/ GOULDBERG

innovation. precision. performance.







EM10 Schaftfraser / End mill 2 30° Sonderlange / Special - 3,0-20,0

EM11 Schaftfraser / End mill 2 30° Sonderlange / Special TiCN

EM12 Schaftfraser / End mill 3 30° kurz / short -

EM13 Schaftfraser / End mill 3 30° kurz / short TiCN

EM14 Schaftfraser / End mill 3 30° Sonderlange / Special - 3,0-20,0

EM15 Schaftfraser / End mill 3 30° Sonderlange / Special TiCN

EM16 Schaftfraser / End mill 4 30° Sonderlange / Special -

EM17 Schaftfraser / End mill 4 30° Sonderlange / Special TiCN

FM15 Schaftfraser / End mill 2 30° kurz / short TiAIN 3,0-20,0 (D)

FM16 Schaftfraser / End mill 2 30° lang / long TiAIN »

FM17 Schaftfraser / End mill 3 30° kurz / short TIAIN 302000 @O @ © 13
FM18 Schaftfraser / End mill 3 30° lang / fong TIAIN 30200 @O @ O© 14
FM19 Schaftfraser / End mill 3 45° kurz / short TIAIN 3020 O 0O © 15
FM20 Schaftfraser / End mill 3 45° lang / long TIAIN 302000 OO0 O® © 16
FM21 Schaftfraser / End mill 4 30° kurz / short TIAIN 30200 @O O O© 17
FM22 Schaftfraser / End mill 4 30° lang / long TIAIN 30200 @O O © 18
FM23 Schaftfraser / End mill 6/8 45° Standard / Standard TiAIN O N K N D) 19
FM24 Schaftfraser / End mill 6/8 45° lang / long TIAIN LN N N ) (D) 20
FM25 Schaftfraser / End mill 6/8 45° extra lang / extra long TiAIN 6,0-20,0 900 (D)

F

FM27 Schrupp-Schlichtfraser / Semi-rougher 4 45° Standard / Standard TIAIN 40200 @0 O O (D)

F

FM29 Schruppfréser / Roughing end mill 3/4/5/6 45° Standard / Standard TIAIN 40200 000 ©

F

FM31 Radiusfraser / Ball nose end mill 2 30° lang / long TiAIN 3,0-20,0 9000

F

FM33 Entgratfraser 60° / Chamfer end mill 60° 4 0° Standard / Standard TiAIN 6,0-12,0 900 (D)

F

PM10 Schaftfraser / End mill 4 35°-38°  kurz / short AICrN 3,0-20,0 o000

P

PM12 Torusfréser / Torical end mill 4 35°-38°  Standard / Standard AICrN 6,0-16,0 900

PM14 Schruppfraser / Roughing end mill 3/4/5/6 45° lang / long AICrN 40200 0 0O

P Standard / Standard AICrN 6,0-20,0

PM16 Schaftfraser / End mill 2 30° lang / long AICrN 20200 @ o

P lang / long AICrN 4,0-16,0




Schaftfraser / End mill 37°-38°-39° kurz / short AICrN 3,0-20,0
Schaftfraser / End mill 37°-38°-39° lang / long AICrN
Schaftfraser / End mill 44°-45°  Standard / Standard AICrN 3,0-25,0
Schaftfraser / End mill 55° Standard / Standard AICrN
Torusfraser / Torical end mill 44°-45°  lang/ long AICrN 4,0-16,0
Schaftfraser / End mill 50°-35° Standard / Standard AICrN
Schaftfraser / End mill 50°-35° lang/ long AICrN 6,0-25,0
Torusfraser / Torical end mill 50°-35° Standard / Standard AICrN

Radiusfraser / Ball nose end mill 30° Standard / Standard AICrN 2,0-20,0

Radiusfraser / Ball nose end mill 30° Standard / Standard AICrN

Schaftfraser Trochoidal / End mill trochoidal 37°-38° lang/ long AICrN 6,0-25,0
Torusfraser Trochoidal / Torical trochoidal 37°-38° lang/ long AICrN 6,0-20,0
Schaftfraser / End mill 36°-38° Standard / Standard AITIN 5,7-20,0

Schaftfraser / End mill 40°-42° Standard / Standard AlCr-basiert 3,0-20,0
Schaftfraser / End mill 54°-55°-56° Standard / Standard AlCr-basiert 3,0-20,0
Schaftfraser / End mill 55° Standard / Standard AlCr-basiert 6,0-20,0
Schaftfraser / End mill 55° lang / long AlCr-basiert 6,0-20,0
Schruppfraser / Roughing end mill 35°-36°-36° Standard / Standard AlCr-basiert 6,0-20,0

Torusfraser Trochoidal / Torical trochoidal 41°-42° lang/ long AlCr-basiert 6,0-20,0

Schaftfraser / End mill 30° Standard / Standard 3,0-12,0 ()

Schaftfraser / End mill 3 45° Standard / Standard - 3,0-20,0 o 64
Schruppfraser / Roughing end mill 3 25° Standard / Standard - 6,0-20,0 o 66
Schaftfraser / End mil 44°-45°-46° lang / long 6,0-25,0 o 68
Schruppfraser (feinkordel) / Roughing (fine) 3/4 25° Standard / Standard 4,0-20,0 () 70







EcoMil /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

EcoMill® EM10 2-Schneidig / EM11 2-Schneidig

(2 flutes)

Frasdurchmesser (Miling cutter dia.): 3,0 - 20,0 mm Beschichtung EM10 (Coating): -

Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung EM11 (Coating): TiCN

Steigung (Helix angle): 30° Anzahl der Zahne (No. of flutes): 2 Zentrumschliff (Center cutting) \/

P QY < S ) v

*Giiltig nur fiir EM10
(Only valid for EM10)

/ Artikelnummer \ Abmessungen \

(Article number) (Dimensions)
Unbeschichtet Beschichtet M
(Uncoated) (Coated) ot o2 = H z Umfangfrasen (peripheral milling)
EM10-2A03030U | EM11-2A03030C 3,0 3 12 40 2

Ap
(0,75xD)

E
EM10-2A20030U | EM11-2A20030C

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten flr EM11 (workpiece material groups and cutting speed for EM11)

Material T\ Zugfestigkeit | Hate \ Schnitigeschwindigkeiten\
(Material) (Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Ve (m/min)
Rm(N/mm?) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 110 165 | 200
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 65 90 | 135
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 55 75 85
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 65 85 | 100
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 55 75 90
Grauguf3 / Grey cast iron - <280 920 130 145
Spharoguf / Ductile cast iron - <320 75 90 | 110
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based | <3300 <350 40 45 55
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 55 65 75
Gehértete St?hle / Hardened steel - <54 HRC - - - D1 = Durchmesser
Gehartete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - A =s tief
Gehartete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - P pantiete
Graphite / Graphit N _ . _ _ Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn
Schnittgeschwindigkeiten fiir EM10 missen um 20% reduziert werden (Cutting speed for EM10 has to be reduced by 20%) vv|v = Oberflache

6 Y/ AN



EcoMil /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

EcoMill® EM12 3-Schneidig, kurz / EM13 3-Schneidig, kurz

(3 flutes, short)

Frasdurchmesser (Miliing cutter dia.): 0,5 - 12,0 mm Beschichtung EM12 (Coating): -
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung EM13 (Coating):  TiCN
Steigung (Helix angle): 30° Anzahl der Zéhne (No. of flutes): 3 Zentrumschliff (Center cutting) v
ﬂ "/ \ Q m
*Giiltig nur fir EM12
(Only valid for EM12)
/ Artikelnummer \ Abmessungen \
(Article number) (Dimensions)
Unbeschichtet Beschichtet D1 ) 12 u 2
\ (Uncoated) (Coated)
EM12-3A00530U | EM13-3A00530C| 0,5 3 15 40 3

Umfangfrasen (peripheral milling) Vollnutfrasen (siot milling)

3

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten flr EM13 (workpiece material groups and cutting speed for EM13)

Material \ Zugfestigkeim Harte \ Schnittgeschwindigkeileh
(Material) (Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vic (m/min)
Rm(N/mn’) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel < 600 <230 130 180 | 225
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 70 110 | 165
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 55 85 | 110
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 75 90 | 130
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel < 820 <240 55 75 110
GrauguB / Grey cast iron - <280 110 135 165
Sphéroguf / Ductile cast iron - <320 90 110 | 130
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based | < 3300 <350 40 55 70
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 55 70 85
Gehartete Stahle / Hardened steel - < 54 HRC - - - D1 = Durchmesser
Gehartete Stéhle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - — :
Gehértete Stéhle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap B Spantlefe
Graphite / Graphit . . . . . Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn
Schnittgeschwindigkeiten flir EM12 missen um 20% reduziert werden (cutting speed for EM12 has to be reduced by 20%) YVv|¥Y = Oberflache

Y/ AN 7



EcoMil /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

EcoMill® EM14 3-Schneidig / EM15 3-Schneidig

(3 flutes)

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 3,0 - 20,0 mm Beschichtung EM14 (Coating): -

Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung EM15 (Coating): TiCN

Steigung (Helix angle): 30° Anzahl der Zéhne (No. of flutes): 3 Zentrumschliff (Center cutting) v

I ety PN ,
i &)
A
*Giiltig nur fir EM14
(Only valid for EM14)

/ Artikelnummer \ Abmessungen \

(Article number) (Dimensions)
Unbeschichtet Beschichtet D1 D2 L2 L1 z
\ (Uncoated) (Coated) . .
Umfangfrasen (peripheral miliing) Vollnutfrasen (siot milling)
EM14-3A03030U EM15-3A03030C| 3,0 3 12 40 3
EM14-3A040300 | EM15-3A04030C| 40 | 4 2 40 3 m) ) 2 @) c W o) o) o) e
EM14-3A05030U | EM15-3A05030C| 5,0 5 14 50 3 R = = S

EM14-3A20030U | EM15-3A20030C

w

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten flr EM15 (workpiece material groups and cutting speed for EM15)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Material) (Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vic (m/min)
Rm(N/mm?) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 110 165 | 200
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 65 90 | 135
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 55 75 85
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 65 85 100
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 55 75 90
GrauguB / Grey cast iron - <280 90 130 145
SphéaroguB / Ductile cast iron - <320 75 90 110
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Niand Co based | < 3300 <350 40 45 55
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 55 65 75
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - - D1 = Durchmesser
Gehartete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - A =s tief
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - P pantiete
Graphite / Graphit _ N _ , N Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn
Schnittgeschwindigkeiten flir EM14 missen um 20% reduziert werden (cutting speed for EM14 has to be reduced by 20%) "/' = Oberflache

8 Y/ AN



EcoMil /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

EcoMill® EM16 4-Schneidig / EM17 4-Schneidig

(4 flutes)
Frasdurchmesser (Miling cutter dia.): 3,0 - 20,0 mm Beschichtung EM16 (Coating): -
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung EM17 (Coating): TiCN

30° Anzahl der Z&hne (No. of flutes). 4 Zentrumschliff Center cutting) ¥

A0

*Giiltig nur fur EM16
(Only valid for EM16)

Steigung (Helix angle).

/ Artikelnummer \ Abmessungen \

(Article number) (Dimensions)
Unbeschichtet Beschichtet D1 D2 L2 L1 z
\ (Uncosted) {Gosec) Umfangfrésen (Peripheral milling)
EM16-4A03030U | EM17-4A03030C
Py et TS - D1 Ap Aet ) Ae2 21 22
(1.75xD) (0,2xD) v v

EM16-4A20030U | EM17-4A20030C | 20,0 20 32 100 4

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten far EM17 (Workpiece material groups and cutting speed for EM17)

Material \ Zugfestigkeh Hérte \ Schnittgeschwindigkeiteh
(Material) (Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vi (m/min)
Rm(N/mm?) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 110 165 | 200
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 65 90 | 135
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 55 75 85
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 . 85 100
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 55 75 90
GrauguB / Grey cast iron - <280 90 130 | 145
SphérogulB / Ductile cast iron - <320 75 90 110
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| < 3300 <350 40 45 55
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 55 65 75
Gehértete Stdhle / Hardened steel - <54 HRC - - - D1 = Durchmesser
Geh?rtete St:a:hle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - Ap = Spantiefe
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - -
Graphite / Graphit . . . - . Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn
Schnittgeschwindigkeiten fir EM16 miissen um 20% reduziert werden (cuting speed for EM16 has to be reduced by 20%) YV|¥ = Oberflache

Y/AN 9
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FireMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

FireMill® FM15 2-Schneidig, kurz

(2 flutes, short)

Frasdurchmesser (Miliing cutter dia.): 3,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 30°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung  (Coating): TiAIN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of fiutes). 2 Zentrumschliff (enter cuting) ¥

> [ « )5

/ Artikelnummer \ Abmessungen \

(Article number) (Dimensions)
\_ Schaft A Schaft B D1 D2 12 L1 2 Umfangfrasen (peripheral miliing)

(Shank A) (Shank B)
fz1 \

FM15-2A03030C [FM15-2B03030C| 3,0 6 4 50

N

FM15-2A20030C |[FM15-2B20030C 20 92

N

Werkstoffg ruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material \ Zugfestigkeit\ Harte \ Schnittgeschwindigkeiteh
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) V (m/min)
Rm(N/mm’) (HBHRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel < 600 <230 140 200 | 250
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 75 120 | 180
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 60 90 120
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 80 100 140
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 60 80 | 120
GrauguB / Grey cast iron - <280 120 150 180
Sphéroguf3 / Ductile cast iron - <320 100 120 140
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based | < 3300 <350 40 60 75
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 60 75 90
Gehartete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - - D1 = Durchmesser
Gehartete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - Ap = Spantiefe
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - A =Q tell
Graphite / Graphit - - B € uerzustellung
fz = Vorschub / Zahn

YVY[¥ = Oberflache

/A@ 11



FireMil /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

FireMill® FM16 2-Schneidig, lang

(2 flutes, long)

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 3,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 30°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung  (Coating): TiAIN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of fiutes). 2 Zentrumschliff (Center cutting) ¥

> Y « IS

/ Artikelnummer \ Abmessungen \

(Article number) (Dimensions)

SchaftA Schaft B D1 D2 L2 L1 z
\ (Shank A) (Shank B)

Umfangfrasen (peripheral miliing)

/01\ Ap\

FM16-2A03030C [FM16-2B03030C| 3,0 | s | aer

FM16-2A20030C |FM16-2B20030C

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material \ Zugfestigkeit\ Harte \ Schniltgeschwindigkeiteh
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vic (m/min)

Rm(N/mm’) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 120 180 | 220
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 70 100 | 150
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 60 80 90
Aust. und Ferr. rostfreie Stéhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 70 90 | 110
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 < 240 60 80 100
GrauguB / Grey cast iron - <280 100 140 160
SpharoguB / Ductile cast iron - <320 80 100 | 120
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 B - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| < 3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
Gehartete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - - D1 = Durchmesser
Gehértete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - Ap = Spantiefe
Gehértete Stéhle / Hardened steel - > 58 HRC - - - A = Querzustellun
Graphite / Graphit - - - - € 9

fz = Vorschub / Zahn

YVY[¥ = Oberflache

12 Y/AN



FireMil /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

FireMill® FM17 3-Schneidig, kurz

(3 flutes, short)

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 3,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 30°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung  (Coating): TiAIN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of fiutes). 3 Zentrumschliff (enter cutting) ¥

> [ « §S

/ Artikelnummer \ Abmessungen \

(Article number) (Dimensions)
Schaft A Schaft B D1 D2 L2 11 z
\ (Shank A) (Shank B) . .
Umfangfrasen (peripheral miling) Vollnutfrasen (siot miling)
FM17-3A03030C |FM17-3B03030C| 3,0 6 4 50
D1 Ap Ael Ae2 fz1 fz2 D1 Ap Ae fz
om0 | 020 v v 0250 | (1.00)

.08
0

FM17-3A20030C |FM17-3B20030C | 20,0 | 20 20 92

Werkstoffg ruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material \ Zugfestigkeim Harte \ Schniltgeschwindigkeitem
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vic (m/min)
Rm(N/mm’) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 140 200 | 250
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 75 120 | 180
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 60 90 | 120
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 80 100 | 140

Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 60 80 | 120
GrauguB / Grey cast iron - <280 120 150 | 180
SphéroguB / Ductile cast iron - <320 100 120 | 140
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -

Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 N - N

Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Niand Co based| <3300 <350 40 60 75

Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 75 90

Gehartete Stéhle / Hardened steel - <54 HRC - - - D1 = Durchmesser

Gehartete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - — :

Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap B Spantlefe

Graphite / Graphit N . . . . Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

YVY[¥ = Oberflache

Y/AN 13



FireMil /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

FireMill® FM18 3-Schneidig, lang

(3 flutes, long)

Frasdurchmesser (Miliing cutter dia.): 3,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 30°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung  (Coating): TiAIN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of fites). 3 Zentrumschliff (enter cutting) ¥

Gras

/ Artikelnummer \ Abmessungen \

(Article number) (Dimensions)
Schaft A Schaft B D1 D2 L2 L1 z
\ (Shank A) (Shank B)
Umfangfrésen (peripheral milling) Vollnutfrasen (siot miling)
FM18-3A03030C [FM18-3B03030C| 3,0 6 7 I T4 e 3
6 7 57 3
00 0 I A IO -2 Y N IEAFA A A AN EAFAF AR

06 | -

15

FM18-3A20030C |[FM18-3B20030C

Werkstoffg ruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

e V) e e, ) gt
Rm(Nimm’) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel < 600 <230 120 180 | 220
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 70 100 | 150
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 60 80 90
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 70 90 | 110
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 60 80 | 100
GrauguB / Grey cast iron - <280 100 140 160
SphéroguB / Ductile cast iron - <320 80 100 | 120
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| < 3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - - D1 = Durchmesser
Gehértete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - Ap = Spantiefe
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - _
Graphite / Graphit - - - Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

YV[/¥ = Oberflache

14 Y/ AN



FireMil /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

FireMill® FM19 3-Schneidig, kurz

(3 flutes, kurz)

Frasdurchmesser (Miliing cutter dia.): 3,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 45°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung  (Coating): TiAIN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of fites). 3 Zentrumschliff (enter cutting) ¥

Gras

/ Artikelnummer \ Abmessungen \

(Article number) (Dimensions)
Schaft A Schaft B D1 D2 2 1 z
\ (Shank A) (Shank B)
Umfangfrésen (peripheral milling) Vollnutfrasen (siot milin
FM19-3A03045C| FM19-3803045C| 30 | 6 | 4 50 3 9 ( o
D1 Ap Aet Ae2 fz1 fz2 D1 Ap Ae fz
(0,75xD) (0,2xD) v v (0,25xD) (1,0xD)

08

FM19-3A20045C|FM19-3B20045C | 20,0 | 20 20 92 3

Werkstoffg ruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material \ Zugfestigkeh Hérte \ Schnittgeschwindigkeiteh
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm’) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 140 200 | 250
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 75 120 | 180
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 60 90 | 120
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 80 100 | 140
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel < 820 <240 60 80 | 120
GrauguB / Grey cast iron - <280 120 150 | 180
SphéaroguB / Ductile cast iron - <320 100 120 | 140
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based | < 3300 <350 40 60 75
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 75 90
Gehértete Stdhle / Hardened steel - <54 HRC 40 60 80 D1 = Durchmesser
Gehértete Stéhle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - Ap = Spantiefe
Gehartete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - _
Graphite / Graphit - - - - - Ae = Querzustellung

fz = Vorschub / Zahn
YV[/¥ = Oberflache
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FireMill

VHM-Fréaser / Soild Carbide End Mills

/AGOLDBERG®

innovation. precision. performance.

FireMill® FM20 3-Schneidig, lang

(3 flutes, long)

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 3,0 - 20,0 mm
Typ (Type): DIN 6535 HA

DIN 6535 HB

Steigung (Helix angle):

Beschichtung (Coating):

Anzahl der Zahne (No. of flutes):

Gras

45°
TiAIN
3

/ Artikelnummer \ Abmessungen \
(Article number) (Dimensions)
SchaftA Schaft B D1 D2 L2 L1 z
\ (Shank A) (Shank B)
FM20-3A03045C |FM20-3B03045C | 3,0 6 7 57 3

FM20-3A20045C |FM20-3B20045C | 20,0 | 20 32

Zentrumschliff (Center cutting) \/

Umfangfrasen (peripheral miliing)

Vollnutfrasen (siot milling)

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material \ Zugfestigkeh

Harte \

Schniﬂgeschwindigkeitem

(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) V (m/min)
Rm(N/mm?) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 120 180 | 220
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 70 100 | 150
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 60 80 20
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 70 90 | 110
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 60 80 | 100
GrauguB / Grey cast iron B <280 100 140 | 160
SphéroguB / Ductile cast iron - <320 80 100 | 120
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Niand Co based| <3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - -
Gehartete Stéhle / Hardened steel - 52-60 HRC - -
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - -
Graphite / Graphit - - - -
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D1

Ap
Ae

fz

vy / v

= Durchmesser

= Spantiefe

= Querzustellung
= Vorschub / Zahn

= Oberflache



FireMil /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

FireMill® FM21 4-Schneidig, kurz

(4 flutes, short)

Frasdurchmesser (Miliing cutter dia.): 3,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 30°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung  (Coating): TiAIN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of fiutes). 4 Zentrumschliff (enter cutting) ¥
/ Artikelnummer \ Abmessungen \
(Article number) (Dimensions)
SchaftA Schaft B D1 D2 L2 L1 z
\ (Shank A) (Shank B)
Umfangfrasen (peripheral miling)
FM21-4A03030C |[FM21-4B03030C | 3,0 6 5 50 4
Ael | Ae2 21 22
(0,2xD) vy v

FM21-4A20030C |[FM21-4B20030C | 20,0 | 20 26 92

IS

Werkstoffg ruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material \ Zugfestigkeit\ Harte \ Schniﬂgeschwindigkeite“
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) V (m/min)
Rm(N/mm’) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel < 600 <230 140 200 | 250
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 75 120 | 180
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 < 380 60 90 | 120
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 80 100 | 140

Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 < 240 60 80 | 120
GrauguB / Grey cast iron - <280 120 150 | 180
Sphéroguf / Ductile cast iron - <320 100 120 | 140
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -

Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -

Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Niand Co based| < 3300 <350 40 60 75

Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 75 90

Gehirtete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - - D1 = Durchmesser
Gehartete Stéhle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - Ap = Spantiefe
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ae - Querzustellung

Graphite / Graphit - - - - -

fz = Vorschub / Zahn
vv/v = Oberflache
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FireMill

VHM-Fréaser / Soild Carbide End Mills

/AGOLDBERG®

innovation. precision. performance.

FireMill® FM22 4-Schneidig, lang

(4 flutes, long)

Frasdurchmesser (Miling cutter dia.): 3,0 - 20,0 mm
Typ (Type): DIN 6535 HA

DIN 6535 HB

Steigung (Helix angle):

Beschichtung (Coating):

Anzahl der Zahne (No. of flutes):

Gras

Ve Artikelnummer N\ Abmessungen N\
(Article number) (Dimensions)
SchaftA Schaft B D1 D2 L2 L1 z
\ (Shank A) (Shank B)
FM22-4A03030C |[FM22-4B03030C | 30 | 6 8 57 4

FM22-4A20030C FM22-4BZOO30C 20,0 | 20 38

30°
TiAIN
4

Zentrumschliff (Center cutting) \/

Umfangfrasen (peripheral miling)

Ap
(1.750)

Aet
(0,2xD)

Ae2

fz1

vv

2«8

Werkstoffg ruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material \ Zugfestigkeit\ Harte \ Schniﬂgeschwindigkeite“
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) V (m/min)
Rm(N/mm’) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel < 600 <230 120 180 | 220
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 70 100 | 150
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 < 380 60 80 90
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 70 20 110
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 < 240 60 80 100
GrauguB / Grey cast iron - <280 100 140 160
Sphéroguf / Ductile cast iron - <320 80 100 120
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Niand Co based| <3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - -
Gehartete Stéhle / Hardened steel - 52-60 HRC - - -
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - -
Graphite / Graphit - - -
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D1 = Durchmesser
Ap = Spantiefe

Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

vv/v = Oberfliche



FireMil /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

FireMill® FM23 6/8-Schneidig

(6/8 flutes)
Frasdurchmesser (Miliing cutter dia.): 6,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 45°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): TiAIN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of fites).  6/8 Zentrumschliff (Center cutting) 3
/ Artikelnummer \ Abmessungen \
(Article number) (Dimensions)
Schaft A Schaft B D1 D2 L2 K] z .
\ (Shank A) (Shank B) Umfangfrasen (Peripheral milling)
FM23-6A06045C |[FM23-6B06045C 6 13 57 6
.80, D) ) | ) ) 2

03

FM23-8A20045C [FM23-8B20045C| 20,0 | 20 38 104

oo

Werkstoffg ruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material \ Zugfestigkeit\ Harte \ Schniﬂgeschwindigkeitem
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) V (m/min)
Rm(N/mm’) (HB/HRC) min opt max

Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 120 180 | 220
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 70 100 | 150
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 60 80 920
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 70 90 | 110
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 60 80 100
GrauguB / Grey cast iron - <280 100 140 | 160
Sphéroguf / Ductile cast iron - <320 80 100 | 120
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Niand Co based| < 3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 60 70 80
Gehirtete Stahle / Hardened steel - <54 HRC 60 80 | 100 D1 = Durchmesser
Gehdrtete Stéhle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - Ap = Spantiefe
Gehértete Stdhle / Hardened steel - > 58 HRC - - Ae = Querzustellung
Graphite / Graphit - z fz = Vorschub / Zahn

YV[/¥ = Oberflache
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FireMil /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

FireMill® FM24 6/8-Schneidig, lang

(6/8 flutes, long)

Frasdurchmesser (Miliing cutter dia.): 6,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 45°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung  (Coating): TiAIN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of fites).  6/8 Zentrumschliff (Center cutting) 3
/ Artikelnummer \ Abmessungen \
(Article number) (Dimensions)
SchaftA Schaft B D D2 L2 L1 z .
\ (Shank A) (Shank B) Umfangfrasen (peripheral miliing)
FM24-6A06045C |FM24-6B06045C
1 12.55)@) (Uﬁeﬁlm (U‘Aﬂzsz) 'YZJ' Ez

165 | 03 | 015

FM24-8A20045C |FM24-8820045C

Werkstoffg ruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material \ Zugfestigkeit\ Harte \ Schniﬂgeschwindigkeite“
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) V (m/min)
Rm(N/mm’) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 120 180 | 220
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 70 100 | 150
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 60 80 90
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 70 90 | 110

Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 60 80 | 100
GrauguB / Grey cast iron - <280 100 140 | 160
SphéroguB / Ductile cast iron - <320 80 100 | 120
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -

Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 = - -

Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Niand Co based| <3300 <350 40 50 60

Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 60 70 80

Gehirtete Stahle / Hardened steel - <54 HRC 60 80 | 100 D1 = Durchmesser
Gehartete Stéhle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - Ap = Spantiefe
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ae - Querzustellung
Graphite / Graphit fz = Vorschub / Zahn

YV[/¥ = Oberflache
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FireMil /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

FireMill® FM25 6/8-Schneidig, extra lang

(6/8 flutes, extra long)

Frasdurchmesser (Miliing cutter dia.): 6,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 45°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): TiAIN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of fites).  6/8 Zentrumschliff (Center cutting) 3
ﬂ /J @
/ Artikelnummer \ Abmessungen \
(Article number) (Dimensions)
\_ SchaftA Schaft B D1 D2 L2 u z Umfangfrasen (peripheral miliing)
(Shank A) (Shank B)

D1 Ap Ael Ae2 fz1 fz2
(3,5xD) (0,05xD) | (0,025xD) vy v

0,

FM25-8A20045C |FM25-8B20045C| 20,0 | 20 94 160 8

Werkstoffg ruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material \ Zugfestigkeit\ Harte \ Schniﬂgeschwindigkeite“
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) V (m/min)
Rm(N/mm’) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel < 600 <230 120 180 | 220
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 70 100 | 150
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 60 80 90
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 70 90 | 110
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 60 80 100
GrauguB / Grey cast iron - <280 100 140 | 160
SphéroguB / Ductile cast iron - <320 80 100 | 120
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Niand Co based| <3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
Gehirtete Stahle / Hardened steel - <54 HRC 60 80 | 100 D1 = Durchmesser
Gehartete Stéhle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - Ap = Spantiefe
(GSreahpar:}(teete/ Z:P;)I:ii Hardened steel - > SS_HRC : - - Ae - Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

YV[/¥ = Oberflache
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FireMil /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

FireMill® FM26 4-Schneidig (Variable Steigung)

(4 flutes (variable helix))

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 3,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 35° - 38°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung  (Coating): TiAIN
DIN 6535 HB Anzahl der Zahne (No. of flutes). 4 Zentrumschliff Center cutting) v
@
P JY « s
/ Artikelnummer \ Abmessungen \
(Article number) (Dimensions)
L R “ : _, __
Umfangfrésen (Peripheral miling) Vollnutfrasen (siot miling)

FM26-4A03038VC | FM26-4B03038VC| 3,0 6 8 57 4

FM26-4A20038VC | FM26-4B20038VC

N

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material \ Zugfestigkeih Hérte \ Schningeschwindigkeitem
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) V (m/min)
Rm(N/mm’) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel < 600 <230 120 180 | 220
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 70 100 | 150
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 60 80 90
Aust. und Ferr. rostfreie Stéhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 70 90 | 110
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 60 80 | 100
GrauguB / Grey cast iron - <280 100 140 | 160
Sphéaroguf / Ductile cast iron - <320 80 100 | 120
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
Gehértete Stéhle / Hardened steel - <54 HRC 40 60 | 80 D1 = Durchmesser
Gehirtete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - Ap = Spantiefe
Gehar'_(ete Stahle'/ Hardened steel : > 58_HRC : : : Ae - Querzustellung
Graphite / Graphit
fz = Vorschub / Zahn

YV[/¥ = Oberflache
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FireMil /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

FireMill® FM27 4-Schneidig (Schruppfraser/Schlichtfraser)

(4 flutes (roughing/finishing end mill))

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 4,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 45°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung  (Coating): TiAIN
DIN 6535 HB Anzahl der Zéhne (No. of fltes). 4 Zentrumschliff (Center cutting) v
n /’J D
/ Artikelnummer \ Abmessungen \
(Article number) (Dimensions)

Schaft A Schaft B D1 D2 L2 K] z N .

N ek (Shank) Umfangfréasen (peripheral milling) Vollnutfrasen (siot miling)
FM27-4A04045C |FM27-4B04045C| 6 11 57 4

--------------------------- D1 Ap Aet Ae2 f1 f22 D1 Ap Ae fz
(1,75xD)

,,,7'0,,

FM27-4A20045C |[FM27-4B20045C| 20,0 | 20 | 38 | " [vo4 | 4 %

Werkstoffg ruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material \ Zugfestigkeit\ Harte \ Schningeschwindigkeite“
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) V (m/min)

Rm(N/mm’) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 120 180 | 220
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 70 100 | 150
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 60 80 90
Aust. und Ferr. rostfreie Stéhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 70 9 | 110
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 60 80 100
GrauguB / Grey cast iron - <280 100 140 160
SphéroguB / Ductile cast iron - <320 80 100 120
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Niand Co based| <3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
Gehirtete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - - D1 = Durchmesser
Gehértete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - Ap = Spantiefe
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ae - Querzustellung
Graphite / Graphit - - - - -

fz = Vorschub / Zahn
YV[/¥ = Oberflache
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FireMill

VHM-Fréaser / Soild Carbide End Mills

y/\N

GOWDBERG

innovation. precision. performance.

FireMill® FM28 3/4-Schneidig (Schruppfraser)

(3/4 flutes (roughing end mill))

Zentrumschliff (Center cutting) \/

Umfangfrasen (peripheral milling)

Vollnutfrasen (siot miling)

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 6,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 20°

Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung  (Coating): TiAIN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of fites).  3/4

/ Artikelnummer \ Abmessungen \

(Article number) (Dimensions)
Schaft A Schaft B D1 D2 L2 L1 z
\ (Shank A) (Shank B)
FM28-3A06020C |FM28-3B06020C| 6,0 | 6 13 57 3 /m\

FM28-4A20020C |FM28-4B20020C

/01\

Ap
(0.75xD)

45

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) V (m/min)
Rm(N/mm’) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel < 600 <230 120 180 | 220
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 70 100 | 150
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 60 80 90
Aust. und Ferr. rostfreje Stéhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 - - -
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 100 140 | 160
Sphéroguf / Ductile cast iron - <320 80 100 | 120
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based | < 3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - -
Gehirtete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - -
Gehdrtete Stéhle / Hardened steel - > 58 HRC -
Graphite / Graphit - - - -
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D1 = Durchmesser
Ap = Spantiefe

Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn
YV[/¥ = Oberflache



FireMil /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

FireMill® FM29 3/4/5/6-Schneidig (Schruppfraser)

(3/4/5/6 flutes (roughing end mill))

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 4,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 45°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): TiAIN
DIN 6535 HB Anzahl der Zahne (No. of flutes):  3/4/5/6 Zentrumschliff (Center cutting) \/
e Artikelnummer N Abmessungen N\
(Article number) (Dimensions)
= e | | = e . :
FM29-3A04045C |[FM29-3B04045C| 4,0 6 11 57 3 Umfangfrésen (Peripheral milling) Vollnutfrasen (siot milling)

FM29-6A20045C [FM29-6B20045C| 20,0 | 20 38 104

o)}

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) V (m/min)
Rm(N/mm’) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 120 | 180 | 220
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 70 100 | 150
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 60 80 90
Aust. und Ferr. rostfreie Stéhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 70 9 | 110

Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 60 80 100
GrauguB / Grey cast iron - <280 100 140 | 160
SphéroguB / Ductile cast iron - <320 80 100 | 120
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -

Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -

Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 40 50 60

Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80

Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - - D1 = Durchmesser

Gehértete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - Ap = Spantiefe

Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - A =Q tell

Graphite / Graphit - - - - - € uerzusteliung
fz = Vorschub / Zahn

YV[/¥ = Oberflache
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FireMill

VHM-Fréaser / Soild Carbide End Mills

/AGOI.DBERG®

innovation. precision. performance.

FireMill® FM30 2-Schneidig (Radiusfraser), kurz

(2 flutes (ball nose end mill), short)

p
N

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 3,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 30°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): TiAIN
DIN 6535 HB Anzahl der Zéhne (No. of fltes). 2
Artikelnummer \ Abmessungen \
(Article number) (Dimensions)
Schaft A Schaft B D1 D2 L2 L1 r z
(Shank A) (Shank B)
FM30-2A03030C |[FM30-2B03030C| 3,0 6 4 50 1,5 2

FM30-2A20030C

FM30-2B20030C |

Ap
(0,025xD)

Aet
(0,05xD)

Zentrumschliff (Center cutting) \/

Konturfrasen (contour milling)

0,08

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) V (m/min)
Rm(Nimm’) (HBHHRC) Eff. Prog.

Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 140-250 | 280-500
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 75-180 | 150-360
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 60-120 | 120-240
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 70-110 | 140-220
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 < 240 60-100 | 120-220
GrauguB / Grey cast iron - <280 120-180 | 240-360
Sphéaroguf / Ductile cast iron - <320 100-140 | 200-280
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 120-350 | 240-700
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 150-450 | 300-900
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| < 3300 <350 - -
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 - -
Gehartete Stahle / Hardened steel - <54 HRC 40- 80 80-160
Gehértete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - -
Gehirtete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC -
Graphite / Graphit - - -
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D1 = Durchmesser
Ap = Spantiefe

Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn
YV[/¥ = Oberflache



FireMil /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

FireMill® FM31 2-Schneidig (Radiusfriser), lang

(2 flutes (ball nose end mill), long)

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 3,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 30°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): TiAIN
DIN 6535 HB Anzahl der Zéhne (No. of fltes). 2 Zentrumschliff (Center cutting) v
/ Artikelnummer \ Abmessungen \
(Article number) (Dimensions)
Schaft A Schaft B ..
(Shank A) (Shank B) 2t 22 = o f ‘ Konturfrasen (Contour milling)
FM31-2A03030C |[FM31-2B03030C| 3,0 6 7 57 15 2

Ap Aet
(0,025xD) (0,05xD)

008

FM31-2A20030C |FM31-2B20030C |

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) V (m/min)
Rm(N/mmn’) (HBHRC) Eff. Prog.
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 140-250 | 280-500
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 75-180 | 150-360
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 60-120 | 120-240
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 70-110 | 140-220
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 < 240 60-100 | 120-220
GrauguB / Grey cast iron - <280 120-180 | 240-360
Sphéaroguf / Ductile cast iron - <320 100-140 | 200-280
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 120-350 | 240-700
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 150-450 | 300-900
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| < 3300 <350 - -
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 - -
Gehartete Stéhle / Hardened steel - <54 HRC 40-80 | 80-160 D1 = Durchmesser
Gehértete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - Ap = Spantiefe
GeharFete Stahle./ Hardened steel N > 58 HRC - - Ae - Querzustellung
Graphite / Graphit - - -
fz = Vorschub / Zahn

YV[/¥ = Oberflache
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FireMil /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

FireMill® FM32 4-Schneidig (90° Fasenfraser)

(4 flutes (90° chamfer end mill))

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 6,0 - 12,0 mm Steigung (Helix angle): 0°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): TiAIN
Anzahl der Zahne (No. of flutes): 4 Zentrumschliff (Center cutting) 3
/’J D
Artikelnummer \ Abmessungen \ N
e (Dimensinns? Umfangfrasen (Peripheral milling)
Schaft A D1 D2 K] z
(Shank A)
= /D1\ Werkstuck Fase\ fz \
FM32-4A060A%0C, - |12 | 6 | 0,04-0.06
11006-008
r .].0.08:0,12
FM32-4A120A90C 0,10-0,14

Werkstoffg ruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material \ Zugfestigkeim Harte \ Schningeschwindigkeitem
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) V (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel < 600 <230 120 180 | 220
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 70 100 | 150
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 60 80 90
Aust. und Ferr. rostfreie Stéhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 70 90 | 110
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 60 80 | 100
GrauguB / Grey cast iron - <280 100 140 160
Spharoguf3 / Ductile cast iron - <320 80 100 120
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Niand Co based | < 3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
Gehértete Stdhle / Hardened steel - <54 HRC 40 60 80 D1 = Durchmesser
Gehartete Stéhle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - Ap = Spantiefe
Gehértete Stéhle / Hardened steel - > 58 HRC N - - _
Graphite / Graphit - . - . - Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

YV[/¥ = Oberflache
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FireMil /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

FireMill® FM33 4-Schneidig (60° Fasenfraser)

(4 flutes (60° chamfer end mill))

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 6,0 - 12,0 mm Steigung (Helix angle): 0°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): TiAIN
Anzahl der Zahne (No. of flutes): 4 Zentrumschliff (Center cutting) 3

oy « |
Artikelnummer \ Abmessungen

e R — Umfan gfrésen (Peripheral milling)

Schaft A
UL o | o U z N
D1 Werkstuck Fa

FM33-4A060A60C

AR

Se

003:004
“1'0,04-0,06
0

"10,09-0,11

FM33-4A120A60C

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) V (m/min)
Rm(N/mm?) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel < 600 <230 120 180 | 220
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 70 100 | 150
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 60 80 90
Aust. und Ferr. rostfreie Stéhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 70 90 | 110
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 60 80 | 100
GrauguB / Grey cast iron - <280 100 140 160
SpharoguB / Ductile cast iron - <320 80 100 120
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Niand Co based| <3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
Gehértete Stéhle / Hardened steel - <54 HRC 40 60 80 D1 = Durchmesser
Gehartete Stéhle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - Ap = Spantiefe
Gehértete Stéhle / Hardened steel - > 58 HRC N - - _
Graphite / Graphit - . - . - Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

YV[/¥ = Oberflache
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FireMil /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

FireMill® FM34 4-Schneidig (Viertelkreisfraser)

(4 flutes (quadrant milling cutter))

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 6,0 - 14,0 mm Steigung (Helix angle): 0°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): TiAIN
Anzahl der Zahne (No. of flutes): 4 Zentrumschliff (Center cutting) 3
4 Artikelnummer R Abmessungen N - ) .
(Avticle number) (Dimensions) Umfangfrasen (Peripheral milling)

SchaftA o1 | D2 L1 r z

(Shank A)
~ o)

FM34-4A060C05C - 5,0 6 57 0,5 4

3B

FM34-4

FM

FM34-4 T4
e
FM34-4A140C50C| - 40 | 14 || 83 |50 | 4

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm’) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 120 180 | 220
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 70 100 | 150
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 60 80 90
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 70 90 | 110
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 60 80 90
Graugul3 / Grey cast iron - <280 100 140 160
Sphéroguf / Ductile cast iron - <320 80 100 120
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
Gehartete Stahle / Hardened steel - <54 HRC 40 60 80 D1 = Durchmesser
Gehértete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - — ;
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap B Spantlefe
Graphite / Graphit . . . . . Ae = Querzustellung

fz = Vorschub / Zahn
YV[/¥ = Oberflache
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PowerMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

PowerMill® PM10 4-Schneidig (Variable Steigung), kurz

(4 flutes (variable helix), short)

Frasdurchmesser (Miling cutter dia.): 3,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 35° - 38°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): AICrN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of flutes): 4 Zentrumschliff (Center cutting) \/
ﬂ ‘ | :j
e Artikelnummer N\ Abmessungen N\
(Article number) (Dimensions)

SchaftA Schaft B D1 D2 12 13 D3 L1 . ..
N (SherkA) (ShankB) : Umfangfrasen (peripheral miling) Vollnutfrédsen (siot miling)
PM10-4A03038VC PM10-4B03038VC 3,0 6 5 9 2,8 50 4

/01\ Ap\ Ae1\

(0.3:0)

Aez\ fzw\ 01\ Ap\ Ae\ fz\

(0,75xD) (1:0)

PM
PM10-4A

PM10-4A20038VC|PM10-4B20038VC 20,0 | 20 26 92

IS
N
o
o
N
o
o
o
o
o
o
o
o
S
o

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 180 210 | 240
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 150 175 | 200
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 100 120 | 140
Aust. und Ferr. rostfreie Stéhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 80 110 | 140
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 60 90 | 120
GrauguB / Grey cast iron - <280 120 150 180
Sphéaroguf3 / Ductile cast iron - <320 90 110 | 130
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based | <3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC 20 120 | 150 D1 = Durchmesser
Gehartete Stéhle / Hardened steel - 52-60 HRC 70 100 130 _ .
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap B Spant|efe
Graphite / Graphit . N N . . Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

YV[/¥ = Oberflache
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PowerMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

PowerMill® PM11 4-Schneidig (Variable Steigung), lang

(4 flutes (variable helix), long)

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 3,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 35° - 38°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): AICrN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of flutes): 4 Zentrumschliff (Center cutting) \/
P JNY « 'S
e Artikelnummer N\ Abmessungen N\
(Article number) (Dimensions)

Schaft A Schaft B D1 D2 L2 13 D3 L1 . N

N kA (ShankB) : Umfangfrasen (peripheral miling) Vollnutfrédsen (siot miling)

PM11-4A03038VC|PM11-4B03038VC| 3,0 6 8 14 2,8 57

IS

/01\ Ap\

(1.5:0)

Ae 1\

(0.3:0)

AeZ\ fz1 \

PM
PM11-4B

PM

PM11-4A20038VC|PM11-4B20038VC| 20,0 | 20 | 38 52 19,5 104

»
N
o
o
w
o
o
O
o
o
o
o
4
=
o

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel < 600 <230 180 210 | 240
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 150 175 | 200
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 100 120 | 140
Aust. und Ferr. rostfreie Stéhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 80 110 | 140
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 60 90 | 120
GrauguB / Grey cast iron - <280 120 150 | 180
Sphéarogul3 / Ductile cast iron - <320 90 110 | 130
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Cobased| < 3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 60 70 80
Gehartete Stéhle / Hardened steel - <54 HRC 20 120 150 D1 = Durchmesser
Gehértete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC 70 100 | 130 — :
Gehértete Stdhle / Hardened steel - 58 HRC - - - Ap B Spantlefe
Graphite / Graphit i N N N - Ae = Querzustellung

fz = Vorschub / Zahn
YV[/¥ = Oberflache
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PowerMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

PowerMill® PM12 4-Schneidig (Variable Steigung, Torusfraser)

(4 flutes (variable helix, torical end mill))

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 6,0 - 16,0 mm Steigung (Helix angle): 35°-38°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): AICrN
DIN 6535 HB Anzahl der Zahne (No. of flutes): 4 Zentrumschliff (Center cutting) \/
P JINY « IS
e Artikelnummer N\ Abmessungen N\
(Article number) (Dimensions)
k Schaft A Schaft B D1 D2 12 13 D3 L1 r z
(Shank A) (Shank B)

Umfangfrasen (peripheral miliing) Vollnutfrédsen (siot miling)

PM12-4A16038VCT20/PM12-4B16038VCT20

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 180 210 | 240
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 150 175 | 200
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 100 120 140
Aust. und Ferr. rostfreie Stéhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 80 110 | 140
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 60 90 | 120
GrauguB / Grey cast iron - <280 120 150 180
Sphéaroguf3 / Ductile cast iron - <320 90 110 130
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 = - B
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Niand Co ased| < 3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 60 70 80
Geh%rtete Stéhle / Hardened steel - < 54 HRC 90 120 150 D1 = Durchmesser
Geh?rtete St?hle / Hardened steel - 52-60 HRC 70 100 130 Ap - Spantiefe
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - -
Graphite / Graphit _ , N N , Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

YV[/¥ = Oberflache
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PowerMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

PowerMill® PM13 3/4/5/6-Schneidig (Schruppfraser), kurz

(3/4/5/6 flutes (roughing end mill), short)

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 4,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 45°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): AICrN
DIN 6535 HB Anzahl der Zahne (No. of flutes):  3/4/5/6 Zentrumschliff (Center cutting) \/
P JNY « 'S
/ Avrtikelnummer N Abmessungen N
(Article number) SchaftB (Dimensions)
cnal
\_ %ﬁl;fm i D1 02 L2 13 D3 U z
PM13-3A04045C |PM13-3804045C| 40 | 6 | 8 | 13 | 38 | 54 3 Umfangfrasen (peripheral milling) Vollnutfrasen (siot milling)
PM C |PM 4
PM13-4A06045C |PM13-4 | 176 10 57 4 /m\ Ap\ Ae1\ Aez\ fz1\ fzz\ /01\ Ap\ Ae\ f2
VPM 'C' DA B B - B """ o ””4"' (1xD) (0.4xD) AAd v (0,75xD) (1xD)

:PM]3_4A10045:C' B N B -~ R MR 4,0 4,0 1.6 | - |.0020 0,035

&
o
PM13-4A16045C
PM C
PM13-5A18045C
PM C
PM13-6A20045C

PM i
PM13-6B20045C

o)}

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 180 210 | 240
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 150 175 | 200
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 100 120 | 140
Aust. und Ferr. rostfreie Stéhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 80 110 | 140
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 60 90 | 120
GrauguB / Grey cast iron - <280 120 150 | 180
Sphéroguf / Ductile cast iron - <320 90 110 | 130
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Niand Cobased| < 3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
ge:értete zté::e ; :argeneg stee: - <54 HRC 90 120 | 150 D1 = Durchmesser
ehartete Stahle / Hardened stee - 52-60 HRC 70 100 | 130 - ;
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap - Spantlefe
Graphite / Graphit . n N . N Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

YV[/¥ = Oberflache
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PowerMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

PowerMill® PM14 3/4/5/6-Schneidig (Schruppfraser), lang

(3/4/5/6 flutes (roughing end mill), long)

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 4,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 45°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): AICrN
DIN 6535 HB Anzahl der Zahne (No. of flutes):  3/4/5/6 Zentrumschliff (Center cutting) \/
P JNY « 'S
4 Avrtikelnummer N\ Abmessungen N\
(Article number) (Dimensions)
Schaft B
(Ssigﬁkﬂ;xﬁ\ o D1 D2 L2 13 D3 5] 2
Umfangfrasen (peripheral milling) Vollnutfrésen (siot miling)
'PM14-3A04045C |PM14-3B04045C

PM

- s Cot ) m ) et ) me2 ) m )

B B CYIrT TTTEETE (150) | (04x0) v

T R R e 40 | 60 | 16 | - | 0020

'PM14-6A20045C |PM14-6B20045C

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 180 210 | 240
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 150 175 | 200
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 100 120 | 140
Aust. und Ferr. rostfreie Stéhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 80 110 | 140
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 60 90 | 120
GrauguB / Grey cast iron - <280 120 150 | 180
Sphéroguf / Ductile cast iron - <320 90 110 | 130
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Niand Cobased| < 3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC 90 120 | 150 D1 = Durchmesser
Gehértete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC 70 100 | 130 - ;
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap - Spantlefe
Graphite / Graphit . n N . N Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

YV[/¥ = Oberflache
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PowerMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

PowerMill® PM15 6/8-Schneidig

(6/8 flutes)

Frasdurchmesser (Miling cutter dia.). 6,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 45°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): AICrN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of fiutes):  6/8 Zentrumschliff (Center cutting) 3
4 Artikelnummer N\ Abmessungen N\
(bt Bnrmc) (EwErEz) Umfangfrésen (Peripheral milling)
\_ (sz‘r;ﬁkﬁ:'\ %‘mfg D1 D2 L2 13 D3 5] z
PM15-6A06045C | PM15-6B06045C 6 |13 |19 | 57 | 57 || 6 £ n’,‘éﬁb &?JD (oAuFéED)\ 'vzl\ '52\
SO N - N O N = S S I 6 .
L1022 1030 195 |72 6 .
212 |26 | 36 | 115 | 8 | . 6 .
L6 |32 | 42 1155 1 92 | 6 .
PM15-8A20045C | PM15-8B20045C| 20,0 20 8

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - -
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 150 175 | 200
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 100 120 | 140
Aust. und Ferr. rostfreie Stéhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 - - -
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 120 150 | 180
Sphéaroguf3 / Ductile cast iron - <320 90 110 | 130
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| < 3300 <350 - - -
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 - - -
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC 150 180 | 210 D1 = Durchmesser
Gehértete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC 120 150 | 180 = :
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC 920 120 | 150 Ap B Spant|efe
Graphite / Graphit _ B _ _ _ Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

YV[/¥ = Oberflache
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PowerMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

PowerMill® PM16 2-Schneidig, lang

(2 flutes, long)

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 2,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 30°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): AICrN
DIN 6535 HB Anzahl der Zéhne (No. of fltes). 2 Zentrumschliff (Center cutting) v
é

Qan

e Artikelnummer N\ Abmessungen N\

(Article number) (Dimensions)
\_ Sl e ot | o | 2 | s D3 U 2

[

PM16-2A02030C | PM16-2802030C

Umfangfrasen (peripheral miling) Vollnutfrésen (siot miling)

/01 A;;\ Ae1\ Aeh fzm 122\ D1 A Ae fz

(1xD) (0.2xD) (0,4xD) v v (D.ZSPXD) (1xD)

PM16-2A20030C | PM16-2B20030C| 20,0 | 20 21,0 74 19,0 126 2

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 180 210 | 240
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 150 175 | 200
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 100 120 | 140
Aust. und Ferr. rostfreie Stéhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 - - -
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 120 150 | 180
Sphéaroguf3 / Ductile cast iron - <320 90 110 | 130
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| <3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC 90 120 | 150 D1 = Durchmesser
Geh?rtete St?hle / Hardened steel - 52-60 HRC 70 | 100 | 130 Ap = Spantiefe
Gehértete Stéhle / Hardened steel - > 58 HRC - - -
Graphite / Graphit , , , N B Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

YV[/¥ = Oberflache
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PowerMill
VHM-Fréaser / Soild Carbide End Mills

y/\N

GOWDBERG

innovation. precision. performance.

PowerMill® PM17 2-Schneidig (Torusfraser), lang

(2 flutes (torical end mill), long)

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 4,0 - 16,0 mm Steigung (Helix angle): 30°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): AICrN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of flutes): 2
e Artikelnummer N Abmessungen Y
(Article number) (Dimensions)

Schaft A Schaft B D1 D2 L2 13 D3 L1 r z

(Shank A) (Shank B)
PM17-2A04030T03C |PM17-2B04030T03C| 4,0 6 5 16 3,6 57 0,3 2

PM17-2A16030T40C |PM17-2B16030T40C| -

e

=
N
)
=
=)
1S
w
S
3
N
S
A

il
=
N
N
@©
X
o
S
w
S
3
~
S
A
o
°
=
=)
=
w
oo

60 | 16 17 58

Aet

(0.2xD)

Zentrumschliff (Center cutting) \/

Umfangfrasen (peripheral milling)

Ae2

(0.4xD)

Vollnutfrasen (siot milling)

D1 Ap

(0.25xD)

N

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 180 210 | 240
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 150 175 | 200
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 100 120 | 140
Aust. und Ferr. rostfreie Stéhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 - - -
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 120 150 | 180
Sphéaroguf3 / Ductile cast iron - <320 90 110 | 130
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| <3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC 920 120 | 150
Gehértete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC 70 100 | 130
Gehértete Stahle / Hardened steel - - - -

> 58 HRC

Graphite / Graphit

Y/

D1
Ap
Ae
fz

vv|v

= Durchmesser

= Spantiefe

= Querzustellung

= Vorschub / Zahn
= Oberflache
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PowerMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

PowerMill® PM18 3-Schneidig (Variable Steigung), kurz

(3 flutes (variable helix), short)

Frasdurchmesser (Miling cutter dia); 3,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 37° - 38° - 39°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): AICrN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of fites): 3 Zentrumschliff (Center cuting) ¥

ﬂ :j

Ve Artikelnummer N\ Abmessungen N

(Article number) (Dimensions) . P
SehaftA Schaft B D1 D2 12 13 D3 0 2 Umfangfrasen (peripheral milling) Vollnutfrasen (siot milling)
\ {ShankA) (Shank B)

PM18-3A03038VC|PM18-3B03038VC Aet Ae2
PM i I (0.2xD) (04x0)

PM18-3A20038VC|PM18-3B20038VC

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 180 210 | 240
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 150 175 | 200
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 100 120 | 140
Aust. und Ferr. rostfreie Stéhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 B - -
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 120 150 | 180
Sphéaroguf3 / Ductile cast iron - <320 90 110 | 130
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 B - B
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Niand Co based| < 3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 60 70 80
ge:értete zté::e ; :argeneg stee: - <54 HRC 90 120 | 150 D1 = Durchmesser
ehértete Stahle / Hardened stee - 52-60 HRC 70 100 | 130 - ;
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap B Spantlefe
Graphite / Graphit . n . . . Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

VYVv[/¥ = Oberflache
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PowerMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

PowerMill® PM19 3-Schneidig (Variable Steigung), lang

(3 flutes (variable helix), long)

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 3,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 37°-38°-39°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): AICrN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of flutes): 3 Zentrumschliff (Center cutting) \/
4 Artikelnummer N\ Abmessungen N\
(Article number) (Dimensions) . .

SchaftA Schaft B D1 D2 12 13 D3 u z Umfangfrasen (peripheral miliing) Vollnutfrasen (siot milling)
\ (Shank A) (Shank B)
PM19-3A03038VC |PM19-3B03038VC| 3,0 6 8 14 2,8 57 3 Aet Ae2 fz1 f22 D1 Ap Ae fz

V] 1 lonn - Y -~ S Y S B 1 R - T T -3 2 R I S (0.1xD) (0.4xD) vy v (0,25xD) (1xD)

PM

PM
PM19-3B0
PM

[PM19-3B18038VC
PM19-3A20038VC |PM19-3B20038VC! 20,0 | 20 38 52

w

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 180 210 | 240
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 150 175 | 200
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 100 120 | 140
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 - - -
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 120 150 | 180
Sphéaroguf3 / Ductile cast iron - <320 90 110 130
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| < 3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
R b D1 = Durchmssser
ehértete Stéhle / Hardened stee - - .
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap - Spantlefe
Graphite / Graphit B . _ N N Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

VYVv[/¥ = Oberflache
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PowerMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

PowerMill® PM20 4-Schneidig (Variable Steigung)

(4 flutes (variable helix))

Frasdurchmesser (Miliing cutter dia.): 3,0 - 25,0 mm Steigung (Helix angle): 44° - 45°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): AICrN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of flutes): 4 Zentrumschliff (Center cutting) \/

a Avrtikelnummer N\ Abmessungen N

(Article number) (Dimensions) . .

SchaftA Schaft B D1 D2 2 13 D3 ] z Umfangfrasen (peripheral milling) Vollnutfrasen (siot miling)
N (ShankA) (ShankB)
PM20-4A03045VC|PM20-4B03045VC| 3,0 | 6 8 | 14 | 28| 57 4 9 Ap
4 ¥ y (0,25xD)

PM20-4B

PM20-4B

PM20-4B

PM20-4B

PM20-4B 4
L ) ] ) . A
PM20-4A25045VC|PM20-4B25045VC| 250 | 25 | 45 62 24,0 | 120 4

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 180 210 | 240
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 150 175 | 200
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 100 120 | 140
Aust. und Ferr. rostfreie Stéhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 - - -
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 120 150 180
Sphéarogul3 / Ductile cast iron - <320 90 110 | 130
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based | < 3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
Gebrtee Sl Hardened e © |saomc | 70 |10 | 130 D1 = Durchmesser
ehartete Stahle / Hardened steel - - — .
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap B Spantlefe
Graphite / Graphit . . . . . Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

VYVv[/¥ = Oberflache
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PowerMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

PowerMill® PM21 4-Schneidig

(4 flutes)
Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 4,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 55°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): AICrN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of flutes): 4 Zentrumschliff (Center cutting) \/

" Artikelnummer N\ Abmessungen N

(Article number) SchaftB (Dimensions) U f fra Voll tf .
\ %ﬁgf&? (ghaika) D1 D2 12 13 D3 1 z mrangirasen (Peripheral milling) olinutirasen (siot milling)
PM21-4A04055C |PM21-4B04055C | 4 ol &

(0,25xD) (0.540)

P

PM21-4A20055C |PM21-4B20055C |

IN

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 180 210 | 240
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 150 175 | 200
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 100 120 | 140
Aust. und Ferr. rostfreie Stédhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 - - -
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 120 150 | 180
Sphéarogul3 / Ductile cast iron N <320 90 110 | 130
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based | < 3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC 90 120 | 150 D1 = Durchmesser
Geh?rtete St?hle / Hardened steel - 52-60 HRC 70 | 100 | 130 Ap = Spantiefe
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - -
Graphite / Graphit _ _ _ _ B Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

VYVv[/¥ = Oberflache
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PowerMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

PowerMill® PM22 4-Schneidig (Variable Steigung, Torusfraser), lang

(4 flutes (variable helix, torical end mill), long)

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 4,0 - 16,0 mm Steigung (Helix angle): 44° - 45°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): AICrN
DIN 6535 HB Anzahl der Zahne (No. of flutes). 4 Zentrumschliff (Center cutting) v

GA

f Artikelnummer \ Abmessungen \

SchaftA (Article number) SchaftB (Dimensions)
chal chal
(ShankA) (ShankB) D1 D2 L2 L3 D3 [N} r “

PM22-4A04045T03VCPM22-4B04045T03VC| 4,0 6 5 16 3,6 57 0,3 4

PM22-4A10045T05VC|PM22-4B10045T05VC| 10,0 | 10 | 11 38 | 90 | 80 |05 | 4

Umfangfrasen (peripheral milling) Vollnutfrasen (siot milling)
Aetl Ap
(0.2xD) ; (0,25xD)

PM22-4A16045T40VC|PM22-4B16045T40VC| 16,0 16 17 58 | 150 | 108 4,0 4

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 180 210 | 240
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 150 175 | 200
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 100 120 | 140
Aust. und Ferr. rostfreie Stéahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 - - -
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 120 150 180
Sphéarogul3 / Ductile cast iron - <320 90 110 | 130
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| <3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC 90 120 150 D1 = Durchmesser
Gehértete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC 70 100 | 130 A = Spantiefe
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - P P
Graphite / Graphit . " N . . Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

YV[/¥ = Oberflache
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PowerMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

PowerMill® PM23 6/8-Schneidig (Variable Steigung)

(6/8 flutes (variable helix))

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 6,0 - 25,0 mm Steigung (Helix angle): 50° - 35°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): AICrN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of fites):  6/8 Zentrumschliff (Center cutting) 3

Qas
/ Artikelnummer \ Abmessungen

(Avice pumber) (Dimensions) Umfangfrasen (peripheral miliing)

SchaftA Schaft B
/D1\ Ap\ Aem AeZ\ fz1\ sz\

(Shank A) (Shark B) D1 D2 L2 L
(0,05xD) (0,025xD) yYyv

P
PM23-8A25050VC| PM23-8B25050VC

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile sirength) (Hardness) (Cutling speed) Ve (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 180 210 | 240
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 | 150 175 | 200
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 100 120 | 140
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 - - -
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 120 150 | 180
Sphéarogul3 / Ductile cast iron - <320 90 110 | 130
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| < 3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
ge:értete zté::e ; :argeneg stee: - <54 HRC 90 120 | 150 D1 = Durchmesser
ehdrtete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC 70 100 | 130 — :
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap - Spantlefe
Graphite / Graphit : N N . ; Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

YV[/¥ = Oberflache
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PowerMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

PowerMill® PM24 6/8-Schneidig (Variable Steigung), lang

(6/8 flutes (variable helix), long

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 6,0 - 25,0 mm Steigung (Helix angle): 50° - 35°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): AICrN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of fiutes):  6/8 Zentrumschliff (Center cutting) 3

. -; ﬂ . ’/j

a Artikelnummer N Abmessungen

G i) (Dimensions) Umfangfrasen (peripheral miliing)
haft A haft B
(Sschaﬁk A) %ghaik B) D1 b2 L2 L1 z

/ Dm A\ Ae1\ Aeh fzm TZN

PM24-6A06050VC|PM24-6B06050VC| 6,0 | 6 18 62 6 i || o | Lo || o v

PM24-8A25050VC|PM24-8B25050VC| 25,0 25 85 150 8 650 | 13| 065 | 0,125 1 0,168

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile sirength) (Hardness) (Cutling speed) Ve (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 180 210 | 240
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 150 175 | 200
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 | 100 120 | 140
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 - - -
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 120 150 | 180
Sphéarogul3 / Ductile cast iron - <320 90 110 | 130
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| <3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
Geh?jrtete Stéhle / Hardened steel - <54 HRC 90 120 | 150 D1 = Durchmesser
Gehértete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC 70 100 | 130 A =3 tief
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - P pantiete
Graphite / Graphit - B . . _ Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

YVv[/¥ = Oberflache
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PowerMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

PowerMill® PM25 6/8-Schneidig (Variable Steigung, Torusfraser)

(6/8 flutes (variable helix, torical end mill))

Frasdurchmesser (Miling cutter dia): 6,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 50° - 35°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): AICTN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of fiutes):  6/8 Zentrumschliff (Center cutting) 3
f Artikelnummer \ Abmessungen \
(Article number) Schaft B (Dimensions)
'ssﬁa‘fm sl o1 | D2 P 11 r z

PM25-6A06050T05VCPM25-6B06050TO5VC.
OVCPN Ve
PM25-6A08050T05VCPM25-6B08050T05VC
P
JCP

Umfangfrésen (Peripheral milling)

Aet Ae2
(0,06xD) (0,05xD)

/clp

PM25-8A20050T20VCPM25-8820050T20VC

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 180 210 240
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 150 175 | 200
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 100 120 140
Aust. und Ferr. rostfreie Stéhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 - - -
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 120 150 180
Sphéarogul3 / Ductile cast iron - <320 90 110 130
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Cobased | < 3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
Gehértete Stahle / Hardened steel - < 54 HRC 90 120 150 D1 = Durchmesser
Geh?rtete St?hle / Hardened steel - 52-60 HRC 70 100 130 Ap - Spantiefe
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - -
Graphite / Graphit _ _ _ B N Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

VYVv[/¥ = Oberflache
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PowerMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

PowerMill® PM26 2-Schneidig (Radiusfraser)

(2 flutes (ball nose end mill))

Fréasdurchmesser (Milling cutter dia.): 2,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 30°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung  (Coating): AICIN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of flutes): 2 Zentrumschliff (Center cutting) \/

f Artikelnummer \ Abmessungen \

(Article number) Schaft B (Dimensions)
(ss?g?{t/f)\ 1Scha?|k5) D1 D2 L2 L3 D3 u i “ Konturfrasen (contour milling)
PM26-2A02030C | PM26-2802030C| 20 | 6 | 3 | 70 | 19 | 62 | 10 | 2 | /ot \ ) st ) a2 | @ ) @)
©10) | (0050) . v

PM26-2A20030C | PM26-2B20030C | 20,0 | 20 21 520 | 195 160 | 10,0

N
N
o
°
g
[=}
°
S
N
=}
o
N
o
o
>
S

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 180 210 | 240
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 150 175 | 200
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 100 120 | 140
Aust. und Ferr. rostfreie Stéhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 - - -
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 120 150 180
Sphéarogul3 / Ductile cast iron - <320 90 110 130
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Niand Co based | < 3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
Gehértete Stéhle / Hardened steel - <54 HRC 90 120 150 D1 = Durchmesser
Geh.ja.rtete Stﬁhle / Hardened steel - 52-60 HRC 70 100 130 Ap - Spantiefe
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - -
Graphite / Graphit N N N . N Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

VYVv[/¥ = Oberflache
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PowerMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

PowerMill® PM27 4-Schneidig (Radiusfraser)

(2 flutes (ball nose end mill))

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 2,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 30°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung  (Coating): AICIN
DIN 6535 HB Anzahl der Zahne (No. of flutes): 4 Zentrumschliff (Center cutting) \/
Artikelnummer N\ Abmessungen N
(Article number) Schaft B (Dimensions)
(Ss(;ggl%\ |sch:|k B) D1 D2 L2 L3 D3 L1 r z Konturfréasen (Contour milling)
PM27-4A02030C | PM27-4B02030C o m ) s sz o) 2)
ﬁM Xo} C ”PV 7777777777777777777777777777777777777 (0,1xD) (0,05xD) (0,1xD) vy v

PM27-4A04030C | PM27-4804030C| 40| 6 | 5
PM27-4A05030C | PM27-4B05030C| 50| 6 | 6
PM27-4A06030C | P

PM27-4A08030C | PM27-4B08030C| 80| 8 | 9
Pi

P
| PM27-4B14030C
Pi

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 180 210 | 240
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 150 175 | 200
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 100 120 | 140
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 - - -
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 120 150 | 180
Sphéarogul3 / Ductile cast iron - <320 90 110 | 130
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| <3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC 20 120 | 150 D1 = Durchmesser
Gehartete Stdhle / Hardened steel - 52-60 HRC 70 100 130 _ .
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap - Spantlefe
Graphite / Graphit . _ . N . Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

VYVv[/¥ = Oberflache
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PowerMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

PowerMill® PM28 5-Schneidig (Variable Steigung), lang

(5 flutes (variable helix), long)

Fréasdurchmesser (Milling cutter dia): 6 - 25,0 mm Steigung (Helix angle): 37°-38°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): AICrN
DIN 6535 HB Anzahl der Zahne (No. of flutes): 5 Zentrumschliff (Center cutting) 3
P
Artikelnummer N\ Abmessungen N\
schath T SchaitB )
Snankh) (stankg) D1 D2 L2 13 03 U1 r z

Trochoidal Frasen (trochoidal miling)

Ae1\ AeZ\ fzh fzh
vy

©10) | (02x0)

wv

PM28-5A06038VC|PM28-5B06038VC

Pl "
PM28-5A25038VC|PM28-5B25038VC

wv

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm’) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 220 | 300 | 380
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 200 | 250 | 300
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 180 | 210 | 250
Aust. und Ferr. rostfreie Stéhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 - - -
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéarogul3 / Ductile cast iron - <320 - - -
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| < 3300 <350 - - -
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 - - -
Gehirtete Stahle / Hardened steel - < 54 HRC 70 100 130 D1 = Durchmesser
Gehartete Stdhle / Hardened steel - 52-60 HRC 50 90 120 — :
Gehartete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap = Spantiefe
Graphite / Graphit N - . . . Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

VYVv[/¥ = Oberflache
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PowerMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

PowerMill® PM29 5-Schneidig (Variable Steigung, Torusfraser), lang

(5 flutes (variable helix, torical end mill), long)

Fréasdurchmesser (Miling cutter dia.): 6 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 37°-38°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): AICrN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of flutes): 5 Zentrumschliff (Center cutting) 3

4 Artikelnummer N\ Abmessungen N\
(Artcle number) A (Dimensions)
Schaft A chal
\ (Shank A) (Shank B) D1 D2 L2 L3 D3 L1 r z
PM29-5A06038VCT05 | PM29-5B06038VCT05 | 6,0 6 18 24 57 62 0,5 5

PM:
PM29-5A0

PM.
PM29-5
PM.

PM29-5

Trochoidal Frasen (trochoidal milling)

PM. PM
ENATATAT
PM:. PM (3D) (0.1xD) (0.2xD) vv vv

PM29-5A1 PM29-5

PM29-5816038VCT10| 16,0 | 16 | 48
i
PM29-5B20038VCT10| 20,0 | 20 | 60 |
i,
PM29-5A20038VCT30 | PM29-5B20038VCT30| 20,0 | 20 | 60 |

PM!
PM29-5A2

wv

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 220 | 300 | 380
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 200 | 250 | 300
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 180 | 210 | 250
Aust. und Ferr. rostfreie Stéhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 - - -
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéarogul3 / Ductile cast iron - <320 - - -
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| <3300 <350 - - -
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 - - -
Gehirtete Stahle / Hardened steel - < 54 HRC 70 100 130 D1 = Durchmesser
Gehartete Stdhle / Hardened steel - 52-60 HRC 50 90 120 — :
Gehartete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap = Spantiefe
Graphite / Graphit N - . . . Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

VYVv[/¥ = Oberflache
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PowerMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

PowerMill® PM30 4-Schneidig (Variable Steigung, Eintauchfraser fiir extreme Rampen)

(4 flutes (variable helix, ramp milling))

Frasdurchmesser (Miling cutter dia.): 5,7 - 25,0 mm Steigung (Helix angle): 36° - 38°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): AITiN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of flutes). 4 Zentrumschliff (Center cutting) v
/ Ar}iﬁg‘:ﬂm}” \ Ab({,‘ggfs?gggen \ Umfangsfrésen (peripheral miling) Vollnutfrasen (siot miling)
i
Schaft A Schaft B
\ (Shank A) (Shank B) 28 D2 2 L LS o ‘ D1 Ap Aet f D1 Ap Aet 21
150 | 030 w0 | oo

60 | 90 | 18 |003005 60 6,0 60 | 0,02:004

PM30-4A05738VC|PM30-4B05738VC

IS

Rampen-Frasen (Ramp milling) Bohren (oriling)

271 g3 T s Dt Ap Aet 2t D1 (21\

(1xD) (130)

.6

Pl "
PM30-4A20038VC|PM30-4B20038VC

7200 | 200 | 200 | 0,05-0,09

w
o
wn
N}
-
o
wn
=
o
=
IN

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel < 600 <230 180 210 | 240
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 150 175 | 200
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 < 380 100 120 | 140
Aust. und Ferr. rostfreie Stéahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 80 110 | 140
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 60 90 | 120
GrauguB / Grey cast iron - <280 120 150 | 180
Sphéarogul3 / Ductile cast iron - <320 90 110 | 130
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| < 3300 <350 40 50 60
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 60 70 80
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - - D1 = Durchmesser
Gehartete Stéhle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - _ .
Gehartete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap = Spantiefe
Graphite / Graphit N - . . . Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

VYVv[/¥ = Oberflache
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SpeedMil /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

SpeedMill® SM21 4-Schneidig (Variable Steigung)

(4 flutes (variable helix))

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 3,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 40° - 42°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): AICr-basiert
DIN 6535 HB Anzahl der Zahne (No. of flutes): 4 Zentrumschliff (Center cutting) \/
0a
/ Artikelnummer \ Abmessungen \
(Article number) (Dimensions) . .
(Ssch'::t:)\ ?Scmfg 01| D P 13 D3 U . Umfangfrésen (peripheral milling) Vollnutfrasen (siot milling)

IS

,,,,,,,,,, (150) | (03:D)

SM21-4A03042VC|SM21-4B03042VC| 30 | 6 8 |14 | 28 | 57 | .4 /01\ Ap\ Ae1\ Aez\ sz\ sz\ /01\ Ah Ah fz\

4 20,0 30,0 6,0 = 0,100 | 0,140 20,0 20,0 20,0 | 0,120

SM21-4A20042VC|SM21-4B20042VC| 20,0 | 20 38 52 19,5 104

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - -
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - -
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 - - -
Aust. und Ferr. rostfreie Stéahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 920 120 | 150
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 70 100 | 130
GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéarogul3 / Ductile cast iron - <320 - - -
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - B
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Niand Cobased| <3300 <350 60 70 80
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 80 90 | 100
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - - D1 = Durchmesser
Gehértete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - — :
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap B Spantlefe
Graphite / Graphit . . N . . Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

VYVv[/¥ = Oberflache

54 Y/ AN



SpeedMill

VHM-Fréaser / Soild Carbide End Mills

/AGOI.DBERG®

innovation. precision. performance.

SpeedMill® SM22 3-Schneidig (Variable Steigung)

(3 flutes (variable helix))

Zentrumschliff (Center cutting) \/

Vollnutfrasen (siot miling)

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 3,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 54° - 55° - 56°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung  (Coating): AlCr-basiert
DIN 6535 HB Anzahl der Zahne (No. of flutes): 3
/ Artikelnummer \ Abmessungen \
(Article number) Schaft B (Dimensions) U f f .
naft A ) -
(Ssia::t/«) A o1 02 P 13 D3 U . mtangirasen (Peripheral milling)
SM22-3A03055C | SM22-3B03055C| 30| 6 | 8 | 14 28 | 57 |3 Co ) a) set ) s )

(2.3xD)

(0.24D)

(0.4xD)

/01\ Ap\

v (0.25xD)

s

Sh

'SM22-3B06055C
S

“SM22-3B10055C
S
SH
'SM22-3B16055C
S
' SM22-3B20055C

SM22-3A20055C

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)

Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max

Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - -
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - -
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 - - -

Aust. und Ferr. rostfreie Stéahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 90 120 | 150

Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 70 100 | 130
GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéarogul3 / Ductile cast iron - <320 - - -
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -

Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Niand Cobased| < 3300 <350 60 70 80

Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 80 90 100
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - -
Gehértete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - -
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - -
Graphite / Graphit - = - - -

Y/

D1 = Durchmesser
Ap = Spantiefe

Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn
VYVv[/¥ = Oberflache
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SpeedMil /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

SpeedMill® SM23 4-Schneidig

(4 flutes)
Fréasdurchmesser (Miling cutter dia.): 6,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 55°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung  (Coating): AlCr-basiert
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of flutes). 4 Zentrumschliff (Center cutting) ¥
/ Artikelnummer \ Abmessungen \ .
SchaftA G Schaft B (i) Umfangfrasen (peripheral milling) Vollnutfrasen (siot milling)
chaf
ShankA) (SharkB) D1 D2 L2 L3 D3 L1 z
Ap
SM23-4A06055C | SM23-4A06055C 4 (1,75%0)
“SA 80| 8 |19 [ 25 |76 | 63 | | 4| |60 | 105
CMARARTAAEEF | 1A AT TI0 Ty T TRy T o e Ty T 14,0
SM23-4A1 78
210
25
SM23-4A1 280
SN (180 18 | 32 | 42 175 | 92 | .4 | [.180 | 315
SM23-4A20055C | SM23-4A20055C | 20,0 | 20 4 350
Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)
Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - -
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - -
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 - - -
Aust. und Ferr. rostfreie Stédhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 920 120 | 150
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 70 100 130
GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéarogul3 / Ductile cast iron - <320 - - -
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Niand Cobased| <3300 <350 60 70 80
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 80 90 100
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - - D1 = Durchmesser
Gehartete Stéhle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - — .
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap _ Spantlef? I
Graphite / Graphit - - - - - Ae = Querzuste ung
fz = Vorschub / Zahn

VYVv[/¥ = Oberflache
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SpeedMil /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

SpeedMill® SM24 4-Schneidig, lang

(4 flutes, long)

Frasdurchmesser (Milling cutter dia.): 6,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 55°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung  (Coating): AlCr-basiert
DIN 6535 HB Anzahl der Zahne (No. of flutes): 4 Zentrumschliff (Center cutting) \/

/ Artikelnummer \ Abmessungen .
SchaftA SeTm) o et () Umfangfrasen (peripheral milling) Vollnutfrasen (siot milling)
(S?\a:k i (Shank ) D | D2 12 13 D3 11 z
Aet Ae2 fz1
SM24-4A06055C | SM24-4B06055C | 4
SN LA
SM24-4A1

SM24-4A1
SM24-4A20055C | SM24-4B20055C

IS

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - -
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - -
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 - - -
Aust. und Ferr. rostfreie Stéhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 920 120 | 150
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 70 100 | 130
GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéarogul3 / Ductile cast iron - <320 - - -
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Niand Cobased| <3300 <350 60 70 80
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 80 90 100
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - - D1 = Durchmesser
Gehértete Stahle / Hardened steel B 52-60 HRC - - - — :
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap B Spant|efe
Graphite / Graphit . - . N N Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

VYVv[/¥ = Oberflache

Y/ AN 57



SpeedMil /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

SpeedMill® SM25 3-Schneidig (Variable Steigung, Schruppfraser)

(3 flutes (variable helix, roughing end mill))

Fréasdurchmesser (Milling cutter dia): 6,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 35° - 36° - 36°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): AlCr-basiert
DIN 6535 HB Anzahl der Zahne (No. of flutes): 3 Zentrumschliff (Center cutting) \/

il s

e Atikelnummer N\ Abmessungen N\

(Article number) (Dimensions) A N e A .
SchaftA Schaft B Umfangfrasen (peripheral miling) Vollnutfrasen (siot milling)
\ (Shank A) (Shank B) D1 D2 L2 L3 D3 L1 z
D1 Ap Aet Ae2 fz1 fz2 D1 Ap
SM25-3A06035VC|SM25-3B06035VC| 60 | 6 | 13 |19 | 57 | 57 | | 3 (750) | (©040) | ©80) vv v (1xD)
S 3

SM25-3810035VC| 10,0 | 10 | 22 130 |95 |72 |30

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - -
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - -
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 - - -
Aust. und Ferr. rostfreie Stéhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 920 120 | 150
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 70 100 | 130
GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéarogul3 / Ductile cast iron - <320 - - -
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Niand Co based| < 3300 <350 60 70 80
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 80 90 100
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - - D1 = Durchmesser
Gehértete Stahle / Hardened steel = 52-60 HRC - - - — :
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap B Spant|efe
Graphite / Graphit . N . N N Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

VYVv[/¥ = Oberflache
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SpeedMill

VHM-Fréaser / Soild Carbide End Mills

y/\N

GOWDBERG

innovation. precision. performance.

SpeedMill® SM26 5-Schneidig (Variable Steigung), lang

(5 flutes (roughing end mill), long)

Fréasdurchmesser (Miling cutter dia.): 6 - 25,0 mm
Typ (Type): DIN 6535 HA

DIN 6535 HB

Steigung (Helix angle):
Beschichtung (Coating):

Anzahl der Zahne (No. of flutes):

0 a

Artikelnummer Abmessungen
f S (Article number) SchaftB \ (Dimensions) \
chal
k P (shark) D1 D2 L2 13 D3 L1 z
SM26-5A06042VC|SM26-5B06042VC| 6 18 | 24 62 5

SM26-5A10042VC

VC

Cle

41° - 42°
AlCr-basiert

5

Zentrumschliff (Center cutting) 3

Trochoidal Frasen (trochoidal miling)

(o)

o) o)

(0.06:0)

hez

(0.12xD)

fzh
vy

0,36

072
6

SM26-5A25042VC|SM26-5B25042VC| 250 | 25 75 92 24,0 150 5 25 75 1,50 | "3,00 0073
Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)
Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel < 600 <230 - - -
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - -
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 - - -
Aust. und Ferr. rostfreie Stéhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 150 190 | 230
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 130 170 | 200
GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéarogul3 / Ductile cast iron - <320 - - -
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| < 3300 <350 50 80 100
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 80 130 | 170
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - - D1
Gehértete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - Ap
Gehartete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - -
Graphite / Graphit - - - - - Ae
fz
vv|v

Y/

= Durchmesser

= Spantiefe

= Querzustellung
= Vorschub / Zahn

= Oberflache
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SpeedMil /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

SpeedMill® SM27 5-Schneidig (Variable Steigung, Torusfraser), lang

(5 flutes (roughing, torical end mill), long)

Frasdurchmesser (Miling cutter dia.): 6 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 41° - 42°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): AlCr-basiert
DIN 6535 HB Anzahl der Zahne (No. of flutes). 5 Zentrumschliff (Center cutiing) 3

o 4
\J A

4 Artikelnummer N\ Abmessungen N\

Schaft (Article number) SchaftB (Dimensions)
chaft A chal

\ (Shank A) (Shank B) D1 D2 L2 13 D3 Lt r z

SM27-5B0604:
SM
SM27-5B0804:
T10/SM

02|sm27-581004

20/SM27-581004

Trochoidal Frasen (trochoidal milling)

ofsm C - . fm\ Ap\ Aﬂ\ AeZ\ ',Zl\ fzh hrﬂ

SM27-5B1604 ®0) | (©00) | (0.12xD) vy
6 18 | 036 | 072 | 0072 | 0030 | 0018

20/SM27-5B1604.
SM,
SM27-582004.
20/SM.

SM27-5A20042VCT30/SM27-5820042VCT30

wv

Werkstoffg ruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Ve (m/min)
Rm(Nimm’) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - -
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - -
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 - - -
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 150 190 | 230
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel < 820 <240 130 170 | 200
GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéaroguf3 / Ductile cast iron - <320 - - -
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - -
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - -
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| < 3300 <350 50 80 100
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 80 130 | 170
Gehartete Stéhle / Hardened steel - < 54 HRC - - - D1 = Durchmesser
Gehartete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - — :
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - = - Ap = Spantiefe
Graphite / Graphit N " . . . Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

VYV[/V¥ = Oberflache
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AluMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

AluMill® AL10 1-Schneidig

(1 flutes)
Fréasdurchmesser (Milling cutter dia): 3,0 - 12,0 mm Steigung (Helix angle): 30°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): -

Anzahl der Zahne (No. of flutes): 1 Zentrumschliff (Center cutting) \/

=
T e -

/ Artikelnummer \ Abmessungen \

. (e number) SchaftB (Dimension) Umfangfrésen (peripheral milling) Vollnutfrasen (siot milling)
P v D1 D2 12 X z
,AI,‘10_1 A03030U - 1
,,,,,,,,,,,,,,,, e
S L
,,,,,,,,,,,,,,,, 1 P
,,,,,,,,,,,,,,,, 1 P
LT [t A IR A =y A PR Py () I 1 ,,,,,
AL10-1A12030U - 12,0 12 26 1

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile sirength) (Hardness) (Cutling speed) Ve (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - -
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - -
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 - - -
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 - - -
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéarogul3 / Ductile cast iron - <320 - - -
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 120 160 | 350
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 150 220 | 300
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| <3300 <350 - - -
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 - - -
ge:ﬁr:e:e ?é::e ; :argene: stee: - 5; gg Egg - - - D1 = Durchmesser
ehértete Stéhle / Hardened stee - - - - - .
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap - Spantlefe
Graphite / Graphit . B _ . _ Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

VYVv[/¥ = Oberflache
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AluMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

AluMill® AL11 2-Schneidig

(2 flutes)
Fréasdurchmesser (Milling cutter dia): 3,0 - 12,0 mm Steigung (Helix angle): 45°
Typ (Type). DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): -
DIN 6535 HB Anzahl der Zahne (No. of flutes): 2 Zentrumschliff (Center cutting) \/
Ve Artikelnummer D\ Abmessungen N
(Article number) (Dimensions)
Schaft B " "
N (Ssc,";f:l;? (;:;ka, D1 D2 L2 L1 z Umfangfréasen (peripheral milling) Vollnutfrasen (siot miling)

AL11-2A03045U |AL11-2B03045U

AL11-2A20045U |AL11-2B20045U

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - -
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - -
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 - - -
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 - - -
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéarogul3 / Ductile cast iron - <320 - - -
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 120 160 | 350
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 150 220 | 300
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| <3300 <350 - - -
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 - - -
R IREE 01 = Durchmesser
ehértete Stéhle / Hardened stee - - - - - .
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap - Spantlefe
Graphite / Graphit . B _ . _ Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

VYVv[/¥ = Oberflache
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AluMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

AluMill® AL12 3-Schneidig

(3 flutes)
Fréasdurchmesser (Milling cutter dia): 3,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 45°
TYp (Type). DIN 6535 HA Beschichtung (Coating): -
DIN 6535 HB Anzahl der Zahne (No. of flutes): 3 Zentrumschliff (Center cutting) \/
Artikelnummer N\ Abmessungen N\
(Article number) (Dimensions)
Schaft B " "
(Ssc,‘r;f:l A’,\ (;aiks, D1 D2 L2 L z Umfangfrasen (peripheral miling) Vollnutfrasen (siot milling)
AL12-3A03045U | AL12-3B03045U | 3,0 6 8 57 3 3 et

(0.2xD)

AL12-3A20045U | AL12-3B20045U

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - -
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - -
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 - - -
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 - - -
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéarogul3 / Ductile cast iron - <320 - - -
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 120 160 | 350
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 150 220 | 300
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| <3300 <350 - - -
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 - - -
R IEEE 01 = Durchmesser
ehértete Stéhle / Hardened stee - - - - - .
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap - Spantlefe
Graphite / Graphit . B _ . _ Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

VYVv[/¥ = Oberflache
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AluMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

AluMill® AL13 4-Schneidig, lang

(4 flutes, long)

Fréasdurchmesser (Milling cutter dia.): 4,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 38°
Typ (Type): DIN 6535 HA Beschichtung  (coating): -
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of flutes). 4 Zentrumschliff (Center cutting) v
Artikelnummer D\ Abmessungen N
S B Schaft B . Pt Umfangfrasen (peripheral miling)
et (Shanke) 1 D2 L2 L1 2

P
(2.5%D) (0,1xD)

IS

AL13-4A04038U | AL13-4B04038U | 4,0 6 15 62

A\ Ae1\ AeZ\ m\ fzz\

-
N
o
N

AL13-4A20038U |AL13-4B20038U | 20,0 | 20 60

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - -
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - -
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 - - -
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 - - -
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéarogul3 / Ductile cast iron - <320 - - -
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 120 160 | 350
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 150 220 | 300
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| <3300 <350 - - -
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 - - -
R IREE 01 = Durchmesser
ehértete Stéhle / Hardened stee - - - - - .
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap - Spantlefe
Graphite / Graphit . B _ . _ Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

VYVv[/¥ = Oberflache
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AluMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

AluMill® AL14 3-Schneidig (Schruppfraser)

(3 flutes (roughing end mill))

Fréasdurchmesser (Milling cutter dia): 6,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 25°

TYp (Type). DIN 6535 HA Beschichtung  (Coating): B
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of flutes): 3 Zentrumschliff (Center cutting) \/

/ Artikelnummer \ Abmessungen \

— (AL TEz] Schaft B PLEEE Umfangfrasen (peripheral miliing) Vollnutfrasen (siot milling)

D1 D2 12 U z

\\ (Shank A) (Shank B)

AL14-3A06025U | AL14-3B06025U| 60 | 6 | 13 57 3 o I - ) )] a ] ®

w
L
=}
o
©
W
o
S
N
o
S}
N
u
=}
N}
o
S}
e
w
w

AL14-3A20025U | AL14-3B20025U| 20,0 | 20 38 104

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max

Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - -
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - -
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 - - -
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 - - -
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéarogul3 / Ductile cast iron - <320 - - -
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 120 160 | 350
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 150 220 | 300
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| <3300 <350 - - -
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 - - -
Gehirtete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - - D1 = Durchmesser
Gehértete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - .
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap - Spantlefe
Graphite / Graphit . B _ . _ Ae = Querzustellung

fz = Vorschub / Zahn
VYVv[/¥ = Oberflache

66 Y/ AN



AluMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

AluMill® AL26 3-Schneidig (Variable Steigung)

(3 flutes (variable helix))

Fréasdurchmesser (Milling cutter dia): 6,0 - 25,0 mm Steigung (Helix angle): 44° - 45° - 46°
Typ (Type). DIN 6535 HA Beschichtung  (Coating): CrN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of flutes). 3 Zentrumschliff (Center cutting) v
Artikelnummer N\ Abmessungen N\
— (LT Schaft B o 0 5 PLEEE U r . Umfangfrasen (peripheral miliing) Vollnutfrasen (siot milling)
(Shank A) (Shank B)

(D1\ Ap\ Ae1\ AeZ\ fz1\

(2xD) (0,4xD) (0,6xD) vv

AL26-3A06045VC |AL26-3B06045VC | 60| 6 15 57 | 0,2 3

AL26-3B18045VC
Al
AL26-3B25045VC | 250 25 | 50 1201 06 | 3

AL26-3A25045VC

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - -
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - -
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel < 1400 <380 - - -
Aust. und Ferr. rostfreie Stéhle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 - - -
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéroguf / Ductile cast iron - <320 - - -
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 300 500 | 700
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 150 200 250
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| <3300 <350 - - -
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 - - -
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - - D1 = Durchmesser
Gehartete Stéhle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - — .
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap B Spant|efe
Graphite / Graphit . . . N N Ae = Querzustellung

fz = Vorschub / Zahn
VYVv[/¥ = Oberflache
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AluMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

AluMill® AL27 3-Schneidig (Variable Steigung), lang

(3 flutes (variable helix), long)

Fréasdurchmesser (Milling cutter dia): 6,0 - 25,0 mm Steigung (Helix angle): 44° - 45° - 46°
TYp (Type). DIN 6535 HA Beschichtung  (coating): CrN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of flutes). 3 Zentrumschliff (Center cutting) v
Artikelnummer N\ Abmessungen N\
(Article number) (Dimensions) = =

— S Schaft B o 0 5 5 ""ensm"sm U Umfangfrasen (peripheral miliing) Vollnutfrasen (siot milling)

(Shank A) (Shank B) r z
AL27-3A06045VC |AL27-3B06045VC | 6,0 | 6 7 | 24 | 50| 62|02 | 3 ( o1 ) ‘U@gb m"fl,)\ wAgzm\ f21 D fz;\ (o) mgb ﬁfm\ e )

AL27-3A25045VC |AL27-3B25045VC

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile sirength) (Hardness) (Cutling speed) Ve (m/min)
Rm(N/mm’) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - -
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - -
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 - - -
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 - - -
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéarogul3 / Ductile cast iron - <320 - - -
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 300 500 | 700
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 150 200 | 250
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| <3300 <350 - - -
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 - - -
Gehirtete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - - D1 = Durchmesser
Gehértete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - .
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap - Spantlefe
Graphite / Graphit . B _ . _ Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

VYVv[/¥ = Oberflache
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AluMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

AluMill® AL28 3-Schneidig (Variable Steigung, Schruppfraser)

(3 flutes (variable helix, roughing end mill))

Fréasdurchmesser (Milling cutter dia): 6,0 - 25,0 mm Steigung (Helix angle): 35° - 36° - 36°
TYp (Type). DIN 6535 HA Beschichtung  (coating): CrN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of flutes). 3 Zentrumschliff (Center cutting) v
Artikelnummer N\ Abmessungen N\
(Articl b Dir i . “

— e Schaft B o 0 5 L) U Umfangfrasen (peripheral miliing) Vollnutfrasen (siot milling)

(Shank A) (Shank B) z
AL28-3A06035VC | AL28-3B06035VC| 6,0 | 6 | 13 57 3 ( or ‘;;g,\ (;fgg)\ ;}jf,) f}J\ %2\ (o) (gﬁb ‘:‘j,,\ e )

AL28-3A25035VC | AL28-3B25035VC

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile sirength) (Hardness) (Cutling speed) Ve (m/min)
Rm(N/mm’) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - -
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - -
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 - - -
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 - - -
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéaroguf3 / Ductile cast iron - <320 - - -
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 300 500 | 700
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 150 200 | 250
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| <3300 <350 - - -
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 - - -
ge:értete zté::e ; :argeneg stee: - 5; gg Egg - - - D1 = Durchmesser
ehdrtete Stahle / Hardened steel - - - - - _ .
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap - Spantlefe
Graphite / Graphit . B . . . Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

VYVv[/¥ = Oberflache
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AluMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Soild Carbide End Mills innovation. precision. performance.

AluMill® AL29 3/4-Schneidig (Schruppfraser)

(3/4 flutes (roughing end mill))

Fréasdurchmesser (Milling cutter dia.): 4,0 - 20,0 mm Steigung (Helix angle): 25°
Typ (Type). DIN 6535 HA Beschichtung  (Coating): CrN
DIN 6535 HB Anzahl der Z&hne (No. of flutes).  3/4 Zentrumschliff (Center cutting) v
Artikelnummer N\ Abmessungen N\
— (TSI Schaft B o 0 5 s (Di'"ensm"s;a U . Umfangfrasen (peripheral milling) Vollnutfrasen (siot milling)
(Shank A) (Shank B)

(01\ Ap\ Ae1\ AeZ\ fz1\

(1.50) | (0.25:0) (0.540) v

w

AL29-3A04025C | AL29-3B04025C | 4,0 6 11 16 37 57

N

AL29-4A20025C | AL29-4B20025C | 20,0 | 20 38 52 19,5 | 104

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile sirength) (Hardness) (Cutling speed) Ve (m/min)
Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - -
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - -
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 - - -
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 - - -
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéarogul3 / Ductile cast iron - <320 - - -
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 300 500 | 700
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 150 200 | 250
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| <3300 <350 - - -
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 - - -
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - - D1 = Durchmesser
Gehértete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - - .
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - - Ap - Spantlefe
Graphite / Graphit . B _ . _ Ae = Querzustellung
fz = Vorschub / Zahn

VYVv[/¥ = Oberflache
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VHM-Fréaser / Soild Carbide End Mills

y/\N

GOWDBERG

innovation. precision. performance.

AluMill® AL30 3-Schneidig (Variable Steigung, Radiusfriser), lang

(3 flutes (variable helix, ball nose end mill), long)

Fréasdurchmesser (Milling cutter dia.): 6,0 - 25,0 mm
Typ (Type): DIN 6535 HA

DIN 6535 HB

Steigung (Helix angle):
Beschichtung (Coating):

Anzahl der Zahne (No. of flutes):

p
\

Artikelnummer \ Abmessungen

(Article number)
Schaft A Schaft B
(Shank A) (Shank B) L3

(Dimensions)

D3

u

Al

AL30-3A06045VC |AL30-3B06045VC | 6,0 | 6 9 24

AL30-3A25045VC |AL30-3B25045VC | 25,0 | 25 38

24,0 | 150

w

w

44° - 45° -

CrN
3

46°

Zentrumschliff (Center cutting) \/

Konturfrasen (contour miling)

( m\ Ap\

(0,1xD)

Ae1\

(0,05%D)

Aez\

(0,1xD)

fz1 \
v

250 25

2,5

Werkstoffgruppen und Schnittgeschwindigkeiten (Workpiece material groups and cutting speed)

Material Zugfestigkeit Harte Schnittgeschwindigkeiten
(Tensile strength) (Hardness) (Cutting speed) Vc (m/min)

Rm(N/mm) (HB/HRC) min opt max

Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - -
Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - -
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 - - -
Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel <680 <220 - - -
Mart. rostfreie Stéhle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
SphéroguB / Ductile cast iron - <320 - - -
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 300 500 | 700
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 150 200 | 250
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based| <3300 <350 - - -
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 - - -
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - -
Gehértete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - -
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - -

Graphite / Graphit

Y/

D1

Ap
Ae

fz
vv|v

= Durchmesser

= Spantiefe

= Querzustellung
= Vorschub / Zahn

= Oberflache
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