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EcoMill
VHM-Fraser / Solid Carbide End Mills

y/AN

GOWDBERG’

innovation. precision. performance.

EcoMill® EM25

3 flutes, (variable helix)

Frasdurchmesser / Milling cutting dia.: 1,0 mm - 25,0 mm
DIN 6535 HB

Typ / Type:

3-Schneidig, (Variable Steigung)

Steigung / Helix angle:

Beschichtung / Coating:

Anzahl Zahne / No. of flutes:

41°-43°

TiALNCr

3

Zentrumschliff/ Center cutting: v/

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request

4

/AN

o @ s
-Schaft A (Shank A) | Schaft B (Shank B) | D1 | D2 | L2 | L3 | D3 | L1 | cis | z -Schaft A (Shank A) | Schaft B (Shank B) | D1 | D2 | L2 | L3 | D3 | L1 | cl45°] | z
= EM25-3B01043VC 1 6 25 5 095 57 01 3 - EM25-3B14543VC 145 16 32 42 141 92 02 3
- EM25-3B01543VC 15 6 4 75 144 57 01 3 - EM25-3B15043VC 15 16 32 42 145 92 02 3
= EM25-3B02043VC 2 6 5 10 192 57 01 3 - EM25-3B15543VC 155 16 32 42 150 92 02 3
- EM25-3B02543VC 25 6 65 125 24 57 01 3 - EM25-3B16043VC 16 1 32 42 155 92 02 3
= EM25-3B03043VC 3 6 8 15 29 57 01 3 - EM25-3B18043vC 18 18 32 42 175 92 02 3
- EM25-3B03543VC 35 6 n 1% 34 57 01 3 - EM25-3B20043VC 20 20 38 52 195 104 02 3
- EM25-3B04043VC 4 6 m 16 39 57 01 3 - EM25-3B25043VC 25 25 45 65 24 123 02 3
- EM25-3B04543VC 45 6 13 19 44 57 01 3
= EM25-3B05043VC 5 6 13 19 49 57 01 3
Zerspanungswerte / Cutting conditions
- EM25-3B05543VC 55 6 18 19 54 57 01 3 | egiacen/ Periphal milling Vollnutfrésen / Slot milling
= EM25-3B06043VC 6 6 13 19 59 57 01 3
ot | AP Al e | L2y o | AP | Ae | g
- EM25-3B06543VC 65 8 19 25 63 63 02 3 LR || e Ml \ ||
- EM25-3B07043VC 7 8 19 25 68 63 02 3 15 03 - 0004 - - 1 1 0,003
) EM25-3B07543VC 75 8 19 25 73 63 02 3 15 225 045 - 0007 - - 1,5 1,5 1,5 0,005
2 3 0,6 - 0009 - - 2 2 0,007
- EM25-3B08043VC 8 8 19 25 78 63 02 3 25 375 075 _ 0,01 _ _ 25 25 25 0,008
- EM25-3B08543VC 85 10 22 30 82 72 02 3 3 45 0,9 _ 0,015 0,02 _ 3 3 0,01
- EM25-3B09043VC 9 10 22 30 87 72 02 3 4 6 1,2 - 0,019 0025 - 4 4 0,015
- EM25-3B09543VC 95 10 22 30 92 72 02 3 5 15 15 - 0022 003 - 5 5 0,018
- EM25-3B10043VC 10 10 22 30 97 72 o2 3| & ¢ L8 - 00250035 - 6 6 002
EM25-3B10543VC 105 12 26 36 102 83 02 3 L 7 7 020
§ ; ' ' ' 8 12 24 - 0035 005 - 8 8 0,03
- EM25-3BT1043VC 0 12 26 36 107 8 02 3 || o 135 27 - 004 0055 - s e
- EM25-3B11543VC 1,5 12 26 36 1,2 83 02 3 10 15 3 - 0,05 0,07 - 10 10 10 0,04
- EM25-3B12043VC 12 12 26 36 17 83 02 3 12 18 36 - 006 008 - 12 12 12 0,05
- EM25-3B12543VC 125 14 26 36 122 83 02 3 14 2 4.2 - 00650085 - 14 14 140,055
EM25-3B13043VC 18 14 26 36 127 8 02 3 624 48 - 0075 01 - 1616 0,06
B ' ' 18 27 54 - 0,085 0N - 18 18 18 0,07
- EM25-3B13543VC 135 14 26 36 132 8 02 3 || 59 39 4 - 01 013 - 20 20 20 008
- EM25-3B14043VC 14 14 26 36 137 83 02 3 25 375 15 - 012 0,6 - 25 25 25 0,1
/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schningeschwindigkeiten/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 145 170 200
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 120 140 160
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 70 95 10
M Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel < 680 <220 65 90 115 )
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 50 70 90 '
K GrauguB / Grey cast iron - <280 100 120 150
Sphéaroguf} / Ductile cast iron - <320 75 90 110
N Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - - D1 = Durchmesser
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - _ Ap = Spantlefe
s Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 25 30 40 Ae = Querzustellung
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 - - - fz = Vorschub / Zahn
Gehartete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - - vv/v = Oberfléche
(2 Gehirtete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - -
Gehartete Stéahle / Hardened steel - >58 HRC - - -




EcoMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Solid Carbide End Mills et o (o e

EcoMill° EM28 4-Schneidig, (Variable Steigung), kurz
4 flutes, (variable helix), short
Frasdurchmesser / Milling cutting dia.: 3,0 mm - 20,0 mm Steigung / Helix angle: 35°-38°
Typ / Type: DIN 6535 HB Beschichtung / Coating: TIALNCR
Anzahl Zahne / No. of flutes: 4 Zentrumschliff/ Center cutting: v/

r v @ 4

Zerspanungswerte / Cutting conditions
Schaft A (Shank A) | Schaft B (ShankB) | DI | D2 | L2 | L3 | D3 | L1 |cl5] | z | Umfangfrasen /Peripheral milling Vollnutfrasen / Slot milling
4 N\
- - - AP Ael AP A
EM28-4B03038VC 3 6 7 e 01 4| o | 4| sl | e | w2 | e (o | & se | g
EM28-4B04038VC 4 6 8 - - 54 01 4
3 45 09 - 002 0035 - 3 3 3 002
EM28-4B0S038VC 5 6 9 - - 56 o1 4|| 4 4 15 . 0p2 0035 - i 4 4 002
EM28-4B06038VC 6 6 10 - - 5 01 4 5 7,5 15 - 003 0045 - 5 5 5 0,03
EM28-4B08038VC 8 8 12 - - 58 02 4 6 9 18 - 003 0045 - 6 6 6 003
EM28-4B10038VC 10 10 14 - - e 02 4 || & 2 24 - 004 007 - 8 8 8 004
EM28-4B12038VC 12 ) 3 03 10 15 3 = 0,05 0,08 2 10 10 10 0,06
- 1 1 16 - - 7 , 4
12 18 3,6 - 0,06 0,0 - 12 12 12 0,07
EM28-4B16038VC 16 16 22 - - 8 03 4 16 2% 48 _ 0,08 0,2 _ 16 16 6 0,09
EM28-4B20038VC 20 20 26 - - 92 03 &4 20 30 6 - 0,10 0,14 - 20 20 20 0N
/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schnittgeschwindigkeiten/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
r
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 145 170 | 200 @ o : g ] EI
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 120 | 140 | 160 N, i L e
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 70 95 110 — L,
M Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel < 680 <220 65 90 15 L
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 50 70 100
K GrauguB / Grey cast iron - <280 100 120 150
Sphéaroguf} / Ductile cast iron - <320 75 90 110
N Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - - D1 - DurCh_messer
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - - Ap - Spantlefe
s Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 - - - Ae - Querzustellung
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 - - - fz = Vorschub / Zahn
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC 40 60 80 Yv/v = Oberflache
2 Gehirtete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - -
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - -

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request
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EcoMill /AG()LDBERG®

VHM-Fraser / Solid Carbide End Mills Mo R (O e

EcoMill®° EM29 4-Schneidig, (Variable Steigung), lang
4 flutes, (variable helix), long

Frasdurchmesser / Milling cutting dia.: 3,0 mm - 25,0 mm Steigung / Helix angle: 35°-38°
Typ / Type: DIN 6535 HB Beschichtung / Coating: TiALNCr
Anzahl Z&hne / No. of flutes: 4 Zentrumschliff/ Center cutting: v/

P v (@

Schaft A (Shank A) | Schaft B (Shank B) | D1 | D2 | L2 | L3 | D3 | L1 |c[45=]| z | Zerspanungswerte / Cutting conditions
Umfangfrésen / Periphal milling Vollnutfrasen / Slot milling
- EM29-4B03038VC 3 6 8 - - 57 01 4 e N
AP Ael fz1 fz2 AP Ae
= EM29-4B04038VC &4 6 1N - - 57 01 4 OV | 5ol | oz | A2 | oo | o | P L O | o | mor | P2
- EM29-4B05038VC 5 6 13 18 48 57 01 4 30 45 09 - 002 003 - 30 30 30 002
_ EM29-4B06038VC 6 6 13 18 58 57 0,1 4 4,0 6,0 1,2 - 0,02 0,03 - 4,0 4,0 4,0 0,02
- EM29-4B08038VC 8 8 19 25 78 63 02 4 || >0 ™ 15 - 003 004 - 50 50 50 003
EM29-4B09038V 60 90 18 - 003 005 - 60 60 60 003
- - 9 10 22 30 87 72 02 4

ULEENE 80 120 24 - 004 006 - 80 80 80 004

- EM29-4B10038VC 10 10 22 30 97 72 02 4 || 99 135 27 - 005 007 - 90 90 90 005
- EM29-4B12038VC 12 12 26 36 17 83 03 4 100 150 30 - 005 007 - 10 100 100 0,06
- EM29-4B14038VC 14 14 26 36 137 83 03 4 120 18,0 3,6 - 0,06 0,09 = 120 120 120 007
_ EM29-4B16038VC 16 16 36 42 155 92 03 4 %0 210 42 - 007 0,10 - 140 140 140 0,08
160 240 48 - 008 on = 160 160 160 009

- EM29-4B18038VC 18 18 36 42 175 92 03 4

180 270 54 - 009 0,12 - 180 180 180 010

- EM29-4B20038VC 20 20 41 52 195 103 03 4 || 5 300 6p - g 013 - 200 200 200 o1
- EM29-4B25038VC 25 25 55 66 245 126 04 4 250 375 15 - 013 0,16 250 250 250 013

/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schningeschwindigkeiten/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 145 170 200
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 120 140 160
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 70 95 10
M Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel < 680 <220 65 90 115 )
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 50 70 100 '
GrauguB / Grey cast iron - <280 100 120 150
K Sphéaroguf} / Ductile cast iron - <320 75 90 110
Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - - D1 = Durchmesser
N Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - - Ap = Spantiefe
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 - - - Ae = Querzustellung
S Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 - - - fz = Vorschub / Zahn
Gehartete Stahle / Hardened steel - <54 HRC 40 60 80 vv/v = Oberfléche
(2 Gehirtete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - -
Gehartete Stéahle / Hardened steel - >58 HRC - - -

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request

/AN



EcoMill /AGOLDBERG®

VHM-Fraser / Solid Carbide End Mills et o (o e

EcoMill® EM31 4-Schneidig, (Variable Steigung, Torusfraser)
4 flutes, (variable helix, torical end mill)
Frasdurchmesser / Milling cutting dia.: 3,0 mm - 20,0 mm Steigung / Helix angle: 35°-38°
Typ / Type: DIN 6535 HB Beschichtung / Coating: TiALNCr
Anzahl Zahne / No. of flutes: 4 Zentrumschliff/ Center cutting: v/

/\ GOWDBERG ‘ | P M . ‘

Schaft A (Shank A) | Schaft B (Shank B) | D1 | D2 | L2 | L3 | D3 | L1 | r

EM31-4B03038T02VC 3
EM31-4B03038T05VC 3
EM31-4B04038T02VC 4

8 10 29 57 02
8 10 29 57 05
m 13 39 57 02
M 13 39 57 05
13 18 49 57 02

6

6

6
EM31-4B04038T05VC 6
6
6 13 18 49 57 05
6
6
6
8
8

EM31-4B05038T02VC
EM31-4B05038T05VC
EM31-4B06038T02VC 13 18 59 57 02 4
EM31-4B06038T05VC 13 18 59 57 05 4
EM31-4B06038T10VC 13 18 59 57 1 4
21 25 178 63 05 4
21 25 178 63 1 4
EM31-4B10038T05VC 10 10 22 30 97 72 05 4

EM31-4B10038TIOVC 10 10 22 30 97 72 1 4

EM31-4B08038T05VC
EM31-4B08038T10VC

W 0 o o o0 o1 o1 N~

Zerspanungswerte / Cutting conditions

EM31-4B10038T20VC 10 10 22 30 97 72 2 4 | Umfangfrasen/Periphal milling Vollnutfrasen / Slot milling
[ N\
EM31-4B12038T05VC 12 12 26 36 1,7 83 05 4 D1 AP | Ael | A, | f22 b i PE e -
[1,5xD] [0,3xD] vwv - \
EM31-4B12038TIOVC 12 12 26 36 17 83 1 4
3 45 09 - 002 003 - 3 3 3 002
EM31-4B12038T20VC 12 12 26 36 1,7 83 2 4 6 1,2 _ 0,02 0,03 _ 4 4 /A 0,02
EM31-4B16038T05VC 16 16 36 42 155 92 05 4 5 75 15 - 003 004 - 5 5 5 0,03
EM31-4B16038TIOVC 16 16 36 42 155 92 1 4 6 9 1,8 = 0,03 0,05 = 6 6 6 0,03
EM31-4B16038T20VC 16 16 36 42 155 92 2 4 || 8 12 24 - 004 006 - 8 8 8 004
10 15 8 - 005 007 - 10 10 10 0,06
EM31-4B20038T05VC 20 20 41 52 195 103 05 4
12 18 3,6 - 0,06 0,09 - 12 12 12 0,07
EM31-4B20038T10VC 20 20 41 52 195 103 1 4 16 2% 48 _ 0,08 0, _ 16 16 16 0,09
EM31-4B20038T20VC 20 20 41 52 195 103 2 4 20 30 I3 _ 01 013 _ 20 20 20 01
/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schningeschwindigkeiten/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 145 170 200
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 120 140 160
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 70 95 10
M Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel < 680 <220 65 90 15 )
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 50 70 100 '
K GrauguB / Grey cast iron - <280 100 120 150
Sphéaroguf} / Ductile cast iron - <320 75 90 10
N Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - - D1 = Durchmesser
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - - Ap = Spantlefe
& Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 - - - Ae = Querzustellung
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 - - - fz = Vorschub / Zahn
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54HRC | 40 60 80 VV/ ¥ = Oberflache
(2 Gehirtete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - -
Gehartete Stéahle / Hardened steel - >58 HRC - - -

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request

Z 7



EcoMill /AGOLDBERG"’

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

EcoMill® EM32 4-Schneidig, (Variable Steigung), lang
4 flutes, (variable helix), long

Frasdurchmesser / Milling cutting dia.: 6,0 mm - 20,0 mm Steigung / Helix angle: 35°-38°
Typ / Type: DIN 6535 HB Beschichtung / Coating: TiALNCr
Anzahl Z&dhne / No. of flutes: 4 Zentrumschliff/ Center cutting: v/

P v (@

Zerspanungswerte / Cutting conditions

Schaft A (Shank A) | Schaft B (Shank B) | DI | D2 | L2 | L3 | D3 | u | clus? | g | Umfangfrésen /Periphal milling ‘;O“nu“rése" / Stot milling .
- EM32-4B06038VC 6 6 18 24 58 62 01 4 || o | AR | Al e | P12 ot | AP | ae |
N
- EM32-4B08038VC 8 8 24 30 78 68 02 4| s o 18 - 003 005 - e ane
- EM32-4B10038VC 10 10 30 39 97 80 02 4 12 2,4 - 0,04 0,06 - 8 8 8 0,03
- EM32-4B12038VC 12 12 36 46 N7 93 03 4 0w 15 3 - 005 007 - 10 10 10 005
- EM32-4B14038VC 14 14 36 46 137 93 03 4 || 12 18 36 - 006 009 - O
EM32-4B16038VC 16 16 48 58 155 18 03 4 || o 2 42 - 00701 - N e ————
d : 16 24 4,8 - 0,08 0,11 = 16 16 16 0,08
- EM32-4B18038VC 18 18 48 58 175 108 03 4 18 27 54 _ 009 012 R 18 18 18 0,09
- EM32-4B20038VC 20 20 60 75 195 126 03 4 20 30 6 - 01 013 = 20 20 20 0,10
/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schnittgeschwindigkeiten/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 145 170 200
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 120 140 160
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 70 95 110
M Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel < 680 <220 65 90 15 i
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 50 70 100 !
K GrauguB / Grey cast iron - <280 100 120 150
Sphéaroguf} / Ductile cast iron - <320 75 90 10
N Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - - D1 = DurCh_messer
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - - Ap = Spantlefe
S Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 - o = Ae = Querzustellung
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 - - - fz = Vorschub / Zahn
Gehartete Stahle / Hardened steel - <54HRC | 40 60 80 VV/ ¥ = Oberflache
5B Gehirtete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - -
Gehértete Stéahle / Hardened steel - > 58 HRC - - -

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request

8 Y/



EcoMill /AGOLDBERG

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

EcoMill® EM50 6/8-Schneidig

6/8 flutes
Frasdurchmesser / Milling cutting dia.: 4,0 mm - 25,0 mm Steigung / Helix angle: 45°
Typ / Type: DIN 6535 HB Beschichtung / Coating: TiALN

Anzahl Z&dhne / No. of flutes: 6/8 Zentrumschliff/ Center cutting: x

» @

Zerspanungswerte / Cutting conditions
Schaft A (Shank A) | Schaft B (Shank B) | D1 | D2 | L2 | L3 | D3 | L1 | ¢l | Z | umfangfrésen / Periphal milling
- EMS0-6B04045C 4 6 T 16 39 s o1 6| T T T T e [
1,5x0] | [0,3xD o v
- EM50-6B05045C 5 6 13 19 49 57 01 6 hedl | B
- EM50-6B06045C 6 6 13 19 59 s o1 || 4 8 02 - 00150025 -
EM50-6B08045C 8 8 21 25 78 6 o1 6| oo 03 - 002003 -
- ; ‘ ‘ 6 12 03 - 003 004 -
- EM50-6B10045C 10 10 22 30 97 72 01 6 || g 14 04 - 004 0055 -
- EM50-6B12045C 12 12 26 36 17 83 01 6 10 20 05 - 0,05 0,07 =
= EM50-6B14045C 14 14 26 36 137 8 01 6 12 24 06 - 0,06 0,08 -
- EM50-6B16045C 16 16 36 42 155 92 o1 6 || 14 28 07 - 007 009 -
EM50-6B18045C 18 18 36 42 175 92 01 6 16 32 08 B 008 O :
: : ‘ ' 18 3 09 - 009 012
- EM50-6B20045C 20 20 41 52 195 104 01 8 20 40 1 _ 01 013
- EM50-6B25045C 25 25 55 - - 126 01 8 25 50 13 - 013 0,16
/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schnittgeschwindigkeiten/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
r
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel < 600 <230 160 190 220 @ . - I
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 130 150 180 R <Z ° = EI
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 85 120 140 Lt L J
M Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel < 680 <220 65 90 15 I i
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 < 240 - - - !
K GrauguB / Grey cast iron - <280 130 180 220
Sphéaroguf} / Ductile cast iron - <320 90 120 140
N Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - - D1 = DurCh_messer
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - - Ap = Spantlefe
5 Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 - - - Ae = Querzustellung
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 - - - fz = Vorschub / Zahn
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - 5 vYvY[/v¥v = QOberflache
IS Gehirtete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - -
Gehértete Stéahle / Hardened steel - > 58 HRC - - -

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request

ZA 9



EcoMill /AGOLDBERG"’

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

EcoMill® EM51 6/8-Schneidig, lang
6/8 flutes, long
Frasdurchmesser / Milling cutting dia.: 4,0 mm - 25,0 mm Steigung / Helix angle: 45°
Typ / Type: DIN 6535 HB Beschichtung / Coating: TiALN
Anzahl Z&dhne / No. of flutes: 6/8 Zentrumschliff/ Center cutting: x

» @

Zerspanungswerte / Cutting conditions
Schaft A (Shank A) | Schaft B (Shank B) | D1 | D2 | L2 | L3 | D3 | L1 | cl48l | Z | Umfangfrésen / Periphal milling
- EMSI1-6B04045C 4 6 16 - - 62 01 6|( T o e [ m]
1,5x0] | [0,3xD o v
- EM51-6B05045C 5 6 18 - - 62 01 6 resl | B
- EM51-6B06045C 6 6 18 - - 62 o1 || 4 & 02 - 000 002 -
EM51-6B08045C 8 8 24 6 01 6| o o % - 001002 -
; ; B ' 6 12 03 - 002003 -
- EM51-6B10045C 10 10 30 - - 80 01 6| g 14 04 - 003 0045 -
- EM51-6B12045C 12 12 36 - - 93 01 6 10 20 05 - 004 0055 -
- EM51-6B14045C 14 14 42 - - 99 01 6 12 24 06 - 0,05 0,07 -
- EM51-6B16045C 16 16 48 - - 108 01 6 || 4 28 07 - 006 008 -
EM51-6B18045C 18 18 54 N4 01 6 16 32 08 . 007 0.09 .
' 18 3 09 - 008 0N -
- EM51-6B20045C 20 20 60 - - 126 01 8| 20 40 1 - 009 012 -
- EM51-6B25045C 25 25 95 - - 160 01 8 25 50 13 - 012 0,15 =
/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schnittgeschwindigkeiten/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
r
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 160 190 220 @ i - I
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 130 | 150 | 180 2, ° = E
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 85 120 140 Lt L J
M Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel < 680 <220 65 90 15 I i
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - - !
K GrauguB / Grey cast iron - <280 130 180 220
Sphéaroguf} / Ductile cast iron - <320 90 120 140
N Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - - D1 = DurCh_messer
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - - Ap = Spantlefe
5 Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 - - - Ae = Querzustellung
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 - - - fz = Vorschub / Zahn
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - - vv/v = Oberflache
IS Gehirtete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - -
Gehértete Stéahle / Hardened steel - > 58 HRC - - -

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request

10 Y/ A\



EcoMill /AGOLDBERG

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

EcoMill® EM52 6-Schneidig, (Variable Steigung)
6 flutes, (variable helix)

Frasdurchmesser / Milling cutting dia.: 6,0 mm - 25,0 mm Steigung / Helix angle: 46°-48°
Typ / Type: DIN 6535 HA Beschichtung / Coating: TiALNCr
Anzahl Zahne / No. of flutes: 6 Zentrumschliff/ Center cutting: x

P M @ s

Zerspanungswerte / Cutting conditions

Umfangfrésen / Periphal milling
Schaft A (Shank A) | Schaft B (Shank B) | D1 | D2 | L2 | L3 | D3 | L1 | c[459 | z
AP Ael fz1 fz2
EM52-6A06048VC - 6 6 13 19 59 51 - 6 Pl om0 [ oson | A2 | Lo | o | M
EM52-6A08048VC - 8 8 19 25 78 63 - 6 6 9 0,3 = 0,03 004 -
EM52-6A10048VC - 10 10 22 30 97 72 - 6 8 12 04 - 004005 -
EM52-6A12048VC - 22 12 26 3 n7 s - || 0 1B 05 - 005007 -
EM52-6A16048VC 16 16 32 42 155 92 6 12 18 06 - 006 008 -
: : : 6 24 08 - 008 01 -
EM52-6A20048VC - 20 20 38 52 195 104 - 6 20 30 1 - 01 013 -
EM52-6A25048VC - 25 25 42 - - 1 - 6 25 375 14 - 013 016 -
/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schnittgeschwindigkeiten/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
r
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 160 190 220 @ i ~ I
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 130 150 180 R <Z ° = EI
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 85 120 140 [— L J
M Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel < 680 <220 65 90 15 I i
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 50 65 80 !
K GrauguB / Grey cast iron - <280 130 180 220
Sphéaroguf} / Ductile cast iron - <320 90 120 140
N Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - - D1 = DurCh_messer
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - - Ap = Spantlefe
S Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 30 40 50 Ae = Querzustellung
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 - - - fz = Vorschub / Zahn
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - 5 vYvY[/v¥v = QOberflache
IS Gehirtete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - -
Gehértete Stéahle / Hardened steel - > 58 HRC - - -

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request
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EcoHardMill /AGOLDBERG"’

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

EcoHardMill® EHM15 6-Schneidig
6 flutes
Frasdurchmesser / Milling cutting dia.: 4,0 mm - 20,0 mm Steigung / Helix angle: 55°
Typ / Type: DIN 6535 HA Beschichtung / Coating: ALTISIN

Anzahl Z&hne / No. of flutes: 6-8 Zentrumschliff/ Center cutting: x

. NSNS PSS .

\

Zerspanungswerte / Cutting conditions

Schaft A (Shank A) | Schaft B (Shank B) | D1 | D2 | L2 | L3 | D3 | L1 | Cc[45°] | z | Umfangfrasen / Periphal milling
EHM15-6A04055C - 4 6 1N - - 57 - 6 fzl f22
ot [éfol [u/:\ailn] Aez | 7 < L
EHM15-6A05055C - 5 6 13 18 49 57 - 6
EHM15-6A06055C 6 6 13 18 59 57 || &8 00l
} ; ' ; 5 75 01 - 002 - -
EHM15-6A08055C . 8 8 21 25 78 64 - 6| ¢ 9 01 - 0025 - -
EHM15-6A10055C - 10 10 22 30 97 72 - 6 8 12 0,15 - 0035 - -
EHM15-6A12055C - 12 12 2 3 17 8 - || 10 15 015 - 004 - -
EHM15-6A14055C - % 1 2 36 137 83 - || 12 18 05 - 005 - -
EHM15-8A16055C 16 16 36 42 155 92 g || 14 A 02 - 006
: : ’ : 6 24 02 - 007 - -
EHM15-8A18055C - 18 18 36 42 175 92 - 8|| 18 27 03 - 0085 - -
EHM15-8A20055C - 20 20 41 52 195 104 - 8 20 30 03 - 0,1 - -
/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schnittgeschwindigkeilen/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
r
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - - @ T - E 5
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - - w° = B
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 - - - Lt L
M Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel < 680 <220 - - - i
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - - !
K GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Spharogu3 / Ductile cast iron - <320 - - -
N Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - - D1 = DurCh_messer
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - - Ap = Spantlefe
5 Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 - - - Ae = Querzustellung
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 - - - fz = Vorschub / Zahn
Gehartete Stahle / Hardened steel - <54 HRC 60 85 110 VV/ ¥ = Oberflache
(2B Gehirtete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC 50 70 85
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC 40 50 65

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request

12 Y/ A\



EcoHardMill /AGOLDBERG

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

EcoHardMill® EHM16 6-Schneidig, lang
6 flutes, long
Frasdurchmesser / Milling cutting dia.: 6,0 mm - 20,0 mm Steigung / Helix angle: 55°
Typ / Type: DIN 6535 HA Beschichtung / Coating: ALTISIN
Anzahl Z&hne / No. of flutes: 6-8 Zentrumschliff/ Center cutting: x

=TS S S .

\

Zerspanungswerte / Cutting conditions
Umfangfrasen / Periphal milling

L A S I G B B
Schaft A (Shank A) | Schaft B (Shank B) | D1 | D2 | L2 | L3 | D3 | L1 | c[459 | z
EHM16-6A06055C 6 6 18 62 | [ 4 & 00O
; I ; 5 75 01 - 002 - -
EHM16-6A08055C 8 8 2 - - 68 - 6|| & o 01 - 0025 - -
EHM16-6A10055C 10 10 30 - - 80 - 6 8 12 0,15 - 0035 - -
EHM16-6A12055C 12 12 36 - - 93 - 6 10 15 015 - 004 - -
EHM16-6A14055C % % 42 - - 99 - || 12 1® 05 - 005 - -
EHM16-8A16055C 16 16 48 108 g| | 4 A 02 - 006 - -
: o : 6 24 02 - 007 - -
EHM16-8A18055C 8 18 54 - - N4 - 8|45 27 03 - 0085 - -
EHM16-8A20055C 20 20 0 - - 126 - 8||20 30 03 - 01 - -
/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schnittgeschwindigkeilen/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
r
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - - @ T - E 5
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - - w° = B
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 - - - ' Lt L
M Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel < 680 <220 - - - i
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - - L
K GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Spharogu3 / Ductile cast iron - <320 - - -
N Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - - D1 = DurCh_messer
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - - Ap = Spantlefe
5 Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 - - - Ae = Querzustellung
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 - - - fz = Vorschub / Zahn
Gehartete Stahle / Hardened steel - <54 HRC 60 85 10 VYVv|¥ = Oberflache
(2B Gehirtete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC 50 70 85
Gehértete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC 40 50 65

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request
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PowerMill
VHM-Fraser / Solid Carbide End Mills

/AG()LDBERG®

innovation. precision. performance.

PowerMill® PM9 4-Schneidig, (Variable Steigung, Torusfraser, lange Auskragweite)

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

Frasdurchmesser / Milling cutting dia.: 3 mm - 20,0 mm Steigung / Helix angle: 35°-38°
Typ / Type: DIN 6535 HA Beschichtung / Coating: AICrN
DIN 6535 HB Anzahl Zahne / No. of flutes: 4 Zentrumschliff/ Center cutting: v/

/A GOWDBERG

P MW (s

Schaft A (Shank A) | Schaft B (Shank B) | D1 | D2 | L2 | L3 | D3 | L1 | r | 2 | Zerspanungswerte / Cutting conditions
Umfangfrésen / Periphal milling Vollnutfrasen / Slot milling
PM9-4A03038T02VC PM9-4B03038T02VC 3 6 8 14 28 62 020 4 Ve
DC AP Ael Ae2 fz1 fz2 i DC AP Ae =
PM9-4A03538T02VC PM9-4B03538T02VC 35 6 0 16 33 62 020 4 [max] | [0,03xD] | [009xD] | ww vv L [1xD] [1xD]
PM9-4A04038T02VC PM9-4B04038T02VC 4 6 m 18 38 62 020 4 3,0 4,5 09 - 002 0,03 - 3,0 3,0 3,0 0,02
PM9-4A04538T02VC PM9-4B04538T02VC 45 6 11 20 43 62 020 4 35 53 11 - 002 003 - 35 35 35 003
PM9-4A05038T02VC PM9-4B05038T02VC 5 6 13 22 48 62 020 4 40 60 12 B 002 003 B 40 40 40 003
4,5 6,8 14 - 002 004 - 4,5 4,5 4,5 0,03
PM9-4A06038T02VC PM9-4B06038T02VC 6 6 13 26 57 62 020 4
5,0 7,5 1,5 - 003 004 - 5,0 5,0 5,0 0,03
PM9-4A08038T03VC PM9-4B08038TO3VC 8 8 19 34 76 68 030 4 60 9.0 18 _ 003 005 _ 6,0 6,0 60 0,04
PM9-4A10038T05VC PM9-4B10038TO5VC 10 10 22 42 95 80 050 4 8,0 12,0 2,4 - 0,04 0,06 - 8,0 8,0 8,0 0,05
PM9-4A12038T05VC PM9-4B12038T05VC 12 12 26 50 15 100 050 4 100 150 3,0 - 0,05 0,07 - 10,0 10,0 100 0,06
PM9-4A14038T05VC PM9-4BI4038TOSVC 14 14 26 50 135 To o050 4 | | 20 180 36 - 006 009 - 120 120 120 007
140 21,0 4,2 - 0,07 0,10 - 140 140 140 0,09
PM9-4A16038T1I0VC PM9-4B16038TIO0VC 16 16 32 66 155 120 100 4
160 24,0 4,8 - 0,08 0,12 - 16,0 16,0 16,0 0,10
PM9-4A18038T1I0VC PM9-4B18038TIOVC 18 18 32 66 175 125 100 4 180 27,0 5.4 _ 009 013 _ 180 180 18,0 o
PM9-4A20038T10VC PM9-4B20038TIOVC 20 20 38 82 195 140 100 4 200 30,0 6,0 - 010 014 200 200 200 012
/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schningeschwindigkeiten/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 180 210 240
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 150 175 200
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 100 120 140
M Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel < 680 <220 80 110 140 )
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 60 90 120 '
K GrauguB / Grey cast iron - <280 120 150 180
Sphéaroguf} / Ductile cast iron - <320 90 10 130
N Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - - D1 = Durchmesser
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - - Ap = Spantlefe
s Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 40 50 60 Ae = Querzustellung
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 60 70 80 fz = Vorschub / Zahn
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54HRC | 90 | 120 | 150 vv/v = Oberflache
(2 Gehirtete Stihle / Hardened steel - 52-60 HRC 70 100 130
Gehartete Stéahle / Hardened steel - >58 HRC - - -

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request
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PowerMill
VHM-Fraser / Solid Carbide End Mills

y/\\ GOWDBERG'

innovation. precision. performance.

PowerMill® PM31
Trochoidal

Frasdurchmesser / Milling cutting dia.:
Typ / Type:

3mm - 250 mm
DIN 6535 HA

DIN 6535 HB

/\ GO\DBERG

Steigung / Helix angle:
Beschichtung / Coating:

Anzahl

&

5-Schneidig (Variable Steigung, 2xd)
5 flutes (variable helix, 2xD)

37°-38°
AICrN

Zahne / No. of flutes: 5 Zentrumschliff/ Center cutting: x

- @

Schaft A (Shank A) | Schaft B (Shank B) | D1 | D2 | L2 | L3 | D3 | L1 | clest] | . | Zerspanungswerte /Cutting conditions
Trochoidales Frasen / Trochoidal milling
PM31-5A03038VC PM31-5B03038VC 3 6 6 14 28 57 006 5
DC AP Ael Ae2 fzl fz2 i
PM31-5A04038VC PM31-5B04038VC 4 6 8 16 38 57 008 5 o] || ([ || @A) || o N/
PM31-5A05038VC ~ PM31-5B05038VC 5 6 10 18 48 57 010 5 30 60 05 08 004 003 00
PM31-5A06038VC  PM31-5B06038VC 6 6 12 19 57 57 oj2 s | | 40 80 06 10 005 004 002
5,0 10,0 0,8 13 006 005 002
PM31-5A08038VC PM31-5B08038VC 8 8 6 25 76 63 016 5
6,0 12,0 0,9 1,5 0,07 006 0,03
PM31-5A10038VC PM31-5B10038VC 0 10 20 30 95 72 020 5 80 16,0 12 20 010 007 004
PM31-5A12038VC PM31-5B12038VC 12 12 24 36 15 83 024 5 10,0 200 1,5 2,5 012 009 005
PM31-5A14038VC PM31-5B14038VC 14 14 28 36 135 83 028 5 120 240 18 30 0,14 0,11 0,06
PM31-5A16038VC  PM31-5B16038VC 16 16 32 42 155 92 032 5 %0 280 21 35 QoW 01 007
160 32,0 2,4 4,0 0,19 015 0,07
PM31-5A18038VC PM31-5B18038VC 18 18 36 42 175 92 036 5
180 36,0 2,7 4,5 022 017 0,08
PM31-5A20038VC PM31-5B20038VC 20 20 40 52 195 104 040 5 200 400 30 50 0246 019 009
PM31-5A25038VC PM31-5B25038VC 25 25 50 62 24 120 050 5 250 50,0 3,8 63 030 023 012
/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schningeschwindigkeiten/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 220 300 380
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 200 250 300
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 180 210 250
M Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel < 680 <220 - - - )
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - - '
K GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéaroguf} / Ductile cast iron - <320 - - -
N Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - - D1 = Durchmesser
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - - Ap = Spantlefe
& Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 - - - Ae = Querzustellung
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 - - - fz = Vorschub / Zahn
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54HRC | 70 | 100 | 130 vv/v = Oberflache
(2 Gehirtete Stihle / Hardened steel - 52-60 HRC 50 90 120
Gehartete Stéahle / Hardened steel - >58 HRC - - -

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request

/AN
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PowerMill

VHM-Fraser / Solid Carbide End Mills

y/AN

GOWDBERG’

innovation. precision. performance.

PowerMill®° PM32

Trochoidal

Frasdurchmesser / Milling cutting dia.:

Typ / Type:

5 flutes (variable helix, 2xD, torical end mill)

/\ GO\DBERG

6 mm - 20,0 mm
DIN 6535 HA

DIN 6535 HB

Steigung / Helix angle:
Beschichtung / Coating:
Anzahl Zahne / No. of flutes: 5

5-Schneidig (Variable Steigung, 2xD, Torusfraser)

37°-38°
AICrN

Zentrumschliff/ Center cutting: x

Schaft A (Shank A) Schaft B (Shank B) | D1 | D2 | L2 | L3 | D3 | L1 | r z
PM32-5A06038T05VC PM32-5B06038TOSVC 6 6 12 19 57 57 05 5
PM32-5A06038T10VC PM32-5B06038TIOVC 6 6 12 19 57 57 10 5
PM32-5A08038T05VC PM32-5B08038T05VC 8 8 6 25 76 63 05 5
PM32-5A08038T10VC PM32-5B08038TIOVC 8 8 6 25 76 63 10 5
PM32-5A10038T05VC PM32-5B10038T05VC 10 10 20 30 95 72 05 5
PM32-5A10038T10VC PM32-5B10038TIOVC 10 10 20 30 95 72 10 5
PM32-5A10038T20VC PM32-5B10038T20vC 10 10 20 30 95 72 20 5
PM32-5A12038T05VC PM32-5B12038T05VC 12 12 24 36 N5 83 05 5
PM32-5AI2038TIOVC PM32-5B12036TIOVC 12 12 24 36 15 83 10 5 | Ze€rspanungswerte /Cutting conditions
Trochoidales Frasen / Trochoidal milling
PM32-5A12038T20VC PM32-5B12038T20VC 12 12 24 36 N5 83 20 5
Dc AP Ael Ae2 fz1 fz2
PM32-5A16038T05VC PM32-5B16038TO5VC 16 16 32 42 155 92 05 5 o] || () || @A || oo || oo
PM32-5A16038TI0VC PM32-5B16038TIOVC 16 16 32 42 155 92 10 5 60 120 09 15 007 006 003
PM32-5A16038T20VC PM32-5B16038T20VC 16 16 32 42 155 92 20 5 80 10 12 20 0w 007 004
10,0 20,0 15 2,5 012 009 005
PM32-5A20038T10VC PM32-5B20038TIOVC 20 20 40 52 195 104 10 5
120 240 1,8 3,0 0,14 on 0,06
PM32-5A20038T20VC PM32-5B20038T20VC 20 20 40 52 195 104 20 5 160 320 24 40 019 015 007
PM32-5A20038T30VC PM32-5B20038T30VC 20 20 40 52 195 104 30 5 20,0 40,0 3,0 5,0 024 018 0,09
/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schningeschwindigkeiten/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 220 300 380
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 200 250 300
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 180 210 250
M Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel < 680 <220 - - - i
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - - '
K GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéaroguf} / Ductile cast iron - <320 - - -
N Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - - D1 = Durchmesser
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - _ Ap = Spantlefe
& Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 - - - Ae = Querzustellung
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 - - - fz = Vorschub / Zahn
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54HRC | 70 | 100 | 130 vv/v = Oberflache
(2 Gehirtete Stihle / Hardened steel - 52-60 HRC 50 90 120
Gehartete Stéahle / Hardened steel - >58 HRC - - -

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request
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PowerMill

VHM-Fraser / Solid Carbide End Mills

y/\\ GOWDBERG'

innovation. precision. performance.

PowerMill® PM33

Trochoidal

Frasdurchmesser / Milling cutting dia.:

Typ / Type:

/A GOWDBERG

3mm - 250 mm
DIN 6535 HA

DIN 6535 HB

Steigung / Helix angle:
Beschichtung / Coating:
Anzahl Zahne / No. of flutes: 5

5-Schneidig (Variable Steigung, 4xD)
5 flutes (variable helix, 4xD)

37°-38°
AICrN
Zentrumschliff/ Center cutting: x

- @

Zerspanungswerte / Cutting conditions

SR A R A SERE(D (EhenlsE) | ot | p2 | L2 | B3 | p3 | H | el | z Trochoidales Frasen / Trochoidal milling
PM33-5A03038VC PM33-5B03038VC 3 6 12 18 28 80 006 5
Dc AP Ael Ae2 fz1 fz2 hm
PM33-5A04038VC  PM33-5B04038VC 4 6 16 21 38 80 008 5 ) || )| e || o || o~
PM33-5A05038VC  PM33-5B05038VC 5 6 20 25 48 80 010 5 30 120 02 05 0063 003 0014
PM33-5A06038VC  PM33-5B06038VC 6 6 24 30 57 s o1 s | | A0 160 02 06 0080 0046 008
50 20,0 03 08 0103 0,059 0,023
PM33-5A08038VC PM33-5B08038VC 8 8 32 38 176 9 016 5
6,0 24,0 03 09 0125 0,072 0,028
PM33-5A10038VC PM33-5B10038VC 10 10 40 48 95 100 020 5 8.0 32,0 0.4 12 0165 0096 0,037
PM33-5A12038VC PM33-5B12038VC 12 12 48 58 1,5 120 024 5 10,0 40,0 0,5 15 0,206 0MN9 0,046
PM33-5A14038VC  PM33-5B14038VC 14 14 56 64 135 120 028 5 120 480 06 18 0246 0142 0,055
PM33-5A16038VC  PM33-5B16038VC 16 16 64 74 155 140 032 5 | | #0560 07 21 0291 0168 0065
16,0 64,0 0,8 24 0331 0191 0,074
PM33-5A18038VC PM33-5B18038VC 18 18 72 85 175 140 036 5
180 72,0 0,9 2,7 0,371 0,214 0,083
PM33-5A20038VC PM33-5B20038VC 20 20 80 94 195 160 040 5 200 80,0 10 30 041 0238 0,092
PM33-5A25038VC PM33-5B25038VC 25 25 100 M7 24 180 050 5 250 1000 1,3 38 0514 0297 0,115
/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schningeschwindigkeiten/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 220 300 380
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 200 250 300
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 180 210 250
M Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel < 680 <220 - - - )
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - - '
K GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéaroguf} / Ductile cast iron - <320 - - -
N Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - - D1 = Durchmesser
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - - Ap = Spantlefe
& Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 - - - Ae = Querzustellung
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 - - - fz = Vorschub / Zahn
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54HRC | 70 | 100 | 130 vv/v = Oberflache
(2 Gehirtete Stihle / Hardened steel - 52-60 HRC 50 90 120
Gehartete Stéahle / Hardened steel - >58 HRC - - -

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request
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PowerMill

VHM-Fraser / Solid Carbide End Mills

y/AN

GOWDBERG’

innovation. precision. performance.

PowerMill®° PM34

Trochoidal

Frasdurchmesser / Milling cutting dia.: 6 mm - 20,0 mm
DIN 6535 HA

DIN 6535 HB

Typ / Type:

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

/A GowDBERG

Steigung / Helix angle:
Beschichtung / Coating:
Anzahl Zahne / No. of flutes: 5

5-Schneidig (Variable Steigung, 4xD, Torusfraser)

37°-38°
AICrN

Zentrumschliff/ Center cutting: x

Schaft A (Shank A) | Schaft B (Shank B) | D1 | D2 | L2 | L3 | D3 | L1 | r | z
PM34-5A06038T05VC PM34-5B06038T05VC 6 6 24 30 57 80 05 5
PM34-5A06038T10VC PM34-5B06038T10VC 6 6 24 30 57 80 10 5
PM34-5A08038T05VC PM34-5B08038TOSVC 8 8 32 38 76 9 05 5
PM34-5A08038T10VC  PM34-5B08038TI10VC 8 8 32 38 76 90 10 5
PM34-5A10038T05VC PM34-5B10038TOSVC 100 10 40 48 95 100 05 5
PM34-5A10038T1I0VC PM34-5B10038TIOVC 10 10 40 48 95 100 10 5
PM34-5A10038T20VC PM34-5B10038T20VC 10 10 40 48 95 100 20 5
PM34-5A12038T05VC PM34-5B12038T05VC 12 12 48 58 115 120 05 5
PM34-5A12038TIOVC PM34-5B12038TIVC 12 12 48 58 m5 120 10 5 | Zerspanungswerte /Cutting conditions
Trochoidales Frasen / Trochoidal milling
PM34-5A12038T20VC PM34-5B12038T20VC 12 12 48 58 15 120 20 5
DC AP Ael Ae2 fz1 fz2 hm
PM34-5A16038T05VC PM34-5B16038TOSVC 16 16 64 74 155 140 05 5 o] || (008 || 1000 | o || o
PM34-5A16038TIOVC  PM34-5B16038TIOVC 16 16 64 74 155 140 10 5 60 240 03 09 0125 0072 0028
PM34-5A16038T20VC PM34-5B16038T20VC 16 16 64 74 155 140 20 5 80 320 04 12 Ol5S 009 0037
100 400 05 15 0206 0MN9 0,046
PM34-5A20038T10VC PM34-5B20038TIOVC 20 20 80 94 195 160 10 5
120 48,0 0,6 1,8 0,246 0,142 0,055
PM34-5A20038T20VC PM34-5B20038T20VC 20 20 80 94 195 160 20 5 160 640 0,8 24 0331 0191 0074
PM34-5A20038T30VC PM34-5B20038T30VC 20 20 80 94 195 160 30 5 20,0 80,0 1,0 3,0 0,411 0,238 0,092
/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schningeschwindigkeiten/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 220 300 380
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 200 250 300
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 180 210 250
M Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel < 680 <220 - - - i
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - - '
K GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéaroguf} / Ductile cast iron - <320 - - -
N Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <10 o - - D1 = Durch_messer
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - _ Ap = Spantlefe
S Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 - - - Ae = Querzustellung
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 - - - fz = Vorschub / Zahn
Gehértete Stahle / Hardened steel - <54HRC | 70 | 100 | 130 vv/v = Oberflache
(2 Gehirtete Stihle / Hardened steel - 52-60 HRC 50 90 120
Gehartete Stéahle / Hardened steel - >58 HRC - - -

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request
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EcoSpeedMill /AGOLDBERG®

innovation. precision. performance.

VHM-Fraser / Solid Carbide End Mills

EcoSpeedMill®’ ESM10 4-Schneidig (Variable Steigung)
4 flutes (variable helix)

Frasdurchmesser / Milling cutting dia.: 3 mm - 25,0 mm Steigung / Helix angle: 36°-38°
Typ / Type: DIN 6535 HB Beschichtung / Coating: TiCrN-basiert
Anzahl Zahne / No. of flutes: 4 Zentrumschliff/ Center cutting: v/

M S

Zerspanungswerte / Cutting conditions
Schaft A (Shank A) | Schaft B (Shank B) | D1 | D2 | L2 | L3 | D3 | L | 7 | Z Umfangfrésen / Peripheral milling Vollnutfrasen / Slot milling
ESMI0-4B03038VC 3 6 8 - - 5 01 4 - N
o | AP | Al | aep | 1L P2 pi | AP [ Ae =
ESMI0-4B04038VC 4 6 1 - - 57 01 4 B || (sl Sl \ ) | i
ESMI0-4B05038VC 5 6 13 18 49 57 01 4 8 45 09 - 005 002 - 3 3 3 o008
4 6 12 - 002 0,025 - 4 4 4 0,016
ESM10-4B06038VC 6 6 13 18 59 57 01 4
5 7,5 1,5 - 0,025 0,035 - 5 5 5 0,025
ESMIO-4BOBO3BVC 8 & 21 25 78 63 02 4| | o oo o0 s & 6 o
ESM10-4B10038VC 10 10 22 30 9,7 72 02 4 8 12 2,4 ~ 0045 0,06 _ 8 8 8 0,04
ESM10-4B12038VC 12 12 26 36 17 83 03 4 10 15 3 - 0055 007 - 10 10 10 005
ESMI10-4B14038VC 14 14 26 36 137 83 03 4 12 18 3,6 - 0,06 0,085 - 12 12 12 0,06
ESMI0-4B16038VC 16 16 36 42 155 92 03 4 1 2 2 = D07 0055 L L
SMiD B03BVC 16 24 4,8 - 0,08 on - 16 16 16 0,08
- 18 18 36 42 175 92 03 4
ESMI0-4B18038Y ® 2 s4 - 0w oz - || 18 18 18 009
ESM10-4B20038VC 20 20 41 52 195 103 03 4 20 30 6 - o1 013 - 200 20 20 o1
ESMI10-4B25038VC 25 25 55 66 245 126 04 4 25 375 1,5 - 013 016 - 5] 25 25 013
/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schningeschwindigkeiten/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
r
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 120 150 180 @ o : 1 ] EI
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 100 130 150 <z Lol
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 70 90 10 = L
M Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel < 680 <220 60 90 120 L
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 55 80 110
K GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéaroguf} / Ductile cast iron - <320 - - -
N Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - - D1 =Du rchmesser
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - - Ap - Spantlefe
s Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 20 30 45 Ae - Querzustellung
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 35 45 70 fz = Vorschub / Zahn
Gehartete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - - YV/v = Oberflache
(2 Gehirtete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - -
Gehartete Stéahle / Hardened steel - >58 HRC - - -

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request

/AN
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EcoSpeedMill /AGOLDBERG"’

VHM-Fraser / Solid Carbide End Mills Mo R (O e

EcoSpeedMill® ESM12 4-Schneidig (Variable Steigung, 3xD), lang
4 flutes (variable helix, 3xD), long

Frasdurchmesser / Milling cutting dia.: 3 mm - 20,0 mm Steigung / Helix angle: 36°-38°
Typ / Type: DIN 6535 HB Beschichtung / Coating: TiCrN-basiert
Anzahl Zahne / No. of flutes: 4 Zentrumschliff/ Center cutting: v/

M S

Zerspanungswerte / Cutting conditions

Urnfanafra Perinheral mili . -
Schaft A (Shank A) | Schaft B (Shank B) | D1 | D2 | L2 | L3 | D3 | L | cles? | z | Umfangirésen /Peripheral milling ‘;"“"u"rase” /Stot milling N
AP | Ael | Ae2 | fz1 f22 AP A
ESM12-4B06038VC 6 6 18 24 59 62 01 4 D1 {max] [U,OS?XD] [o,usxn] o . hm L D1 1x0] HXE] fz
ESM12-4B08038VC 8 8 24 30 78 68 02 4 6 9 18 _ 003 004 _ 6 6 6 0,02
ESM12-4B10038VC 10 10 30 39 97 80 02 4 8 12 2,4 - 0,045 0,06 - 8 8 8 0,03
ESM12-4B12038VC 12 12 36 46 N7 93 03 4 10 15 3 - 0,055 0,07 - 10 10 10 0,04
ESMI2-4B14038VC 14 14 36 46 137 93 03 4 || 2 ® %6 - 006 008 - 1212 12 o004
14 21 4,2 - 0,07 0,095 - 14 14 14 0,05
ESM12-4B16038VC 16 16 48 58 155 108 03 4
16 24 4,8 - 0,08 on - 16 16 16 0,06
ESM12-4B18038VC 18 18 48 58 175 108 03 4 18 27 5.4 _ 009 012 _ 18 18 18 0,07
ESM12-4B20038VC 20 20 60 75 195 126 03 4 20 30 6 - 0,1 0,13 - 20 20 20 0,08
/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schningeschwindigkeiten/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
r
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 120 150 180 @ o e~ E .
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 100 130 150 N s ° = EI
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 70 90 10 ' [—2— L
M Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel < 680 <220 60 90 120 )
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 55 80 110 '
K GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéaroguf} / Ductile cast iron - <320 - - -
N Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - - D1 = Durchmesser
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - - Ap = Spantlefe
s Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 20 30 45 Ae = Querzustellung
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 35 45 70 fz = Vorschub / Zahn
Gehartete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - o vv[/Vv = QOberflache
(2 Gehirtete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - -
Gehartete Stéahle / Hardened steel - >58 HRC - - -

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request

20 Y/ A\



SpeedMill

VHM-Fraser / Solid Carbide End Mills

y/\\ GOWDBERG'

innovation. precision. performance.

SpeedMill° SM20

Frasdurchmesser / Milling cutting dia.: 6 mm - 16,0 mm
DIN 6535 HA

DIN 6535 HB

Typ / Type:

4 flutes (variable helic, torical end mill)

/\ GOLDBERG

Steigung / Helix angle:
Beschichtung / Coating:
Anzahl Zahne / No. of flutes: 4

M

4-Schneidig (Variable Steigung, Torusfraser)

40°-42°
AlCr-basiert

S

Zentrumschliff/ Center cutting: v/

Schaft A (Shank A) | Schaft B (Shank B) D1 | D2 | L2 | L3 | D3 | L1 | r z
SM20-4A06042T05VC  SM20-4B06042T05VC [ 6 13 19 57 57 0,5 4
SM20-4A06042T10VC SM20-4B06042T10VC ] 6 13 19 57 57 1,0 4
SM20-4A08042T05VC ~ SM20-4B08042T05VC 8 8 19 25 7,6 63 0,5 4
SM20-4A08042T10VC SM20-4B08042T10VC 8 8 19 25 7,6 63 1,0 4
SM20-4A10042T05VC SM20-4B10042T05VC 10 10 22 30 9,5 72 0,5 4
SM20-4A10042T10VC SM20-4B10042T10VC 10 10 22 30 9,5 72 1,0 4
Zerspanungswerte / Cutting conditions
SM20-4A10042T20VC  SM20-4B10042T20C 10 10 22 30 95 72 20 4 | Umfangfrasen /Peripheral milling Vollnutfrasen / Slot milling
5 . 4 N\
SM20-4A12042T05VC SM20-4B12042T05VC 12 12 26 36 15 83 0,5 4 AP Ael f21 f22 AP Ae
BC | g0 | om0l | A2 | ou | oo | MM BC | oy | nor | 2
SM20-4A12042T10VC SM20-4B12042T10VC 12 12 26 36 1,5 83 1,0 4 N
SM20-4A12042T20VC SM20-4B12042T20VC 12 12 26 36 15 83 2,0 4 60 9.0 18 - 003 0.05 - 60 60 60 0.04
8,0 12,0 2,4 - 0,04 0,06 - 8,0 8,0 8,0 0,05
SM20-4A16042T05VC SM20-4B16042T05VC 16 16 32 42 155 92 0,5 4
100 150 3,0 - 0,05 0,07 - 10,0 10,0 100 0,06
SM20-4A16042T10VC SM20-4B16042T10VC 16 16 32 42 155 92 10 4 120 180 36 _ 006 0,09 _ 120 120 120 007
SM20-4A16042T20VC SM20-4B16042T20VC 16 16 32 42 155 92 2,0 4 16,0 24,0 4,8 - 0,08 0,12 - 16,0 16,0 16,0 0,09
/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schningeschwindigkeiten/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - -
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - -
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 - - -
M Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel < 680 <220 90 120 150 L
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 70 100 130
K GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéaroguf} / Ductile cast iron - <320 - - -
N Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - - D1 - DurCh_messer
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - - Ap - Spantlefe
s Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 60 70 80 Ae - Querzustellung
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 80 90 100 fz / - VOI’SCh"Ub / Zahn
Gehartete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - - VV|¥ = Oberflache
(2 Gehirtete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - -
Gehartete Stéahle / Hardened steel - >58 HRC - - -

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request

/AN
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SpeedMill
VHM-Fraser / Solid Carbide End Mills

/AG()LDBERG®

innovation. precision. performance.

SpeedMill® SM28
Trochoidal

5-Schneidig (Variable Steigung, 2xD)
5 flutes (variable helix, 2xD)

Frasdurchmesser / Milling cutting dia.: 3 mm - 25,0 mm Steigung / Helix angle: 41°-42°
Typ / Type: DIN 6535 HA Beschichtung / Coating: AlCr-basiert
DIN 6535 HB Anzahl Zahne / No. of flutes: 5 Zentrumschliff/ Center cutting: x

M IS

/A GOUDBERG

Schaft A (Shank A) | Schaft B (Shank B) | D1 | D2 | L2 | L3 | D3 | L1 | cles] | . | Zerspanungswerte /Cutting conditions
Trochoidales Frasen / Trochoidal milling
SM28-5A03042VC SM28-5B03042VC 3 6 6 14 28 57 006 5
AP Ael Ae2 fz1 fz2
Dc max] | [0,03x0] | [0,09xD] hm
SM28-5A04042VC SM28-5B04042VC 4 6 8 16 38 57 008 5 : : N/ N/
SM28-5A05042VC SM28-5B05042VC 5 6 10 18 48 57 010 5 30 6 03 05 003 002 00
SM28-5A06042VC SM28-5B06042VC 6 6 12 19 57 57 o1 s | | A0 80 04 06 004 003 0O
5,0 100 0,5 0,8 005 004 002
SM28-5A08042VC SM28-5B08042VC 8 8 16 25 76 63 016 5
6,0 120 0,5 0,9 006 005 0,02
SM28-5A10042VC SM28-5B10042VvC 10 10 20 30 95 72 020 5 80 160 07 12 008 006 002
SM28-5A12042VC SM28-5B12042VC 12 12 24 36 N5 83 024 5 10,0 200 0,9 1,5 010 008 003
SM28-5A14042VC SM28-5B14042VC 14 14 28 36 135 83 028 5 12,0 240 11 18 0,12 010 0,04
SM28-5A16042VC SM28-5B16042VC 16 16 32 42 155 92 032 5 | | 40 20 1321014 0N 004
16,0 320 14 2,4 0,16 012 0,05
SM28-5A18042VC SM28-5B18042VC 18 18 36 42 175 92 036 5
180 360 1,6 2,7 018 014 005
SM28-5A20042VC SM28-5B20042VC 20 20 40 52 195 104 040 5 200 400 18 30 020 016 006
SM28-5A25042VC SM28-5B25042VC 25 25 50 62 24 120 050 5 250 500 23 3,8 025 019 008
/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schningeschwindigkeiten/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - -
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - -
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 - - -
M Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel < 680 <220 150 190 230 L
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 130 170 200
K GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéaroguf} / Ductile cast iron - <320 - - -
N Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - - D1 - Durch_messer
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - - Ap - Spantlefe
s Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 50 80 100 Ae - Querzustellung
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 80 130 170 fz / - VOI’SCh"Ub / Zahn
Gehartete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - - VY[V = Oberflache
(2 Gehirtete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - -
Gehartete Stéahle / Hardened steel - >58 HRC - - -

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request
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SpeedMill

VHM-Fraser / Solid Carbide End Mills

y/\\ GOWDBERG'

innovation. precision. performance.

SpeedMill®SM29  5-Schneidig (Variable Steigung, 2xD, Torusfraser)
Trochoidal 5 flutes (variable helix, 2xD, torical end mill)
Frasdurchmesser / Milling cutting dia.: 6 mm - 20,0 mm Steigung / Helix angle: 41°-42°
Typ / Type: DIN 6535 HA Beschichtung / Coating: AlCr-basiert
DIN 6535 HB Anzahl Zahne / No. of flutes: 5 Zentrumschliff/ Center cutting: x

/\ GOUDBERG

Schaft A (Shank A) Schaft B (Shank B) | D1 | D2 | L2 | L3 | D3 | L1 | r | z
SM29-5A06042T01VC  SM29-5B06042T0IVC 6 6 12 19 57 57 01 5
SM29-5A06042T05VC SM29-5B06042T05VC 6 6 12 19 57 57 05 5
SM29-5A06042T10VC  SM29-5B06042TIOVC 6 6 12 19 57 57 10 5
SM29-5A08042T02VC SM29-5B08042T02VC 8 8 6 25 76 63 02 5
SM29-5A08042T05VC SM29-5B08042T05VC 8 8 16 25 76 63 05 5
SM29-5A08042T10VC SM29-5B08042TI0VC 8 8 6 25 76 63 10 5
SM29-5A10042T02VC SM29-5B10042T02VC 10 10 20 30 95 72 02 5
SM29-5A10042T05VC SM29-5B10042T05VC 10 10 20 30 95 72 05 5
SM29-5A10042T10VC  SM29-5B10042TI0VC 10 10 20 30 95 72 10 5
SM29-5A10042T20VC SM29-5B10042T20VC 10 10 20 30 95 72 20 5
SM29-5A12042T03VC SM29-5B12042T03VC 12 12 24 36 1,5 83 03 5
SM29-5A12042T05VC SM29-5B12042T05VC 12 12 24 36 N5 83 05 5
SM29-5A12042T10VC  SM29-5B12042TI0VC 12 12 24 36 N5 83 10 5
SM29-5A12042T20VC SM29-5B12042T20VC 12 12 24 36 1,5 83 20 5
SM29-5AT6042TO3VC SM29-5Bl6042TOVC 16 16 32 42 155 92 03 5| Zerspanungswerte /Cutting conditions
Trochoidales Fréasen / Trochoidal milling
SM29-5A16042T05VC SM29-5B16042T05VC 16 16 32 42 155 92 05 5
DC AP Ael Ae2 fz1 fz2 i
SM29-5A16042T10VC  SM29-5B16042TIO0VC 16 16 32 42 155 92 10 5 [max] | [0,03xD] [ [0,09xD] | ww oo
SM29-5A16042T20VC SM29-5B16042T20VC 16 16 32 42 155 92 20 5 60 120 054 09 006 005 002
SM29-5A20042T03VC SM29-5B20042T03VC 20 20 40 52 195 104 03 5| | o0 160 07212 008 006 002
100 200 0,90 1,5 010 008 003
SM29-5A20042T10VC SM29-5B20042T1I0VC 20 20 40 52 195 104 10 5
120 240 1,08 18 012 009 004
SM29-5A20042T20VC SM29-5B20042T20VC 20 20 40 52 195 104 20 5 160 320 144 24 0,16 012 004
SM29-5A20042T30VC SM29-5B20042T30VC 20 20 40 52 195 104 30 5 200 40,0 1,80 3,0 020 016 006
/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schnittgeschwindigkeiten/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - -
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - -
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 - - -
M Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel < 680 <220 150 190 230 L
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 130 170 200
K GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéroguf / Ductile cast iron - <320 - - -
N Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - - D1 = Durch_messer
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - - Ap = Spantiefe
= Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 50 80 100 Ae - QuerZUSte”ung
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 80 130 170 fz / - VOI’SCh"Ub /Zahn
Gehartete Stahle / Hardened steel = <54 HRC o - - VV|V¥ = Oberflache
(5B Gehirtete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - -
Gehartete Stahle / Hardened steel - > 58 HRC - - -

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request
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SpeedMill
VHM-Fraser / Solid Carbide End Mills

/AG()LDBERG®

innovation. precision. performance.

SpeedMill®SM30  5-Schneidig (Variable Steigung, 4xD)
Trochoidal 5 flutes (variable helix, 4xD)
Frasdurchmesser / Milling cutting dia.: 3 mm - 25,0 mm Steigung / Helix angle: 41°-42°
Typ / Type: DIN 6535 HA Beschichtung / Coating: AlICr-basiert
DIN 6535 HB Anzahl Zahne / No. of flutes: 5 Zentrumschliff/ Center cutting: x

M IS

/A GOUWDBERG

Zerspanungswerte / Cutting conditions

Schaft A (Shank A) | Schaft B (Shank B) | D1 | D2 | L2 | L3 | D3 | L1 | cl45° | z | ; / o
Trochoidales Frasen / Trochoidal milling
SM30-5A03042VC SM30-5B03042VC 3 6 12 18 28 80 006 5
DC AP Ael Ae2 fz1 fz2 e
SM30-5A04042VC SM30-5B04042VC 4 6 16 21 38 80 008 5 [max]' | [nosx0l | [00%0] v f v
SM30-5A05042VC SM30-5B05042VC 5 6 20 25 48 80 010 5 30 120 009 027 005 003 00
SM30-5A06042VC SM30-5B06042VC 6 6 24 30 57 s o s | | A0 10 012 036 007 004 0O
5,0 200 015 045 009 005 002
SM30-5A08042VC SM30-5B08042VC 8 8 32 38 76 90 016 5
6,0 240 018 054 010 006 002
SM30-5A10042VC SM30-5B10042VvC 10 10 40 48 95 100 020 5 80 320 024 072 014 008 002
SM30-5A12042VC SM30-5B12042VvC 12 12 48 58 N5 120 024 5 10,0 400 030 090 017 0,70 0,03
SM30-5A14042VC SM30-5B14042VC 14 14 56 64 135 120 028 5 120 480 036 108 0,21 012 0,04
SM30-5A16042VC SM30-5B16042VC 16 16 64 74 155 10 032 5 | | /40 %60 042 126 024 014 004
16,0 640 048 144 028 016 005
SM30-5A18042VC SM30-5B18042VvC 18 18 72 85 175 140 036 5
18,0 720 054 162 0,31 0,18 0,05
SM30-5A20042VC SM30-5B20042VC 20 20 80 94 195 160 040 5 200 800 060 18 035 020 006
SM30-5A25042VC SM30-5B25042VC 25 25 100 M7 24 190 050 5 250 1000 0,75 225 043 025 0,08
/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schningeschwindigkeiten/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - -
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - -
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 - - -
M 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 '
K GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéaroguf} / Ductile cast iron - <320 - - -
N Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - - D1 = Durchmesser
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - - Ap = Spantlefe
s Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 50 80 100 Ae = Querzustellung
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 80 130 170 fz = Vorschub / Zahn
Gehartete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - - vv/v = Oberfléche
(2 Gehirtete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - -
Gehartete Stéahle / Hardened steel - >58 HRC - - -

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request
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SpeedMill
VHM-Fraser / Solid Carbide End Mills

y/\\ GOWDBERG'

innovation. precision. performance.

SpeedMill® SM31

Trochoidal

Frasdurchmesser / Milling cutting dia.: 6 mm - 20,0 mm

Typ / Type: DIN 6535 HA
DIN 6535 HB

/A GO\DBERG

Steigung / Helix angle:
Beschichtung / Coating:

5-Schneidig (Variable Steigung, 4xD, Torusfraser)
5 flutes (variable helix, 4xD, torical end mill)

41°-42°

Anzahl Zahne / No. of flutes: 5

AlCr-basiert

Zentrumschliff/ Center cutting: x

Schaft A (Shank A) | Schaft B (Shank B) | D1 | D2 | L2 | L3 | D3 | L1 | r | z
SM31-5A06042T01VC  SM31-5B06042T01VC 6 6 24 30 57 80 01 5
SM31-5A06042T05VC  SM31-5B06042T05VC 6 6 24 30 57 8 05 5
SM31-5A06042T10VC  SM31-5B06042T10VC 6 6 24 30 57 80 10 5
SM31-5A08042T02VC  SM31-5B08042T02VC 8 8 32 38 176 90 02 5
SM31-5A08042T05VC  SM31-5B08042T05VC 8 8 32 38 76 90 05 5
SM31-5A08042T10VC  SM31-5B08042TIOVC 8 8 32 38 76 90 10 5
SM31-5A10042T02VC  SM31-5B10042T02VC 10 10 40 48 95 100 02 5
SM31-5A10042T05VC  SM31-5B10042T05VC 10 10 40 48 95 100 05 5
SM31-5A10042T1I0VC ~ SM31-5B10042TI0VC 10 10 40 48 95 100 10 5
SM31-5A10042T20VC  SM31-5B10042T20VC 10 10 40 48 95 100 20 5
SM31-5A12042T03VC  SM31-5B12042T03VC 12 12 48 58 1,5 120 03 5
SM31-5A12042T05VC  SM31-5B12042T05VC 12 12 48 58 15 120 05 5
SM31-5A12042T10VC  SM31-5B12042T10VC 12 12 48 58 115 120 10 5
SM31-5A12042T20VC SM31-5B12042T20VC 12 12 48 58 115 120 20 5
SM31-5A16042T03VC  SM31-5B16042T03VC 16 16 64 74 155 140 03 5 TZerspanun__gswerte / Cutting conditions
rochoidales Frasen / Trochoidal milling
SM31-5A16042T05VC SM31-5B16042T05VC 16 16 64 74 155 140 05 5
DC AP Ael Ae2 fz1 fz2 i
SM31-5A16042T10VC  SM31-5B16042T1I0VC 16 16 64 74 155 140 10 5 ey || (O] || (00| o 0%
SM31-5A16042T20VC  SM31-5B16042T20VC 16 16 64 74 155 140 20 5 60 240 018 054 010 006 002
SM31-5A20042T03VC SM31-5B20042T03VC 20 20 80 94 195 160 03 5 80 3200 024 072 014 008 002
100 400 030 090 017 010 0,03
SM31-5A20042T10VC  SM31-5B20042T1I0VC 20 20 80 94 195 160 10 5
120 480 036 108 0,21 012 0,04
SM31-5A20042T20VC SM31-5B20042T20VC 20 20 80 94 195 160 20 5 160 640 048 144 028 016 005
SM31-5A20042T30VC SM31-5B20042T30VC 20 20 80 94 195 160 30 5 200 800 060 180 035 020 0,06
/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schningeschwindigkeiten/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - -
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - -
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 - - -
M Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel < 680 <220 150 190 230 L
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 130 170 200
K GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéaroguf} / Ductile cast iron - <320 - - -
N Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 - - _ D1 = Durch_messer
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 - - - Ap = Spantiefe
s Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 50 80 100 Ae - Querzustellung
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 80 130 170 fz / = VOI’SCh“Ub / Zahn
Gehartete Stahle / Hardened steel = <54 HRC o - - VV|V¥ = Oberflache
(2 Gehirtete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - -
Gehartete Stéahle / Hardened steel - >58 HRC - - -

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request

/AN
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AluMill
VHM-Fraser / Solid Carbide End Mills

AluMill® AL45 3-Schneidig (poliert)
3 flutes (polished)
Frasdurchmesser / Milling cutting dia.: 1,0 mm - 25,0 mm Steigung / Helix angle: 50°
Typ / Type: DIN 6535 HA Beschichtung / Coating: poliert/polished
Anzahl Zahne / No. of flutes: 3 Zentrumschliff/ Center cutting: v/

N
Schaft A (Shank A) | Schaft B (Shank B) | D1 | D2 | L2 | L3 | D3 | L1 | r | z Zerspanungswerte/Cutting conditions
AL45-3A01050UP _ 1 3 15 _ _ 38 _ 3 Umfangfréasen / Peripheral milling Vollnutfrasen / Slot milling
~
AL45-3A01550UP - 5 3 2 - - 38 - 3 D1 [1'»::’0] [u,‘z\z?:m [ﬁ;ﬁ] iﬂv fiz hm . DI AP Ae fz
- - - - 57 - 3
AL45-3A02050UP z2 6 ¢ 1 15 03 - 0,01 002 - 1 1 1 0,01
AL45-3A03050UP - 3 6 8 B 29 5 - 3)195 225 045 - 0013 002 - 5 15 15 o001
AL45-3A04050UP - 4 6 1N 17 39 57 - 3 2 3 0,6 - 0,02 0,03 - 2 2 2 0,02
AL45-3A05050UP - 5 6 13 18 49 57 - 3 3 45 09 - 0025 004 - 3 3 3 0,02
AL45-3A06050UP - 6 6 13 18 59 s - a|| 4 & 12 - 004 006 - 4 4 4 00
AL45-3A08050UP 8 8 21 25 78 &4 3 L e
: : 6 9 1,8 - 0,06 0,09 - 6 6 6 0,05
AL45-3A10050UP - 10010 22 30 98 2 - 3|l g 15 24 - o7 00 - T
AL45-3A12050UP - 12 12 26 36 11,7 8 - 3 10 15 3 - 0,08 0,12 - 10 10 10 007
AL45-3A14050UP - 14 14 26 36 137 8 - 3 12 18 3,6 - 0,09 0,13 - 12 12 12 007
AL45-3A16050UP - 6 16 36 42 155 92 - 3 || W 21 42 - 01 015 - 14 14 14 008
- = 0,09
AL45-3A18050UP - 18 18 36 42 175 92 - 3 16 24 48 om 016 16 16 16
18 27 54 - 012 0,18 - 18 18 18 0,10
AL45-3A20050UP - 20 20 41 52 195 104 - 3 20 30 6 _ 015 022 - 20 20 20 on
AL45-3A25050UP - 25 25 55 66 245 126 - 3 25 375 15 - 022 033 - 25 25 25 019
/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schningeschwindigkeiten/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - -
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - -
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 - - -
M Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel < 680 <220 - - - L
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - - '
K GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéaroguf} / Ductile cast iron - <320 - - - _
N Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 120 200 350 D1 - Durch_messer
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 150 240 360 Ap = Spantlefe
Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 - - - Ae = Querzustellung
S Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 - - - fz = VOI’SCh"Ub / Zahn
Gehartete Stahle / Hardened steel = <54 HRC o - - vv/v = Oberflache
(2 Gehirtete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - -
Gehartete Stéahle / Hardened steel - >58 HRC - - -

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request
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AluMill
VHM-Fraser / Solid Carbide End Mills

y/N

GOWDBERG'

innovation. precision. performance.

AluMill® AL55

3 flutes (variable helix)

Frasdurchmesser / Milling cutting dia.: 3 mm - 20,0 mm

Typ / Type:

DIN 6535 HB

DIN 6535 HA bis14mm|

Steigung / Helix angle:
Beschichtung / Coating:

3-Schneidig (Variable Steigung)

Anzahl Zahne / No. of flutes: 3

N

41°-44°
ZSiX

Zentrumschliff/ Center cutting: v/

Zerspanungswerte / Cutting conditions

Schaft A (Shank A) | Schaft B (Shank B) | D1 | D2 | L2 | L3 | D3 | L | 45° | “ Umfangfrésen / Peripheral milling Vollnutfrasen / Slot milling
- - 4 N\
AL55-3A03044VC 3 6 8 12 29 57 01 3 e oet e - t22
DC (max] | [003x0] | [0.09x0] _ . hm D1 AP fz1 fz2
ALS55-3A04044VC - 4 6 13 17 39 57 01 3 .
AL55-3A05044VC - 5 6 13 18 49 57 01 3 - 45 09 - 0025 0035 - 8 3 3 0l
4 6 12 - 0,04 0,06 - 4 4 4 0,035
AL55-3A06044VC - 6 6 19 25 59 57 02 3
5 7,5 15 - 0,05 0,075 - 5 5 5 0,04
AL55-3A08044VC - 8 8 21 30 75 63 02 3 6 9 18 _ 006 009 _ 6 6 6 0.045
AL55-3A10044VC - 0 10 22 30 97 72 02 3 8 12 2.4 - 0,07 0,1 - 8 8 8 0,06
AL55-3A12044VC - 12 12 2 3 N7 8 02 3 10 15 3 = 008 012 = 10 10 10 0,065
AL55-3A14044VC = % 1 2 3 137 83 02 3 o’ 3 - 009 OB - z2o1zoz 007
14 21 4,2 - 0,1 0,15 - 14 14 14 0,08
- AL55-3B16044VC 16 16 36 42 155 92 02 3
16 24 4,8 - on 0,16 - 16 16 16 0,1
- AL55-3B18044VC 18 18 36 42 175 92 02 3 18 27 5.4 _ 012 019 _ 18 18 18 012
- AL55-3B20044VC 20 20 41 52 195 104 02 3 20 30 I3 - 015 024 - 20 20 20 0,15
/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schningeschwindigkeiten/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
r
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - - @ o HEEI
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - - N <z i Lolel
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 - - - [ L
M Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel < 680 <220 - - - L
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
K GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéaroguf} / Ductile cast iron - <320 - - -
N Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <10 250 | 450 | 600 D1 = Durch_messer
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 150 240 | 360 Ap = Spantiefe
s Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 - - - Ae - Querzustellung
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 - - - fz / = Vorschub / Zahn
Gehartete Stahle / Hardened steel = <54 HRC = - - VV|V¥ = Oberflache
(2 Gehirtete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - -
Gehartete Stéahle / Hardened steel - >58 HRC - - -

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request

/AN
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AluMill /AGOLDBERG"’

VHM-Fréaser / Solid Carbide End Mills innovation. precision. performance.

AluMill® AL56 3-Schneidig (Variable Steigung), lang
3 flutes (variable helix), long
Frasdurchmesser / Milling cutting dia.: 6,0 mm - 20,0 mm Steigung / Helix angle: L1°-44°
Typ / Type: DIN 6535 HA bisl4mm| Beschichtung / Coating: ZSiX
DIN 6535 HB Anzahl Zahne / No. of flutes: 3 Zentrumschliff/ Center cutting: v/

BN

Zerspanungswerte / Cutting conditions

Schaft A (Shank A) | Schaft B (Shank B) | D1 | D2 | L2 | L3 | D3 | 1 | 450 | 2 Umfangfréasen / Peripheral milling Vollnutfrasen / Slot milling
4 N\
AP Ael Ae2 fz1 fz2
AL56-3A06044VC - 6 6 18 24 59 62 02 3 D1 15%0] [ﬂ,Z:XD] [D;xm o - hm L D1 AP Ae fz
AL56-3A08044VC - 8 8 24 30 78 68 02 3 6 9 18 - 0,05 0,07 B 6 6 5 0,04
AL56-3A10044VC - 10 10 30 38 97 80 02 3 8 12 2,4 - 0,06 0,08 - 8 8 8 0,05
AL56-3A12044VC - 12 12 36 46 N7 93 02 3 10 15 3 - 0,07 0,1 - 10 10 10 0055
AL56-3AT4044VC - W 14 36 46 137 93 02 3 12 18 36 - 008 0N - 12 12 12 006
- - 14 14 14 0,07
- AL56-3B16044VC 16 16 48 58 155 108 02 3 14 21 42 009 013
16 24 48 - 01 014 - 16 16 16 0,09
- AL56-3B18044VC 18 18 48 58 175 108 02 3
' 18 27 54 - o011 0,17 - 18 18 18 01
- AL56-3B20044VC 20 20 60 74 195 126 02 3 20 30 6 _ 014 0,21 _ 20 20 20 0,13
/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schningeschwindigkeiten/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
r
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - - @ ol BRSHA— ] EI
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - - N = -
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 - - -
R . P %@:
M Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel < 680 <220 - - - I:
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - - L
K GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéaroguf} / Ductile cast iron - <320 - - -
N Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <10 250 | 450 | 600 D1 = Durch_messer
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 150 240 | 360 Ap = Spantiefe
S Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 - - = Ae - Querzustellung
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 < 400 - - - fz = Vorschub / Zahn
Gehartete Stahle / Hardened steel = <54 HRC = - - VV|V¥ = Oberflache
(2 Gehirtete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - -
Gehartete Stéahle / Hardened steel - >58 HRC - - -

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request
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AluMill
VHM-Fraser / Solid Carbide End Mills

GOWDBERG'

innovation. precision. performance.

y/N

AluMill® AL57

3-Schneidig (Variable Steigung), XXL 5xD Hals

3 flutes (variable helix), XXL 5xD neck

Frasdurchmesser / Milling cutting dia.:
Typ / Type:

3 mm - 20,0 mm
DIN 6535 HAbis14mm

DIN 6535 HB

= N *‘I.‘

Steigung / Helix angle: 41°-44°
Beschichtung / Coating: ZSiX
Anzahl Zahne / No. of flutes: 3 Zentrumschliff/ Center cutting: v/

N

Zerspanungswerte / Cutting conditions
Schaft A (Shank A) | Schaft B (Shank B) | D1 | D2 | L2 | L3 | D3 | L | 45 | z Umfangfrésen / Peripheral milling Vollnutfrasen / Slot milling
- - 4 N\
AL57-3A03044VC 3 6 8 20 29 60 01 3 o e A P 1 t22 . o1 ap ne o
[max] | [0,03xD] | [009xD] | ww vw
AL57-3A04044VC - 4 6 nm 22 39 65 01 3 .
AL57-3A05044VC - 5 6 13 26 49 176 01 3 8 45 09 B 00z 0,025 N 3 3 8 0015
4 6 12 - 003 004 - 4 4 4 0,025
AL57-3A06044VC - 6 6 13 42 59 80 02 3
5 7,5 15 - 0,04 0,065 - 5 5 5 0,03
AL57-3A08044VC - 8 8 21 62 77 100 02 3 6 9 18 _ 005 007 _ 6 6 6 0,035
AL57-3A10044VC - 10 10 25 62 97 100 0,2 3 8 12 2,4 - 0,06 0,08 - 8 8 8 0,04
AL57-3A12044VC - 12 12 2 73 N7 120 02 3 10 15 3 = 0,07 009 = 10 10 10 005
ALS7-3A14044VC . W 14 2 73 137 120 02 3 2’ 3 - 008 OM - 2. 12 12 0055
14 21 4,2 - 0,09 012 - 14 14 14 0,06
- AL57-3B16044VC 16 16 36 100 155 150 02 3
16 24 4,8 - 0,1 0,13 - 16 16 16 0,075
- AL57-3B18044VC 18 18 36 100 175 150 02 3 18 27 5.4 _ o 016 _ 18 18 18 0,09
- AL57-3B20044VC 20 20 41 100 195 150 0,2 3 20 30 6 - 0,12 0,19 _ 20 20 20 o1
/ \ Zugfestigkeit / Harte / \ Schningeschwindigkeiten/\
Werkstoffgruppe / Material group Tensile strength Hardness Cutting speed
Rm [N/mm2] [HB / HRC] min. opt. max.
Unlegierter Stahl / Plain carbon steel <600 <230 - - -
P | Legierter Stahl / Alloy Steel <1200 <350 - - -
Hochlegierter Stahl und Werkzeugstahl / High alloy steel and tool steel <1400 <380 - - -
M Aust. und Ferr. rostfreie Stahle / Aust. and Ferr. Stainless steel < 680 <220 - - - L
Mart. rostfreie Stahle / Mart. Stainless steel <820 <240 - - -
K GrauguB / Grey cast iron - <280 - - -
Sphéaroguf} / Ductile cast iron - <320 - - -
N Nichteisenmetalle / Non-ferrous alloys <250 <110 250 450 600 D1 - Durch_messer
Aluminiumlegierungen / Aluminium alloys <530 <130 150 240 360 Ap - Spantlefe
& Warmfeste Leg. Fe, Ni und Co / High temperature alloys Fe, Ni and Co based <3300 <350 - - - Ae - Querzustellung
Titan Legierungen Alpha und Beta / Titanium alloys; Alpha and Beta <2100 <400 - - - fz / = Vorschub / Zahn
Gehartete Stahle / Hardened steel - <54 HRC - - - VY[V = Oberflache
(2 Gehirtete Stahle / Hardened steel - 52-60 HRC - - -
Gehartete Stéahle / Hardened steel - >58 HRC - - -

Andere Abmessungen und Schaftformen auf Anfrage / Other dimensions and shank types on request
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Detaillierte Informationen zu unseren Produkten erhalten Sie unter:

www.goldberg-tech.de

Precision reached
with best technology.
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