ARNO AUSFUHRUNG AFX

WERKZEUGE | Design AFX

We have a passion for precision.

Uberzeugend in der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

Excellence in high speed machining.

Selbst bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von vor-
geharteten oder naturharten Werkstoffen (bis 55 HRC) und
Gusseisen erreichen die ARNO® AFX VHM-Fraser hochste
Standzeiten. Auch fir die Trockenbearbeitung geeignet.

Even at high speed machining of
pre-hardened or naturally hardened
materials (up-to 55HRC) the ARNO®
AFX cutters achieve excellent tool life.
Also suitable for dry machining.



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, Mini-Ausfiihrung, mit Eckenradius 2 flutes, mini design, with corner radius

L 30° HA R

(e R
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

e

Seite
Page
290-305

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFX50124-002AR0,05 © 0,2 0,3 1,0 40 0,05
AFX50124-003AR0,05 © 0,3 0,5 1,0 40 0,05
AFX50124-003BR0,05 O 0,3 0,5 2,0 40 0,05
AFX50124-004BRO,1 ® 0,4 4 0,6 2,0 40 0,10
AFX50124-004DR0,05 © 0,4 0,6 2,0 40 0,05

AFX50124-005AR0,1 @

°q

AFX50124-005BR0,1 ® 0,5 4 0,7 3,0 45 0,10

LIS
»

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, Mini-Ausfiihrung, mit Eckenradius 2 flutes, mini design, with corner radius
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 L L, ! R

AFX50124-010BR0O,1 ©® 1,0 4 1,5 4,0 50 0,10

AFX50124-010DR0,2 ©® 1,0
AFX50124-015BR0,05 © 1,5

AFX50124-020DR0,5 © 2,0 4 3 12,0 50 0,50

AFX

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 265



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, Mini-Ausfiihrung, mit Eckenradius 2 flutes, mini design, with corner radius
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 L L, ! R

AFX50124-030FR0,2 @ 3,0 6 4,5 26,0 65 0,20

AFX50124-040AR0,1 © 4,0 50 0,10

AFX50124-040AR0,3 @ 4,0 6 6 12,0 50 0,30

AFX50124-040DR1,0 © 4.0

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, Mini-Ausfiihrung, mit Eckenradius 2 flutes, mini design, with corner radius
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 L L, ! R

AFX50124-080AR1,0 ©® 8,0 8 12 25,0 70 1,00

AFX50124-100AR0,5 ©® 10,0 10 15 30,0 75 0,50
AFX50124-120AR0,5 ©® 12,0 12 18 32,0 80 0,50

AFX50124-120AR1,5 © 12,0 12 18 32,0 80 1,50

AFX50124-160AR1,0 ©

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) <6 >6

Radius / Radius

AFX

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 267



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, kurze Ausflihrung 2 flutes, short design

Seite

L
Page
290-305
g 30° ) HA )

(e R
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

e

AFX50120-...

Schaft / Shank

DIN 6535HA d d, ly ! -

AFX50120-002 @ 0,2
AFX50120-004 © 0,4 0,8 40

AFX50120-006 @ 0,6 1,2 40

AFX50120-008 © 0,8 4 1,6 40
AFX50120-010 ©® 1,0 6 2,5 50

AFX50120-015 ©® 15 4 50

AFX50120-025 ©

X4V

AFX50120-035 @ 3,5 10 50

d
AFX50120-045 © 4,5 14 50 AJ—L—

Nennwert-
Toleranz / bereich /
Tolerance Diameter

range (mm)

(um) <6 >6

5,5 6 15 60
6,5 8 18 60
7,5 8 20 60
8,5 10 22 70
10,5 12 26 75
11,5 12 30 80
13,0 12 35 100
15,0 16 38 100

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, lange Ausfliihrung 2 flutes, long design

Seite
Page
290-305

L 30° HA )

(e R
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

e

AFX50121-...

Schaft / Shank

DIN 6535HA d d, ly ! -

AFX50121-010B @ 10
AFX50121-010D © 10 60

AFX50121-015A © 15 6 60

AFX50121-015C ©® 1,5 6 10 60
AFX50121-015E ©® 1,5 6 16 60
AFX50121-020B ©® 2,0 6 10 60

AFX50121-020D O

AFX50121-025B © 2,5 6 16 60 ‘
JLL

AFX50121-030B ©® 3,0 6 12 70

AFX

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 269



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, lange Ausfliihrung 2 flutes, long design

Schaft / Shank

DIN 6535HA d du L '
AFX50121-080C ©® 8,0 8 35 90

AFX50121-100D ©

AFX50121-200A ©® 20,0 20 90 200

Toleranz / Tolerance

X4v

Schaft / Shank h6
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, lange Ausfihrung mit Eckenradius 2 flutes, long design with corner radius

Seite
Page
290-305

HA ) )

Feinstkorn |
Ultra micro
granulation

"

AFX50121-...R...
dA
S a . u S —

AFX50121-010AR0,2 @ 1,0 50 0,20
AFX50121-015AR0,2 @ 15 50 0,20

AFX50121-015AR0,5 @ 15 6 50 0,50

AFX50121-020AR0,2 © 2,0 6 6 50 0,20 _
AFX50121-020AR0,5 ® 2,0 6 6 50 0,50
AFX50121-030AR0,2 ® 3,0 6 8 60 0,20

AFX50121-030AR0,5 ©

AFX50121-040AR0,3 © 4,0 6 10 70 0,30

AFX50121-040AR1,0 ©® 4,0 6 10 70 1,00 \4)
d

AFX50121-050AR0,3 O 5,0 6 13 90 0,30

AFX

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, lange Ausfihrung mit Eckenradius 2 flutes, long design with corner radius
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 L ! R

AFX50121-100AR1,5 ©® 10,0 10 25 100 1,50

AFX50121-120AR2,0 ©®

AFX50121-200AR2,0 © 20,0 20 38 150 2,00
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

(um) <6 >6

Radius / Radius

X4V
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, extra lange Ausfiihrung 2 flutes, extra long design

Seite
Page
290-305

L 30° HA )

(e R
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

e

AFX50122-...
dA
DIN 653511A- d 4 ! ] | -

AFX50122-003A ©
AFX50122-004A © 0,6 1,0 40

AFX50122-004C © 4 0,6 2,0 40

-
AFX50122-005E © YU

:
- 0,6 4 0,9 8,0 45
0,8 4 1,2 2,0 45

AFX

Yy
AFX50122-006F © _
AFX50122-008A © ]

d

AFX50122-008C © 0,8 4 1,2 4,0 45

AFX50122-008E © 0
AFX50122-008G O 0

- 8 4 1,2 6,0 45
- 8 4 1,2 10,0 45

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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X4v

VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

2 Schneiden, extra lange Ausfiihrung 2 flutes, extra long design
Schaft / Shank
DIN 6535HA d d, I, L, I
AFX50122-015A © 1,5 4 2,3 4,0 50

AFX50122-018A ©

AFX50122-030E ©® 4,5 16,0 60
AFX50122-030G © 4,5 20,0 60

AFX50122-040A ©®

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) <6 >6

Schaft / Shank h6 h6
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

2 Schneiden, lange Ausfliihrung 2 flutes, long design

Seite
Page
290-305

L 30° HA )

(e R
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

e

AFX50321-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFX50321-002A © 40 0,10
AFX50321-004A © 0,8 40 0,20

AFX50321-006A © 4 1,2 40 0,30

AFX50321-015A ©
,

AFX

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 275



VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

2 Schneiden, lange Ausfliihrung 2 flutes, long design

Schaft / Shank

DIN 6535HA d 4 h ! R
AFX50321-080A © 8,0 8 12 50 4,00

AFX50321-100B ©

Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)

(um) <6 >6

X4v

Radius / Radius
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill
2 Schneiden, lange Ausfihrung (Schlitzfrasen) 2 flutes, long design (Slotting)

Seite
Page
290-305

L 30° ) HA )

(e R
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

e

AFX52021-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFX52021-002B ©® 0,2 1,0 40 0,10
AFX52021-002D © 0,2 0,2 3,0 40 0,10

AFX52021-003B ©® 0,3 0,3 15 40 0,15

AFX52021-004F ©
7=
d

AFX

(&S

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Radiusfraser Solid carbide ball-nose end-mill

2 Schneiden, lange Ausfihrung (Schlitzfrasen) 2 flutes, long design (Slotting)
Schaft / Shank
DIN 6535HA d d L 1, ! R
AFX52021-020A © 2,0 6 2 8,0 50 1,00

AFX52021-030G ©

X4v

AFX52021-100B ©® 10,0 10 18 30,0 100 5,00
AFX52021-120A ©® 12,0 12 14 32,0 80 6,00
Toleranz / Tolerance Nennwertbereich / Diameter range (mm)
(um) <6 >6

Radius / Radius

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, kurze Ausflihrung 4 flutes, short design

Seite
Page
290-305

L <3mm30° ) (=3mm 26-30° HA )

[ Feinstkorn |

3100 | | G

granulation

J / J

AFX50140-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFX50140-015 @ 15
AFX50140-025 @ 2,5 50

AFX50140-035 @ 3,5 6 10 50

AFX50140-045 © 4,5 6 14 50
AFX50140-055 © 5,5 6 15 60
AFX50140-065 @ 6,5 8 18 60

AFX50140-075 © [ ]

AFX

AFX50140-085 @ 8,5 10 22 70

. 16,0 16 40 100
,0 20 45 100

AFX50140-160 ©
AFX50140-200 © 20

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, lange Ausflihrung, mit Eckenradius 4 flutes, long design, with corner radius

Seite
Page
290-305

| <3mm30° )/ (=3mm 35-38° HA ) )

Feinstkorn |

5100 | | G

granulation

A

e
=

.

e

AFX50041-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFX50041-010AR0,2 ©® 1,0 1,5 4,0 50
AFX50041-010BRO,1 @ 1,0 1,5 6,0 50 0,10
AFX50041-010BR0,3 @ 10 15 6,0 50 0,30

-
AFX50041-012AR0,3 © 1,2 4 1,8 4,0 50 0,30

AFX50041-012BR0,2 ©

AFX50041-012CRO,1 ©® 1.2 4 1,8 8,0 50 0,10

.
-

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, lange Ausflihrung, mit Eckenradius 4 flutes, long design, with corner radius
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 L L, ! R

AFX50041-020CR0,2 ® 2,0 4 3 10,0 50 0,20

AFX50041-030AR0,2 © 3,0
AFX50041-040AR0,1 © 4.0

AFX50041-080AR0,3 © 8,0 8 12 25,0 70 0,30

AFX

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 281



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, lange Ausflihrung, mit Eckenradius 4 flutes, long design, with corner radius
Schaft / Shank
DIN 6535HA d 4 L L, ! R

Toleranz / Tolerance

Radius / Radius =+ 0,02

X4V
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@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, lange Ausflihrung, mit Eckenradius 4 flutes, long design, with corner radius

Seite

Page

290-305
"

HA ) )

Feinstkorn |
Ultra micro
granulation

"

AFX50741-...R...

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFX50741-015R0,2 © 50 0,20
AFX50741-020R0,2 © 2,0 50 0,20

AFX50741-030R0,2 @ 3,0 6 8 60 0,20

AFX50741-050R0,5 O

AFX

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser

4 Schneiden, lange Ausfihrung, mit Eckenradius

AFX50741-...R...
Schaft / Shank d
DIN 6535HA
AFX50741-160R2,0 ©® 16,0
AFX50741-200R1,0 ©® 20,0
AFX50741-200R2,0 ©® 20,0

Toleranz / Tolerance

. ) 0
Fraser / Mill 0,03
Radius / Radius + 0,02
Schaft / Shank h6

X4V

16
20
20

32
38
38

Solid carbide end-mill

4 flutes, long design, with corner radius

150
150
150
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2,00
1,00
2,00

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, extra lange Ausfliihrung 4 flutes, extra long design

Seite
Page
290-305

| <3mm 38° ) (=3mm 35-38° HA )

[ Feinstkorn |

3100 | | G

granulation

J / J

AFX50042-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFX50042-012A ©® 1.2
AFX50042-020A © 2,0 50

AFX50042-030A © 3,0 6 8 50

AFX50042-050A © 50 6 15 60
AFX50042-060B © 6,0 6 25 60
AFX50042-100A ©® 10,0 10 25 75

>
AFX50042-120B ©® 12,0 12 35 80 [ &
AFX50042-200A ©® 20,0 20 45 100
Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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X4V

VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, lange Ausflihrung 4 flutes, long design

L 30° | HA E\

Seite
Page
290-305

(e R
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

e

AFX50141-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFX50141-010B © 1,0

AFX50141-010D © 1,0 60
AFX50141-020A © 2,0 6 8 60
AFX50141-030A © 3,0 10 70
AFX50141-030C ©

AFX50141-030E @ 3,0 26 70

286 ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, lange Ausflihrung 4 flutes, long design

Schaft / Shank

DIN 6535HA d du L '
AFX50141-100B ©® 10,0 10 30 100

AFX50141-100D © 10,0 10 40 90

AFX50141-100F © 10,0 10 50 100
AFX50141-120B © 12,0 12 40 100

AFX50141-120D ©

AFX50141-120F ©

12,0 12 60 110

AFX50141-250A © 25,0 25 90 150

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

AFX

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable

Alle Angaben in mm / Dimensions in mm ARNO®-Werkzeuge | VHM-/PM-HSS Werkzeuge | Solid carbide-/PM-HSS Tools 287



VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

4 Schneiden, extra lange Ausfliihrung 4 flutes, extra long design

L 30° | HA E\

(e R
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

e

Seite
Page
290-305

AFX50142-...
dA
DIN 653511A- d 4 ! ] | -

AFX50142-010B @ 1,0
AFX50142-010D © 1,0 15 8,0 50

AFX50142-015B @ 15 4 2,3 8,0 50

-
AFX50142-030A O 1

:
- 0 6 6 16,0 60
,0 6 6 30,0 70

X4V

A
AFX50142-040B O 4 —
AFX50142-040D © 4 A
d

AFX50142-050A ©® 5,0 6 8 20,0 60

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6é

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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VHM-Schaftfraser Solid carbide end-mill

6 Schneiden, kurze Ausflihrung 6 flutes, short design

\ Seite
g Page
290-305

L 45° ) HA u )

s . Y
Feinstkorn
Ultra micro
granulation

e

AFX50260-...

Schaft / Shank
DIN 6535HA

AFX50260-060B ©® 6,0
AFX50260-080B ©® 8,0 40 90

AFX50260-100B © 10,0 10 40 90

AFX50260-120B © 12,0 12 50 100
AFX50260-160A ©® 16,0 16 40 100
AFX50260-200A © 20,0 20 45 100

Toleranz / Tolerance

Schaft / Shank h6

@ = Hauptanwendung / Main application
O = Nebenanwendung / Suitable
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X4V

Empfohlene Schnittwerte AFX50124-...R... Recommended cutting data AFX50124-...R...

Ausflhrung AFX Design AFX

Unlegierter Stahl / Non-alloyed steel
MATERIAL Legierter Stahl / Alloy steel
Gusseisen / Cast iron

Legierter Stahl / Alloy steel
Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel

Geharteter Stahl / Hardened steel

Harte / Hardness ~ HRec 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigheit / Strengh ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm? 1500 ~ 2000 N/mm2
d 1, a, n f, v, v, a, n f, v, A a, n f, A v,
{mm) (mm) {mm) tl-lhin (n-ll (nwi\l {mimin) y Im:l Il-I'nin] ﬂlmﬂ {mmymin) {mymin) [mt} tl-lmi'd lnnl (mmymiin} tmhml
03 "
04 10 0048 20.000 0001 5 25
m 0034 20 000 0001 50 _ |
05 10 0,060 17.100 0,002 27
05 20 0053 28000 0002 95 44 0042 17.100 , 60 |
05 40 0,024 1539 0,002 |
m 0,050 14500 0,002 27
06 60 0,018 13050 . 55 25
08 40 0,067 14500 65 3
08 80 0024 13050 0002 55 33
10
0060 19440 0002 95 61 0048 11880 0002 55 37
10 120 0030 10560 0002 45 |
m 0,101 11700 0,003 __70
12 100 0036 10530 0003 55 40 |
20 80 0.163 8640 0,005
m 0160 19.440 0,006 122 0096 . 0, .' 49 |
20 160 0.0% 7780 0004 65 S
m 0420 15900 0,010 0252 6300 0006 80 59
30 140 0252 6300 000680 59
3,0 200 0240 14. 310 0009 135 0180 92?0 000? 0144 5.6?0 0, : 5
0480 5150 0009 95 65
033 5150 0009 95 65
4.0 26,0 0320 11. 520 0014 145 0240 7330 0011 3 | 0,192 4.640 0,008 78 |
6.0 0840 9500 0032 ) 1? 0504 33 0018 74
1120 ?200 06?2 3020 0023 140
12,0 320
k 2_,_0 400 4000 3000 0055 330 188 1 3000 1950 0036 10 123 2400 1200 0029 0 75 |

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstéanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte AFX50120-... Recommended cutting data AFX50120-...

Ausflhrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl /
e Non-alloyed steel L‘:;:ﬁ:f:;::{ af'!;:;me' Gehirteter Stahl /
Legierter Stahl / Alloy steel Heat résistant staol Hardened steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigheit / Strengh ~ 1100 N/mm? 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm?

o4 139000 0001 o5 49 | 23400 000l 5 29 | 15600 000l 19 20 |
-x-
-3-
35 | 820 006 20 oL | 5080 00y 170 5 | 3150 0007 4 3 _
a5 | cok 0023 35 98 | 4200 0023 15 59 | 2630 0009 47 3 |
TS5 | 5930 0030 30 102 | 350 0030 215 62 | 2160 0013 55 37
-_
-JE-
-zm-

-:E_

05xd
0,05xd

<elmm-015xd <ol1mm-002xd
>@1mm-02xd >0 Imm-005xd
>e3mm-05xd

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbatungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each indi | g appli
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Empfohlene Schnittwerte AFX50121-...

Ausflhrung AFX Design AFX
= ”“'ﬁ":;ff;:;ﬁﬂ‘;ﬁ:; steel Legierter Stahl / Alloy steel Gehérteter Stahl /
Gusssicen / Caz! Iron Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel Hardened steel
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigheit / Strengh ~ 1100 N/mm? 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm?
d I n f, A v n f, of v, n f, v, v,
(mm) {mm) (U/min} (mm) MMWW (my/mmin) Nﬁﬂ (mm) {mem/min} {m/min) (Wimin) {mm) {rrarey'rnin) (mymén}
1.0 8000 0002 30
10 7200 0002 20 23
| 15 6 | 11. 200 0, 004 80 53 8. 950 0, 004 70 42 5.600 . 30
15 10 5000 0002 25 2
15 4430 0002 20 2
m 9.070 0, 005 85 57 7. 260 0, 005 70 46 .50 0,004 35
20 16 | 8 160 0, 004 60 1 6. 530 0, 004 41 4. 0,003 25 2
25 16 3470 0,004 27
30 12 3170 0006 4030
m 5. ?20 0, om 80 54 4. 540 0, 008 70 44 2.0 0,006 5 ?
a0 12 258 0010 50 32
4,0 5 150 0, 012 120 55 4 100 0 012 100 52 . ,01 .
-_E- 4 640 0,010 95 " 3. 690 0,012 5 s .3 0,009 0
50 25 | 4 400 0, 017 15 9 3480 0, 018 12 5 2.080 , 3%
50 2050 0010 40
50 2 1970 0018 70
m 3. soo 0, 020 155 72 3, 050 0, 021 130 57 1970 0015 60 37
- 60 170 0014 50 33
Q | 80 25 [ 2 880 0 033 190 72 2280 0. 033 150 57 1.510 0,023 70 38
80 35 150 0023 70 38
80 45 1360 0,020 3
100 30 1210002 70 38
100 40 2 450 0, 039 190 77 2 ooo o 033 150 53 1210 0,029 70
100 50 1210 0,025 38
120 35 1010 0027 55
120 45 1010 0,022 45
120 55 | 2. 000 0, 033 30 75 e 570 0. 03 115 63 1010 0022 45 38
140 50 o0 0025 4
m 1. ?00 0, 041 140 85 L. 280 0, 041 105 64 o ,1 5
200 90 | 1220 | : 600 0021 38

0,031 75 77 950 0,029

03xd

25

Recommended cutting data AFX50121-...

0,05xd

<@3mm-

04 mm

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte AFX50121-...R... Recommended cutting data AFX50121-...R...

Ausflhrung AFX Design AFX
VATERIAL U“"f?’g{g‘;ﬂ;ﬁfﬂ:ﬁ:"ﬁi‘ steel Legierter Stah! / Alloy steel Gehirteter Stah! /
€ i .y Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel Hardened steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
2ugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm? 1110 ~ 1500 N/mm? 1500 ~ 2000 N/mm?
d n f, v, v, n f, v v, n f, v, v,
{mm} {Wmin) {mm} ey (mymin) {Wmin) {mm} {mumymin) (m/min) {Wimin) {mm} {rmmymin) (mymin)
22000 0006 250 13.500 0004 110 2 8.500 0,004 ' 40
13.240 0011 15 8560 0,008 140 3 5.280 0,007
9 10 ,02 4 1 5 800 ,01 20 91 .800 ,01
5 ooo 151 | 380 0033 9% | 2520 0024 120
410 0051 420 155 | 2/s0  O0m 230 105 | Leso 000 100
| 20,0 2520 005 280 158 | 1640 0037 120 103 | 1000 0030 60 63
>
L
<C
Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeil a

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machlnlng application.
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Empfohlene Schnittwerte AFX50122-... Recommended cutting data AFX50122-...

X4V

Ausflhrung AFX Design AFX
MATERIAL Un[ef;r:;esgﬂilﬁo.;];ﬂﬁzlma Hmhmm’:fr':tm' f :g::’ri?:;m el Gehiirteter Stahl / Hardened steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
LZugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm? 1110 ~ 1500 N/mm? 1500 ~ 2000 N/mm?
d I, a, n f, v, v, a, n f, v, v, a, n f, v, v,
{mm) (mim) {mem) (I-ﬁnhl {mm]) (nntnhl {mymin} (mam) (Lfmin) {mm) {mmyenin) {mymin) (mm} (Wfmin) (mm) (mmyimin} (mymin)
03 15 0011 z. 0004 230
04 10 0020 22800 0,006 260 |
m 0014 22800 0006 280 29
04 40 0,005 20520 0005 225 26
05 20 0018 2280 0005 285 36
o 4,0 0018 2466{) 0009 43 0010 0. 0,0 20 |
m 0006 18240 0,005 180 |
06 30 0021 22800 0,009 ' |
06 50
06 80 0005 18240 0,007 260 34
08 20
08 40 0028 22800 0010 450 57 |
08 60 0016 20520 0,009 365
0,010 _18.240 290 |
10 40 003520500 0016 |
10 60
0013 18450 0015 540 8 |
10 140
10 200 0,005 12300 0,011 20 3
12 80 0024 16380 0012
14 60 0045 16000 0013
1,5 . 0135 19 200 0024 0105 18 100 0018 : 00?5 16. ,1 ? 75 |
s 0030 14.400 0013 385 |
15 120 0030 14400 0013 385 68
15 160 0019 12800 0012 305 €0
18 80 0,063 14800 0,017 84 |

[ 18 12,0 0065 16020 0021 580 91 0050 15120 0018 530 86 0036 13.30 0,015 395 75 |

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstéanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte AFX50122-...

Recommended cutting data AFX50122-...

Ausflhrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl / Non-alloyed steel .
MATERIAL Legierter Stahl / Alloy steel Legierter Stahl / Alloy steel Gehirteter Stahl / Hardened steel
. . Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm?2 1110 ~ 1500 N/mm?2 1500 ~ 2000 N/mm?

d l, a, n f, v v, a, n f, A v, a, n f, v v,

(mm) (mm) (mm) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (mymin) (mm) (U/min) (mm) (mmymin) (mymin)

20 12,0 | 0072 12960 0026 665 81 | 0,05 12.240 0,020 500 77 | 0,040 10.800 0018 385 68
25 80 |0158 12300 0039 970 97 | 0123 11600 0029 680 91 | 008 10300 0025 510 81
0,050
0,270 0,150
0,189 0,147
0,108
30 200 | 0108
0,360
0,252
0,252
0,144
50 30,0 | 0180
0,180
0,540
0,378
1080 2.650 0,151 100 0,600 2.180 0,080

9.270 0,022

10.900 0,039 860 103 6.600 0,034

10.900 0,039 860 103 10.300 0,029 605 97 0,105 6.600 0,034 450 62

9.810 0,035 0,084

0,084 9.270 0,026 490 87 0,060
0,280

0,196 7.600 0,076 1160 96 0,140

0,196

9.270 0,026 0,060 5.940 0,031

9.810 0,035 5.940 0,031

8.000 0,081 1300 7.600 0,076 1160 0,200 6.700 0,057

8.000 0,081 1300 6.700 0,057

8.000 0,081 1300 7.600 0,076 1160 0,140 6.700 0,057

7.200 0,073 1055 90 0,112  6.840 0,069 940 86 0,080 6.030 0,052 625

5.760 0,081 0,140  5.790

0,140 5.790 0,066 730 86 0,100

0,420 5.000 0,082 820 94 0,300
0,294

0,066 0,100 4.860 0,050

5.760 0,081 4.860 0,050

5300 0,100 1055 100 4.400 0,063

5300 0,100 1055 100 5.000 0,082 820 94 0,210  4.400 0,063 550 83

>
L

Schnitttiefe in einem Durchgang
Depth of cut in one pass

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstédnden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte AFX50321-... Recommended cutting data AFX50321-...

Ausflhrung AFX Design AFX
MATERIAL umﬁﬁgﬁ:éﬁﬂ:ﬁ:& el Hmhmh:‘;i’;’ss:h':' !" :ga?r:;?:t'am el Geharteter Stahl / Hardened steel
Gusseisen / Cast iron
Hirte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zuglestighet/ Stengh ~ 1100 N/mm? 1110 ~ 1500 N/mm? 1500 ~ 2000 N/mm2
d R n f, A v, n f, of v, n f, v, v,
(mm) {mm) (Ufmin} ‘llll'l] M (mymin] w‘] (mm) {mmmin) {mmin} (m {mm) {immyrmin) {m/min)
02 o1 2700 _oou 551
04 02 | 30000 0 019 1140 300000017 1020 ) 27000 0017 900
m 30 ooo 0 029 1?40 5? 30 000 0,25 150 57 27.000 1
| 08 0,4 30 ooo 0 039 2340 30 000 ,3 . 0,033 1800
10 05 | 30 000 0. 048 2880 30 000 0042 2520 94 27 0042 2280 8
15 30000 0054 3240 141 | 28800 0,047 2700 25800 0047 122
25 125 | 23800 0074 3510 187 | 22900 0,066 180 | 19200 0063 2400 151
40 20 | 1450 0121 187 | 14340 ol 10 180 | 12000 0,100 151
60 30 | 8340 0174 2910 15/ | 8040 053 2460 152 | 6600 0141 1850 124
80 40 | 6660 0189 167 | 6420 0164 2100 11 5400 0150 1620 136
100 50 .8 0. 199 2220 175 5340 0174 1860 4.500 0, 160 1440
120 60 | 410 0212 1770 4000 0,188 10 151 | 3360 0170 140 127
140 70 | 3750 0224 1680 165 | 3600 0208 158 | 3030 0178 1080 133
200 100 | 2670 0264 1410 168 | 2580 0227 170 162 | 2160 0208 900 136

X4V

0,05xd

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte AFX52021-...

Recommended cutting data AFX52021-...

Ausflhrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl / Non-alloyed steel .
MATERIAL Legierter Stahl / Alloy steel Legierter Stahl / Alloy steel Gehirteter Stahl / Hardened steel
. . Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm?2 1110 ~ 1500 N/mm?2 1500 ~ 2000 N/mm?

d l, a, n f, v v, a, n f, A v, a, n f, v v,

(mm) (mm) (mm) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (mymin) (mm) (U/min) (mm) (mmymin) (mymin)

02 10 [0013 50000 0003 335 31 ] 0010 50000 0003 310 31 | 0007 43200 0003 260 27
02 30 [0003 45000 0003 270 28 ] 0003 45000 0003 250 28 | 0002 38.880 0003 210 24
03 15 [0019 50000 0005 475 47 ] 0,015 50000 0004 430 47 | 001l 42800 0004 365 40
04 15 [0025 41000 0006 490 52 | 0020 38800 0005 425 49 | 0014 34200 0005 340 43
04 30 [0014 36900 0005 395 46 | 0011 34920 0005 345 44 | 0008 30780 0004 275 39
04 50 [0009 32800 0005 315 41 0007 31040 0004 270 39 | 0005 27360 0004 220 34
05 10 [0045 34200 0010 685 54 ] 0035 32300 0009 580 51 | 0025 28500 0009 515 45
05 30 [0018 30780 0009 555 48 | 0,014 29070 0008 470 46 | 0010 25650 0008 415 40
05 50 [001l 30780 0009 555 48 ] 0009 29.070 0008 470 46 | 0006 25650 0008 415 40
06 1,0 [0038 34200 0015 1025 64 ] 0029 32300 0013 840 61 | 0021 28500 0012 685 54
06 50 [0014 30780 0013 830 58 ] 0011 29.070 0012 680 55 | 0008 25650 0011 555 48

>
L

Schnitttiefe in einem Durchgang
Depth of cut in one pass

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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X4V

Empfohlene Schnittwerte AFX52021-...

Recommended cutting data AFX52021-...

Ausflhrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl / Non-alloyed steel .
MATERIAL Legierter Stahl / Alloy steel Legierter Stahl / Alloy steel Gehirteter Stahl / Hardened steel
. . Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm?2 1110 ~ 1500 N/mm?2 1500 ~ 2000 N/mm?

d l, a, n f, v v, a, n f, A v, a, n f, v v,

(mm) (mm) (mm) (U/min) (mm) (mmymin) (m/min) (mm) (U/min) (mm) (mm/min) (mymin) (mm) (U/min) (mm) (mmymin) (mymin)

0,126
0,189
0,189
30 18 [0108
30 26 [ 0,068
30 35 | 0068
40 12 | 0360
40 16 | 0252
40 20 | 0252
40 30 | 0144
0,090
60 20 | 0378
80 25 | 0504
10,0 30 | 0900

1,080

18.000 0,050 1795 113

13.700 0,075 2050 129

13.700 0,075 2050 129

12.330 0,067 1660

12.330 0,067 1660

10.960 0,060 1310 103

9.800 0,100 1965 123

9.800 0,100 1965 123

9.800 0,100 1965 123

8.820 0,090 1590

8.820 0,090 1590

6.500 0,146 1900 123

4.850 0,186 1800 122

3.850 0,214 1650

3.200 0,238 1520 121

0,070
0,105
0,105
0,060
0,053
0,038
0,280
0,140
0,196
0,080
0,070
0,210
0,280

0,700 3.680 0,190 1400 116 0,500
0,840

15.000 0,043 1285

11.400 0,063 1435

11.400 0,063 1435

10.260 0,057 1160

11.610 0,060 1400 0,038 10.260 0,057 1160

9.120 0,050

9.300 0,090 1670 0,200 8.200 0,085 1395

8.200 0,085 1395

9.300 0,090 1670 0,140 8.200 0,085 1395

7.380 0,077 1130

8.370 0,081 1355 0,050 7.380 0,077 1130

5500 0,121 1330

4.000 0,160 1280

3.200 0,188 1200

3.050 0,213 1300 115 | 0,600 2.650 0,208 1100 100

Die Tabell

Schnitttiefe in einem Durchgang
Depth of cut in one pass

rte sind Ri

te. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstéanden anzupassen.

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte AFX50140-...

Recommended cutting data AFX50140-...

Ausflhrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl /
e Non-alloyed steel L‘:;:::’;rs;:;: af';’;me' Gehrteter Stahl /
Legierter Stahl / Alloy steel Heat résistant staol Hardened steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigheit / Strengh ~ 1100 N/mm? 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm?
d n f, v, v, n f, v v, n f, v, v,

-I-
'

egso 0025 4200 ooze 2500 0009
_

-EE-
-IE-

25,0 1 ?00 0, 039 265 134 L 050 0 032 135 82 680 0, 012 32 53

AFX

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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X4V

Empfohlene Schnittwerte AFX50041-...

Ausflhrung AFX Design AFX
WSTERIAL Un[ef:r::;:?ﬂ;mo‘;;;lﬁzlmea Huchwa:negif:str?rtsst?hr:'f!:g:;ri?:iam steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45
Zugfestigheit / Strengh ~ 1100 N/mm? 1110 ~ 1500 N/mm?

d I, a, n f, v, v, a, n f, v, v, a,
{mem) (mim]) {mem) (l-“nhl ) {mm]) {mamymin) mymin} Iml Il.l"mlu] (mln] M {mymin) (mm)
10 6 0 00?
12 0015

m 0011 1?010 0003 215 64 0009
[ 15 0, 011
15 12 0, 011
.o _ 0042 21500 0004 380 136 0025
m 0, 014
30 10 0 038
3,0 1 0 036 14, 310 0 005 325 135 002? 9 2?0 o oo? 250 8? o 022
3,0 0 023 14 310 0 005 135 0 01? 9 2?0 o oo? 0 014
4,0 0, 072
| 4,0 0. 084 12. 300 0 010 500 0 063 8. 200 0011 0: 0050
60 20 0,076
8,0 _ 0 101
10,0 0, 210 s 000 0, 023 188 0 153 4, 000 0, 02;r 0. 125
120 45 0, 151

20,0 0, 600 3 000 0 023 70 188 0 450 l 950 0 027 210 123 0 360

HRc 45 ~ HRc 55
1500 ~ 2000 N/mm?

n
(Wimin)

11.830
11,
10.53
9.180
oz
8.640
7.780
6.300
5670
5.670
,
5.
3930
3.020
2.420
i
1.200

Geharteter Stahl / Hardened steel

f

z
(mm)

0,002

0,003

0,003

0,003
0,003
‘
0,004

0,006

0,005

0,005

0,008

0,008

0,013
0,017
0021
0,020
0,021

Recommended cutting data AFX50041-...

\"' vc

(mmdmin)  (m/min)

5 ?

40 a4
15 40

43|
115 |
150 4 |
120 |
150 |
53

120 53 |
160

1 . |
200 74
|
200 76 |
60 75 |
10 75

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte AFX50741-...

Ausflhrung AFX

MATERIAL

Harte / Hardness
Zugfestigkeit / Strengh
d

Unlegierter Stahl / Non-alloyed steel
Legierter Stahl / Alloy steel
Gusseisen / Cast iron

~ HRc 35
~ 1100 N/mm?

Recommended cutting data AFX50741-...
Design AFX

Geharteter Stahl /
Hardened steel

Legierter Stahl / Alloy steel
Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel

HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
1110 ~ 1500 N/mm? 1500 ~ 2000 N/mm?

n f v v n f v,

22.000 0,004 104 | 13.500 0004 230 8500 0004 120 40

10720 0010 420 135 | 680 0011 300 8 | 4300 0008 140 54

7900 0014 430 143 | 5040 0018 360 95 | 3280 0013 170 62

5040 0,023 460 158 3.280 0,027 360 103 2.020 0,021 170 63

3.100 0,023 280 156 2.100 0,027 230 1280 0,022 115

20xd

AFX

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte AFX50042-... Recommended cutting data AFX50042-...

Ausflhrung AFX Design AFX
Unlegierter Stahl /
e Non-alloyed steel L‘:;:::’;rs;:;: af';’;me' Gehrteter Stahl /
Legierter Stahl / Alloy steel Heat résistant staol Hardened steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigheit / Strengh ~ 1100 N/mm? 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm?
d n f, v, v, n f, v v, n f, v, v,

-_

'
—
-EE-
-IE-

1.700 0039 265 1 1.050 0039 135 680

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstéanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte AFX50141-... Recommended cutting data AFX50141-...

Ausflhrung AFX Design AFX
MATERIAL umﬁﬁrﬁiéﬁ?@ﬁi el Hmhm:‘;iﬁ’::hr:' ;‘ :::tyr:z:t'am el Geharteter Stahl / Hardened steel
Gusseisen / Cast iron
Warte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigheit/ Strengh ~ 1100 N/mm? 1110 ~ 1500 N/mm? 1500 ~ 2000 N/mm?
d I n f, A v, n f, of v, n f, v, v,

{mm) {mm) (L/min} (mm) [mmymin) (mymin] ) (Wfemin} (mm} {meny/min) {mymin} {Ufmin) {mem) {mimymin) {mmin}
-E- 19.20 0.00 18 10.0 o,oo 70 .?0 0,001 35 1 !
10 6 | 17280 0002 145 56 | 9850 0002 31 | 6050 0001 30
m 10 580 0, 006 40 66 6 050 0, 004 5 38 .? . 5 |
20 12 3.400 0003 21

2.5 3210 0005 25 |
30 10 | 7400 0,009 275 70 4. 0.07 120 40 .40 ,oos 65 25 |
m 6.660 O, 9 250 63 3.8 0, 007 110 36 2380 0,006 60 22
730 26 | 6. 660 0, 008 3 3. 860 0, oos 85 36 2380 0,005 |

a0 12 2150 0008 70 2
m 6. 000 0,014 335 75 3 410 0, 010 140 43 2.150 0,008 70 ? |

40 30 193 0008 60 2
m 5. 120 o 021 430 80 2 900 0, 015 170 46 1.900 0,011 85 i
760 15 | 4420 0029 515 2520 0021 215 48 1640 0017 110 31
m 4. 40 0,0 9 1 2.520 0, 01 21 48 1.640 001? 110 31 |
60 35 | 3 970 0, 025 35 5 2. 2 o 018 15 43 1.480 0014 85 !

60 45 1480 0013 75 28
3360 0, 041 550 84 1. 900 0, 023 215 48 1.260 . 110 |

8.0 1260 008 %0 3 —
s 020 0031 375 76 1.710 0 021 14 5 43 1130 0017 75 28 —

10,0 . 1.010 .7 110 32 |

100 45 1010 0022 90 32 |

12,0 35 840 0.0 85 2 |
m 2 300 0, 040 365 87 5 390 0, 030 165 52 0021 |

12,0 55 840 0,021 70 2|

140 50 0021 68 |

160 60 670 0022 60 34 |

18,0 50 | 1 sao 0049 330 95 940 0,035 130 53 590 0,028 65 33

200 90 50 0020 40 3l

25xd

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeit tand
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual rrlachlnlng application.
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Empfohlene Schnittwerte AFX50142-...

Ausflhrung AFX Design AFX
MATERIAL Un[ef;r:;esgﬂilﬁo.;];ﬂﬁzlma Hmhmm’:fr':tm' f :g::’ri?:;m el Gehiirteter Stahl / Hardened steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigheit/ Strengh ~ 1100 N/mm? 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm?
d I, a, n f, v, v, a, n f, v, v, a, n f, v, v,
[mm) (mm) (mm) (w {men) {mamyimin) {mmiin) (mm) (Lmin) ‘llII'l] {mmyenin) (mymin) (mm) (Wimin) (] (mmymin}
1o s 0.009 8500 0001 50 27
08 0005 76 0001 0 __2a
m 0009 9630 0004 155 45 0008 . _. 0 28
U5 1 0,008 5350 0002 40
2,0 0022 9.070 o,ooe 2 0013 6.000 0,003 38
.0 0 01? 12 510 0 005 25 0 013 160 O 005 16 : 0 010 .00 ,2 5
50 10 0,026 4030 0004 70
3.0 0015 3630 0004 55 34
3,0 o 0016 9630 0003 3 0009 0004
40 16 0035 3530 0005 70 4
| 4,0 3 0 034 8 150 0 01? U 025 4.90 ,17 _ 63 0 020 3. 5 40
5,0 0074 7560 0024 119 0055 024 4 0044 2.780 , 85
60 15 0,076 2400 0010 95
m 0.118 5040 0042 127 0071 ‘1 0016 130 51
100 0.126 1630 0,016 105
12,0 5 0 252 3 300 0 04'? 124 0 189 2‘1 ,03 0 0,151 _ . ,1 5 :
>
N,
Die Tabell rte sind Ri Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.

Recommended cutting data AFX50142-...

The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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Empfohlene Schnittwerte AFX50260-...

Recommended cutting data AFX50260-...

Ausflhrung AFX Design AFX
Normale Geschwindigkeit
Normal speed
MATERIAL Unlefl:r'te ;1: t?.;':[ :“rs;o:l;auo;;edl el Leglestor Stall | Alloy steel Gehlirteter Stahil
e r_ i o.y = Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel Hardened steel
Gusseisen / Cast iron
Harte / Hardness ~ HRc 35 HRc 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh ~ 1100 N/mm? 1110 ~ 1500 N/mm? 1500 ~ 2000 N/mm?
d, I n f, v, v, n f, v, v, n f, v, v,
{mm) {mm) {Wmin) {mm}

5840 0051 1785

4410 0067 1785

3530 0099 2.100
2980 0084 1500

2205 0,100 1325
1765 0100  1.060

Hochgeschwindigkeitsfraisen HFC

150 19 '
1220 oozs

4.075 0 1225
3 085

0 066 1 225

2 435 O 099 1. 440 1 050 O 035

2 100 O 082 l 035

1220 0099 0037

High speed o<
<
MATERIAL Legierter Stahl / Alloy steel Gehdérteter Stahl /
Hochwarmfester Stahl / Heat resistant steel Hardened steel
Harte / Hardness HRe 35 ~ HRc 45 HRc 45 ~ HRc 55
Zugfestigkeit / Strengh 1110 ~ 1500 N/mm?2 1500 ~ 2000 N/mm?
d, 1, n f, v, v, n f, v, v,

5435 _
0068 5435 333
0, 6.290 329
_' 4500
3970

0101  3.05

8820 0051 2720

6.615 0069 2725

5290 0,101  3.205

4410 0085  2.245

3320 0, 1.985
2645 0097 1.545

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
The recommended cutting data are only approximate values. It may be necessary to adjust them to each individual machining application.
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