
150

20
25
30
30
40
40
45
65

-
-
-
-
-
-
-
-
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l1 
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l2 
(mm)
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 (mm)

d2 h6
(mm)Ø
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6,00
8,00

10,00
12,00
14,00
16,00
18,00
20,00

32
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57
63
72
83
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92
92
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-
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VHM-Radiusfräser 30°, K30F / Solid carbide ball nose end mill  30°, K30F

02/28.35 Schaft=SchneidenØ / shank=cuttingØ
Rübig
Standard

zyl.
SchaftHSC42/28.35 DCHP, Schaft=SchneidenØ / DCHP, shank=cuttingØ

Rabattgruppe
discount group

250

Z = 2
Zentrumschnitt
centre cutting

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 140 - 146, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 147.
Note: Cutting Data see page 140 - 146, recommended applications see page 147.

d1
h10
mm

02/28.35
K30F

Euro per Stück / piece

42/28.35
K30F - DCHP

Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z
Zähnezahl

No. of teeth
 3,0  32,10  40,10  75 20  3 2
 4,0  38,30  48,00  75 25  4 2
 5,0  43,00  53,70  75 30  5 2
 6,0  47,50  59,60  75 30  6 2
 8,0  59,60  71,60 100 40  8 2
10,0 101,00 122,00 100 40 10 2
12,0 123,00 148,00 150 45 12 2
16,0 175,00 200,00 150 65 16 2

--
-

D
C

H
P

P •
M •
K • •
N • •
S • •
H •

TECH-TIPPi

Berechnung der effektiven Schnittgeschwindigkeit
Calculation of the effective cutting speed

deff

d

a

d  = Werkzeug-Ø
tool Ø

deff = effektiver Werkzeug-Ø
effective tool Ø

ap  = axiale Zustelltiefe
axial depth of cut

deff = 2  ap ( d - ap )

vc eff =
deff x  x n__________
1000

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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VHM-Radiusfräser 30°, K30F / Solid carbide ball nose end mill  30°, K30F

02/28.38 Schaft=SchneidenØ / shank=cuttingØ
zyl.

SchaftHSC42/28.38 DCHP, Schaft=SchneidenØ / DCHP, shank=cuttingØ

Rabattgruppe
discount group

250

Z = 2
Zentrumschnitt
centre cutting

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 140 - 146, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 147.
Note: Cutting Data see page 140 - 146, recommended applications see page 147.

d1
h10
mm

02/28.38
K30F

Euro per Stück / piece

42/28.38
K30F - DCHP

Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z
Zähnezahl

No. of teeth
 2,0  19,00  23,60  32  6  2 2
 3,0  20,30  25,40  32  7  3 2
 4,0  20,60  25,70  50  8  4 2
 5,0  21,50  26,90  50 10  5 2
 6,0  25,20  31,60  57 10  6 2
 8,0  32,70  39,20  63 16  8 2

10,0  43,50  52,20  72 19 10 2
12,0  57,30  68,70  83 22 12 2
14,0  82,00  98,60  83 22 14 2
16,0  89,40 102,00  92 26 16 2
18,0 119,00 137,00  92 26 18 2
20,0 142,00 163,00 104 32 20 2

DIN
6528

--
-

D
C

H
P

P •
M •
K • •
N • •
S • •
H •

TECH-TIPPi

Frässtrategien bei der HSC-Bearbeitung

•  Zeilenfräsen:
- stark wechselnde Fräsbedingungen
-  Gefahr des Schneidenbruchs an den

unteren Ecken
- schlechte Oberfl ächenqualität

•  Umrissfräsen:
- konstante Fräsbedingungen
- höhere Standzeiten
- bessere Oberfl ächenqualität
- höhere Prozesssicherheit

Milling strategy for High-Speed-Cutting

• line milling:
- heavy varying of milling conditions
- high risk to break cutting edge
- pure surface fi nishing

• contour milling:
- constant milling conditions
- higher tool life
- improved surface fi nish
- safe machining operation

Problemzone / problem area

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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VHM-Radiusfräser 30°, K30F / Solid carbide ball nose end mill  30°, K30F

02/28.35 Schaft=SchneidenØ / shank=cuttingØ
Rübig
Standard

zyl.
SchaftHSC42/28.35 DCHP, Schaft=SchneidenØ / DCHP, shank=cuttingØ

Rabattgruppe
discount group

250

Z = 2
Zentrumschnitt
centre cutting

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 140 - 146, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 147.
Note: Cutting Data see page 140 - 146, recommended applications see page 147.

d1
h10
mm

02/28.35
K30F

Euro per Stück / piece

42/28.35
K30F - DCHP

Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z
Zähnezahl

No. of teeth
 3,0  32,10  40,10  75 20  3 2
 4,0  38,30  48,00  75 25  4 2
 5,0  43,00  53,70  75 30  5 2
 6,0  47,50  59,60  75 30  6 2
 8,0  59,60  71,60 100 40  8 2
10,0 101,00 122,00 100 40 10 2
12,0 123,00 148,00 150 45 12 2
16,0 175,00 200,00 150 65 16 2

--
-

D
C

H
P

P •
M •
K • •
N • •
S • •
H •

TECH-TIPPi

Berechnung der effektiven Schnittgeschwindigkeit
Calculation of the effective cutting speed

deff

d

a

d  = Werkzeug-Ø
tool Ø

deff = effektiver Werkzeug-Ø
effective tool Ø

ap  = axiale Zustelltiefe
axial depth of cut

deff = 2  ap ( d - ap )

vc eff =
deff x  x n__________
1000

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.

P 
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H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

P 
M 
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S 
H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

Support of customer‘s production process 
through special fixtures of our own design 
and production.

FIXTURES

•	 Clamping fixtures
 Mainly for machining in hydraulic, pneumatic
		 and	mechanical	 execution.	 For	 turning	and
  milling operations.
 
•	 Assembly fixtures
	 For	 repeated,	 robotic	 assembly	operations
  with minimization of unintentional mistakes.
 
•	 Measurement fixtures
	 For	in-production	input	control	or	quality	control
  of complicated parts.

SPECIAL 
FIXTURES



Solid carbide ball nose end mill

SEH422845 DIN 6535
HA

EDGES
4

HELIX
30°

COATING
PVD

Solid carbide ball nose end mill, DIN 6528

SEH422848 DIN 6535
HA

EDGES
4

HELIX
30°

COATING
PVD

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

3,00
4,00
5,00
6,00
8,00

10,00
12,00
16,00

75
75
75
75

100
100
150
150

20
25
30
30
40
40
45
65

-
-
-
-
-
-
-
-

3,00
4,00
5,00
6,00
8,00

10,00
12,00
16,00

3,00
4,00
5,00
6,00
8,00

10,00
12,00
16,00

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

2,00
3,00
4,00
5,00
6,00
8,00

10,00
12,00
14,00
16,00
18,00
20,00

32
32
50
50
57
63
72
83
83
92
92

104

7
8

11
13
13
19
22
26
26
32
32
38

-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
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110 ®

VHM-Radiusfräser 30°, K30F / Solid carbide ball nose end mill  30°, K30F

02/28.48 Schaft=SchneidenØ / shank=cuttingØ
zyl.

SchaftHSC42/28.48 DCHP, Schaft=SchneidenØ / DCHP, shank=cuttingØ

Rabattgruppe
discount group

250

Z = 4
Zentrumschnitt
centre cutting

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 140 - 146, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 147.
Note: Cutting Data see page 140 - 146, recommended applications see page 147.

d1
h10
mm

02/28.48
K30F

Euro per Stück / piece

42/28.48
K30F - DCHP

Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z
Zähnezahl

No. of teeth
 2,0  19,00  23,60  32  7  2 4
 3,0  20,30  25,40  32  8  3 4
 4,0  20,60  25,70  50 11  4 4
 5,0  21,50  26,90  50 13  5 4
 6,0  25,20  31,60  57 13  6 4
 8,0  32,70  39,20  63 19  8 4

10,0  43,50  52,20  72 22 10 4
12,0  57,30  68,70  83 26 12 4
14,0  82,00  98,60  83 26 14 4
16,0  89,40 102,00  92 32 16 4
18,0 119,00 137,00  92 32 18 4
20,0 142,00 163,00 104 38 20 4

DIN
6528

--
-

D
C

H
P

P •
M •
K • •
N • •
S • •
H •

TECH-TIPPi

Strategien für das Vorschlichten

Vorfräsen – Vorschlichten – Endbear-
beitung
Als Voraussetzung für die Schlichtbearbei-
tung soll die Fertigoberfl äche nahezu mit
gleichem Aufmaß vorbearbeitet werden.
Dies ist notwendig, damit die Schnittbe-
dingungen annähernd gleich sind. Da-
durch können Oberfl ächengüten erzielt
werden, die eine Nacharbeit der Oberfl ä-
chen überfl üssig machen oder minimieren.

Strategy for semi-fi nishing

Pre-milling – pre-fi nishing – fi nishing
As prerequisite for the fi nishing operation
the surface should have a equal allo-
wance. It is very important to get equal
cutting conditions. You will reach better
surface fi nish and shorter machining time
and the re-work is reduced to a minimum.

Sollfl äche /
Set surface

Offsetfl äche /
Offset surface

Schruppkontur /
Roughing
contour

ungünstig /
unfavourable

verbessert /
better

günstig /
best

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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112 ®

VHM-Radiusfräser 30°, K30F / Solid carbide ball nose end mill  30°, K30F

02/28.45 Schaft=SchneidenØ / shank=cuttingØ
Rübig
Standard

zyl.
SchaftHSC42/28.45 DCHP, Schaft=SchneidenØ / DCHP, shank=cuttingØ

Rabattgruppe
discount group

250

Z = 4
Zentrumschnitt
centre cutting

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 140 - 146, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 147.
Note: Cutting Data see page 140 - 146, recommended applications see page 147.

d1
h10
mm

02/28.45
K30F

Euro per Stück / piece

42/28.45
K30F - DCHP

Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z
Zähnezahl

No. of teeth
 3,0  32,10  40,10  75 20  3 4
 4,0  38,30  48,00  75 25  4 4
 5,0  43,00  53,70  75 30  5 4
 6,0  47,50  59,60  75 30  6 4
 8,0  59,60  71,60 100 40  8 4
10,0 101,00 122,00 100 40 10 4
12,0 123,00 148,00 150 45 12 4
16,0 175,00 200,00 150 65 16 4

--
-

D
C

H
P

P •
M •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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112 ®

VHM-Radiusfräser 30°, K30F / Solid carbide ball nose end mill  30°, K30F

02/28.45 Schaft=SchneidenØ / shank=cuttingØ
Rübig
Standard

zyl.
SchaftHSC42/28.45 DCHP, Schaft=SchneidenØ / DCHP, shank=cuttingØ

Rabattgruppe
discount group

250

Z = 4
Zentrumschnitt
centre cutting

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 140 - 146, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 147.
Note: Cutting Data see page 140 - 146, recommended applications see page 147.

d1
h10
mm

02/28.45
K30F

Euro per Stück / piece

42/28.45
K30F - DCHP

Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z
Zähnezahl

No. of teeth
 3,0  32,10  40,10  75 20  3 4
 4,0  38,30  48,00  75 25  4 4
 5,0  43,00  53,70  75 30  5 4
 6,0  47,50  59,60  75 30  6 4
 8,0  59,60  71,60 100 40  8 4
10,0 101,00 122,00 100 40 10 4
12,0 123,00 148,00 150 45 12 4
16,0 175,00 200,00 150 65 16 4

--
-

D
C

H
P

P •
M •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed
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H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

Unique and high-performance clamping 
and automation technology KOSMEK. 
HOFMEISTER is the exclusive distributor 
of the Japanese brand KOSMEK for the 
Czech Republic and the Slovak Republic.

KOSMEK COMPONENTS

•	 Clamping
 Patented clamping with low-pressure high
		 force	hydraulic	or	pneumatic	clamps.	Unmatched
  adaptive hydraulic supports.

•	 Precise positioning
	 Unique	zero	point	system	and	repeated	pallet	
 exchange system.

•	 Fixtures automation
 High precision robotic tool changers. Wide
		 range	 of	 non-drip	 quick	 couplings	 and
  hydraulic accessories.

KOSMEK 
CLAMPING 
SYSTEMS



Solid	carbide	end	mill	NINA

SEH423001 DIN 6535
HB

EDGES
3

HELIX
30°

COATING
PVD

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

2,00
3,00
4,00
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8,00

10,00
12,00
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55

4
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8
8
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-
-
-
-
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93®

VHM-NINA-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide NINA end mill 30°, K30F

32/30.01 TICN, Schaft ähnl. DIN 6535 HB / TICN, shank sim. DIN 6535 HB
Rübig
Standard

HB

0°

NINA

42/30.01 DCF, Schaft ähnl. DIN 6535 HB / DCF, shank sim. DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

254

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10
mm

32/30.01
K30F - TICN

Euro per Stück / piece

42/30.01
K30F - DCF

Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z
Zähnezahl

No. of teeth

Ausführung
type

 2,0 11,20 11,20 38  4  6 3 1
 3,0 11,20 11,20 38  5  6 3 1
 4,0 11,20 11,20 38  7  6 3 1
 5,0 12,00 12,00 38  8  6 3 1
 6,0 12,00 12,00 38  8  6 3 2
 8,0 16,70 16,70 43 11  8 3 2

10,0 22,00 22,00 50 13 10 3 2
12,0 30,60 30,60 55 15 12 3 2

Ausführung 2 / type 2

42/30.91 Set 1, DCF, Schaft ähnl. DIN 6535 HB / Set 1, DCF, shank sim. DIN 6535 HB
je 3 Stück NINA-Hochleistungs-Schaftfräser, Ø 2, 3, 4, 5, 6 mm
3 pieces each of NINA-solid carbide end mills, Ø 2, 3, 4, 5, 6 mm

32/30.91 Set 1, TICN, Schaft ähnl. DIN 6535 HB / Set 1, TICN, shank sim. DIN 6535 HB
je 3 Stück NINA-Hochleistungs-Schaftfräser, Ø 2, 3, 4, 5, 6 mm
3 pieces each of NINA-solid carbide end mills, Ø 2, 3, 4, 5, 6 mm

Rabattgruppe
discount group

254

42/30.92 Set 2, DCF, Schaft ähnl. DIN 6535 HB / Set 2, DCF, shank sim. DIN 6535 HB
je 3 Stück NINA-Hochleistungs-Schaftfräser, Ø 5, 6, 8, 10 mm
3 pieces each of NINA-solid carbide end mills, Ø 5, 6, 8, 10 mm

32/30.92 Set 2, TICN, Schaft ähnl. DIN 6535 HB / Set 2, TICN, shank sim. DIN 6535 HB
je 3 Stück NINA-Hochleistungs-Schaftfräser, Ø 5, 6, 8, 10 mm
3 pieces each of NINA-solid carbide end mills, Ø 5, 6, 8, 10 mm

Rabattgruppe
discount group

254

Euro 163,00

Euro 178,00

Verpackungseinheit / Packing unit:  Ø < 8 mm 10 Stück / pieces, Ø 8 mm 5 Stück / pieces

TI
C

N
D

C
F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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VHM-NINA-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide NINA end mill 30°, K30F

32/30.01 TICN, Schaft ähnl. DIN 6535 HB / TICN, shank sim. DIN 6535 HB
Rübig
Standard

HB

0°

NINA

42/30.01 DCF, Schaft ähnl. DIN 6535 HB / DCF, shank sim. DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

254

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10
mm

32/30.01
K30F - TICN

Euro per Stück / piece

42/30.01
K30F - DCF

Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z
Zähnezahl

No. of teeth

Ausführung
type

 2,0 11,20 11,20 38  4  6 3 1
 3,0 11,20 11,20 38  5  6 3 1
 4,0 11,20 11,20 38  7  6 3 1
 5,0 12,00 12,00 38  8  6 3 1
 6,0 12,00 12,00 38  8  6 3 2
 8,0 16,70 16,70 43 11  8 3 2

10,0 22,00 22,00 50 13 10 3 2
12,0 30,60 30,60 55 15 12 3 2

Ausführung 2 / type 2

42/30.91 Set 1, DCF, Schaft ähnl. DIN 6535 HB / Set 1, DCF, shank sim. DIN 6535 HB
je 3 Stück NINA-Hochleistungs-Schaftfräser, Ø 2, 3, 4, 5, 6 mm
3 pieces each of NINA-solid carbide end mills, Ø 2, 3, 4, 5, 6 mm

32/30.91 Set 1, TICN, Schaft ähnl. DIN 6535 HB / Set 1, TICN, shank sim. DIN 6535 HB
je 3 Stück NINA-Hochleistungs-Schaftfräser, Ø 2, 3, 4, 5, 6 mm
3 pieces each of NINA-solid carbide end mills, Ø 2, 3, 4, 5, 6 mm

Rabattgruppe
discount group

254

42/30.92 Set 2, DCF, Schaft ähnl. DIN 6535 HB / Set 2, DCF, shank sim. DIN 6535 HB
je 3 Stück NINA-Hochleistungs-Schaftfräser, Ø 5, 6, 8, 10 mm
3 pieces each of NINA-solid carbide end mills, Ø 5, 6, 8, 10 mm

32/30.92 Set 2, TICN, Schaft ähnl. DIN 6535 HB / Set 2, TICN, shank sim. DIN 6535 HB
je 3 Stück NINA-Hochleistungs-Schaftfräser, Ø 5, 6, 8, 10 mm
3 pieces each of NINA-solid carbide end mills, Ø 5, 6, 8, 10 mm

Rabattgruppe
discount group

254

Euro 163,00

Euro 178,00

Verpackungseinheit / Packing unit:  Ø < 8 mm 10 Stück / pieces, Ø 8 mm 5 Stück / pieces

TI
C

N
D

C
F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.61  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.61  DCF, DIN 6535 HA

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

02/28.09  DIN 6535 HB

42/28.09  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.61
02/28.09

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.61
42/28.09

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 3
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 3
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 3
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 3
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 3
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 3
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 3
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 3
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 3
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 3
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 3
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 3

10,0  31,60  37,80 66 11 10 3
11,0  53,80  64,70 73 12 12 3
12,0  44,70  53,60 73 12 12 3
13,0  76,20  91,60 75 14 14 3
14,0  64,20  76,80 75 14 14 3
15,0  84,20  96,80 82 16 16 3
16,0  71,60  82,50 82 16 16 3
18,0  97,90 113,00 84 18 18 3
20,0 111,00 128,00 92 20 20 3

HB

HA

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.
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VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.61  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.61  DCF, DIN 6535 HA

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

02/28.09  DIN 6535 HB

42/28.09  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.61
02/28.09

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.61
42/28.09

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 3
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 3
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 3
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 3
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 3
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 3
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 3
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 3
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 3
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 3
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 3
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 3

10,0  31,60  37,80 66 11 10 3
11,0  53,80  64,70 73 12 12 3
12,0  44,70  53,60 73 12 12 3
13,0  76,20  91,60 75 14 14 3
14,0  64,20  76,80 75 14 14 3
15,0  84,20  96,80 82 16 16 3
16,0  71,60  82,50 82 16 16 3
18,0  97,90 113,00 84 18 18 3
20,0 111,00 128,00 92 20 20 3

HB

HA

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.

l2

l1

d 1 d 2
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VHM-Schaftfräser 30°, K30F / Solid carbide end mill  30°, K30F

02/28.61  DIN 6535 HA
DIN
6527
kurz

42/28.61  DCF, DIN 6535 HA

Z = 3
1 Zahn über Mitte
1 tooth over centre

02/28.09  DIN 6535 HB

42/28.09  DCF, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
h10

mm

02/28.61
02/28.09

K30F
Euro per Stück / piece

42/28.61
42/28.09

K30F - DCF
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 2,0  17,30  21,50 50  3  6 3
 2,5  19,00  23,60 50  3  6 3
 3,0  17,30  21,50 50  4  6 3
 3,5  19,00  23,60 50  4  6 3
 4,0  17,30  21,50 54  5  6 3
 4,5  19,00  23,60 54  5  6 3
 5,0  17,30  21,50 54  6  6 3
 5,5  19,00  23,60 54  7  6 3
 6,0  17,30  21,50 54  7  6 3
 6,5  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,0  27,00  32,30 58  8  8 3
 7,5  27,00  32,30 58  9  8 3
 8,0  21,80  26,20 58  9  8 3
 8,5  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,0  34,90  41,90 66 10 10 3
 9,5  34,90  41,90 66 11 10 3

10,0  31,60  37,80 66 11 10 3
11,0  53,80  64,70 73 12 12 3
12,0  44,70  53,60 73 12 12 3
13,0  76,20  91,60 75 14 14 3
14,0  64,20  76,80 75 14 14 3
15,0  84,20  96,80 82 16 16 3
16,0  71,60  82,50 82 16 16 3
18,0  97,90 113,00 84 18 18 3
20,0 111,00 128,00 92 20 20 3

HB

HA

HA

HB

--
-

D
C

F

P • •
M • •
K • •
N • •
S • •
H •

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.

l3

P 
M 
K 
N 
S 
H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

SEH323001 DIN 6535
HB

EDGES
3

HELIX
30°

COATING
TICN

Solid carbide end mill for stainless steel

SEH620101 DIN 6535
HA

EDGES
3

HELIX
35°

COATING
PVD

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

3,00
4,00
5,00
6,00
8,00

10,00
12,00
16,00
20,00
25,00

54
54
54
54
58
66
73
82
92

108

7
9
9

12
15
18
20
25
30
35

10,00
12,00
14,00

-
-
-
-
-
-
-

6,00
6,00
6,00
6,00
8,00

10,00
12,00
16,00
20,00
25,00

3,00
4,00
5,00
6,00
8,00

10,00
12,00
16,00
20,00
25,00

unequal	teeth	dividing

l1

l2
l3

d 1 d 2

P 
M 
K 
N 
S 
H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

German company specialized mainly in the 
production of standard and special grooving 
and parting tools. The product line includes 
high quality tools and systems for the 
following applications:

KEMMER HARTMETALLWERKZEUGE 

•	 Parting
•	 Grooving
•	 Precise grooving
•	 Threading
•	 Groove turning
•	 GripLock	modular	system
•	 Shape grooving
•	 Grooving and parting of heat treated materials
•	 Circular	milling
•	 Special tools
•	 Micro-tools 

KEMMER
TOOLS

157

Einschneidiges Stechsystem

7

Einschneidige Stechsysteme
zum Abstechen, Einstechen und Nutendrehen

 ` Flex Fix

 ` Passt Perfekt

 ` Standard Design



Solid	carbide	HPC	end	mill	-	lightweight

SEH422898

SEH422899

DIN 6535
HA

EDGES
4

HELIX
38°

COATING
PVD

DIN 6535
HB

EDGES
4

HELIX
38°

COATING
PVD

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

6,00
8,00

10,00
12,00
16,00
20,00

57
63
72
83
92

104

13
16
22
26
32
38

21
27
32
38
44
54

6,00
8,00

10,00
12,00
16,00
20,00

6,00
8,00

10,00
12,00
16,00
20,00

P 
M 
K 
N 
S 
H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

Solid carbide end mill - lightweight, DIN 6528

SEH422895 DIN 6535
HA

EDGES
4

HELIX
30°

COATING
PVD

d1 h10 
(mm)

l1 
 (mm)

l2 
(mm)

l3 min
 (mm)

d2 h6
(mm)Ø

6,00
7,00
8,00
9,00

10,00
11,00
12,00
13,00
14,00
15,00
16,00
18,00
20,00

57
60
63
67
72
83
83
83
83
92
92
92

104

13
16
19
19
22
26
26
26
26
32
32
32
38

21
24
27
27
32
38
38
38
38
44
44
44
54

6,00
7,00
8,00
9,00

10,00
11,00
12,00
13,00
14,00
15,00
16,00
18,00
20,00

6,00
7,00
8,00
9,00

10,00
11,00
12,00
13,00
14,00
15,00
16,00
18,00
20,00

P 
M 
K 
N 
S 
H 

for detailed information see recommended cutting conditions

cutting speed

d 1 d 2

teeth to center

l2
l3

l1

d 1
 -0

,2

d 1 d 2

teeth to center
unequal	teeth	dividing

l2
l3

l1

d 1
 -0

,2

S
ond

erw
erkzeuge

C
ustom

 S
olutions

R
eib

w
erkzeuge

R
eam

ing tools
S

enkw
erkzeuge

C
ountersinking tools

Fräsw
erkzeuge

M
illing tools

B
ohrw

erkzeuge
D

rilling tools
A

llg. Inform
ationsteil

G
eneral inform

ation

76 ®

VHM-HPC-Schaftfräser 38°, K33F / Solid carbide-HPC-end mill 38°, K33F

42/28.28  DCHP II, DIN 6535 HA

Z = 4
ungleiche Teilung

Zentrumschnitt
unequal fl utes
centre cutting

Hinweis:  Schnittdaten siehe Seite 128 - 138, Anwendungsempfehlungen siehe Seite 139.
Note: Cutting Data see page 128 - 138, recommended applications see page 139.

d1
e8

mm

42/28.28
42/28.29

K33F - DCHP II
Euro per Stück / piece

l1

mm

l2

mm

d2
h6

mm

Z

Zähnezahl
No. of teeth

 4,0  33,90  55 11  6 4
 6,0  32,90  57 13  6 4
 8,0  42,70  63 16  8 4
10,0  59,50  72 22 10 4
12,0  88,30  83 26 12 4
16,0 148,00  92 32 16 4
20,0 216,00 104 38 20 4

HRC
48

Trocken
MMS

dry
mist coolant

42/28.29  DCHP II, DIN 6535 HB

Rabattgruppe
discount group

250

HB

HA
HSC

HA

HA

HB

P •
M •
K •
N •
S •
H •

TECH-TIPPi

Laborversuch mit VHM-HPC-Schaftfräser
Laboratory test with solid carbide HPC-end mill

0

Wettbewerber
Competitor

10

20

30

40

50

60

70

6

2

6 6
3 2 1

4
0

22

63

Rübig
42/28.28

tool:  solid carbide-HPC-end mill,
code: 42/28.28, Ø 10

tool clamping: high power collet chuck
coolant/lubrication:  without coolant, air through the spindle
workpiece: 42 CrMoV4, 1000 N/mm2

workpiece clamping: directly on the machine table
cutting data: vc = 150 m/min

ftooth = 0,06 mm/tooth
ap = 1,5 x Ø = 15 mm
slot length = 160 mm

Werkzeug:  VHM-HPC-Schaftfräser,
42/28.28, Ø 10

Werkzeugspannung: Kraftspannfutter
Kühlung/Schmierung:  trocken, Luft durch die Spindel
Werkstück: 42 CrMoV4, 1000 N/mm2

Werkstückspannung: direkt auf Maschinentisch
Einsatzdaten: vc = 150 m/min

fz = 0,06 mm/Z
ap = 1,5 x Ø = 15 mm
Nutlänge = 160 mm

Für Bestellungen wenden Sie sich bitte an Rübig, Ihre zuständige Rübig-Vertretung, oder besuchen Sie unsere Webseite unter www.ruebig.com.
 To place an order, contact Rübig or your authorized Rübig distributor, or visit www.ruebig.com.

Rübig
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It's all about Q

other dim
ensions on request                                                                                        tool holders Ø40 are incom

patible w
ith tool holders Ø40 CM

90 

or

German company specialized mainly in 
the production of standard and special 
milling tools. The motto is the letter Q and 
symbolizes the main principle of AVANTEC 
tools: precision, perfect chip evacuation, 
long tool life, machine friendliness and 
maximum volume of milled material per 
time unit. 

THE AVANTEC PROGRAM  INCLUDES:   

•	 Shank end mills
•	 Shoulder milling cutters
•	 Shell end mills
•	 Face	milling	cutters
•	 Side-, slot milling cutters
•	 Copy	milling	cutters
•	 T-slot and circular milling cutters 

MAXIMUM Q FOR YOUR SUCCESS 



GROUP OF MATERIAL
Carbon steels
up	to	450	N/mm2 C15,	St37-3,	9SMn28
up to	650	N/mm2 C45,	16Mo5,	15Mo3
up to	850	N/mm2 St50-2,	16CrMo4,	12CrMo19	5
up to	950	N/mm2 St60-2,	C55,	C60,	C105	W1
up to	1	100	N/mm2 St70-2,	51CrMoV4,	42CrV6

EXAMPLE

Low alloy steels
up to	600	N/mm2	 100Cr6,	51CrV4,	16MnCr5
up to	950	N/mm2	 100Cr2,	36NiCr6,	31NiCr14
up to	1	100	N/mm2	 41CrALMo7,	39CrMoV13	9
up to	1	300	N/mm2	 40CrMnMo7,	X50CrMnNiNbN21	9
High alloy steels
up to	700	N/mm2	 X38CrMoV5	1,	X40CrMoV5	1
up to	1	150	N/mm2 S 12-1-4-5, S 10-4-3-10
Stainless steels
ferritic/martensitic 1.4021, 1.4305, 1.4448
martensitic 1.4034, 1.4057, 1.4125
austenitic/ferritic 1.4301, 1.4311, 1.4404
Cast irons
grey cast irons up to 180 HB GG10, GG15
grey cast irons up to 260 HB GG20, GG25, GG30
ductile cast irons up to 160 HB GGG35, GGG40, GGG50
ductile cast irons up to 160 HB GGG60, GGG70
malleable cast irons up to 130 HB GTW-40, GTW-45, GTW-55
malleable cast irons up to 230 HB GTW-35, GTS-55, GTS-65

Plastics
thermosetting	plastics,	thermoplastics	 Bakelit,	Responal,	Novodur
fiber-reinforced	plastics	 CFK,	GFK,	AFK
hardened rubber, wood
Graphite EDM3

Heat-resistant alloys
Fe	based	up	to	650	N/mm2 1.4558, 1.4562, 1.4563
Fe	based up to	750	N/mm2 1.4958, 1.4977
Cr-Ni	based up to	800	N/mm2	 Monel	400,	Hastelloy	C-4
Cr-Ni	based up to	950	N/mm2	 Inconel	X-750,	Hastelloy	B
Cr-Ni	based up to	1	100	N/mm2	 Monel	K-500,	Inconel	718
Titanium and titanium alloys
pure	Ti	and	Ti	alloys	up	to	850	N/mm2	 Ti1,	TiCu2,	TiAl3V2.5
Ti	alloys	up	to	1	200	N/mm2 TiAl5Sn2, TiAl6V4, TiAl6V6Sn2
Hardened steels
steel	40-48	HRC
steel	48-56	HRC
steel	56-65	HRC
hardened	cast	irons	up	to	48	HRC	 G-X260NiCr4	2,	G-X330NiCr4	2

SEH422867 SEH422860 SEH422861 SEH422862 SEH422863 SEH422864

Aluminum alloys
Al	formable	alloys	up	to	250	N/mm2 Al99.5, AlMg1
Al	formable	alloys	up	to	350	N/mm2	 AlCuSiPb,	G-AlCu5Ni1,5
Al	alloys	≤	12	%	Si	up to	250	N/mm2 G-AlSi9Mg, G-AlSi10Mg
Al	alloys	≤	12	%	Si	up to	300	N/mm2	 G-AlCu4TiMg,	G-AlSi7Mg
Al	alloys	≥	12	%	Si	up to	450	N/mm2	 G-AlSi17Cu4,	G-AlSi21CuNiMg
magnesium	 MgMn2,	CrMgAl8Zn1
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SEH422807 SEH422808 SEH422809 SEH422810 SEH422811 SEH422812RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

S
on

d
er

w
er

kz
eu

ge
C

us
to

m
 S

ol
ut

io
ns

R
ei

b
w

er
kz

eu
ge

R
ea

m
in

g 
to

ol
s

S
en

kw
er

kz
eu

ge
C

ou
nt

er
si

nk
in

g 
to

ol
s

Fr
äs

w
er

kz
eu

ge
M

ill
in

g 
to

ol
s

B
oh

rw
er

kz
eu

ge
D

ril
lin

g 
to

ol
s

A
llg

. I
nf

or
m

at
io

ns
te

il
G

en
er

al
 in

fo
rm

at
io

n

129®

Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills
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2-20 0,4-3 0,5-3 2-20 2-20
2; 3; 4 2 2 2 3

30° 30° 30° 30° 30°; 45°
zyl. / cyl. HA HA HA; HB HA; HB

K30F K30F K10UF K30F K30F
--- DCF --- DCHP DCHP --- DCF --- TICN DCF

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc vc vc

105 135 2 85 115 2 100 2 120 155 2 120 155 155 2
100 130 2 80 110 2 95 2 115 150 2 115 150 150 2
95 125 2 75 105 2 90 2 110 145 2 110 145 145 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2
85 110 2 65 90 2 80 2 100 125 2 100 125 125 2

95 125 2 75 105 2 90 2 110 145 2 110 145 145 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2
85 110 2 65 90 2 80 2 100 125 2 100 125 125 2
80 105 2 60 85 2 75 2 90 120 2 90 120 120 2

75 100 2 60 85 2 75 2 85 115 2 85 115 115 2
70 90 2 55 75 2 65 2 80 105 2 80 105 105 2

65 85 1 50 75 1 65 1 75 100 1 75 100 100 1
60 80 1 45 70 1 60 1 70 90 1 70 90 90 1
55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1

140 180 2 110 150 2 130 2 160 205 2 160 205 205 2
120 155 2 95 140 2 125 2 140 180 2 140 180 180 2
120 155 2 95 130 2 115 2 140 180 2 140 180 180 2
100 130 2 80 110 2 100 2 115 150 2 115 150 150 2
100 130 2 80 110 2 100 2 115 150 2 115 150 150 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2

460 600 3 365 505 3 445 3 530 690 3 530 690 690 3
480 625 3 385 525 3 460 3 550 720 3 550 720 720 3
520 680 3 415 570 3 500 3 600 780 3 600 780 780 3
520 680 3 415 570 3 500 3 600 780 3 600 780 780 3
480 625 3 385 525 3 460 3 550 720 3 550 720 720 3
505 655 3 405 550 3 485 3 580 755 3 580 755 755 3

160 210 3 130 180 3 160 3 185 240 3 185 240 240 3
180 235 3 145 200 3 175 3 205 270 3 205 270 270 3
150 195 3 120 160 3 140 3 175 225 3 175 225 225 3

100 130 3 80 110 3 100 3 115 150 3 115 150 150 3
110 145 3 90 120 3 105 3 125 165 3 125 165 165 3
130 170 3 105 140 3 125 3 150 195 3 150 195 195 3
170 220 3 135 185 3 165 3 195 255 3 195 255 255 3

55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1
55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1
50 65 1 35 55 1 50 1 60 75 1 60 75 75 1
45 60 1 30 50 1 45 1 50 70 1 50 70 70 1
40 50 1 28 45 1 40 1 45 60 1 45 60 60 1

60 80 1 45 70 1 60 1 70 90 1 70 90 90 1
50 65 1 40 55 1 50 1 60 75 1 60 75 75 1

30 1 40 1 55 1 30 1 30 1
45 1

50 1
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Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills
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2-20 0,4-3 0,5-3 2-20 2-20
2; 3; 4 2 2 2 3

30° 30° 30° 30° 30°; 45°
zyl. / cyl. HA HA HA; HB HA; HB

K30F K30F K10UF K30F K30F
--- DCF --- DCHP DCHP --- DCF --- TICN DCF

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc vc vc

105 135 2 85 115 2 100 2 120 155 2 120 155 155 2
100 130 2 80 110 2 95 2 115 150 2 115 150 150 2
95 125 2 75 105 2 90 2 110 145 2 110 145 145 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2
85 110 2 65 90 2 80 2 100 125 2 100 125 125 2

95 125 2 75 105 2 90 2 110 145 2 110 145 145 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2
85 110 2 65 90 2 80 2 100 125 2 100 125 125 2
80 105 2 60 85 2 75 2 90 120 2 90 120 120 2

75 100 2 60 85 2 75 2 85 115 2 85 115 115 2
70 90 2 55 75 2 65 2 80 105 2 80 105 105 2

65 85 1 50 75 1 65 1 75 100 1 75 100 100 1
60 80 1 45 70 1 60 1 70 90 1 70 90 90 1
55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1

140 180 2 110 150 2 130 2 160 205 2 160 205 205 2
120 155 2 95 140 2 125 2 140 180 2 140 180 180 2
120 155 2 95 130 2 115 2 140 180 2 140 180 180 2
100 130 2 80 110 2 100 2 115 150 2 115 150 150 2
100 130 2 80 110 2 100 2 115 150 2 115 150 150 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2

460 600 3 365 505 3 445 3 530 690 3 530 690 690 3
480 625 3 385 525 3 460 3 550 720 3 550 720 720 3
520 680 3 415 570 3 500 3 600 780 3 600 780 780 3
520 680 3 415 570 3 500 3 600 780 3 600 780 780 3
480 625 3 385 525 3 460 3 550 720 3 550 720 720 3
505 655 3 405 550 3 485 3 580 755 3 580 755 755 3

160 210 3 130 180 3 160 3 185 240 3 185 240 240 3
180 235 3 145 200 3 175 3 205 270 3 205 270 270 3
150 195 3 120 160 3 140 3 175 225 3 175 225 225 3

100 130 3 80 110 3 100 3 115 150 3 115 150 150 3
110 145 3 90 120 3 105 3 125 165 3 125 165 165 3
130 170 3 105 140 3 125 3 150 195 3 150 195 195 3
170 220 3 135 185 3 165 3 195 255 3 195 255 255 3

55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1
55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1
50 65 1 35 55 1 50 1 60 75 1 60 75 75 1
45 60 1 30 50 1 45 1 50 70 1 50 70 70 1
40 50 1 28 45 1 40 1 45 60 1 45 60 60 1

60 80 1 45 70 1 60 1 70 90 1 70 90 90 1
50 65 1 40 55 1 50 1 60 75 1 60 75 75 1

30 1 40 1 55 1 30 1 30 1
45 1

50 1
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Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills

74 67 71, 72 75
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2-20 2-20 2-20 2-20
4 2 3 4

30° 30° 30°; 45° 30°
HA; HB HA; HB HA; HB HA; HB
K30F K30F K30F K30F

--- DCF DCF --- TICN DCF --- DCF
Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc

120 155 2 135 2 105 135 135 2 105 135 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
110 145 2 125 2 95 125 125 2 95 125 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2
100 125 2 110 2 85 110 110 2 85 110 2

110 145 2 125 2 95 125 125 2 95 125 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2
100 125 2 110 2 85 110 110 2 85 110 2
90 120 2 105 2 80 105 105 2 80 105 2

85 115 2 100 2 75 100 100 2 75 100 2
80 105 2 90 2 70 90 90 2 70 90 2

75 100 1 85 1 65 85 85 1 65 85 1
70 90 1 80 1 60 80 80 1 60 80 1
65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1

160 205 2 180 2 140 180 180 2 140 180 2
140 180 2 155 2 120 155 155 2 120 155 2
140 180 2 155 2 120 155 155 2 120 155 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2

530 690 3 600 3 460 600 600 3 460 600 3
550 720 3 625 3 480 625 625 3 480 625 3
600 780 3 680 3 520 680 680 3 520 680 3
600 780 3 680 3 520 680 680 3 520 680 3
550 720 3 625 3 480 625 625 3 480 625 3
580 755 3 655 3 505 655 655 3 505 655 3

185 240 3 210 3 160 210 210 3 160 210 3
205 270 3 235 3 180 235 235 3 180 235 3
175 225 3 195 3 150 195 195 3 150 195 3

115 150 3 130 3 100 130 130 3 100 130 3
125 165 3 145 3 110 145 145 3 110 145 3
150 195 3 170 3 130 170 170 3 130 170 3
195 255 3 220 3 170 220 220 3 170 220 3

65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1
65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1
60 75 1 65 1 50 65 65 1 50 65 1
50 70 1 60 1 45 60 60 1 45 60 1
45 60 1 50 1 40 50 50 1 40 50 1

70 90 1 80 1 60 80 80 1 60 80 1
60 75 1 65 1 50 65 65 1 50 65 1

30 1 30 1 30 1 30 1
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Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills

74 67 71, 72 75
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2-20 2-20 2-20 2-20
4 2 3 4

30° 30° 30°; 45° 30°
HA; HB HA; HB HA; HB HA; HB
K30F K30F K30F K30F

--- DCF DCF --- TICN DCF --- DCF
Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc

120 155 2 135 2 105 135 135 2 105 135 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
110 145 2 125 2 95 125 125 2 95 125 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2
100 125 2 110 2 85 110 110 2 85 110 2

110 145 2 125 2 95 125 125 2 95 125 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2
100 125 2 110 2 85 110 110 2 85 110 2
90 120 2 105 2 80 105 105 2 80 105 2

85 115 2 100 2 75 100 100 2 75 100 2
80 105 2 90 2 70 90 90 2 70 90 2

75 100 1 85 1 65 85 85 1 65 85 1
70 90 1 80 1 60 80 80 1 60 80 1
65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1

160 205 2 180 2 140 180 180 2 140 180 2
140 180 2 155 2 120 155 155 2 120 155 2
140 180 2 155 2 120 155 155 2 120 155 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2

530 690 3 600 3 460 600 600 3 460 600 3
550 720 3 625 3 480 625 625 3 480 625 3
600 780 3 680 3 520 680 680 3 520 680 3
600 780 3 680 3 520 680 680 3 520 680 3
550 720 3 625 3 480 625 625 3 480 625 3
580 755 3 655 3 505 655 655 3 505 655 3

185 240 3 210 3 160 210 210 3 160 210 3
205 270 3 235 3 180 235 235 3 180 235 3
175 225 3 195 3 150 195 195 3 150 195 3

115 150 3 130 3 100 130 130 3 100 130 3
125 165 3 145 3 110 145 145 3 110 145 3
150 195 3 170 3 130 170 170 3 130 170 3
195 255 3 220 3 170 220 220 3 170 220 3

65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1
65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1
60 75 1 65 1 50 65 65 1 50 65 1
50 70 1 60 1 45 60 60 1 45 60 1
45 60 1 50 1 40 50 50 1 40 50 1

70 90 1 80 1 60 80 80 1 60 80 1
60 75 1 65 1 50 65 65 1 50 65 1

30 1 30 1 30 1 30 1
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Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills

63 64 65 66 69, 70
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2-20 0,4-3 0,5-3 2-20 2-20
2; 3; 4 2 2 2 3

30° 30° 30° 30° 30°; 45°
zyl. / cyl. HA HA HA; HB HA; HB

K30F K30F K10UF K30F K30F
--- DCF --- DCHP DCHP --- DCF --- TICN DCF

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc vc vc

105 135 2 85 115 2 100 2 120 155 2 120 155 155 2
100 130 2 80 110 2 95 2 115 150 2 115 150 150 2
95 125 2 75 105 2 90 2 110 145 2 110 145 145 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2
85 110 2 65 90 2 80 2 100 125 2 100 125 125 2

95 125 2 75 105 2 90 2 110 145 2 110 145 145 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2
85 110 2 65 90 2 80 2 100 125 2 100 125 125 2
80 105 2 60 85 2 75 2 90 120 2 90 120 120 2

75 100 2 60 85 2 75 2 85 115 2 85 115 115 2
70 90 2 55 75 2 65 2 80 105 2 80 105 105 2

65 85 1 50 75 1 65 1 75 100 1 75 100 100 1
60 80 1 45 70 1 60 1 70 90 1 70 90 90 1
55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1

140 180 2 110 150 2 130 2 160 205 2 160 205 205 2
120 155 2 95 140 2 125 2 140 180 2 140 180 180 2
120 155 2 95 130 2 115 2 140 180 2 140 180 180 2
100 130 2 80 110 2 100 2 115 150 2 115 150 150 2
100 130 2 80 110 2 100 2 115 150 2 115 150 150 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2

460 600 3 365 505 3 445 3 530 690 3 530 690 690 3
480 625 3 385 525 3 460 3 550 720 3 550 720 720 3
520 680 3 415 570 3 500 3 600 780 3 600 780 780 3
520 680 3 415 570 3 500 3 600 780 3 600 780 780 3
480 625 3 385 525 3 460 3 550 720 3 550 720 720 3
505 655 3 405 550 3 485 3 580 755 3 580 755 755 3

160 210 3 130 180 3 160 3 185 240 3 185 240 240 3
180 235 3 145 200 3 175 3 205 270 3 205 270 270 3
150 195 3 120 160 3 140 3 175 225 3 175 225 225 3

100 130 3 80 110 3 100 3 115 150 3 115 150 150 3
110 145 3 90 120 3 105 3 125 165 3 125 165 165 3
130 170 3 105 140 3 125 3 150 195 3 150 195 195 3
170 220 3 135 185 3 165 3 195 255 3 195 255 255 3

55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1
55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1
50 65 1 35 55 1 50 1 60 75 1 60 75 75 1
45 60 1 30 50 1 45 1 50 70 1 50 70 70 1
40 50 1 28 45 1 40 1 45 60 1 45 60 60 1

60 80 1 45 70 1 60 1 70 90 1 70 90 90 1
50 65 1 40 55 1 50 1 60 75 1 60 75 75 1

30 1 40 1 55 1 30 1 30 1
45 1

50 1
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2-20 0,4-3 0,5-3 2-20 2-20
2; 3; 4 2 2 2 3

30° 30° 30° 30° 30°; 45°
zyl. / cyl. HA HA HA; HB HA; HB

K30F K30F K10UF K30F K30F
--- DCF --- DCHP DCHP --- DCF --- TICN DCF

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc vc vc

105 135 2 85 115 2 100 2 120 155 2 120 155 155 2
100 130 2 80 110 2 95 2 115 150 2 115 150 150 2
95 125 2 75 105 2 90 2 110 145 2 110 145 145 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2
85 110 2 65 90 2 80 2 100 125 2 100 125 125 2

95 125 2 75 105 2 90 2 110 145 2 110 145 145 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2
85 110 2 65 90 2 80 2 100 125 2 100 125 125 2
80 105 2 60 85 2 75 2 90 120 2 90 120 120 2

75 100 2 60 85 2 75 2 85 115 2 85 115 115 2
70 90 2 55 75 2 65 2 80 105 2 80 105 105 2

65 85 1 50 75 1 65 1 75 100 1 75 100 100 1
60 80 1 45 70 1 60 1 70 90 1 70 90 90 1
55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1

140 180 2 110 150 2 130 2 160 205 2 160 205 205 2
120 155 2 95 140 2 125 2 140 180 2 140 180 180 2
120 155 2 95 130 2 115 2 140 180 2 140 180 180 2
100 130 2 80 110 2 100 2 115 150 2 115 150 150 2
100 130 2 80 110 2 100 2 115 150 2 115 150 150 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2

460 600 3 365 505 3 445 3 530 690 3 530 690 690 3
480 625 3 385 525 3 460 3 550 720 3 550 720 720 3
520 680 3 415 570 3 500 3 600 780 3 600 780 780 3
520 680 3 415 570 3 500 3 600 780 3 600 780 780 3
480 625 3 385 525 3 460 3 550 720 3 550 720 720 3
505 655 3 405 550 3 485 3 580 755 3 580 755 755 3

160 210 3 130 180 3 160 3 185 240 3 185 240 240 3
180 235 3 145 200 3 175 3 205 270 3 205 270 270 3
150 195 3 120 160 3 140 3 175 225 3 175 225 225 3

100 130 3 80 110 3 100 3 115 150 3 115 150 150 3
110 145 3 90 120 3 105 3 125 165 3 125 165 165 3
130 170 3 105 140 3 125 3 150 195 3 150 195 195 3
170 220 3 135 185 3 165 3 195 255 3 195 255 255 3

55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1
55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1
50 65 1 35 55 1 50 1 60 75 1 60 75 75 1
45 60 1 30 50 1 45 1 50 70 1 50 70 70 1
40 50 1 28 45 1 40 1 45 60 1 45 60 60 1

60 80 1 45 70 1 60 1 70 90 1 70 90 90 1
50 65 1 40 55 1 50 1 60 75 1 60 75 75 1

30 1 40 1 55 1 30 1 30 1
45 1

50 1
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Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills

74 67 71, 72 75
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2-20 2-20 2-20 2-20
4 2 3 4

30° 30° 30°; 45° 30°
HA; HB HA; HB HA; HB HA; HB
K30F K30F K30F K30F

--- DCF DCF --- TICN DCF --- DCF
Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc

120 155 2 135 2 105 135 135 2 105 135 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
110 145 2 125 2 95 125 125 2 95 125 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2
100 125 2 110 2 85 110 110 2 85 110 2

110 145 2 125 2 95 125 125 2 95 125 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2
100 125 2 110 2 85 110 110 2 85 110 2
90 120 2 105 2 80 105 105 2 80 105 2

85 115 2 100 2 75 100 100 2 75 100 2
80 105 2 90 2 70 90 90 2 70 90 2

75 100 1 85 1 65 85 85 1 65 85 1
70 90 1 80 1 60 80 80 1 60 80 1
65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1

160 205 2 180 2 140 180 180 2 140 180 2
140 180 2 155 2 120 155 155 2 120 155 2
140 180 2 155 2 120 155 155 2 120 155 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2

530 690 3 600 3 460 600 600 3 460 600 3
550 720 3 625 3 480 625 625 3 480 625 3
600 780 3 680 3 520 680 680 3 520 680 3
600 780 3 680 3 520 680 680 3 520 680 3
550 720 3 625 3 480 625 625 3 480 625 3
580 755 3 655 3 505 655 655 3 505 655 3

185 240 3 210 3 160 210 210 3 160 210 3
205 270 3 235 3 180 235 235 3 180 235 3
175 225 3 195 3 150 195 195 3 150 195 3

115 150 3 130 3 100 130 130 3 100 130 3
125 165 3 145 3 110 145 145 3 110 145 3
150 195 3 170 3 130 170 170 3 130 170 3
195 255 3 220 3 170 220 220 3 170 220 3

65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1
65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1
60 75 1 65 1 50 65 65 1 50 65 1
50 70 1 60 1 45 60 60 1 45 60 1
45 60 1 50 1 40 50 50 1 40 50 1

70 90 1 80 1 60 80 80 1 60 80 1
60 75 1 65 1 50 65 65 1 50 65 1

30 1 30 1 30 1 30 1
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Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills
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2-20 2-20 2-20 2-20
4 2 3 4

30° 30° 30°; 45° 30°
HA; HB HA; HB HA; HB HA; HB
K30F K30F K30F K30F

--- DCF DCF --- TICN DCF --- DCF
Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc

120 155 2 135 2 105 135 135 2 105 135 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
110 145 2 125 2 95 125 125 2 95 125 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2
100 125 2 110 2 85 110 110 2 85 110 2

110 145 2 125 2 95 125 125 2 95 125 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2
100 125 2 110 2 85 110 110 2 85 110 2
90 120 2 105 2 80 105 105 2 80 105 2

85 115 2 100 2 75 100 100 2 75 100 2
80 105 2 90 2 70 90 90 2 70 90 2

75 100 1 85 1 65 85 85 1 65 85 1
70 90 1 80 1 60 80 80 1 60 80 1
65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1

160 205 2 180 2 140 180 180 2 140 180 2
140 180 2 155 2 120 155 155 2 120 155 2
140 180 2 155 2 120 155 155 2 120 155 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2

530 690 3 600 3 460 600 600 3 460 600 3
550 720 3 625 3 480 625 625 3 480 625 3
600 780 3 680 3 520 680 680 3 520 680 3
600 780 3 680 3 520 680 680 3 520 680 3
550 720 3 625 3 480 625 625 3 480 625 3
580 755 3 655 3 505 655 655 3 505 655 3

185 240 3 210 3 160 210 210 3 160 210 3
205 270 3 235 3 180 235 235 3 180 235 3
175 225 3 195 3 150 195 195 3 150 195 3

115 150 3 130 3 100 130 130 3 100 130 3
125 165 3 145 3 110 145 145 3 110 145 3
150 195 3 170 3 130 170 170 3 130 170 3
195 255 3 220 3 170 220 220 3 170 220 3

65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1
65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1
60 75 1 65 1 50 65 65 1 50 65 1
50 70 1 60 1 45 60 60 1 45 60 1
45 60 1 50 1 40 50 50 1 40 50 1

70 90 1 80 1 60 80 80 1 60 80 1
60 75 1 65 1 50 65 65 1 50 65 1

30 1 30 1 30 1 30 1
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K30F K30F K30F K30F

--- DCF DCF --- TICN DCF --- DCF
Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc

120 155 2 135 2 105 135 135 2 105 135 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
110 145 2 125 2 95 125 125 2 95 125 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2
100 125 2 110 2 85 110 110 2 85 110 2

110 145 2 125 2 95 125 125 2 95 125 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2
100 125 2 110 2 85 110 110 2 85 110 2
90 120 2 105 2 80 105 105 2 80 105 2

85 115 2 100 2 75 100 100 2 75 100 2
80 105 2 90 2 70 90 90 2 70 90 2

75 100 1 85 1 65 85 85 1 65 85 1
70 90 1 80 1 60 80 80 1 60 80 1
65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1

160 205 2 180 2 140 180 180 2 140 180 2
140 180 2 155 2 120 155 155 2 120 155 2
140 180 2 155 2 120 155 155 2 120 155 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2

530 690 3 600 3 460 600 600 3 460 600 3
550 720 3 625 3 480 625 625 3 480 625 3
600 780 3 680 3 520 680 680 3 520 680 3
600 780 3 680 3 520 680 680 3 520 680 3
550 720 3 625 3 480 625 625 3 480 625 3
580 755 3 655 3 505 655 655 3 505 655 3

185 240 3 210 3 160 210 210 3 160 210 3
205 270 3 235 3 180 235 235 3 180 235 3
175 225 3 195 3 150 195 195 3 150 195 3

115 150 3 130 3 100 130 130 3 100 130 3
125 165 3 145 3 110 145 145 3 110 145 3
150 195 3 170 3 130 170 170 3 130 170 3
195 255 3 220 3 170 220 220 3 170 220 3

65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1
65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1
60 75 1 65 1 50 65 65 1 50 65 1
50 70 1 60 1 45 60 60 1 45 60 1
45 60 1 50 1 40 50 50 1 40 50 1

70 90 1 80 1 60 80 80 1 60 80 1
60 75 1 65 1 50 65 65 1 50 65 1

30 1 30 1 30 1 30 1
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Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills

74 67 71, 72 75
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2-20 2-20 2-20 2-20
4 2 3 4

30° 30° 30°; 45° 30°
HA; HB HA; HB HA; HB HA; HB
K30F K30F K30F K30F

--- DCF DCF --- TICN DCF --- DCF
Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc

120 155 2 135 2 105 135 135 2 105 135 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
110 145 2 125 2 95 125 125 2 95 125 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2
100 125 2 110 2 85 110 110 2 85 110 2

110 145 2 125 2 95 125 125 2 95 125 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2
100 125 2 110 2 85 110 110 2 85 110 2
90 120 2 105 2 80 105 105 2 80 105 2

85 115 2 100 2 75 100 100 2 75 100 2
80 105 2 90 2 70 90 90 2 70 90 2

75 100 1 85 1 65 85 85 1 65 85 1
70 90 1 80 1 60 80 80 1 60 80 1
65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1

160 205 2 180 2 140 180 180 2 140 180 2
140 180 2 155 2 120 155 155 2 120 155 2
140 180 2 155 2 120 155 155 2 120 155 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2

530 690 3 600 3 460 600 600 3 460 600 3
550 720 3 625 3 480 625 625 3 480 625 3
600 780 3 680 3 520 680 680 3 520 680 3
600 780 3 680 3 520 680 680 3 520 680 3
550 720 3 625 3 480 625 625 3 480 625 3
580 755 3 655 3 505 655 655 3 505 655 3

185 240 3 210 3 160 210 210 3 160 210 3
205 270 3 235 3 180 235 235 3 180 235 3
175 225 3 195 3 150 195 195 3 150 195 3

115 150 3 130 3 100 130 130 3 100 130 3
125 165 3 145 3 110 145 145 3 110 145 3
150 195 3 170 3 130 170 170 3 130 170 3
195 255 3 220 3 170 220 220 3 170 220 3

65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1
65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1
60 75 1 65 1 50 65 65 1 50 65 1
50 70 1 60 1 45 60 60 1 45 60 1
45 60 1 50 1 40 50 50 1 40 50 1

70 90 1 80 1 60 80 80 1 60 80 1
60 75 1 65 1 50 65 65 1 50 65 1

30 1 30 1 30 1 30 1
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Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills

74 67 71, 72 75
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2-20 2-20 2-20 2-20
4 2 3 4

30° 30° 30°; 45° 30°
HA; HB HA; HB HA; HB HA; HB
K30F K30F K30F K30F

--- DCF DCF --- TICN DCF --- DCF
Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc

120 155 2 135 2 105 135 135 2 105 135 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
110 145 2 125 2 95 125 125 2 95 125 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2
100 125 2 110 2 85 110 110 2 85 110 2

110 145 2 125 2 95 125 125 2 95 125 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2
100 125 2 110 2 85 110 110 2 85 110 2
90 120 2 105 2 80 105 105 2 80 105 2

85 115 2 100 2 75 100 100 2 75 100 2
80 105 2 90 2 70 90 90 2 70 90 2

75 100 1 85 1 65 85 85 1 65 85 1
70 90 1 80 1 60 80 80 1 60 80 1
65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1

160 205 2 180 2 140 180 180 2 140 180 2
140 180 2 155 2 120 155 155 2 120 155 2
140 180 2 155 2 120 155 155 2 120 155 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2

530 690 3 600 3 460 600 600 3 460 600 3
550 720 3 625 3 480 625 625 3 480 625 3
600 780 3 680 3 520 680 680 3 520 680 3
600 780 3 680 3 520 680 680 3 520 680 3
550 720 3 625 3 480 625 625 3 480 625 3
580 755 3 655 3 505 655 655 3 505 655 3

185 240 3 210 3 160 210 210 3 160 210 3
205 270 3 235 3 180 235 235 3 180 235 3
175 225 3 195 3 150 195 195 3 150 195 3

115 150 3 130 3 100 130 130 3 100 130 3
125 165 3 145 3 110 145 145 3 110 145 3
150 195 3 170 3 130 170 170 3 130 170 3
195 255 3 220 3 170 220 220 3 170 220 3

65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1
65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1
60 75 1 65 1 50 65 65 1 50 65 1
50 70 1 60 1 45 60 60 1 45 60 1
45 60 1 50 1 40 50 50 1 40 50 1

70 90 1 80 1 60 80 80 1 60 80 1
60 75 1 65 1 50 65 65 1 50 65 1

30 1 30 1 30 1 30 1
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Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills

74 67 71, 72 75
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2-20 2-20 2-20 2-20
4 2 3 4

30° 30° 30°; 45° 30°
HA; HB HA; HB HA; HB HA; HB
K30F K30F K30F K30F

--- DCF DCF --- TICN DCF --- DCF
Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc

120 155 2 135 2 105 135 135 2 105 135 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
110 145 2 125 2 95 125 125 2 95 125 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2
100 125 2 110 2 85 110 110 2 85 110 2

110 145 2 125 2 95 125 125 2 95 125 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2
100 125 2 110 2 85 110 110 2 85 110 2
90 120 2 105 2 80 105 105 2 80 105 2

85 115 2 100 2 75 100 100 2 75 100 2
80 105 2 90 2 70 90 90 2 70 90 2

75 100 1 85 1 65 85 85 1 65 85 1
70 90 1 80 1 60 80 80 1 60 80 1
65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1

160 205 2 180 2 140 180 180 2 140 180 2
140 180 2 155 2 120 155 155 2 120 155 2
140 180 2 155 2 120 155 155 2 120 155 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2

530 690 3 600 3 460 600 600 3 460 600 3
550 720 3 625 3 480 625 625 3 480 625 3
600 780 3 680 3 520 680 680 3 520 680 3
600 780 3 680 3 520 680 680 3 520 680 3
550 720 3 625 3 480 625 625 3 480 625 3
580 755 3 655 3 505 655 655 3 505 655 3

185 240 3 210 3 160 210 210 3 160 210 3
205 270 3 235 3 180 235 235 3 180 235 3
175 225 3 195 3 150 195 195 3 150 195 3

115 150 3 130 3 100 130 130 3 100 130 3
125 165 3 145 3 110 145 145 3 110 145 3
150 195 3 170 3 130 170 170 3 130 170 3
195 255 3 220 3 170 220 220 3 170 220 3

65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1
65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1
60 75 1 65 1 50 65 65 1 50 65 1
50 70 1 60 1 45 60 60 1 45 60 1
45 60 1 50 1 40 50 50 1 40 50 1

70 90 1 80 1 60 80 80 1 60 80 1
60 75 1 65 1 50 65 65 1 50 65 1

30 1 30 1 30 1 30 1
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Copper and copper alloys
free-cutting	copper	alloys,	Pb	>	1	%	 G-CuSn7ZnPb,	G-CuPb10Sn
bronze,	brass	 CuZn15,	CuZn30,	CuCrZr
copper,	lead-free	and	electrolytic	copper		 CuAl10Ni5Fe4,	G-CuAl10Ni



SEH422801 SEH422804
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SEH422828
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Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills

63 64 65 66 69, 70
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2-20 0,4-3 0,5-3 2-20 2-20
2; 3; 4 2 2 2 3

30° 30° 30° 30° 30°; 45°
zyl. / cyl. HA HA HA; HB HA; HB

K30F K30F K10UF K30F K30F
--- DCF --- DCHP DCHP --- DCF --- TICN DCF

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc vc vc

105 135 2 85 115 2 100 2 120 155 2 120 155 155 2
100 130 2 80 110 2 95 2 115 150 2 115 150 150 2
95 125 2 75 105 2 90 2 110 145 2 110 145 145 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2
85 110 2 65 90 2 80 2 100 125 2 100 125 125 2

95 125 2 75 105 2 90 2 110 145 2 110 145 145 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2
85 110 2 65 90 2 80 2 100 125 2 100 125 125 2
80 105 2 60 85 2 75 2 90 120 2 90 120 120 2

75 100 2 60 85 2 75 2 85 115 2 85 115 115 2
70 90 2 55 75 2 65 2 80 105 2 80 105 105 2

65 85 1 50 75 1 65 1 75 100 1 75 100 100 1
60 80 1 45 70 1 60 1 70 90 1 70 90 90 1
55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1

140 180 2 110 150 2 130 2 160 205 2 160 205 205 2
120 155 2 95 140 2 125 2 140 180 2 140 180 180 2
120 155 2 95 130 2 115 2 140 180 2 140 180 180 2
100 130 2 80 110 2 100 2 115 150 2 115 150 150 2
100 130 2 80 110 2 100 2 115 150 2 115 150 150 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2

460 600 3 365 505 3 445 3 530 690 3 530 690 690 3
480 625 3 385 525 3 460 3 550 720 3 550 720 720 3
520 680 3 415 570 3 500 3 600 780 3 600 780 780 3
520 680 3 415 570 3 500 3 600 780 3 600 780 780 3
480 625 3 385 525 3 460 3 550 720 3 550 720 720 3
505 655 3 405 550 3 485 3 580 755 3 580 755 755 3

160 210 3 130 180 3 160 3 185 240 3 185 240 240 3
180 235 3 145 200 3 175 3 205 270 3 205 270 270 3
150 195 3 120 160 3 140 3 175 225 3 175 225 225 3

100 130 3 80 110 3 100 3 115 150 3 115 150 150 3
110 145 3 90 120 3 105 3 125 165 3 125 165 165 3
130 170 3 105 140 3 125 3 150 195 3 150 195 195 3
170 220 3 135 185 3 165 3 195 255 3 195 255 255 3

55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1
55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1
50 65 1 35 55 1 50 1 60 75 1 60 75 75 1
45 60 1 30 50 1 45 1 50 70 1 50 70 70 1
40 50 1 28 45 1 40 1 45 60 1 45 60 60 1

60 80 1 45 70 1 60 1 70 90 1 70 90 90 1
50 65 1 40 55 1 50 1 60 75 1 60 75 75 1

30 1 40 1 55 1 30 1 30 1
45 1

50 1
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Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills
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2-20 0,4-3 0,5-3 2-20 2-20
2; 3; 4 2 2 2 3

30° 30° 30° 30° 30°; 45°
zyl. / cyl. HA HA HA; HB HA; HB

K30F K30F K10UF K30F K30F
--- DCF --- DCHP DCHP --- DCF --- TICN DCF

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc vc vc

105 135 2 85 115 2 100 2 120 155 2 120 155 155 2
100 130 2 80 110 2 95 2 115 150 2 115 150 150 2
95 125 2 75 105 2 90 2 110 145 2 110 145 145 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2
85 110 2 65 90 2 80 2 100 125 2 100 125 125 2

95 125 2 75 105 2 90 2 110 145 2 110 145 145 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2
85 110 2 65 90 2 80 2 100 125 2 100 125 125 2
80 105 2 60 85 2 75 2 90 120 2 90 120 120 2

75 100 2 60 85 2 75 2 85 115 2 85 115 115 2
70 90 2 55 75 2 65 2 80 105 2 80 105 105 2

65 85 1 50 75 1 65 1 75 100 1 75 100 100 1
60 80 1 45 70 1 60 1 70 90 1 70 90 90 1
55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1

140 180 2 110 150 2 130 2 160 205 2 160 205 205 2
120 155 2 95 140 2 125 2 140 180 2 140 180 180 2
120 155 2 95 130 2 115 2 140 180 2 140 180 180 2
100 130 2 80 110 2 100 2 115 150 2 115 150 150 2
100 130 2 80 110 2 100 2 115 150 2 115 150 150 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2

460 600 3 365 505 3 445 3 530 690 3 530 690 690 3
480 625 3 385 525 3 460 3 550 720 3 550 720 720 3
520 680 3 415 570 3 500 3 600 780 3 600 780 780 3
520 680 3 415 570 3 500 3 600 780 3 600 780 780 3
480 625 3 385 525 3 460 3 550 720 3 550 720 720 3
505 655 3 405 550 3 485 3 580 755 3 580 755 755 3

160 210 3 130 180 3 160 3 185 240 3 185 240 240 3
180 235 3 145 200 3 175 3 205 270 3 205 270 270 3
150 195 3 120 160 3 140 3 175 225 3 175 225 225 3

100 130 3 80 110 3 100 3 115 150 3 115 150 150 3
110 145 3 90 120 3 105 3 125 165 3 125 165 165 3
130 170 3 105 140 3 125 3 150 195 3 150 195 195 3
170 220 3 135 185 3 165 3 195 255 3 195 255 255 3

55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1
55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1
50 65 1 35 55 1 50 1 60 75 1 60 75 75 1
45 60 1 30 50 1 45 1 50 70 1 50 70 70 1
40 50 1 28 45 1 40 1 45 60 1 45 60 60 1

60 80 1 45 70 1 60 1 70 90 1 70 90 90 1
50 65 1 40 55 1 50 1 60 75 1 60 75 75 1

30 1 40 1 55 1 30 1 30 1
45 1

50 1
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Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills

74 67 71, 72 75
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2-20 2-20 2-20 2-20
4 2 3 4

30° 30° 30°; 45° 30°
HA; HB HA; HB HA; HB HA; HB
K30F K30F K30F K30F

--- DCF DCF --- TICN DCF --- DCF
Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc

120 155 2 135 2 105 135 135 2 105 135 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
110 145 2 125 2 95 125 125 2 95 125 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2
100 125 2 110 2 85 110 110 2 85 110 2

110 145 2 125 2 95 125 125 2 95 125 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2
100 125 2 110 2 85 110 110 2 85 110 2
90 120 2 105 2 80 105 105 2 80 105 2

85 115 2 100 2 75 100 100 2 75 100 2
80 105 2 90 2 70 90 90 2 70 90 2

75 100 1 85 1 65 85 85 1 65 85 1
70 90 1 80 1 60 80 80 1 60 80 1
65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1

160 205 2 180 2 140 180 180 2 140 180 2
140 180 2 155 2 120 155 155 2 120 155 2
140 180 2 155 2 120 155 155 2 120 155 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2

530 690 3 600 3 460 600 600 3 460 600 3
550 720 3 625 3 480 625 625 3 480 625 3
600 780 3 680 3 520 680 680 3 520 680 3
600 780 3 680 3 520 680 680 3 520 680 3
550 720 3 625 3 480 625 625 3 480 625 3
580 755 3 655 3 505 655 655 3 505 655 3

185 240 3 210 3 160 210 210 3 160 210 3
205 270 3 235 3 180 235 235 3 180 235 3
175 225 3 195 3 150 195 195 3 150 195 3

115 150 3 130 3 100 130 130 3 100 130 3
125 165 3 145 3 110 145 145 3 110 145 3
150 195 3 170 3 130 170 170 3 130 170 3
195 255 3 220 3 170 220 220 3 170 220 3

65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1
65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1
60 75 1 65 1 50 65 65 1 50 65 1
50 70 1 60 1 45 60 60 1 45 60 1
45 60 1 50 1 40 50 50 1 40 50 1

70 90 1 80 1 60 80 80 1 60 80 1
60 75 1 65 1 50 65 65 1 50 65 1

30 1 30 1 30 1 30 1
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Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills

74 67 71, 72 75

02/28.63
02/28.11

42/28.63
42/28.11
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2-20 2-20 2-20 2-20
4 2 3 4

30° 30° 30°; 45° 30°
HA; HB HA; HB HA; HB HA; HB
K30F K30F K30F K30F

--- DCF DCF --- TICN DCF --- DCF
Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc

120 155 2 135 2 105 135 135 2 105 135 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
110 145 2 125 2 95 125 125 2 95 125 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2
100 125 2 110 2 85 110 110 2 85 110 2

110 145 2 125 2 95 125 125 2 95 125 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2
100 125 2 110 2 85 110 110 2 85 110 2
90 120 2 105 2 80 105 105 2 80 105 2

85 115 2 100 2 75 100 100 2 75 100 2
80 105 2 90 2 70 90 90 2 70 90 2

75 100 1 85 1 65 85 85 1 65 85 1
70 90 1 80 1 60 80 80 1 60 80 1
65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1

160 205 2 180 2 140 180 180 2 140 180 2
140 180 2 155 2 120 155 155 2 120 155 2
140 180 2 155 2 120 155 155 2 120 155 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
115 150 2 130 2 100 130 130 2 100 130 2
105 130 2 115 2 90 115 115 2 90 115 2

530 690 3 600 3 460 600 600 3 460 600 3
550 720 3 625 3 480 625 625 3 480 625 3
600 780 3 680 3 520 680 680 3 520 680 3
600 780 3 680 3 520 680 680 3 520 680 3
550 720 3 625 3 480 625 625 3 480 625 3
580 755 3 655 3 505 655 655 3 505 655 3

185 240 3 210 3 160 210 210 3 160 210 3
205 270 3 235 3 180 235 235 3 180 235 3
175 225 3 195 3 150 195 195 3 150 195 3

115 150 3 130 3 100 130 130 3 100 130 3
125 165 3 145 3 110 145 145 3 110 145 3
150 195 3 170 3 130 170 170 3 130 170 3
195 255 3 220 3 170 220 220 3 170 220 3

65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1
65 80 1 70 1 55 70 70 1 55 70 1
60 75 1 65 1 50 65 65 1 50 65 1
50 70 1 60 1 45 60 60 1 45 60 1
45 60 1 50 1 40 50 50 1 40 50 1

70 90 1 80 1 60 80 80 1 60 80 1
60 75 1 65 1 50 65 65 1 50 65 1

30 1 30 1 30 1 30 1
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Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills

63 64 65 66 69, 70
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2-20 0,4-3 0,5-3 2-20 2-20
2; 3; 4 2 2 2 3

30° 30° 30° 30° 30°; 45°
zyl. / cyl. HA HA HA; HB HA; HB

K30F K30F K10UF K30F K30F
--- DCF --- DCHP DCHP --- DCF --- TICN DCF

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc vc vc

105 135 2 85 115 2 100 2 120 155 2 120 155 155 2
100 130 2 80 110 2 95 2 115 150 2 115 150 150 2
95 125 2 75 105 2 90 2 110 145 2 110 145 145 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2
85 110 2 65 90 2 80 2 100 125 2 100 125 125 2

95 125 2 75 105 2 90 2 110 145 2 110 145 145 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2
85 110 2 65 90 2 80 2 100 125 2 100 125 125 2
80 105 2 60 85 2 75 2 90 120 2 90 120 120 2

75 100 2 60 85 2 75 2 85 115 2 85 115 115 2
70 90 2 55 75 2 65 2 80 105 2 80 105 105 2

65 85 1 50 75 1 65 1 75 100 1 75 100 100 1
60 80 1 45 70 1 60 1 70 90 1 70 90 90 1
55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1

140 180 2 110 150 2 130 2 160 205 2 160 205 205 2
120 155 2 95 140 2 125 2 140 180 2 140 180 180 2
120 155 2 95 130 2 115 2 140 180 2 140 180 180 2
100 130 2 80 110 2 100 2 115 150 2 115 150 150 2
100 130 2 80 110 2 100 2 115 150 2 115 150 150 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2

460 600 3 365 505 3 445 3 530 690 3 530 690 690 3
480 625 3 385 525 3 460 3 550 720 3 550 720 720 3
520 680 3 415 570 3 500 3 600 780 3 600 780 780 3
520 680 3 415 570 3 500 3 600 780 3 600 780 780 3
480 625 3 385 525 3 460 3 550 720 3 550 720 720 3
505 655 3 405 550 3 485 3 580 755 3 580 755 755 3

160 210 3 130 180 3 160 3 185 240 3 185 240 240 3
180 235 3 145 200 3 175 3 205 270 3 205 270 270 3
150 195 3 120 160 3 140 3 175 225 3 175 225 225 3

100 130 3 80 110 3 100 3 115 150 3 115 150 150 3
110 145 3 90 120 3 105 3 125 165 3 125 165 165 3
130 170 3 105 140 3 125 3 150 195 3 150 195 195 3
170 220 3 135 185 3 165 3 195 255 3 195 255 255 3

55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1
55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1
50 65 1 35 55 1 50 1 60 75 1 60 75 75 1
45 60 1 30 50 1 45 1 50 70 1 50 70 70 1
40 50 1 28 45 1 40 1 45 60 1 45 60 60 1

60 80 1 45 70 1 60 1 70 90 1 70 90 90 1
50 65 1 40 55 1 50 1 60 75 1 60 75 75 1

30 1 40 1 55 1 30 1 30 1
45 1

50 1
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Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills

63 64 65 66 69, 70
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2-20 0,4-3 0,5-3 2-20 2-20
2; 3; 4 2 2 2 3

30° 30° 30° 30° 30°; 45°
zyl. / cyl. HA HA HA; HB HA; HB

K30F K30F K10UF K30F K30F
--- DCF --- DCHP DCHP --- DCF --- TICN DCF

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc vc vc

105 135 2 85 115 2 100 2 120 155 2 120 155 155 2
100 130 2 80 110 2 95 2 115 150 2 115 150 150 2
95 125 2 75 105 2 90 2 110 145 2 110 145 145 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2
85 110 2 65 90 2 80 2 100 125 2 100 125 125 2

95 125 2 75 105 2 90 2 110 145 2 110 145 145 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2
85 110 2 65 90 2 80 2 100 125 2 100 125 125 2
80 105 2 60 85 2 75 2 90 120 2 90 120 120 2

75 100 2 60 85 2 75 2 85 115 2 85 115 115 2
70 90 2 55 75 2 65 2 80 105 2 80 105 105 2

65 85 1 50 75 1 65 1 75 100 1 75 100 100 1
60 80 1 45 70 1 60 1 70 90 1 70 90 90 1
55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1

140 180 2 110 150 2 130 2 160 205 2 160 205 205 2
120 155 2 95 140 2 125 2 140 180 2 140 180 180 2
120 155 2 95 130 2 115 2 140 180 2 140 180 180 2
100 130 2 80 110 2 100 2 115 150 2 115 150 150 2
100 130 2 80 110 2 100 2 115 150 2 115 150 150 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2

460 600 3 365 505 3 445 3 530 690 3 530 690 690 3
480 625 3 385 525 3 460 3 550 720 3 550 720 720 3
520 680 3 415 570 3 500 3 600 780 3 600 780 780 3
520 680 3 415 570 3 500 3 600 780 3 600 780 780 3
480 625 3 385 525 3 460 3 550 720 3 550 720 720 3
505 655 3 405 550 3 485 3 580 755 3 580 755 755 3

160 210 3 130 180 3 160 3 185 240 3 185 240 240 3
180 235 3 145 200 3 175 3 205 270 3 205 270 270 3
150 195 3 120 160 3 140 3 175 225 3 175 225 225 3

100 130 3 80 110 3 100 3 115 150 3 115 150 150 3
110 145 3 90 120 3 105 3 125 165 3 125 165 165 3
130 170 3 105 140 3 125 3 150 195 3 150 195 195 3
170 220 3 135 185 3 165 3 195 255 3 195 255 255 3

55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1
55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1
50 65 1 35 55 1 50 1 60 75 1 60 75 75 1
45 60 1 30 50 1 45 1 50 70 1 50 70 70 1
40 50 1 28 45 1 40 1 45 60 1 45 60 60 1

60 80 1 45 70 1 60 1 70 90 1 70 90 90 1
50 65 1 40 55 1 50 1 60 75 1 60 75 75 1

30 1 40 1 55 1 30 1 30 1
45 1

50 1
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Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills

63 64 65 66 69, 70
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2-20 0,4-3 0,5-3 2-20 2-20
2; 3; 4 2 2 2 3

30° 30° 30° 30° 30°; 45°
zyl. / cyl. HA HA HA; HB HA; HB

K30F K30F K10UF K30F K30F
--- DCF --- DCHP DCHP --- DCF --- TICN DCF

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc vc vc

105 135 2 85 115 2 100 2 120 155 2 120 155 155 2
100 130 2 80 110 2 95 2 115 150 2 115 150 150 2
95 125 2 75 105 2 90 2 110 145 2 110 145 145 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2
85 110 2 65 90 2 80 2 100 125 2 100 125 125 2

95 125 2 75 105 2 90 2 110 145 2 110 145 145 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2
85 110 2 65 90 2 80 2 100 125 2 100 125 125 2
80 105 2 60 85 2 75 2 90 120 2 90 120 120 2

75 100 2 60 85 2 75 2 85 115 2 85 115 115 2
70 90 2 55 75 2 65 2 80 105 2 80 105 105 2

65 85 1 50 75 1 65 1 75 100 1 75 100 100 1
60 80 1 45 70 1 60 1 70 90 1 70 90 90 1
55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1

140 180 2 110 150 2 130 2 160 205 2 160 205 205 2
120 155 2 95 140 2 125 2 140 180 2 140 180 180 2
120 155 2 95 130 2 115 2 140 180 2 140 180 180 2
100 130 2 80 110 2 100 2 115 150 2 115 150 150 2
100 130 2 80 110 2 100 2 115 150 2 115 150 150 2
90 115 2 70 95 2 85 2 105 130 2 105 130 130 2

460 600 3 365 505 3 445 3 530 690 3 530 690 690 3
480 625 3 385 525 3 460 3 550 720 3 550 720 720 3
520 680 3 415 570 3 500 3 600 780 3 600 780 780 3
520 680 3 415 570 3 500 3 600 780 3 600 780 780 3
480 625 3 385 525 3 460 3 550 720 3 550 720 720 3
505 655 3 405 550 3 485 3 580 755 3 580 755 755 3

160 210 3 130 180 3 160 3 185 240 3 185 240 240 3
180 235 3 145 200 3 175 3 205 270 3 205 270 270 3
150 195 3 120 160 3 140 3 175 225 3 175 225 225 3

100 130 3 80 110 3 100 3 115 150 3 115 150 150 3
110 145 3 90 120 3 105 3 125 165 3 125 165 165 3
130 170 3 105 140 3 125 3 150 195 3 150 195 195 3
170 220 3 135 185 3 165 3 195 255 3 195 255 255 3

55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1
55 70 1 40 60 1 55 1 65 80 1 65 80 80 1
50 65 1 35 55 1 50 1 60 75 1 60 75 75 1
45 60 1 30 50 1 45 1 50 70 1 50 70 70 1
40 50 1 28 45 1 40 1 45 60 1 45 60 60 1

60 80 1 45 70 1 60 1 70 90 1 70 90 90 1
50 65 1 40 55 1 50 1 60 75 1 60 75 75 1

30 1 40 1 55 1 30 1 30 1
45 1

50 1
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Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills

76 73 68, 77 78, 79 80 81,82
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4-20 3-25 3-20 6-25 6-20 6-25
4 3 2; 4 6/8 4/6/8 6/8

38° 30° 30° 45° 45° 45°
HA; HB HA zyl. / cyl. HA; HB HA HA
K33F K30F K30F K30F Cermet K10UF

DCHP-II DCHP --- DCF --- DCHP --- DCHP
Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc

160 2 115 2 90 115 2 105 140 2 190 2
155 2 110 2 85 110 2 100 135 2 180 2
150 2 105 2 80 105 2 95 130 2 170 2
140 2 100 2 75 100 2 90 120 2 160 2
130 2 95 2 70 95 2 85 115 2 150 2

150 2 105 2 80 105 2 95 130 2 170 2
140 2 100 2 75 100 2 90 120 2 160 2
130 2 95 2 70 95 2 85 115 2 150 2
125 2 90 2 65 90 2 80 110 2 145 2

120 2 85 2 65 85 2 75 105 2 135 2
110 2 75 2 60 75 2 70 95 2 125 2

100 1 70 1 55 70 1 65 90 1 120 1
95 1 65 1 50 65 1 60 85 1 110 1
85 1 55 1 45 55 1 55 75 1

215 2 155 2 120 155 2 140 190 2
185 2 130 2 100 130 2 120 165 2
185 2 130 2 100 130 2 120 165 2 215 2
155 2 110 2 85 110 2 100 135 2 180 2
155 2 110 2 85 110 2 100 135 2 180 2
140 2 100 2 75 100 2 90 120 2 150 2

720 3 510 3 390 510 3 460 630 3 830 3
750 3 530 3 410 530 3 480 655 3 865 3
815 3 580 3 440 580 3 520 715 3 935 3
815 3 580 3 440 580 3 520 715 3 935 3
750 3 530 3 410 530 3 480 655 3 865 3
785 3 555 3 430 555 3 505 690 3 910 3

250 3 180 3 135 180 3 160 220 3 290 3
280 3 200 3 155 200 3 180 245 3 325 3
235 3 165 3 130 165 3 150 205 3 270 3

155 3 110 3 85 110 3 100 135 3 180 3
175 3 125 3 95 125 3 110 150 3 200 3
205 3 145 3 110 145 3 130 180 3 235 3
265 3 185 3 145 185 3 170 230 3

85 1 60 1 45 60 1 55 75 1
85 1 60 1 45 60 1 55 75 1
80 1 55 1 40 55 1 50 70 1
70 1 50 1 35 50 1 45 65 1
60 1 45 1 30 45 1 40 55 1

95 1 70 1 50 70 1 60 85 1
80 1 55 1 45 55 1 50 70 1

35 1 25 1 40 1 70 1
60 1
40 1
65 1
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Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills

76 73 68, 77 78, 79 80 81,82
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4-20 3-25 3-20 6-25 6-20 6-25
4 3 2; 4 6/8 4/6/8 6/8

38° 30° 30° 45° 45° 45°
HA; HB HA zyl. / cyl. HA; HB HA HA
K33F K30F K30F K30F Cermet K10UF

DCHP-II DCHP --- DCF --- DCHP --- DCHP
Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc

160 2 115 2 90 115 2 105 140 2 190 2
155 2 110 2 85 110 2 100 135 2 180 2
150 2 105 2 80 105 2 95 130 2 170 2
140 2 100 2 75 100 2 90 120 2 160 2
130 2 95 2 70 95 2 85 115 2 150 2

150 2 105 2 80 105 2 95 130 2 170 2
140 2 100 2 75 100 2 90 120 2 160 2
130 2 95 2 70 95 2 85 115 2 150 2
125 2 90 2 65 90 2 80 110 2 145 2

120 2 85 2 65 85 2 75 105 2 135 2
110 2 75 2 60 75 2 70 95 2 125 2

100 1 70 1 55 70 1 65 90 1 120 1
95 1 65 1 50 65 1 60 85 1 110 1
85 1 55 1 45 55 1 55 75 1

215 2 155 2 120 155 2 140 190 2
185 2 130 2 100 130 2 120 165 2
185 2 130 2 100 130 2 120 165 2 215 2
155 2 110 2 85 110 2 100 135 2 180 2
155 2 110 2 85 110 2 100 135 2 180 2
140 2 100 2 75 100 2 90 120 2 150 2

720 3 510 3 390 510 3 460 630 3 830 3
750 3 530 3 410 530 3 480 655 3 865 3
815 3 580 3 440 580 3 520 715 3 935 3
815 3 580 3 440 580 3 520 715 3 935 3
750 3 530 3 410 530 3 480 655 3 865 3
785 3 555 3 430 555 3 505 690 3 910 3

250 3 180 3 135 180 3 160 220 3 290 3
280 3 200 3 155 200 3 180 245 3 325 3
235 3 165 3 130 165 3 150 205 3 270 3

155 3 110 3 85 110 3 100 135 3 180 3
175 3 125 3 95 125 3 110 150 3 200 3
205 3 145 3 110 145 3 130 180 3 235 3
265 3 185 3 145 185 3 170 230 3

85 1 60 1 45 60 1 55 75 1
85 1 60 1 45 60 1 55 75 1
80 1 55 1 40 55 1 50 70 1
70 1 50 1 35 50 1 45 65 1
60 1 45 1 30 45 1 40 55 1

95 1 70 1 50 70 1 60 85 1
80 1 55 1 45 55 1 50 70 1

35 1 25 1 40 1 70 1
60 1
40 1
65 1
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Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills
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42/28.37
42/28.31
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4-20 3-25 3-20 6-25 6-20 6-25
4 3 2; 4 6/8 4/6/8 6/8

38° 30° 30° 45° 45° 45°
HA; HB HA zyl. / cyl. HA; HB HA HA
K33F K30F K30F K30F Cermet K10UF

DCHP-II DCHP --- DCF --- DCHP --- DCHP
Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc

160 2 115 2 90 115 2 105 140 2 190 2
155 2 110 2 85 110 2 100 135 2 180 2
150 2 105 2 80 105 2 95 130 2 170 2
140 2 100 2 75 100 2 90 120 2 160 2
130 2 95 2 70 95 2 85 115 2 150 2

150 2 105 2 80 105 2 95 130 2 170 2
140 2 100 2 75 100 2 90 120 2 160 2
130 2 95 2 70 95 2 85 115 2 150 2
125 2 90 2 65 90 2 80 110 2 145 2

120 2 85 2 65 85 2 75 105 2 135 2
110 2 75 2 60 75 2 70 95 2 125 2

100 1 70 1 55 70 1 65 90 1 120 1
95 1 65 1 50 65 1 60 85 1 110 1
85 1 55 1 45 55 1 55 75 1

215 2 155 2 120 155 2 140 190 2
185 2 130 2 100 130 2 120 165 2
185 2 130 2 100 130 2 120 165 2 215 2
155 2 110 2 85 110 2 100 135 2 180 2
155 2 110 2 85 110 2 100 135 2 180 2
140 2 100 2 75 100 2 90 120 2 150 2

720 3 510 3 390 510 3 460 630 3 830 3
750 3 530 3 410 530 3 480 655 3 865 3
815 3 580 3 440 580 3 520 715 3 935 3
815 3 580 3 440 580 3 520 715 3 935 3
750 3 530 3 410 530 3 480 655 3 865 3
785 3 555 3 430 555 3 505 690 3 910 3

250 3 180 3 135 180 3 160 220 3 290 3
280 3 200 3 155 200 3 180 245 3 325 3
235 3 165 3 130 165 3 150 205 3 270 3

155 3 110 3 85 110 3 100 135 3 180 3
175 3 125 3 95 125 3 110 150 3 200 3
205 3 145 3 110 145 3 130 180 3 235 3
265 3 185 3 145 185 3 170 230 3

85 1 60 1 45 60 1 55 75 1
85 1 60 1 45 60 1 55 75 1
80 1 55 1 40 55 1 50 70 1
70 1 50 1 35 50 1 45 65 1
60 1 45 1 30 45 1 40 55 1

95 1 70 1 50 70 1 60 85 1
80 1 55 1 45 55 1 50 70 1

35 1 25 1 40 1 70 1
60 1
40 1
65 1
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Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills

89 90 91 92, 93 98 98
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6-20 6-40 6-25 2-12 6-10 6-10
4 4/5/6 4 3 4 4

30° 30° 25° 30° 0° 0°
HA; HB B HA; HB HA; HB HB HA
K30F HSS-PM K30F K30F K30F K30F
DCF TICN DCHP TICN DCF DCF DCHP

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc

135 2 80 2 125 2 155 155 2 155 2 155 2
130 2 75 2 120 2 150 150 2 150 2 150 2
125 2 70 2 115 2 145 145 2 145 2 145 2
115 2 65 2 105 2 130 130 2 130 2 130 2
110 2 60 2 100 2 125 125 2 125 2 125 2

125 2 75 2 115 2 145 145 2 145 2 145 2
115 2 70 2 105 2 130 130 2 130 2 130 2
110 2 65 2 100 2 125 125 2 125 2 125 2
105 2 60 2 95 2 120 120 2 120 2 120 2

100 2 60 2 90 2 115 115 2 115 2 115 2
90 2 55 2 85 2 105 105 2 105 2 105 2

85 1 50 1 80 1 100 100 1 100 1 100 1
80 1 45 1 75 1 90 90 1 90 1 90 1
70 1 40 1 65 1 80 80 1 80 1 80 1

180 2 110 2 165 2 205 205 2 205 2 205 2
155 2 90 2 145 2 180 180 2 180 2 180 2
155 2 90 2 145 2 180 180 2 180 2 180 2
130 2 80 2 120 2 150 150 2 150 2 150 2
130 2 80 2 120 2 150 150 2 150 2 150 2
115 2 60 2 105 2 130 130 2 130 2 130 2

600 3 360 3 550 3 690 690 3 690 3 690 3
625 3 375 3 575 3 720 720 3 720 3 720 3
680 3 400 3 625 3 780 780 3 780 3 780 3
680 3 400 3 625 3 780 780 3 780 3 780 3
625 3 375 3 575 3 720 720 3 720 3 720 3
655 3 390 3 605 3 755 755 3 755 3 755 3

210 3 125 3 195 3 240 240 3 240 3 240 3
235 3 140 3 215 3 270 270 3 270 3 270 3
195 3 115 3 180 3 225 225 3 225 3 225 3

130 3 80 3 120 3 150 150 3 150 3 150 3
145 3 85 3 135 3 165 165 3 165 3 165 3
170 3 100 3 155 3 195 195 3 195 3 195 3
220 3 130 3 200 3 255 255 3 255 3 255 3

70 1 40 1 65 1 80 80 1 80 1 80 1
70 1 40 1 65 1 80 80 1 80 1 80 1
65 1 38 1 60 1 75 75 1 75 1 75 1
60 1 35 1 55 1 70 70 1 70 1 70 1
50 1 30 1 45 1 60 60 1 60 1 60 1

80 1 50 1 75 1 90 90 1 90 1 90 1
65 1 40 1 60 1 75 75 1 75 1 75 1

30 1 30 1 30 1 30 1 30 1

GROUP OF MATERIAL EXAMPLE

2-20
3

45° / 30° NINA
HA/HB
K30F

PVD / TICN

2-20
2; 3; 4

30°
HA

K30F
PVD

3-20
4

30°
HA

K30F
PVD

155
150
145
130
125

145
130
125
120

115
105

100
90
80

205
180
180
150
150
130

690
720
780
780
720
755

240
270
225

150
165
195
255

80
80
75
70
60

90
75

30
-
-
-

135
130
125
115
110

125
115
110
105

100
90

85
80
70

180
155
155
130
130
115

600
625
680
680
625
655

210
235
195

130
145
170
220

70
70
65
60
50

80
65

30
-
-
-

135
130
125
115
110

125
115
110
105

100
90

85
80
70

180
155
155
130
130
115

600
625
680
680
625
655

210
235
195

130
145
170
220

70
70
65
60
50

80
65

30
-
-
-

115
110
105
100
95

105
100
95
90

85
75

70
65
55

155
130
130
110
110
100

510
530
580
580
530
555

180
200
165

110
125
145
185

60
60
55
50
45

70
55

25
-
-
-

115
110
105
100
95

105
100
95
90

85
75

70
65
55

155
130
130
110
110
100

510
530
580
580
530
555

180
200
165

110
125
145
185

60
60
55
50
45

70
55

-
-
-
-

cutting 
speed

2-20
3

45°
HA/HB
K30F

PVD / TICN

3-25
2; 3; 4

30°
HA

K30F
PVD

feed
grade

2
2
2
2
2

2
2
2
2

2
2

1
1
1

2
2
2
2
2
2

3
3
3
3
3
3

3
3
3

3
3
3
3

1
1
1
1
1

1
1

1
-
-
-

cutting 
speed

feed
grade

cutting 
speed

feed
grade

cutting 
speed

feed
grade

cutting 
speed

feed
grade

2
2
2
2
2

2
2
2
2

2
2

1
1
1

2
2
2
2
2
2

3
3
3
3
3
3

3
3
3

3
3
3
3

1
1
1
1
1

1
1

1
-
-
-

2
2
2
2
2

2
2
2
2

2
2

1
1
1

2
2
2
2
2
2

3
3
3
3
3
3

3
3
3

3
3
3
3

1
1
1
1
1

1
1

1
-
-
-

2
2
2
2
2

2
2
2
2

2
2

1
1
1

2
2
2
2
2
2

3
3
3
3
3
3

3
3
3

3
3
3
3

1
1
1
1
1

1
1

1
-
-
-

2
2
2
2
2

2
2
2
2

2
2

1
1
1

2
2
2
2
2
2

3
3
3
3
3
3

3
3
3

3
3
3
3

1
1
1
1
1

1
1

-
-
-
-

RANGE OF DIAMETERS
NUMBER OF TEETH

HELIX ANGLE
SHANK

CUTTING MATERIAL
COATING

4-20
4

38°
HA/HB
K33F
PVD

cutting 
speed

feed
grade

160
155
150
140
130

150
140
130
125

120
110

100
95
85

215
185
185
155
155
140

720
750
815
815
750
785

250
280
235

155
175
205
265

85
85
80
70
60

95
80

35
-
-
-

2
2
2
2
2

2
2
2
2

2
2

1
1
1

2
2
2
2
2
2

3
3
3
3
3
3

3
3
3

3
3
3
3

1
1
1
1
1

1
1

1
-
-
-

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

P 

M 

K 

N 

S 

H 

P 

P 

N 

N 

N 

S 

Carbon steels
up	to	450	N/mm2 C15,	St37-3,	9SMn28
up to	650	N/mm2 C45,	16Mo5,	15Mo3
up to	850	N/mm2 St50-2,	16CrMo4,	12CrMo19	5
up to	950	N/mm2 St60-2,	C55,	C60,	C105	W1
up to	1	100	N/mm2 St70-2,	51CrMoV4,	42CrV6
Low alloy steels
up to	600	N/mm2	 100Cr6,	51CrV4,	16MnCr5
up to	950	N/mm2	 100Cr2,	36NiCr6,	31NiCr14
up to	1	100	N/mm2	 41CrALMo7,	39CrMoV13	9
up to	1	300	N/mm2	 40CrMnMo7,	X50CrMnNiNbN21	9
High alloy steels
up to	700	N/mm2	 X38CrMoV5	1,	X40CrMoV5	1
up to	1	150	N/mm2 S 12-1-4-5, S 10-4-3-10
Stainless steels
ferritic/martensitic 1.4021, 1.4305, 1.4448
martensitic 1.4034, 1.4057, 1.4125
austenitic/ferritic 1.4301, 1.4311, 1.4404
Cast irons
grey cast irons up to 180 HB GG10, GG15
grey cast irons up to 260 HB GG20, GG25, GG30
ductile cast irons up to 160 HB GGG35, GGG40, GGG50
ductile cast irons up to 160 HB GGG60, GGG70
malleable cast irons up to 130 HB GTW-40, GTW-45, GTW-55
malleable cast irons up to 230 HB GTW-35, GTS-55, GTS-65

Plastics
thermosetting	plastics,	thermoplastics	 Bakelit,	Responal,	Novodur
fiber-reinforced	plastics	 CFK,	GFK,	AFK
hardened rubber, wood
Graphite EDM3

Heat-resistant alloys
Fe	based	up	to	650	N/mm2 1.4558, 1.4562, 1.4563
Fe	based up to	750	N/mm2 1.4958, 1.4977
Cr-Ni	based up to	800	N/mm2	 Monel	400,	Hastelloy	C-4
Cr-Ni	based up to	950	N/mm2	 Inconel	X-750,	Hastelloy	B
Cr-Ni	based up to	1	100	N/mm2	 Monel	K-500,	Inconel	718
Titanium and titanium alloys
pure	Ti	and	Ti	alloys	up	to	850	N/mm2	 Ti1,	TiCu2,	TiAl3V2.5
Ti	alloys	up	to	1	200	N/mm2 TiAl5Sn2, TiAl6V4, TiAl6V6Sn2
Hardened steels
steel	40-48	HRC
steel	48-56	HRC
steel	56-65	HRC
hardened	cast	irons	up	to	48	HRC	 G-X260NiCr4	2,	G-X330NiCr4	2

Aluminum alloys
Al	formable	alloys	up	to	250	N/mm2 Al99.5, AlMg1
Al	formable	alloys	up	to	350	N/mm2	 AlCuSiPb,	G-AlCu5Ni1,5
Al	alloys	≤	12	%	Si	up to	250	N/mm2 G-AlSi9Mg, G-AlSi10Mg
Al	alloys	≤	12	%	Si	up to	300	N/mm2	 G-AlCu4TiMg,	G-AlSi7Mg
Al	alloys	≥	12	%	Si	up to	450	N/mm2	 G-AlSi17Cu4,	G-AlSi21CuNiMg
magnesium	 MgMn2,	CrMgAl8Zn1
Copper and copper alloys
free-cutting	copper	alloys,	Pb	>	1	%	 G-CuSn7ZnPb,	G-CuPb10Sn
bronze,	brass	 CuZn15,	CuZn30,	CuCrZr
copper,	lead-free	and	electrolytic	copper		 CuAl10Ni5Fe4,	G-CuAl10Ni



GROUP OF MATERIAL EXAMPLE

SEH422822 SEH422846 SEH422820

6-25
6/8
45°

HA/HB
K30F
PVD

6-25
4

30°
HA/HB
K30F
PVD

2-12
1

30°
HA

K10F
bez povlaku

140
135
130
120
115

130
120
115
110

105
95

90
85
75

190
165
165
135
135
120

630
655
715
715
655
690

220
245
205

135
150
180
230

75
75
70
65
55

85
70

40
-
-
-

135
130
125
115
110

125
115
110
105

100
90

85
80
70

180
155
155
130
130
115

600
625
680
680
625
655

210
235
195

130
145
170
220

70
70
65
60
50

80
65

30
-
-
-

135
130
125
115
110

125
115
110
105

100
90

85
80
70

180
155
155
130
130
115

600
625
680
680
625
655

210
235
195

130
145
170
220

70
70
65
60
50

80
65

30
-
-
-

-
-
-
-
-

-
-
-
-

-
-

-
-
-

-
-
-
-
-
-

580
605
660
660
605
640

205
225
195

125
140
185

-

-
-
-
-
-

-
-

-
-
-
-

-
-
-
-
-

-
-
-
-

-
-

-
-
-

-
-
-
-
-
-

-
-
-
-
-
-

-
-
-

480
520
580

-

-
-
-
-
-

-
-

-
-
-
-

cutting 
speed

6-25
4/6; 4

45°; 30°
HB

K30F
PVD

4-16
2

45°
HA/HB
K10F

bez povlaku

feed
grade

2
2
2
2
2

2
2
2
2

2
2

1
1
1

2
2
2
2
2
2

3
3
3
3
3
3

3
3
3

3
3
3
3

1
1
1
1
1

1
1

1
-
-
-

cutting 
speed

feed
grade

cutting 
speed

feed
grade

cutting 
speed

feed
grade

cutting 
speed

feed
grade

2
2
2
2
2

2
2
2
2

2
2

1
1
1

2
2
2
2
2
2

3
3
3
3
3
3

3
3
3

3
3
3
3

1
1
1
1
1

1
1

1
-
-
-

2
2
2
2
2

2
2
2
2

2
2

1
1
1

2
2
2
2
2
2

3
3
3
3
3
3

3
3
3

3
3
3
3

1
1
1
1
1

1
1

1
-
-
-

-
-
-
-
-

-
-
-
-

-
-

-
-
-

-
-
-
-
-
-

3
3
3
3
3
3

3
3
3

3
3
3
-

-
-
-
-
-

-
-

-
-
-
-

-
-
-
-
-

-
-
-
-

-
-

-
-
-

-
-
-
-
-
-

-
-
-
-
-
-

-
-
-

3
3
3
-

-
-
-
-
-

-
-

-
-
-
-

RANGE OF DIAMETERS
NUMBER OF TEETH

HELIX ANGLE
SHANK

CUTTING MATERIAL
COATING

4-20
4

30°
HA

K30F
PVD

cutting 
speed

feed
grade

135
130
125
115
110

125
115
110
105

100
90

85
80
70

180
155
155
130
130
115

600
625
680
680
625
655

210
235
195

130
145
170
220

70
70
65
60
50

80
65

30
-
-
-

2
2
2
2
2

2
2
2
2

2
2

1
1
1

2
2
2
2
2
2

3
3
3
3
3
3

3
3
3

3
3
3
3

1
1
1
1
1

1
1

1
-
-
-

SEH422826 SEH422818 SEH422824

SEH022814 SEH022853 SEH722825
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
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Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills

76 73 68, 77 78, 79 80 81,82

42/28.28
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02/28.15
02/28.16

42/28.15
42/28.16
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02/28.22
02/28.26
02/28.27

42/28.22
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42/28.27
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42/28.37
42/28.31
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s 
(V

S
R

)

4-20 3-25 3-20 6-25 6-20 6-25
4 3 2; 4 6/8 4/6/8 6/8

38° 30° 30° 45° 45° 45°
HA; HB HA zyl. / cyl. HA; HB HA HA
K33F K30F K30F K30F Cermet K10UF

DCHP-II DCHP --- DCF --- DCHP --- DCHP
Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc

160 2 115 2 90 115 2 105 140 2 190 2
155 2 110 2 85 110 2 100 135 2 180 2
150 2 105 2 80 105 2 95 130 2 170 2
140 2 100 2 75 100 2 90 120 2 160 2
130 2 95 2 70 95 2 85 115 2 150 2

150 2 105 2 80 105 2 95 130 2 170 2
140 2 100 2 75 100 2 90 120 2 160 2
130 2 95 2 70 95 2 85 115 2 150 2
125 2 90 2 65 90 2 80 110 2 145 2

120 2 85 2 65 85 2 75 105 2 135 2
110 2 75 2 60 75 2 70 95 2 125 2

100 1 70 1 55 70 1 65 90 1 120 1
95 1 65 1 50 65 1 60 85 1 110 1
85 1 55 1 45 55 1 55 75 1

215 2 155 2 120 155 2 140 190 2
185 2 130 2 100 130 2 120 165 2
185 2 130 2 100 130 2 120 165 2 215 2
155 2 110 2 85 110 2 100 135 2 180 2
155 2 110 2 85 110 2 100 135 2 180 2
140 2 100 2 75 100 2 90 120 2 150 2

720 3 510 3 390 510 3 460 630 3 830 3
750 3 530 3 410 530 3 480 655 3 865 3
815 3 580 3 440 580 3 520 715 3 935 3
815 3 580 3 440 580 3 520 715 3 935 3
750 3 530 3 410 530 3 480 655 3 865 3
785 3 555 3 430 555 3 505 690 3 910 3

250 3 180 3 135 180 3 160 220 3 290 3
280 3 200 3 155 200 3 180 245 3 325 3
235 3 165 3 130 165 3 150 205 3 270 3

155 3 110 3 85 110 3 100 135 3 180 3
175 3 125 3 95 125 3 110 150 3 200 3
205 3 145 3 110 145 3 130 180 3 235 3
265 3 185 3 145 185 3 170 230 3

85 1 60 1 45 60 1 55 75 1
85 1 60 1 45 60 1 55 75 1
80 1 55 1 40 55 1 50 70 1
70 1 50 1 35 50 1 45 65 1
60 1 45 1 30 45 1 40 55 1

95 1 70 1 50 70 1 60 85 1
80 1 55 1 45 55 1 50 70 1

35 1 25 1 40 1 70 1
60 1
40 1
65 1
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Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills

82 83 84 85 86, 88

02/28.14
02/28.17

42/28.14
42/28.17
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02/41.01
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02/28.49 52/41.49
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02/28.53
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rs

ch
ub
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e 
/ R
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m
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ed

 ra
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s 
(V

S
R

)

02/28.13
02/28.18
02/28.46

42/28.13
42/28.18
42/28.46

Vo
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e 
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m
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de
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fe
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te

s 
(V

S
R

)

4-20 6-12 2-12, 3-12 2-12 6-25
2 2 1 1 3; 4; 4/6

45° 0° 30° 30° 30°; 45°
HA; HB HA HA HA HB
K10F PKD/PCD K10F K10F K30F

--- TIALN --- --- DCL --- --- DCF
Nass
wet

MMKS/Nass
mist coolant/wet

Nass
wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc

105 135 2
100 130 2
95 125 2
90 115 2
85 110 2

95 125 2
90 115 2
85 110 2
80 105 2

75 100 2
70 90 2

65 85 1
60 80 1
55 70 1

140 180 2
120 155 2
120 155 2
100 130 2
100 130 2
90 115 2

580 760 3 410 430 3 460 600 3
605 790 3 430 450 3 480 625 3
660 860 3 400-2500 3 465 490 3 520 680 3
660 860 3 400-2000 3 465 490 3 520 680 3
605 790 3 300-1500 3 430 450 3 480 625 3
640 830 3 350-1800 3 450 475 3 505 655 3

205 265 3 200-800 3 140 145 3 160 210 3
225 295 3 300-1000 3 160 170 3 180 235 3
195 250 3 200-800 3 130 135 3 150 195 3

125 165 3 350-1200 3 90 95 3 480 3 100 130 3
140 180 3 500-3000 3 100 105 3 520 3 110 145 3
185 240 3 500-3000 3 115 120 3 580 3 130 170 3

400-800 170 220 3

55 70 1
55 70 1
50 65 1
45 60 1
40 50 1

60 80 1
50 65 1

30 1
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Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills

82 83 84 85 86, 88
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4-20 6-12 2-12, 3-12 2-12 6-25
2 2 1 1 3; 4; 4/6

45° 0° 30° 30° 30°; 45°
HA; HB HA HA HA HB
K10F PKD/PCD K10F K10F K30F

--- TIALN --- --- DCL --- --- DCF
Nass
wet

MMKS/Nass
mist coolant/wet

Nass
wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc

105 135 2
100 130 2
95 125 2
90 115 2
85 110 2

95 125 2
90 115 2
85 110 2
80 105 2

75 100 2
70 90 2

65 85 1
60 80 1
55 70 1

140 180 2
120 155 2
120 155 2
100 130 2
100 130 2
90 115 2

580 760 3 410 430 3 460 600 3
605 790 3 430 450 3 480 625 3
660 860 3 400-2500 3 465 490 3 520 680 3
660 860 3 400-2000 3 465 490 3 520 680 3
605 790 3 300-1500 3 430 450 3 480 625 3
640 830 3 350-1800 3 450 475 3 505 655 3

205 265 3 200-800 3 140 145 3 160 210 3
225 295 3 300-1000 3 160 170 3 180 235 3
195 250 3 200-800 3 130 135 3 150 195 3

125 165 3 350-1200 3 90 95 3 480 3 100 130 3
140 180 3 500-3000 3 100 105 3 520 3 110 145 3
185 240 3 500-3000 3 115 120 3 580 3 130 170 3

400-800 170 220 3

55 70 1
55 70 1
50 65 1
45 60 1
40 50 1

60 80 1
50 65 1

30 1
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Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills

76 73 68, 77 78, 79 80 81,82
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4-20 3-25 3-20 6-25 6-20 6-25
4 3 2; 4 6/8 4/6/8 6/8

38° 30° 30° 45° 45° 45°
HA; HB HA zyl. / cyl. HA; HB HA HA
K33F K30F K30F K30F Cermet K10UF

DCHP-II DCHP --- DCF --- DCHP --- DCHP
Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc

160 2 115 2 90 115 2 105 140 2 190 2
155 2 110 2 85 110 2 100 135 2 180 2
150 2 105 2 80 105 2 95 130 2 170 2
140 2 100 2 75 100 2 90 120 2 160 2
130 2 95 2 70 95 2 85 115 2 150 2

150 2 105 2 80 105 2 95 130 2 170 2
140 2 100 2 75 100 2 90 120 2 160 2
130 2 95 2 70 95 2 85 115 2 150 2
125 2 90 2 65 90 2 80 110 2 145 2

120 2 85 2 65 85 2 75 105 2 135 2
110 2 75 2 60 75 2 70 95 2 125 2

100 1 70 1 55 70 1 65 90 1 120 1
95 1 65 1 50 65 1 60 85 1 110 1
85 1 55 1 45 55 1 55 75 1

215 2 155 2 120 155 2 140 190 2
185 2 130 2 100 130 2 120 165 2
185 2 130 2 100 130 2 120 165 2 215 2
155 2 110 2 85 110 2 100 135 2 180 2
155 2 110 2 85 110 2 100 135 2 180 2
140 2 100 2 75 100 2 90 120 2 150 2

720 3 510 3 390 510 3 460 630 3 830 3
750 3 530 3 410 530 3 480 655 3 865 3
815 3 580 3 440 580 3 520 715 3 935 3
815 3 580 3 440 580 3 520 715 3 935 3
750 3 530 3 410 530 3 480 655 3 865 3
785 3 555 3 430 555 3 505 690 3 910 3

250 3 180 3 135 180 3 160 220 3 290 3
280 3 200 3 155 200 3 180 245 3 325 3
235 3 165 3 130 165 3 150 205 3 270 3

155 3 110 3 85 110 3 100 135 3 180 3
175 3 125 3 95 125 3 110 150 3 200 3
205 3 145 3 110 145 3 130 180 3 235 3
265 3 185 3 145 185 3 170 230 3

85 1 60 1 45 60 1 55 75 1
85 1 60 1 45 60 1 55 75 1
80 1 55 1 40 55 1 50 70 1
70 1 50 1 35 50 1 45 65 1
60 1 45 1 30 45 1 40 55 1

95 1 70 1 50 70 1 60 85 1
80 1 55 1 45 55 1 50 70 1

35 1 25 1 40 1 70 1
60 1
40 1
65 1
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Empfohlene Schnittwerte Schaftfräser / Recommended cutting data for end mills

Die angegebenen Werte sind Richtwerte und gelten beim
Einsatz auf dynamisch steifen Maschinen unter Verwendung
von einwandfreien Spannzeugen. Die Rundlaufabweichung
beim rotierenden Werkzeug sollte 0,015 nicht überschreiten.

The recommended values are standard values and are based
on the application on dynamically rigid machines and the use
of chucking equipment, which is in a perfect condition. The
concentricity tolerance of the rotating tool should not exceed
0,015.

Seite / page 87

Artikel-Nr. / order code
42/28.20
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ø-Bereich / ø-range 6-25
Zähnezahl / No. of teeth 4
Spiralwinkel / helix angle 30°
Schaft / shank HA; HB
Schneidstoff / grade K30F
Beschichtung / coating DCHP

Kühlung / coolant
Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Schnittgeschw. vc in m/min / cutting speed vc in m/min vc

Werkstoffgruppe / Material group Werkstoffbeispiel / Material example
P Unlegierte Stähle - Automatenstähle / Unalloyed steels - machining steels

bis 450 N/mm2 / up to 450 N/mm2 C15, C22, Ck15, St37-3, 9SMn28, 9SMnPb28 135 2
bis 650 N/mm2 / up to 650 N/mm2 C35, C45, Ck25, Cf35, Ck45, Cf53, 15Mo3, 16Mo5 130 2
bis 850 N/mm2 / up to 850 N/mm2 St50-2, 16CrMo4, 16CrMo44, 12CrMo19 5 125 2
bis 950 N/mm2 / up to 950 N/mm2 St60-2, C55, C60, Ck55, Ck60, C105 W1 115 2
bis 1100 N/mm2 / up to 1100 N/mm2 St70-2, 49CrMo4, 42CrV6, 51CrMoV4 110 2
Niedriglegierte Stähle / Low-alloy steels
bis 600 N/mm2 / up to 600 N/mm2 100Cr6, 51CrV4, 16MnCr5, 105WCr6, 42Cr4, 50NiCr13 125 2
bis 950 N/mm2 / up to 950 N/mm2 100Cr2, 36NiCr6, 31NiCr14, GS-45, CrMoV10 4 115 2
bis 1100 N/mm2 / up to 1100 N/mm2 41CrALMo7, 39CrMoV13 9 110 2
bis 1300 N/mm2 / up to 1300 N/mm2 40CrMnMo7, X50CrMnNiNbN21 9, 35NiCr18 105 2
Hochlegierte Stähle / High-alloy steels
bis 700 N/mm2 / up to 700 N/mm2 X38CrMoV5 1, X40CrMoV5 1, X155CrVMo12 1 100 2
bis 1150 N/mm2 / up to 1150 N/mm2 S 12-1-4-5, S 10-4-3-10, S 6-5-2-5, S 6-5-2 90 2

M Nichtrostender Stahl / Stainless steels
ferritisch/martensitisch / ferritic/martensitic 1.4021, 1.4305, 1.4448, 1.4742, 1.4762 85 1
martensitisch / martensitic 1.4034, 1.4057, 1.4125 80 1
austenitisch, austenitisch/ferritisch / austenitic, austenitic/ferritic 1.4301, 1.4311, 1.4404, 1.4571, 1.4845 70 1

K Gusseisen / Cast iron
Grauguss bis 180 HB / grey cast iron up to 180 HB GG10, GG15 180 2
Grauguss bis 260 HB / grey cast iron up to 260 HB GG20, GG25, GG30, GG35, GG40 155 2
Kugelgraphitguss bis 160 HB / nodular cast iron up to 160 HB GGG35, GGG40, GGG50 155 2
Kugelgraphitguss bis 250 HB / nodular cast iron up to 250 HB GGG60, GGG70 130 2
Temperguss bis 130 HB / malleable cast iron up to 130 HB GTW-40, GTW-45, GTW-55, GTW-65, GTS-35, GTS-45 130 2
Temperguss bis 230 HB / malleable cast iron up to 230 HB GTW-35, GTS-55,  GTS-65, GTS70 115 2

N Alu-Legierungen / Aluminium alloys
Alu-Knetlegierungen bis 250 N/mm2 / malleable alu alloy up to 250 N/mm2 Al99.5, AlMg1 600 3
Alu-Knetlegierungen bis 350 N/mm2 / malleable alu alloy up to 350 N/mm2 AlCuSiPb, G-AlCu5Ni1,5, AlZnMgCu0,5 625 3
Alu-Gusslegierungen  12 % Si bis 250 N/mm2 / cast alu alloy  12 % Si up to 250 N/mm2 G-AlSi9Mg, G-AlSi10Mg, G-AlSi10Mg(Cu), G-AlSi12 680 3
Alu-Gusslegierungen  12 % Si bis 300 N/mm2 / cast alu alloy 12 % Si up to 300 N/mm2 G-AlCu4TiMg, G-AlSi7Mg 680 3
Alu-Gusslegierungen  12 % Si bis 450 N/mm2 / cast alu alloy 12 % Si up to 450 N/mm2 G-AlSi17Cu4, G-AlSi21CuNiMg 625 3
Magnesium / magnesium MgMn2, CrMgAl8Zn1 655 3
Kupfer und Kupferlegierungen / Copper and copper alloys
Kupfer-Automatenlegierung, Blei >1% / copper machining alloys, Pb>1 G-CuSn7ZnPb, G-CuSn5ZnPb, G-CuPb10Sn 210 3
Bronze, Messing / bronze, brass CuZn15, CuZn30, G-CuZn34Al2, CuCrZr, G-CuPb20Sn 235 3
Kupfer, bleifreies Kupfer, Elektrolytkupfer / copper, lead-free copper, electrolytic copper CuAl10Ni5Fe4, G-CuAl10Ni, G-CuSn10, G-CuSn12 195 3
Kunststoffe / Plastics
Duroplaste, Thermoplaste / duroplastics, thermoplastics Bakelit, Responal, Novodur, Pertinax 130 3
Faserverstärkte Kunststoffe / fi brous-reinforced plastics CFK, GFK, AFK 145 3
Hartgummi, Holz / hard rubber, wood 170 3
Graphit / Graphite EDM3 220 3

S Warmfeste Legierungen / Heat-resistant materials
Fe-Basis bis 650 N/mm2 / Fe-basis up to 650 N/mm2 1.4558, 1.4562, 1.4563, 1.4864, 1.4864 70 1
Fe-Basis bis 750 N/mm2 / Fe-basis up to 750 N/mm2 1.4958, 1.4977 70 1
Cr-Ni-Basis bis 800 N/mm2 / Cr-Ni-basis up to 800 N/mm2 Monel 400, Hastelloy C-4, Nimonic 75, Inconel 625 65 1
Cr-Ni-Basis bis 950 N/mm2 / Cr-Ni-basis up to 950 N/mm2 Inconel X-750, Hastelloy B, Inconel 751 60 1
Cr-Ni-Basis bis 1100 N/mm2 / Cr-Ni-basis up to 1100 N/mm2 Monel K-500, Inconel 718 50 1
Titan und Titanlegierungen / Titanium and titanium alloys
Reintitan/Titanlegierungen bis 850 N/mm2 / pure titanium and titanium alloys up to 850 N/mm2 Ti1, TiCu2, TiAl3V2.5, Ti1Pd 80 1
Titanlegierungen bis 1200 N/mm2 / titanium alloys up to 1200 N/mm2 TiAl5Sn2, TiAl6V4, TiAl6V6Sn2, TiAl4Mo4Sn2 65 1

H Gehärtete Stähle / Hardened materials
40-48 HRC / steel 40-48 HRC 30 1
48-56 HRC / steel 48-56 HRC
56-65 HRC / steel 56-65 HRC
Hartguss bis 48 HRC / hardened cast iron up to 48 HRC G-X260NiCr4 2, G-X330NiCr4 2, G-X300CrNiSi9 5 2

Vorschubreihenwerte (VSR) siehe Seite 138.
Feed rate data (VSR) see page 138.
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4-20 6-12 2-12, 3-12 2-12 6-25
2 2 1 1 3; 4; 4/6

45° 0° 30° 30° 30°; 45°
HA; HB HA HA HA HB
K10F PKD/PCD K10F K10F K30F

--- TIALN --- --- DCL --- --- DCF
Nass
wet

MMKS/Nass
mist coolant/wet

Nass
wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc

105 135 2
100 130 2
95 125 2
90 115 2
85 110 2

95 125 2
90 115 2
85 110 2
80 105 2

75 100 2
70 90 2

65 85 1
60 80 1
55 70 1

140 180 2
120 155 2
120 155 2
100 130 2
100 130 2
90 115 2

580 760 3 410 430 3 460 600 3
605 790 3 430 450 3 480 625 3
660 860 3 400-2500 3 465 490 3 520 680 3
660 860 3 400-2000 3 465 490 3 520 680 3
605 790 3 300-1500 3 430 450 3 480 625 3
640 830 3 350-1800 3 450 475 3 505 655 3

205 265 3 200-800 3 140 145 3 160 210 3
225 295 3 300-1000 3 160 170 3 180 235 3
195 250 3 200-800 3 130 135 3 150 195 3

125 165 3 350-1200 3 90 95 3 480 3 100 130 3
140 180 3 500-3000 3 100 105 3 520 3 110 145 3
185 240 3 500-3000 3 115 120 3 580 3 130 170 3

400-800 170 220 3

55 70 1
55 70 1
50 65 1
45 60 1
40 50 1

60 80 1
50 65 1

30 1
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4-20 6-12 2-12, 3-12 2-12 6-25
2 2 1 1 3; 4; 4/6

45° 0° 30° 30° 30°; 45°
HA; HB HA HA HA HB
K10F PKD/PCD K10F K10F K30F

--- TIALN --- --- DCL --- --- DCF
Nass
wet

MMKS/Nass
mist coolant/wet

Nass
wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc

105 135 2
100 130 2
95 125 2
90 115 2
85 110 2

95 125 2
90 115 2
85 110 2
80 105 2

75 100 2
70 90 2

65 85 1
60 80 1
55 70 1

140 180 2
120 155 2
120 155 2
100 130 2
100 130 2
90 115 2

580 760 3 410 430 3 460 600 3
605 790 3 430 450 3 480 625 3
660 860 3 400-2500 3 465 490 3 520 680 3
660 860 3 400-2000 3 465 490 3 520 680 3
605 790 3 300-1500 3 430 450 3 480 625 3
640 830 3 350-1800 3 450 475 3 505 655 3

205 265 3 200-800 3 140 145 3 160 210 3
225 295 3 300-1000 3 160 170 3 180 235 3
195 250 3 200-800 3 130 135 3 150 195 3

125 165 3 350-1200 3 90 95 3 480 3 100 130 3
140 180 3 500-3000 3 100 105 3 520 3 110 145 3
185 240 3 500-3000 3 115 120 3 580 3 130 170 3

400-800 170 220 3

55 70 1
55 70 1
50 65 1
45 60 1
40 50 1

60 80 1
50 65 1

30 1
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4-20 6-12 2-12, 3-12 2-12 6-25
2 2 1 1 3; 4; 4/6

45° 0° 30° 30° 30°; 45°
HA; HB HA HA HA HB
K10F PKD/PCD K10F K10F K30F

--- TIALN --- --- DCL --- --- DCF
Nass
wet

MMKS/Nass
mist coolant/wet

Nass
wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc

105 135 2
100 130 2
95 125 2
90 115 2
85 110 2

95 125 2
90 115 2
85 110 2
80 105 2

75 100 2
70 90 2

65 85 1
60 80 1
55 70 1

140 180 2
120 155 2
120 155 2
100 130 2
100 130 2
90 115 2

580 760 3 410 430 3 460 600 3
605 790 3 430 450 3 480 625 3
660 860 3 400-2500 3 465 490 3 520 680 3
660 860 3 400-2000 3 465 490 3 520 680 3
605 790 3 300-1500 3 430 450 3 480 625 3
640 830 3 350-1800 3 450 475 3 505 655 3

205 265 3 200-800 3 140 145 3 160 210 3
225 295 3 300-1000 3 160 170 3 180 235 3
195 250 3 200-800 3 130 135 3 150 195 3

125 165 3 350-1200 3 90 95 3 480 3 100 130 3
140 180 3 500-3000 3 100 105 3 520 3 110 145 3
185 240 3 500-3000 3 115 120 3 580 3 130 170 3

400-800 170 220 3

55 70 1
55 70 1
50 65 1
45 60 1
40 50 1

60 80 1
50 65 1

30 1

SEH022817

Carbon steels
up	to	450	N/mm2 C15,	St37-3,	9SMn28
up to	650	N/mm2 C45,	16Mo5,	15Mo3
up to	850	N/mm2 St50-2,	16CrMo4,	12CrMo19	5
up to	950	N/mm2 St60-2,	C55,	C60,	C105	W1
up to	1	100	N/mm2 St70-2,	51CrMoV4,	42CrV6
Low alloy steels
up to	600	N/mm2	 100Cr6,	51CrV4,	16MnCr5
up to	950	N/mm2	 100Cr2,	36NiCr6,	31NiCr14
up to	1	100	N/mm2	 41CrALMo7,	39CrMoV13	9
up to	1	300	N/mm2	 40CrMnMo7,	X50CrMnNiNbN21	9
High alloy steels
up to	700	N/mm2	 X38CrMoV5	1,	X40CrMoV5	1
up to	1	150	N/mm2 S 12-1-4-5, S 10-4-3-10
Stainless steels
ferritic/martensitic 1.4021, 1.4305, 1.4448
martensitic 1.4034, 1.4057, 1.4125
austenitic/ferritic 1.4301, 1.4311, 1.4404
Cast irons
grey cast irons up to 180 HB GG10, GG15
grey cast irons up to 260 HB GG20, GG25, GG30
ductile cast irons up to 160 HB GGG35, GGG40, GGG50
ductile cast irons up to 160 HB GGG60, GGG70
malleable cast irons up to 130 HB GTW-40, GTW-45, GTW-55
malleable cast irons up to 230 HB GTW-35, GTS-55, GTS-65

Plastics
thermosetting	plastics,	thermoplastics	 Bakelit,	Responal,	Novodur
fiber-reinforced	plastics	 CFK,	GFK,	AFK
hardened rubber, wood
Graphite EDM3

Heat-resistant alloys
Fe	based	up	to	650	N/mm2 1.4558, 1.4562, 1.4563
Fe	based up to	750	N/mm2 1.4958, 1.4977
Cr-Ni	based up to	800	N/mm2	 Monel	400,	Hastelloy	C-4
Cr-Ni	based up to	950	N/mm2	 Inconel	X-750,	Hastelloy	B
Cr-Ni	based up to	1	100	N/mm2	 Monel	K-500,	Inconel	718
Titanium and titanium alloys
pure	Ti	and	Ti	alloys	up	to	850	N/mm2	 Ti1,	TiCu2,	TiAl3V2.5
Ti	alloys	up	to	1	200	N/mm2 TiAl5Sn2, TiAl6V4, TiAl6V6Sn2
Hardened steels
steel	40-48	HRC
steel	48-56	HRC
steel	56-65	HRC
hardened	cast	irons	up	to	48	HRC	 G-X260NiCr4	2,	G-X330NiCr4	2

Aluminum alloys
Al	formable	alloys	up	to	250	N/mm2 Al99.5, AlMg1
Al	formable	alloys	up	to	350	N/mm2	 AlCuSiPb,	G-AlCu5Ni1,5
Al	alloys	≤	12	%	Si	up to	250	N/mm2 G-AlSi9Mg, G-AlSi10Mg
Al	alloys	≤	12	%	Si	up to	300	N/mm2	 G-AlCu4TiMg,	G-AlSi7Mg
Al	alloys	≥	12	%	Si	up to	450	N/mm2	 G-AlSi17Cu4,	G-AlSi21CuNiMg
magnesium	 MgMn2,	CrMgAl8Zn1
Copper and copper alloys
free-cutting	copper	alloys,	Pb	>	1	%	 G-CuSn7ZnPb,	G-CuPb10Sn
bronze,	brass	 CuZn15,	CuZn30,	CuCrZr
copper,	lead-free	and	electrolytic	copper		 CuAl10Ni5Fe4,	G-CuAl10Ni
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-
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-
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RANGE OF DIAMETERS
NUMBER OF TEETH

HELIX ANGLE
SHANK

CUTTING MATERIAL
COATING
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SEH422865 SEH422835 SEH422838 SEH620101SEH422848
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
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Empfohlene Schnittwerte Radiusfräser / Recommended cutting data for ball nose end mills

99 99 102, 113 103, 104, 106, 113 107, 108 110, 111
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265 3 235 3 310 3 295 3 155 3 155 3
255 3 225 3 300 3 285 3 155 3 155 3
240 3 210 3 280 3 265 3 140 3 140 3
220 3 195 3 260 3 245 3 130 3 130 3

255 3 225 3 300 3 285 3 150 3 150 3
240 3 210 3 280 3 265 3 140 3 140 3
220 2 195 2 260 2 245 2 130 2 130 2
215 2 190 2 250 2 240 2 125 2 125 2

205 2 180 2 240 2 230 2 120 2 120 2
185 1 165 1 220 1 210 1 110 1 110 1

170 1 150 1 200 1 190 1 100 1 100 1
160 1 140 1 190 1 180 1 95 1 95 1
145 1 125 1 170 1 160 1 85 1 85 1

365 3 320 3 430 3 410 3 130 215 3 130 215 3
315 3 275 3 370 3 350 3 110 185 3 110 185 3
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Empfohlene Schnittwerte Radiusfräser / Recommended cutting data for ball nose end mills
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0,5-3 0,5-3 1-16 2-16 2-20 2-20
2 2 2 2; 4 2 4

30° 30° 30°; 0° 20°; 30°; 0° 30° 30°
HA HA HA HA zyl.; HA; HB / cyl.; HA; HB zyl.; HA; HB / cyl.; HA; HB

K10UF K10UF K10UF K10UF K30F K30F
DCHP DCHP DCHP DCHP --- DCHP --- DCHP

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet
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dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet
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Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc vc

270 3 240 3 320 3 305 3 160 3 160 3
265 3 235 3 310 3 295 3 155 3 155 3
255 3 225 3 300 3 285 3 155 3 155 3
240 3 210 3 280 3 265 3 140 3 140 3
220 3 195 3 260 3 245 3 130 3 130 3

255 3 225 3 300 3 285 3 150 3 150 3
240 3 210 3 280 3 265 3 140 3 140 3
220 2 195 2 260 2 245 2 130 2 130 2
215 2 190 2 250 2 240 2 125 2 125 2

205 2 180 2 240 2 230 2 120 2 120 2
185 1 165 1 220 1 210 1 110 1 110 1

170 1 150 1 200 1 190 1 100 1 100 1
160 1 140 1 190 1 180 1 95 1 95 1
145 1 125 1 170 1 160 1 85 1 85 1

365 3 320 3 430 3 410 3 130 215 3 130 215 3
315 3 275 3 370 3 350 3 110 185 3 110 185 3
315 3 275 3 370 3 350 3 110 185 3 110 185 3
265 3 235 3 310 3 295 3 95 155 3 95 155 3
265 3 235 3 310 3 295 3 95 155 3 95 155 3
240 3 210 3 280 3 265 3 85 140 3 85 140 3

430 4 430 4
450 4 450 4
490 4 490 4
490 4 490 4
450 4 450 4
470 4 470 4

150 4 150 4
170 4 170 4
140 4 140 4

95 4 95 4
105 4 105 4
125 4 125 4

450 3 395 3 530 3 505 3 160 265 3 160 265 3

145 1 125 1 170 1 160 1 85 1 85 1
145 1 125 1 170 1 160 1 85 1 85 1
135 1 120 1 160 1 150 1 80 1 80 1
120 1 105 1 140 1 135 1 70 1 70 1
100 1 90 1 120 1 115 1 60 1 60 1

160 1 140 1 190 1 180 1 60 95 1 60 95 1
135 1 120 1 160 1 150 1 50 80 1 50 80 1

205 1 180 1 240 1 230 1 120 1 120 1
170 1 150 1 200 1 190 1
135 1 120 1 160 1 150 1
215 1 190 1 250 1 240 1 125 1 125 1
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Empfohlene Schnittwerte Radiusfräser / Recommended cutting data for ball nose end mills
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3-16 2-12 0,5-3 2-12 2-16
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30° 30° 30° 20° 45°

zyl. / cyl. HA; HB HA HA HA
K30F K30F K10F K10F K10F

--- DCHP DCHP DIA DIA --- DCL
Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

Nass
wet

Trocken/MMKS/Nass
dry/mist coolant/wet

vc vc vc vc vc vc vc

130 3 160 3
125 3 155 3
120 3 155 3
110 3 140 3
105 3 130 3

120 3 150 3
110 3 140 3
105 2 130 2
100 2 125 2

95 2 120 2
90 1 110 1

80 1 100 1
75 1 95 1
70 1 85 1

105 170 3 215 3
90 150 3 185 3
90 150 3 185 3
75 125 3 155 3
75 125 3 155 3
70 110 3 140 3

345 4 610 765 4
360 4 635 795 4
390 4 695 870 4
390 4 695 870 4
360 4 635 795 4
375 4 670 840 4

120 4 215 270 4
135 4 235 295 4
110 4 205 255 4

75 4 130 165 4
85 4 145 180 4
100 4 195 245 4
130 210 3 265 3 400-800 3 400-800 3

70 1 85 1
70 1 85 1
65 1 80 1
55 1 70 1
50 1 60 1

50 75 1 95 1
40 65 1 80 1

95 1 120 1

100 1 125 1
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Empfohlene Schnittwerte Radiusfräser / Recommended cutting data for ball nose end mills
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vc vc vc vc vc vc vc

130 3 160 3
125 3 155 3
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120 3 150 3
110 3 140 3
105 2 130 2
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95 2 120 2
90 1 110 1

80 1 100 1
75 1 95 1
70 1 85 1

105 170 3 215 3
90 150 3 185 3
90 150 3 185 3
75 125 3 155 3
75 125 3 155 3
70 110 3 140 3

345 4 610 765 4
360 4 635 795 4
390 4 695 870 4
390 4 695 870 4
360 4 635 795 4
375 4 670 840 4

120 4 215 270 4
135 4 235 295 4
110 4 205 255 4

75 4 130 165 4
85 4 145 180 4
100 4 195 245 4
130 210 3 265 3 400-800 3 400-800 3

70 1 85 1
70 1 85 1
65 1 80 1
55 1 70 1
50 1 60 1

50 75 1 95 1
40 65 1 80 1

95 1 120 1

100 1 125 1
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Empfohlene Schnittwerte Radiusfräser / Recommended cutting data for ball nose end mills
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vc vc vc vc vc vc vc vc

270 3 240 3 320 3 305 3 160 3 160 3
265 3 235 3 310 3 295 3 155 3 155 3
255 3 225 3 300 3 285 3 155 3 155 3
240 3 210 3 280 3 265 3 140 3 140 3
220 3 195 3 260 3 245 3 130 3 130 3

255 3 225 3 300 3 285 3 150 3 150 3
240 3 210 3 280 3 265 3 140 3 140 3
220 2 195 2 260 2 245 2 130 2 130 2
215 2 190 2 250 2 240 2 125 2 125 2

205 2 180 2 240 2 230 2 120 2 120 2
185 1 165 1 220 1 210 1 110 1 110 1

170 1 150 1 200 1 190 1 100 1 100 1
160 1 140 1 190 1 180 1 95 1 95 1
145 1 125 1 170 1 160 1 85 1 85 1

365 3 320 3 430 3 410 3 130 215 3 130 215 3
315 3 275 3 370 3 350 3 110 185 3 110 185 3
315 3 275 3 370 3 350 3 110 185 3 110 185 3
265 3 235 3 310 3 295 3 95 155 3 95 155 3
265 3 235 3 310 3 295 3 95 155 3 95 155 3
240 3 210 3 280 3 265 3 85 140 3 85 140 3

430 4 430 4
450 4 450 4
490 4 490 4
490 4 490 4
450 4 450 4
470 4 470 4

150 4 150 4
170 4 170 4
140 4 140 4

95 4 95 4
105 4 105 4
125 4 125 4

450 3 395 3 530 3 505 3 160 265 3 160 265 3

145 1 125 1 170 1 160 1 85 1 85 1
145 1 125 1 170 1 160 1 85 1 85 1
135 1 120 1 160 1 150 1 80 1 80 1
120 1 105 1 140 1 135 1 70 1 70 1
100 1 90 1 120 1 115 1 60 1 60 1

160 1 140 1 190 1 180 1 60 95 1 60 95 1
135 1 120 1 160 1 150 1 50 80 1 50 80 1

205 1 180 1 240 1 230 1 120 1 120 1
170 1 150 1 200 1 190 1
135 1 120 1 160 1 150 1
215 1 190 1 250 1 240 1 125 1 125 1

-
-
-
-
-

-
-
-
-

-
-

1
1
1

-
-
-
-
-
-

-
-
-
-
-
-

-
-
-

-
-
-

-

-
-
-
-
-

-
-

-
-
-
-

Carbon steels
up	to	450	N/mm2 C15,	St37-3,	9SMn28
up to	650	N/mm2 C45,	16Mo5,	15Mo3
up to	850	N/mm2 St50-2,	16CrMo4,	12CrMo19	5
up to	950	N/mm2 St60-2,	C55,	C60,	C105	W1
up to	1	100	N/mm2 St70-2,	51CrMoV4,	42CrV6
Low alloy steels
up to	600	N/mm2	 100Cr6,	51CrV4,	16MnCr5
up to	950	N/mm2	 100Cr2,	36NiCr6,	31NiCr14
up to	1	100	N/mm2	 41CrALMo7,	39CrMoV13	9
up to	1	300	N/mm2	 40CrMnMo7,	X50CrMnNiNbN21	9
High alloy steels
up to	700	N/mm2	 X38CrMoV5	1,	X40CrMoV5	1
up to	1	150	N/mm2 S 12-1-4-5, S 10-4-3-10
Stainless steels
ferritic/martensitic 1.4021, 1.4305, 1.4448
martensitic 1.4034, 1.4057, 1.4125
austenitic/ferritic 1.4301, 1.4311, 1.4404
Cast irons
grey cast irons up to 180 HB GG10, GG15
grey cast irons up to 260 HB GG20, GG25, GG30
ductile cast irons up to 160 HB GGG35, GGG40, GGG50
ductile cast irons up to 160 HB GGG60, GGG70
malleable cast irons up to 130 HB GTW-40, GTW-45, GTW-55
malleable cast irons up to 230 HB GTW-35, GTS-55, GTS-65

Plastics
thermosetting	plastics,	thermoplastics	 Bakelit,	Responal,	Novodur
fiber-reinforced	plastics	 CFK,	GFK,	AFK
hardened rubber, wood
Graphite EDM3

Heat-resistant alloys
Fe	based	up	to	650	N/mm2 1.4558, 1.4562, 1.4563
Fe	based up to	750	N/mm2 1.4958, 1.4977
Cr-Ni	based up to	800	N/mm2	 Monel	400,	Hastelloy	C-4
Cr-Ni	based up to	950	N/mm2	 Inconel	X-750,	Hastelloy	B
Cr-Ni	based up to	1	100	N/mm2	 Monel	K-500,	Inconel	718
Titanium and titanium alloys
pure	Ti	and	Ti	alloys	up	to	850	N/mm2	 Ti1,	TiCu2,	TiAl3V2.5
Ti	alloys	up	to	1	200	N/mm2 TiAl5Sn2, TiAl6V4, TiAl6V6Sn2
Hardened steels
steel	40-48	HRC
steel	48-56	HRC
steel	56-65	HRC
hardened	cast	irons	up	to	48	HRC	 G-X260NiCr4	2,	G-X330NiCr4	2

Aluminum alloys
Al	formable	alloys	up	to	250	N/mm2 Al99.5, AlMg1
Al	formable	alloys	up	to	350	N/mm2	 AlCuSiPb,	G-AlCu5Ni1,5
Al	alloys	≤	12	%	Si	up to	250	N/mm2 G-AlSi9Mg, G-AlSi10Mg
Al	alloys	≤	12	%	Si	up to	300	N/mm2	 G-AlCu4TiMg,	G-AlSi7Mg
Al	alloys	≥	12	%	Si	up to	450	N/mm2	 G-AlSi17Cu4,	G-AlSi21CuNiMg
magnesium	 MgMn2,	CrMgAl8Zn1
Copper and copper alloys
free-cutting	copper	alloys,	Pb	>	1	%	 G-CuSn7ZnPb,	G-CuPb10Sn
bronze,	brass	 CuZn15,	CuZn30,	CuCrZr
copper,	lead-free	and	electrolytic	copper		 CuAl10Ni5Fe4,	G-CuAl10Ni



0,2
0,5
1
2
4
6
8
10
12
14
16
18
20
25

0,003
0,002
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

0,010
0,005
0,003
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

0,020
0,015
0,010
0,005
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

0,030
0,025
0,020
0,015
0,010
-
-
-
-
-
-
-
-
-

0,040
0,035
0,030
0,030
0,025
0,020
-
-
-
-
-
-
-
-

0,050
0,050
0,045
0,040
0,035
0,035
0,030
-
-
-
-
-
-
-

0,060
0,060
0,055
0,050
0,050
0,045
0,045
0,040
-
-
-
-
-
-

0,070
0,070
0,065
0,060
0,055
0,050
0,045
0,040
0,040
-
-
-
-
-

0,080
0,080
0,080
0,075
0,070
0,065
0,060
0,055
0,050
0,050
-
-
-
-

0,090
0,090
0,090
0,085
0,080
0,075
0,070
0,065
0,060
0,050
0,050
-
-
-

0,100
0,100
0,100
0,095
0,090
0,085
0,080
0,075
0,070
0,065
0,060
0,060
-
-

0,110
0,110
0,110
0,105
0,100
0,095
0,090
0,085
0,080
0,075
0,070
0,060
0,060
-

0,120
0,120
0,120
0,110
0,110
0,100
0,100
0,095
0,095
0,090
0,090
0,080
0,080
0,080

radial cutting depth Ø 0,5
fz mm/tooth

Ø 1
fz mm/tooth

Ø 2
fz mm/tooth

Ø 4
fz mm/tooth

Ø 6
fz mm/tooth

Ø 8
fz mm/tooth

Ø 10
fz mm/tooth

Ø 12
fz mm/tooth

Ø 14
fz mm/tooth

Ø 16
fz mm/tooth

Ø 18
fz mm/tooth

Ø 20
fz mm/tooth

Ø 25
fz mm/tooth

FEED GRADE 1

fz mm/tooth 0,015 0,040 0,060 0,090 0,140 0,180 0,220 0,240 0,260
range of diameters Ø 0,5-2 Ø 2-4 Ø 4-6 Ø 6-8 Ø 8-12 Ø 12-14 Ø 14-16 Ø 16-18 Ø 18-20

FEED GRADE 5

fz mm/tooth 0,020 0,050 0,080 0,120 0,180 0,220 0,250 0,270 0,290
range of diameters Ø 0,5-2 Ø 2-4 Ø 4-6 Ø 6-8 Ø 8-12 Ø 12-14 Ø 14-16 Ø 16-18 Ø 18-20

FEED GRADE 6

fz mm/tooth 0,030 0,080 0,100 0,150 0,200 0,250 0,280 0,300 0,320
range of diameters Ø 0,5-2 Ø 2-4 Ø 4-6 Ø 6-8 Ø 8-12 Ø 12-14 Ø 14-16 Ø 16-18 Ø 18-20

FEED GRADE 7

0,2
0,5
1
2
4
6
8
10
12
14
16
18
20
25

0,005
0,003
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

0,015
0,010
0,005
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

0,025
0,020
0,015
0,010
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

0,040
0,030
0,025
0,020
0,020
-
-
-
-
-
-
-
-
-

0,050
0,045
0,040
0,040
0,035
0,030
-
-
-
-
-
-
-
-

0,060
0,060
0,055
0,050
0,045
0,045
0,040
-
-
-
-
-
-
-

0,080
0,080
0,075
0,070
0,065
0,060
0,055
0,050
-
-
-
-
-
-

0,090
0,090
0,080
0,075
0,070
0,070
0,065
0,060
0,050
-
-
-
-
-

0,100
0,100
0,090
0,090
0,085
0,080
0,080
0,075
0,070
0,060
-
-
-
-

0,110
0,110
0,100
0,100
0,090
0,090
0,080
0,075
0,075
0,070
0,060
-
-
-

0,120
0,120
0,110
0,110
0,100
0,100
0,090
0,090
0,085
0,085
0,080
0,080
-
-

0,140
0,140
0,130
0,130
0,120
0,120
0,110
0,110
0,100
0,100
0,090
0,090
0,080
-

0,180
0,180
0,160
0,160
0,140
0,140
0,120
0,120
0,110
0,110
0,100
0,100
0,100
0,090

radial cutting depth

FEED GRADE 2
Ø 0,5

fz mm/tooth
Ø 1

fz mm/tooth
Ø 2

fz mm/tooth
Ø 4

fz mm/tooth
Ø 6

fz mm/tooth
Ø 8

fz mm/tooth
Ø 10

fz mm/tooth
Ø 12

fz mm/tooth
Ø 14

fz mm/tooth
Ø 16

fz mm/tooth
Ø 18

fz mm/tooth
Ø 20

fz mm/tooth
Ø 25

fz mm/tooth

0,2
0,5
1
2
4
6
8
10
12
14
16
18
20
25

0,008
0,005
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

0,020
0,015
0,010
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

0,030
0,025
0,020
0,020
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

0,050
0,050
0,045
0,040
0,040
-
-
-
-
-
-
-
-
-

0,080
0,080
0,070
0,060
0,055
0,050
-
-
-
-
-
-
-
-

0,100
0,100
0,090
0,080
0,075
0,070
0,060
-
-
-
-
-
-
-

0,120
0,120
0,110
0,110
0,100
0,095
0,085
0,080
-
-
-
-
-
-

0,140
0,140
0,130
0,120
0,115
0,110
0,100
0,100
0,090
-
-
-
-
-

0,160
0,160
0,150
0,145
0,140
0,130
0,120
0,110
0,105
0,100
-
-
-
-

0,180
0,180
0,170
0,165
0,160
0,150
0,145
0,140
0,130
0,120
0,110
-
-
-

0,200
0,200
0,190
0,180
0,170
0,160
0,155
0,150
0,140
0,130
0,120
0,120
-
-

0,220
0,220
0,210
0,200
0,190
0,180
0,170
0,160
0,150
0,140
0,130
0,130
0,120
-

0,240
0,240
0,230
0,220
0,210
0,200
0,190
0,180
0,170
0,160
0,150
0,150
0,140
0,140

radial cutting depth

FEED GRADE 3
Ø 0,5

fz mm/tooth
Ø 1

fz mm/tooth
Ø 2

fz mm/tooth
Ø 4

fz mm/tooth
Ø 6

fz mm/tooth
Ø 8

fz mm/tooth
Ø 10

fz mm/tooth
Ø 12

fz mm/tooth
Ø 14

fz mm/tooth
Ø 16

fz mm/tooth
Ø 18

fz mm/tooth
Ø 20

fz mm/tooth
Ø 25

fz mm/tooth

range of diameters
0,010 0,030 0,050 0,080 0,120 0,150 0,190 0,210 0,230

Ø 0,5-2 Ø 2-4 Ø 4-6 Ø 6-8 Ø 8-12 Ø 12-14 Ø 14-16 Ø 16-18 Ø 18-20

FEED GRADE 4

fz mm/tooth
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Schlichten / fi nishing
Vc Schlichten = Vc x 1,3

Vc fi nishing = Vc x 1,3

Zustellung
radial

ae in mm
radial depth 

of cut

Ø 0,5
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 1
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 2
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 4
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 6
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 8
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 10
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 12
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 14
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 16
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 18
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 20
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 25
fz

mm/Z
feed/tooth

0,2 0,003 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120
0,5 0,002 0,005 0,015 0,025 0,035 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120
1 - 0,003 0,010 0,020 0,030 0,045 0,055 0,065 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120
2 - - 0,005 0,015 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075 0,085 0,095 0,105 0,110
4 - - - 0,010 0,025 0,035 0,050 0,055 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110
6 - - - - 0,020 0,035 0,045 0,050 0,065 0,075 0,085 0,095 0,100
8 - - - - - 0,030 0,045 0,045 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100

10 - - - - - - 0,040 0,040 0,055 0,065 0,075 0,085 0,095
12 - - - - - - - 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,095
14 - - - - - - - - 0,050 0,050 0,065 0,075 0,090
16 - - - - - - - - - 0,050 0,060 0,070 0,090
18 - - - - - - - - - - 0,060 0,060 0,080
20 - - - - - - - - - - - 0,060 0,080
25 - - - - - - - - - - - - 0,080

Zustellung
radial

ae in mm
radial depth 

of cut

Ø 0,5
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 1
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 2
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 4
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 6
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 8
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 10
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 12
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 14
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 16
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 18
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 20
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 25
fz

mm/Z
feed/tooth

0,2 0,005 0,015 0,025 0,040 0,050 0,060 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120 0,140 0,180
0,5 0,003 0,010 0,020 0,030 0,045 0,060 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120 0,140 0,180
1 - 0,005 0,015 0,025 0,040 0,055 0,075 0,080 0,090 0,100 0,110 0,130 0,160
2 - - 0,010 0,020 0,040 0,050 0,070 0,075 0,090 0,100 0,110 0,130 0,160
4 - - - 0,020 0,035 0,045 0,065 0,070 0,085 0,090 0,100 0,120 0,140
6 - - - - 0,030 0,045 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140
8 - - - - - 0,040 0,055 0,065 0,080 0,080 0,090 0,110 0,120

10 - - - - - - 0,050 0,060 0,075 0,075 0,090 0,110 0,120
12 - - - - - - - 0,050 0,070 0,075 0,085 0,100 0,110
14 - - - - - - - - 0,060 0,070 0,085 0,100 0,110
16 - - - - - - - - - 0,060 0,080 0,090 0,100
18 - - - - - - - - - - 0,080 0,090 0,100
20 - - - - - - - - - - - 0,080 0,100
25 - - - - - - - - - - - - 0,090

Zustellung
radial

ae in mm
radial depth 

of cut

Ø 0,5
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 1
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 2
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 4
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 6
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 8
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 10
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 12
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 14
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 16
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 18
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 20
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 25
fz

mm/Z
feed/tooth

0,2 0,008 0,020 0,030 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160 0,180 0,200 0,220 0,240
0,5 0,005 0,015 0,025 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160 0,180 0,200 0,220 0,240
1 - 0,010 0,020 0,045 0,070 0,090 0,110 0,130 0,150 0,170 0,190 0,210 0,230
2 - - 0,020 0,040 0,060 0,080 0,110 0,120 0,145 0,165 0,180 0,200 0,220
4 - - - 0,040 0,055 0,075 0,100 0,115 0,140 0,160 0,170 0,190 0,210
6 - - - - 0,050 0,070 0,090 0,110 0,130 0,150 0,160 0,180 0,200
8 - - - - - 0,060 0,085 0,100 0,120 0,145 0,155 0,170 0,190

10 - - - - - - 0,080 0,100 0,110 0,140 0,150 0,160 0,180
12 - - - - - - - 0,090 0,105 0,130 0,140 0,150 0,170
14 - - - - - - - - 0,100 0,120 0,130 0,140 0,160
16 - - - - - - - - - 0,110 0,120 0,130 0,150
18 - - - - - - - - - - 0,120 0,130 0,150
20 - - - - - - - - - - - 0,120 0,140
25 - - - - - - - - - - - - 0,140

(VSR) Vorschubreihe 1 / Feed rate group 1

(VSR) Vorschubreihe 2 / Feed rate group 2

(VSR) Vorschubreihe 3 / Feed rate group 3

Vorschubreihen Schaftfräser / Recommended feed rates for end mills

Nutfräsen / slot milling
Vc Nutfräsen = Vc x 0,7

Vc slot milling = Vc x 0,7

Schruppen / roughing
Vc Schruppen = Vc x 1,0

Vc roughing = Vc x 1,0
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Schlichten / fi nishing
Vc Schlichten = Vc x 1,3

Vc fi nishing = Vc x 1,3

Zustellung
radial

ae in mm
radial depth 

of cut

Ø 0,5
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 1
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 2
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 4
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 6
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 8
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 10
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 12
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 14
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 16
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 18
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 20
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 25
fz

mm/Z
feed/tooth

0,2 0,003 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120
0,5 0,002 0,005 0,015 0,025 0,035 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120
1 - 0,003 0,010 0,020 0,030 0,045 0,055 0,065 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120
2 - - 0,005 0,015 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075 0,085 0,095 0,105 0,110
4 - - - 0,010 0,025 0,035 0,050 0,055 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110
6 - - - - 0,020 0,035 0,045 0,050 0,065 0,075 0,085 0,095 0,100
8 - - - - - 0,030 0,045 0,045 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100
10 - - - - - - 0,040 0,040 0,055 0,065 0,075 0,085 0,095
12 - - - - - - - 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,095
14 - - - - - - - - 0,050 0,050 0,065 0,075 0,090
16 - - - - - - - - - 0,050 0,060 0,070 0,090
18 - - - - - - - - - - 0,060 0,060 0,080
20 - - - - - - - - - - - 0,060 0,080
25 - - - - - - - - - - - - 0,080

Zustellung
radial

ae in mm
radial depth 

of cut

Ø 0,5
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 1
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 2
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 4
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 6
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 8
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 10
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 12
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 14
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 16
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 18
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 20
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 25
fz

mm/Z
feed/tooth

0,2 0,005 0,015 0,025 0,040 0,050 0,060 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120 0,140 0,180
0,5 0,003 0,010 0,020 0,030 0,045 0,060 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120 0,140 0,180
1 - 0,005 0,015 0,025 0,040 0,055 0,075 0,080 0,090 0,100 0,110 0,130 0,160
2 - - 0,010 0,020 0,040 0,050 0,070 0,075 0,090 0,100 0,110 0,130 0,160
4 - - - 0,020 0,035 0,045 0,065 0,070 0,085 0,090 0,100 0,120 0,140
6 - - - - 0,030 0,045 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140
8 - - - - - 0,040 0,055 0,065 0,080 0,080 0,090 0,110 0,120
10 - - - - - - 0,050 0,060 0,075 0,075 0,090 0,110 0,120
12 - - - - - - - 0,050 0,070 0,075 0,085 0,100 0,110
14 - - - - - - - - 0,060 0,070 0,085 0,100 0,110
16 - - - - - - - - - 0,060 0,080 0,090 0,100
18 - - - - - - - - - - 0,080 0,090 0,100
20 - - - - - - - - - - - 0,080 0,100
25 - - - - - - - - - - - - 0,090
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mm/Z
feed/tooth

Ø 18
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 20
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 25
fz

mm/Z
feed/tooth

0,2 0,008 0,020 0,030 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160 0,180 0,200 0,220 0,240
0,5 0,005 0,015 0,025 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160 0,180 0,200 0,220 0,240
1 - 0,010 0,020 0,045 0,070 0,090 0,110 0,130 0,150 0,170 0,190 0,210 0,230
2 - - 0,020 0,040 0,060 0,080 0,110 0,120 0,145 0,165 0,180 0,200 0,220
4 - - - 0,040 0,055 0,075 0,100 0,115 0,140 0,160 0,170 0,190 0,210
6 - - - - 0,050 0,070 0,090 0,110 0,130 0,150 0,160 0,180 0,200
8 - - - - - 0,060 0,085 0,100 0,120 0,145 0,155 0,170 0,190
10 - - - - - - 0,080 0,100 0,110 0,140 0,150 0,160 0,180
12 - - - - - - - 0,090 0,105 0,130 0,140 0,150 0,170
14 - - - - - - - - 0,100 0,120 0,130 0,140 0,160
16 - - - - - - - - - 0,110 0,120 0,130 0,150
18 - - - - - - - - - - 0,120 0,130 0,150
20 - - - - - - - - - - - 0,120 0,140
25 - - - - - - - - - - - - 0,140

(VSR) Vorschubreihe 1 / Feed rate group 1

(VSR) Vorschubreihe 2 / Feed rate group 2

(VSR) Vorschubreihe 3 / Feed rate group 3

Vorschubreihen Schaftfräser / Recommended feed rates for end mills

Nutfräsen / slot milling
Vc Nutfräsen = Vc x 0,7

Vc slot milling = Vc x 0,7

Schruppen / roughing
Vc Schruppen = Vc x 1,0

Vc roughing = Vc x 1,0
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Schlichten / fi nishing
Vc Schlichten = Vc x 1,3

Vc fi nishing = Vc x 1,3

Zustellung
radial

ae in mm
radial depth 

of cut

Ø 0,5
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 1
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 2
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 4
fz

mm/Z
feed/tooth
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feed/tooth
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mm/Z
feed/tooth

Ø 18
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fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 25
fz

mm/Z
feed/tooth

0,2 0,003 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120
0,5 0,002 0,005 0,015 0,025 0,035 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120
1 - 0,003 0,010 0,020 0,030 0,045 0,055 0,065 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120
2 - - 0,005 0,015 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075 0,085 0,095 0,105 0,110
4 - - - 0,010 0,025 0,035 0,050 0,055 0,070 0,080 0,090 0,100 0,110
6 - - - - 0,020 0,035 0,045 0,050 0,065 0,075 0,085 0,095 0,100
8 - - - - - 0,030 0,045 0,045 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100
10 - - - - - - 0,040 0,040 0,055 0,065 0,075 0,085 0,095
12 - - - - - - - 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,095
14 - - - - - - - - 0,050 0,050 0,065 0,075 0,090
16 - - - - - - - - - 0,050 0,060 0,070 0,090
18 - - - - - - - - - - 0,060 0,060 0,080
20 - - - - - - - - - - - 0,060 0,080
25 - - - - - - - - - - - - 0,080

Zustellung
radial

ae in mm
radial depth 

of cut

Ø 0,5
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 1
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mm/Z
feed/tooth

Ø 2
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feed/tooth

Ø 4
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feed/tooth

Ø 6
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feed/tooth
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fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 18
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 20
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 25
fz

mm/Z
feed/tooth

0,2 0,005 0,015 0,025 0,040 0,050 0,060 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120 0,140 0,180
0,5 0,003 0,010 0,020 0,030 0,045 0,060 0,080 0,090 0,100 0,110 0,120 0,140 0,180
1 - 0,005 0,015 0,025 0,040 0,055 0,075 0,080 0,090 0,100 0,110 0,130 0,160
2 - - 0,010 0,020 0,040 0,050 0,070 0,075 0,090 0,100 0,110 0,130 0,160
4 - - - 0,020 0,035 0,045 0,065 0,070 0,085 0,090 0,100 0,120 0,140
6 - - - - 0,030 0,045 0,060 0,070 0,080 0,090 0,100 0,120 0,140
8 - - - - - 0,040 0,055 0,065 0,080 0,080 0,090 0,110 0,120
10 - - - - - - 0,050 0,060 0,075 0,075 0,090 0,110 0,120
12 - - - - - - - 0,050 0,070 0,075 0,085 0,100 0,110
14 - - - - - - - - 0,060 0,070 0,085 0,100 0,110
16 - - - - - - - - - 0,060 0,080 0,090 0,100
18 - - - - - - - - - - 0,080 0,090 0,100
20 - - - - - - - - - - - 0,080 0,100
25 - - - - - - - - - - - - 0,090

Zustellung
radial

ae in mm
radial depth 

of cut

Ø 0,5
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 1
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 2
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 4
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 6
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 8
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 10
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 12
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 14
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 16
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 18
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 20
fz

mm/Z
feed/tooth

Ø 25
fz

mm/Z
feed/tooth

0,2 0,008 0,020 0,030 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160 0,180 0,200 0,220 0,240
0,5 0,005 0,015 0,025 0,050 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160 0,180 0,200 0,220 0,240
1 - 0,010 0,020 0,045 0,070 0,090 0,110 0,130 0,150 0,170 0,190 0,210 0,230
2 - - 0,020 0,040 0,060 0,080 0,110 0,120 0,145 0,165 0,180 0,200 0,220
4 - - - 0,040 0,055 0,075 0,100 0,115 0,140 0,160 0,170 0,190 0,210
6 - - - - 0,050 0,070 0,090 0,110 0,130 0,150 0,160 0,180 0,200
8 - - - - - 0,060 0,085 0,100 0,120 0,145 0,155 0,170 0,190
10 - - - - - - 0,080 0,100 0,110 0,140 0,150 0,160 0,180
12 - - - - - - - 0,090 0,105 0,130 0,140 0,150 0,170
14 - - - - - - - - 0,100 0,120 0,130 0,140 0,160
16 - - - - - - - - - 0,110 0,120 0,130 0,150
18 - - - - - - - - - - 0,120 0,130 0,150
20 - - - - - - - - - - - 0,120 0,140
25 - - - - - - - - - - - - 0,140

(VSR) Vorschubreihe 1 / Feed rate group 1

(VSR) Vorschubreihe 2 / Feed rate group 2

(VSR) Vorschubreihe 3 / Feed rate group 3

Vorschubreihen Schaftfräser / Recommended feed rates for end mills

Nutfräsen / slot milling
Vc Nutfräsen = Vc x 0,7

Vc slot milling = Vc x 0,7

Schruppen / roughing
Vc Schruppen = Vc x 1,0

Vc roughing = Vc x 1,0

FINISH MACHINING
Vc x 1,3

ROUGH MACHINING
Vc x 1,0

GROOVE MACHINING
Vc x 0,7

TRANSOR filtration systems for metal-
working are high-performance filtration 
aggregates equipped with all the required 
equipment for reliable supplies to machines 
operating in continuous operation mode.

OPTIMAL USE OF FILTRATION
•	 Grinding
•	 Eroding
•	 Chip	machining
•	 Superfinishing
 
TRANSOR SLIT FILTRATION
•	 TRANSOR	modular	design
•	 Automatic unsupervised operation
•	 Minimal oil loss
•	 Minimal power consumption
•	 For	thin	lubrication,	abrasive,	cutting	oils
•	 Fineness	of	filtration	<	3	microns
•	 No	auxiliary	filtration	items
•	 Full	regeneration	of	filters

TRANSOR
FILTRATION
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