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Code

8955 | 8955V
8975 | 8975\
8935 8935\
8925K | 8925KW
8925 | 8925\
8925L|8925LW
8945 | 8945\

89451 | 894SLW

8085
8385
8585
8165
8035

8045

810|810
812 (812w

813|813/

%]
(Dmm)

3,0+20,0
4,0+16,0
40+200
3,0+20,0
3,0+20,0
50+20,0
3,0+20,0

50+200

1,0+5,0
1,050
20+50
10+4,0
1,030

1,0+3,0

20+200
4,0+20,0

3,0+200

3/4

y _ marnger /4

Edelstahl

Edelstahl

Titan




Einfihrung

.. SILSAVING

SOLID CARBIDE END MILLS
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=» Die Silsaving-Familie bietet dem Anwender
dank des Erfolges der Hochleistungswerkzeuge
(8925, 893S, 894S, 895S und 897S), der Micro-
Linie (808S, 838S, 858S, 818S), der Tieffraser

® C - © - - - - 6 (803S und 804S) und der Mehrzweckfraser in
verschiedenen Durchmessern (8715 Spanbre-

P ° _ _ _ _ _ _ 6 cher, 8365, 801S fir Paf3federnuten) stets hohe
Qualitat.

o o - o - o - o 7 Die Silsaving-Linie erfiillt alle Anforderungen

und garantiert hohe Qualitat zu einem wettbe-
werbsfahigen Preis.

° ) — ) — — — — 7

° ° = ° - - — - 8 => Silmax after the success of the high-perfor-
mance tool ranges (8925, 893S, 8945, 895S and

o o o 8 8975S), the micro line (808S, 838S, 858S, 8185S),

the deep milling cutters (803S and 804S), the
multi-purposes cutters in different diameters
° ) — ) — — — — 9 (871S chipbreaker, the 836S, the 801S for key
lotting), offers the user great quality every time.

° L - L - - - - 9 Silsaving by Silmax meets the most specific
customer's needs, ensuring high quality at com-
petitive price.

° ° = = ° = = = 13

° ® - - - - - - 13

— o — - — - — - 14

- - o - - - - - 14

— ° — - ° - — - 15

_ _ ° — — — — - 15
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SILSAVING BY siLMAX

Multi Anwendung / Multi Applications

AT
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Code

8565 | 85651V
856CR | 856CR
8295

8595 | 8595\
8615|8615V
8665 | 86651/
8835|8835\
8715 | 8715W
8065 | 80651V
806CR |806CRW
8215

8015 8015w
8795 | 8795\
8165 | 8165V
8815|8815\
8365 | 8365V
8265

8765 | 87651V
8415 | 84151V
8425 | 8425\
8435

8445

%]
(Dmm)

20+200
20+200
20+120
3,0+16,0
6,0+20,0
2,0+200
6,0+16,0
40+200
20+200
20+200
2,0+120
2,0+200
3,0+16,0
4,0+200
40+16,0
20+200
20+120
4,0+16,0
3,0+20,0
30+200
3,0+16,0

30+120

4/6

4/6

y _ marnger /4

Edelstahl

Edelstahl

Titan
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Hochleistung / High Performance

8955 | 8955\ o BN
Schaftfraser 4-Schneider normale Serie mit ungleichem Drall und
unregelmafliger Teilung L— l—

4 flute end mill regular version with variable helix and unequal flute spacing

o

e

Alcrona

e B

Edelstahl /=N, MG A38° 5 (&

. M i a} 010 6527L A40° =57 8 Balinit® : lg) —/
>3

D d L L u a 45° z
45° h10 hé ap +005/+0 8955 LB €/Stuck Bgssw =n €/5Sthck
3,0 6 57 8 = - 0,05 4 140462 25,35 | 140469 25,35
4,0 6 57 11 16 0,170 0,05 4 140463 25,35 | 140470 25,35
5,0 6 57 13 18 0,170 0,05 4 139538 25,35 | 140471 25,35
6,0 6 57 13 20 0,175 0,05 4 140464 23,66 | 140472 23,66
8,0 8 63 19 25 0,15 0,05 4 139179 31,95 | 138559 31,95
10,0 10 72 22 30 0,15 0,05 4 134943 45,86 | 138560 45,86
12,0 12 83 26 36 0,20 0,05 4 139180 61,62 | 138561 61,62
14,0 14 83 26 36 0,20 0,05 4 140465 81,08 | 139177 81,08
16,0 16 92 32 42 0,20 0,05 4 140466 99,85 | 138562 99,85
18,0 18 92 32 42 0,20 0,05 4 140467 130,09 | 140473 130,09
20,0 20 104 38 52 0,20 0,05 4 140468 173,93 | 137840 173,93

897589751 ge— .

SchruppFraser mit 4 Schneiden und unregelmafiger Teilung normale Serie
4 flute roughing end mill with unequal flute spacing regular version L L=

ol

: < . &) @ <7
6527L — ERstHil Balinit® : /

Alcrona

L 45° z

ap +-03 8975 LD €/Stiick 897SW =D €/Stuck
13 0,40 4 140474 36,28 | 140480 36,28
13 0,50 4 139539 36,28 | 140481 36,28
13 0,50 4 140475 36,28 | 139667 36,28
19 0,50 4 140476 46,25 | 139030 46,25
22 0,50 4 140477 58,86 | 140482 58,86
26 0,50 4 140478 74,35 | 139675 74,35
32 0,60 4 140479 128,17 | 139061 128,17
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Hochleistung / High Performance

893S | 893SV T 1
Universalschneider mit 4 Schneiden mit unregelmaRiger Teilung geeignet zum
Rampenfrasen ‘47 l—>
4 flute multi-purpose end mill with unequal flute spacing suitable for ramp - L—u,
milling
g /&
. #) @
. . delﬁltahl é“ 4 Ml?) 6527 A35 (es5s8 8 :ETT J/ a’ 4’7
Sl Alcrona 022222
D d L L 1 a 45° z
45 h10 h6 ap +005/+0 8935 e €/Stlck 893SW B €/Stuck
4,0 6 57 11 15 0,15 0,20 4 140408 25,83 | 140416 25,83
5,0 6 57 13 18 0,15 0,20 4 140409 25,83 | 140417 25,83
6,0 6 57 13 20 0,15 0,25 4 140410 25,83 | 140418 25,83
8,0 8 63 19 25 0,15 0,30 4 140411 34,71 | 140419 34,71
10,0 10 72 22 30 0,175 0,35 4 140412 49,73 | 140420 49,73
12,0 12 83 26 36 0,20 0,40 4 140413 66,79 | 140421 66,79
16,0 16 92 32 42 0,20 0,45 4 140414 108,59 | 140422 108,59
20,0 20 104 38 52 0,20 0,50 4 140415 188,47 | 140423 188,47
8925K | 892SKIN c e—
4 Schneider Kurzserie mit unregelmafliger Teilung L
4 flute end mill short version with unequal flute spacing L l%‘
g 5¢
Bl - -=@ @ Lédas
e Alcrona 2
D d L L 45° z
45° o h6 ap +0,05/+0 8925K €/Stuick 8925KW ED%:/ Stuick
3,0 6 54 6 0,05 4 140311 27,39 | 140322 27,39
4,0 6 54 8 0,10 4 140312 27,39 | 140323 27,39
5,0 6 54 9 0,10 4 140313 27,39 | 140324 27,39
6,0 6 54 10 0,10 4 140314 25,23 | 140325 25,23
8,0 8 57 12 0,15 4 140315 31,11 | 140326 31,11
10,0 10 66 14 0,15 4 140316 40,72 | 140327 40,72
12,0 12 73 16 0,15 4 140317 52,73 | 140328 52,73
14,0 14 75 18 0,15 4 140318 64,98 | 140329 64,98
16,0 16 82 22 0,20 4 140319 86,85 | 140330 86,85
18,0 18 84 24 0,20 4 140320 106,43 | 140331 106,43
20,0 20 92 26 0,20 4 140321 133,21 | 140332 133,21
D d L L Y4
90° h10 h6 ap 8925KX €/Stiick 8925KXW @/St‘uck
3,0 6 54 6 - 4 140333 27,39 | 140344 27,39
4,0 6 54 8 - 4 140334 27,39 | 140345 27,39
5,0 6 54 9 - 4 140335 27,39 | 140346 27,39
6,0 6 54 10 - 4 140336 25,23 | 140347 25,23
8,0 8 57 12 - 4 140337 31,11 | 140348 31,11
10,0 10 66 14 - 4 140338 40,72 | 140349 40,72
12,0 12 73 16 - 4 140339 52,73 | 140350 52,73
14,0 14 75 18 - 4 140340 64,98 | 140351 64,98
16,0 16 82 22 - 4 140341 86,85 | 140352 86,85
18,0 18 84 24 - 4 140342 106,43 | 140353 106,43
20,0 20 92 26 - 4 140343 133,21 | 140354 133,21
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8925 | 89251 N

4 Schneider Schaftfraser Normalserie mit unregelmafSiger Teilung
4 flute end mill regular version with unequal flute spacing 0 L
>

Edelstal /", mg  6527L .
. . . é“ 0} o 6528 .
L

= IR

Alcrona

D d L L u a 45° Y4

45 h10 h6 ap +0,05/40 8925 L— €/Stlck SQZSW =D €/Stick
3,0 3 38 8 - - - 4 140297 20,78 | 140369 20,78
3,0 6 57 8 11 0,170 0,05 4 140298 25,35 | 140370 25,35
4,0 4 50 11 16 0,170 0,10 4 140299 20,78 | 140371 20,78
4,0 6 57 11 16 0,170 0,10 4 140300 25,35 | 140372 25,35
5,0 5 50 13 18 0,170 0,10 4 140301 20,78 | 140373 20,78
5,0 6 57 13 18 0,170 0,10 4 140302 25,35 | 140374 25,35
6,0 6 57 13 20 0,15 0,10 4 140303 22,34 | 140375 22,34
8,0 8 63 19 25 0,15 0,15 4 140304 30,15 | 140376 30,15
10,0 10 72 22 30 0,15 0,15 4 140305 43,36 | 140377 43,36
12,0 12 83 26 36 0,20 0,15 4 140306 58,02 | 140378 58,02
14,0 14 83 26 36 0,20 0,15 4 140307 76,64 | 140379 76,64
16,0 16 92 32 42 0,20 0,20 4 140308 94,29 | 140380 94,29
18,0 18 92 32 42 0,20 0,20 4 140309 122,52 | 140381 122,52
20,0 20 104 38 52 0,20 0,20 4 140310 163,84 | 140382 163,84

D d L L u a z

90° h10 hé ap 8925)( LD €/Stick BQZSXW l:|_i—[]€/5tl:lck
3,0 3 38 8 - - - 4 140383 20,78 | -
3,0 6 57 8 11 0,10 - 4 140394 25,35 | 140405 25,35
4,0 4 50 11 16 0,10 - 4 140384 20,78 | -
4,0 6 57 11 16 0,10 - 4 140395 25,35 | 140406 25,35
5,0 5 50 13 18 0,10 - 4 140385 20,78 | -
5,0 6 57 13 18 0,10 - 4 140396 25,35 | 140407 25,35
6,0 6 57 13 20 0,15 - 4 140386 22,34 | 140397 22,34
8,0 8 63 19 25 0,15 - 4 140387 30,15 | 140398 30,15
10,0 10 72 22 30 0,15 - 4 140388 43,36 | 140399 43,36
12,0 12 83 26 36 0,20 - 4 140389 58,02 | 140400 58,02
14,0 14 83 26 36 0,20 - 4 140390 76,64 | 140401 76,64
16,0 16 92 32 42 0,20 - 4 140391 94,29 | 140402 94,29
18,0 18 92 32 42 0,20 - 4 140392 122,52 | 140403 122,52
20,0 20 104 38 52 0,20 - 4 140393 163,84 | 140404 163,84

89251 | 8925LW

4 Schneider Lange Ausfiihrung mit unregelmafiiger Teilung
4 flute end mill long version with unequal flute spacing

Edelstahl /<), MG Silmax .
. . 5 %\M G} o o Aaa
Sl

!
o

‘4714>
I e

| L >

= . E:@

Alcrona

D d L L u a 45° z
45 h10 h6 ap +005/+0 8925[. - €/Stick BQZSLW D €/Stick
5,0 6 74 20 25 0,10 0,10 4 140355 43,48 | 140362 43,48
6,0 6 74 24 30 0,175 0,10 4 140356 38,92 | 140363 38,92
8,0 8 80 32 40 0,15 0,15 4 140357 47,33 | 140364 47,33
10,0 10 87 40 46 0,15 0,15 4 140358 63,42 | 140365 63,42
12,0 12 105 48 58 0,20 0,15 4 140359 89,25 | 140366 89,25
14,0 14 105 48 58 0,20 0,15 4 140360 109,19 | 140367 109,19
16,0 16 125 64 68 0,20 0,20 4 140361 144,38 | 140368 144,38
20,0 20 160 70 80 0,20 0,20 4 138730 244,92 | 138563 244,92
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8945 | 8945\

4 Schneider Normalserie mit unregelmafSiger Teilung fiir Edelstahl und
Weichstahle

4 flute end mill regular version with unequal flute spacing for stainless steel and

,_-' E
v ! v

!

mild steel
. ez 180°
Edeﬁtahl Tltsan ;‘%{ MG szl A3® yE
Sl
D d L l n a 45° z
o h10 h6 ap +005/40

3,0 6 57 8 11 0,170 0,10 4
4,0 6 57 11 16 0,170 0,10 4
5,0 6 57 13 18 0,170 0,10 4
6,0 6 57 13 20 0,175 0,10 4
8,0 8 63 19 25 0,15 0,15 4
10,0 10 72 22 30 0,15 0,15 4
12,0 12 83 26 36 0,20 0,15 4
14,0 14 83 26 36 0,20 0,15 4
16,0 16 92 32 42 0,20 0,20 4
18,0 18 92 32 42 0,20 0,20 4
20,0 20 104 38 52 0,20 0,20 4

<=

Balinit®
Alcrona

894Sr 1

140424
140425
140426
140427
140428
140429
140430
140431
140432
140433
140434

Hochleistung / High Performance

‘4—[—»

D

L———————————»

1 ) D

€/Stick 8945W —n €/Stuck
30,27 | 140451 30,27
30,27 | 140452 30,27
30,27 | 140453 30,27
28,35 | 140454 28,35
36,04 | 140455 36,04
47,45 | 140456 47,45
65,71 | 140457 65,71
82,52 | 140458 82,52
107,15 | 140459 107,15
132,61 | 140460 132,61
152,31 | 140461 152,31

894SL | 894SLIV

4 Schneider Lange Ausfiihrung mitunregelmafSiger Teilung fiir Edelstahl und
Weichstahle
4 flute end mill long version with unequal flute spacing for stainless steel and

mild steel

Edelstahl
M
D
h10
45°
5,0
6,0
8,0

N = = =
oo~ NO
OO0 ooo

Titan

d
h6

10
12
14
16
20

74
74
80
87
105
105
125
160

MG
Col0

ap

20
24
32
40
48
48
64
70

Silmax

NORM A38°

u a 45°

+005/+0
25 0,10 0,10
30 0,175 0,10
40 0,15 0,15
46 0,175 0,15
58 0,20 0,15
58 0,20 0,15
68 0,20 0,20
80 0,20 0,20

e NN
v "

AADMBEDMBEDD

<o

l—
-~

L >

A

&

[s35tie 8

Balinit®
Alcrona

894SL

140435
140436
140437
140438
140439
140440
140441
140442
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E:@

894SL\WW

€/5Stlick
43,48
38,92
47,33
63,42
89,25
109,19
144,38
244,92

140443
140444
140445
140446
140447
140448
140449
140450

€/Stuck
43,48
38,92
47,33
63,42
89,25
109,19
144,38
244,92
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o o - o ap=200D
- 2 2 g g
g | E
= | 5
1,000 050D 1000 0250 7P ae=010D
m/min Vc=140 Vc=160 V=140 Vc=160 V=240
D fz F n fz F n fz F n fz F n fz F . n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm
o 2,0 = = = = = = = = = = = = = = =
1S 3,0 - - - - - - 0,010 594 14862 0,010 679 16985 0,020 2037 25465
§ 4,0 | 0,025 ma ma41 0,025 1273 12732 0,015 669 11146 0,015 764 12739 | 0,050 3820 19099
= 5,0 | 0,030 1070 8913 0,030 1222 10186 0,020 713 8917 0,020 815 10191 0,070 4278 15279
% 6,0 | 0,040 1188 7427 0,040 1358 8488 0,030 892 7431 0,030 1019 8493 0,090 4584 12732
= 8,0 | 0,060 1337 5570 0,060 1528 6366 0,045 1003 5573 0,045 1146 6369 0,120 4584 9549
% 10,0 | 0,070 1248 4456 0,070 1426 5093 0,060 1070 4459 0,060 1223 5096 0,150 4583 7639

12,0 | 0,080 1188 3714 0,080 1358 4244 0,070 1040 3715 0,070 1189 4246 0,180 4584 6366
14,0 - - - - - 0,072 917 3185 0,072 1048 3640 0,200 4366 5457
16,0 | 0,085 947 2785 0,085 1082 3183 0,075 836 2787 0,075 955 3185 0,220 4202 4775

20,0 - - 0,082 731 2229 0,090 917 2548 0,250 3820 3820
m/min Vc=115 Vc=125 Ve=115 Vc=130 Vc=200
D fz F . n fz F . n fz F n fz F n fz F n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm
2,0 - - - - - - - - - - - - - - -
3,0 - - - - - - 0,010 488 12208 0,010 552 13800 0,020 1698 21221

4,0 0,025 915 9151 0,025 995 9947 0,015 549 9156 0,015 621 10350 0,050 3183 15915
5,0 0,030 879 7321 0,030 955 7958 0,020 586 7325 0,020 662 8280 0,070 3565 12732
6,0 0,040 976 6101 0,040 1061 6631 0,030 732 6104 0,030 828 6900 0,090 3820 10610
8,0 0,060 1098 4576 0,060 1194 4974 0,045 824 4578 0,045 932 5175 0,120 3820 7958
10,0 | 0,070 1025 3661 0,070 1114 3979 0,060 879 3662 0,060 994 4140 0,150 3820 6366
12,0 | 0,080 976 3050 0,080 1061 3316 0,070 855 3052 0,070 966 3450 0,180 3820 5305
14,0 - - - - - - 0,072 753 2616 0,072 852 2957 0,200 3638 4547
16,0 | 0,085 778 2288 0,085 846 2487 0,075 687 2289 0,075 776 2588 0,220 3502 3979

Steel <1000 N/mm? - Cast iron

20,0 - - - - - - 0,082 601 1831 0,090 745 2070 0,250 3183 3183
m/min Vc=85 Vc=95 Vc=85 Vc=100 160
D fz F n fz F n fz F . n fz F . n fz . n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm
L |20 - - - - - - - - - - - - - - -
E 3,0 - - - - - - 0,010 361 9023 0,010 425 10616 0,020 1358 16977
> 4,0 0,025 676 6764 0,025 756 7560 0,015 406 6768 0,015 478 7962 0,050 2546 12732
S 5,0 0,030 649 5411 0,03 726 6048 0,020 433 5414 0,020 510 6369 0,070 2852 10186
m 6,0 0,040 721 4509 0,04 806 5040 0,030 541 4512 0,030 637 5308 0,090 3056 8488
% 8,0 0,060 812 3382 0,06 907 3780 0,045 609 3384 0,045 717 3981 0,120 3056 6366
% 10,0 0,070 758 2706 0,070 847 3024 0,060 650 2707 0,060 764 3185 0,150 3056 5093
12,0 0,080 722 2255 0,080 806 2520 0,070 632 2256 0,070 743 2654 0,180 3056 4244
14,0 - - - - - - 0,072 557 1934 0,072 655 2275 0,200 2910 3638
16,0 0,085 575 1691 0,085 643 1890 0,075 508 1692 0,075 597 1990 0,220 2801 3183
20,0 - - - - - - 0,082 444 1354 0,090 573 1592 0,250 2546 2546
m/min Vc=45 Vc=50 V=45 Vc=60 Ve=90
D fz ) fz ) fz . n fz . fz . n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
3 | 20 - - - - - - - - - - - - - - -
hrd 3,0 - - - - - - 0,010 191 4777 0,010 255 6369 0,020 764 9549
E 4,0 0,025 358 3581 0,025 398 3979 0,015 215 3583 0,015 287 4777 0,040 1146 7162
= 5,0 0,030 344 2865 0,030 382 3183 0,020 229 2866 0,020 306 3822 0,050 1146 5730
:>J~ 6,0 0,040 382 2387 0,040 424 2653 0,030 287 2389 0,030 382 3185 0,060 1146 4775
= 8,0 0,060 430 1790 0,060 477 1989 0,045 322 1791 0,045 430 2389 0,080 1146 3581
< | 10,0 | 0,070 401 1432 0,070 446 1592 0,060 344 1433 0,060 459 191 0,100 1146 2865
T 12,0 0,080 382 1194 0,080 424 1326 0,070 334 1194 0,070 446 1592 0,120 1146 2387
14,0 - 0 1023 0 1137 0,072 295 1024 0,072 393 1365 0,140 1146 2046
16,0 0,085 304 895 0,085 338 995 0,075 269 896 0,075 358 1194 0,160 1146 1790
20,0 - - - - - - 0,082 235 717 0,090 344 955 0,180 1031 1432
m/min Vc=35 Vc=45 Vc=85 Vc=100 Vc=120
D fz ) n fz ) n fz . n fz . n fz . n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm
2,0 - - - - - - - - - - - - - - -
< 3,0 - - - - - - 0,010 361 9023 0,010 403 10085 0,020 1019 12732
% 4,0 0,025 279 2785 0,025 358 3581 0,015 406 6768 0,015 454 7564 0,040 1528 9549
A 5,0 0,030 267 2228 0,030 344 2865 0,020 433 5414 0,020 484 6051 0,065 1986 7639
% 6,0 0,040 297 1857 0,040 382 2387 0,030 541 4512 0,030 605 5042 0,080 2037 6366
T 8,0 0,060 334 1393 0,06 430 1790 0,040 541 3384 0,045 681 3782 0,100 1910 4775
n 10,0 0,070 312 1114 0,070 401 1432 0,050 541 2707 0,060 726 3025 0,120 1834 3820
12,0 0,080 297 928 0,080 382 1194 0,060 541 2256 0,070 706 2521 0,140 1782 3183
14,0 - - - - - - 0,070 541 1934 0,072 655 2275 0,160 1746 2728
16,0 0,085 237 696 0,085 304 895 0,075 508 1692 0,075 567 1891 0,180 1719 2387
20,0 - - - - - - 0,082 444 1354 0,090 545 1513 0,220 1681 1910
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Hochleistung / High Performance

8925 / 8935 89251
See note
o o ap=200D ap=Full
T |8 8 8
= | 3
100D 020D 22 we=010D 2 se=0010D
m/min Vc=140 Vc=160 Vc=180 Vc=160
D fz F n fz F . n fz F . n fz F . n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
= 3,0 0,010 594 14854 0,010 679 16977 0,020 1528 19099 - - -
£ 4,0 0,015 668 11141 0,015 764 12732 0,050 2865 14324 - - -
= 5,0 0,020 713 8913 0,020 815 10186 0,070 3209 11459 0,060 2445 10186
S 6,0 0,030 891 7427 0,030 1019 8488 0,090 3438 9549 0,070 2377 8488
? 8,0 0,045 1003 5570 0,045 1146 6366 0,120 3438 7162 0,090 2292 6366
S 10,0 0,060 1069 4456 0,060 1222 5093 0,150 3438 5730 0,110 2241 5093
bl 12,0 0,070 1040 3714 0,070 1188 4244 0,180 3438 4775 0,130 2207 4244
14,0 0,072 917 3183 0,072 1048 3638 0,200 3274 4093 0,150 2183 3638
16,0 0,075 836 2785 0,075 955 3183 0,220 3151 3581 0,170 2164 3183
20,0 0,082 731 2228 0,090 917 2546 0,250 2865 2865 0,200 2037 2546
m/min Vc=115 Vc=125 V=150 Vc=140
S D fz F . n fz F . n fz F . n fz F . n
= mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
z’ 3,0 0,010 488 12202 0,010 531 13263 0,020 1273 15915 - - -
< 4,0 0,015 549 9151 0,015 597 9947 0,050 2387 11937 - - -
NE 5,0 0,020 586 7321 0,020 637 7958 0,070 2674 9549 0,060 2139 8913
E 6,0 0,030 732 6101 0,030 796 6631 0,090 2865 7958 0,070 2080 7427
g 8,0 0,045 824 4576 0,045 895 4974 0,120 2865 5968 0,090 2005 5570
3 10,0 0,060 879 3661 0,060 955 3979 0,150 2865 4775 0,110 1961 4456
Z 12,0 0,070 854 3050 0,070 928 3316 0,180 2865 3979 0,130 1931 3714
§ 14,0 0,072 753 2615 0,072 819 2842 0,200 2728 3410 0,150 1910 3183
b 16,0 0,075 686 2288 0,075 746 2487 0,220 2626 2984 0,170 1894 2785
20,0 0,082 600 1830 0,090 716 1989 0,250 2387 2387 0,200 1782 2228
m/min Vc=85 Vc=95 Vc=130 Vc=110
D fz F n fz F n fz F n fz . n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
NE 3,0 0,010 361 9019 0,010 403 10080 0,020 1103 13793 - - -
g 4,0 0,015 406 6764 0,015 454 7560 0,050 2069 10345 - - -
= 5,0 0,020 433 5411 0,020 484 6048 0,070 2317 8276 0,060 1681 7003
§ 6,0 0,030 541 4509 0,030 605 5040 0,090 2483 6897 0,070 1634 5836
v 8,0 0,045 609 3382 0,045 680 3780 0,120 2483 5173 0,090 1576 4377
E 10,0 0,060 649 2706 0,060 726 3024 0,150 2483 4138 0,110 1540 3501
bl 12,0 0,070 631 2255 0,070 706 2520 0,180 2483 3448 0,130 1517 2918
14,0 0,072 557 1933 0,072 622 2160 0,200 2365 2956 0,150 1501 2501
16,0 0,075 507 1691 0,075 567 1890 0,220 2276 2586 0,170 1488 2188
20,0 0,082 444 1353 0,090 544 1512 0,250 2069 2069 0,200 1401 1751
m/min Vc=45 Vc=50 Vc=80 V=65
D fz F_ n fz F n fz F n fz ) n
. mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
g 3,0 0,010 191 4775 0,010 212 5305 0,020 679 8488 - - -
% 4,0 0,015 215 3581 0,015 239 3979 0,040 1019 6366 - - -
b= 5,0 0,020 229 2865 0,020 255 3183 0,050 1019 5093 0,050 828 4138
° 6,0 0,030 286 2387 0,030 318 2653 0,060 1019 4244 0,060 828 3448
_3 8,0 0,045 322 1790 0,045 358 1989 0,080 1019 3183 0,080 828 2586
E 10,0 0,060 344 1432 0,060 382 1592 0,100 1018 2546 0,100 828 2069
-;_:" 12,0 0,070 334 1194 0,070 371 1326 0,120 1019 2122 0,120 828 1724
14,0 0,072 295 1023 0,072 327 1137 0,140 1019 1819 0,140 828 1478
16,0 0,075 269 895 0,075 298 995 0,160 1019 1592 0,160 828 1293
20,0 0,082 235 716 0,090 286 796 0,180 917 1273 0,180 745 1035
m/min Vc=35 Vc=45 Vc=100 Vc=90
D fz F . n fz F . n fz F . n fz F . n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
3,0 0,010 149 3714 0,010 191 4775 0,020 849 10610 - - -
E 4,0 0,015 167 2785 0,015 215 3581 0,040 1273 7958 - - -
ﬁ 5,0 0,020 178 2228 0,020 229 2865 0,065 1655 6366 0,050 1146 5730
g 6,0 0,030 223 1857 0,030 286 2387 0,080 1698 5305 0,060 1146 4775
% 8,0 0,045 251 1393 0,045 322 1790 0,100 1592 3979 0,080 1146 3581
o 10,0 0,060 267 m4 0,060 344 1432 0,120 1528 3183 0,100 1146 2865
12,0 0,070 260 928 0,070 334 1194 0,140 1486 2653 0,120 1146 2387
14,0 0,072 229 796 0,072 295 1023 0,160 1455 2274 0,140 1146 2046
16,0 0,075 209 696 0,075 269 895 0,180 1432 1989 0,160 1146 1790
20,0 0,082 183 557 0,090 258 716 0,220 1401 1592 0,180 1031 1432

Lange Serien: Je nach Werkzeugeingriff anzupassende Referenzarbeitsparameter. / Long series: reference parameters to be adjusted based on tool engagement.
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8945 89451
See note

= o o ap=200D ap=Full
2|2 g g
£ | §
= | 8

100D 025D 2 ae=0100 2 se=0010D
m/min Vc=130 Vc=140 Vc=160 Vc=140

D fz , n fz . n fz ) n fz ) n

mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
E 3,0 0,013 718 13800 0,013 773 14862 0,025 1698 16977 - - -
i 4,0 0,020 828 10350 0,020 892 11146 0,040 2037 12732 - - -
ﬁ 5,0 0,025 828 8280 0,025 892 8917 0,050 2037 10186 0,060 2139 8913
= 6,0 0,030 828 6900 0,030 892 7431 0,060 2037 8488 0,070 2080 7427
E 8,0 0,040 828 5175 0,040 892 5573 0,080 2037 6366 0,090 2005 5570
= 10,0 0,050 828 4140 0,050 892 4459 0,100 2037 5093 0,110 1961 4456
= 12,0 0,060 828 3450 0,060 892 3715 0,120 2037 4244 0,130 1931 3714
& 14,0 0,065 759 2956 0,065 828 3183 0,130 1892 3638 - - -

16,0 0,070 725 2588 0,070 780 2787 0,140 1782 3183 0,150 1671 2785

18,0 0,075 690 2299 0,075 743 2476 0,150 1697 2829 - - -

20,0 0,080 662 2070 0,080 713 2229 0,160 1629 2546 0,200 1782 2228

m/min V=110 Vc=120 Vc=150 Vc=130

D fz . fz . fz ) fz )

mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
§ 3,0 0,013 607 11677 0,013 662 12739 0,025 1592 15915 - - -
a 4,0 0,020 701 8758 0,020 764 9554 0,040 1910 11937 - - -
E 5,0 0,025 701 7006 0,025 764 7643 0,050 1910 9549 0,060 2292 9549
-% 6,0 0,030 701 5839 0,030 764 6369 0,060 1910 7958 0,070 2228 7958
E 8,0 0,040 701 4379 0,040 764 4777 0,080 1910 5968 0,090 2148 5968
Eg 10,0 0,050 701 3503 0,050 764 3822 0,100 1910 4775 0,110 2101 4775
9 12,0 0,060 701 2919 0,060 764 3185 0,120 1910 3979 0,130 2069 3979
ﬁ 14,0 0,065 650 2501 0,065 709 2728 0,130 1773 3410 - - -

16,0 0,070 613 2189 0,070 669 2389 0,140 1671 2984 0,150 1790 2984

18,0 0,075 584 1945 0,075 637 2122 0,150 1592 2653 - - -

20,0 0,080 561 1752 0,080 611 1911 0,160 1528 2387 0,200 1910 2387

m/min Vc=60 V=10 Vc=90 Vc=90

D fz . n fz . n fz ) n fz . n

mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm

3,0 0,005 127 6369 0,010 297 7431 0,020 764 9549 - - -

4,0 0,007 124 4777 0,016 357 5573 0,032 917 7162 - - -
c 5,0 0,009 130 3822 0,020 357 4459 0,040 917 5730 0,030 688 5730
E 6,0 0,010 127 3185 0,030 446 3715 0,060 1146 4775 0,040 764 4775
S 8,0 0,013 124 2389 0,040 446 2787 0,080 1146 3581 0,060 859 3581
= 10,0 0,018 138 1911 0,050 446 2229 0,100 1146 2865 0,080 917 2865

12,0 0,022 140 1592 0,060 446 1858 0,120 1146 2387 0,100 955 2387

14,0 0,027 147 1364 0,070 446 1592 0,140 1146 2046 - - -

16,0 0,032 153 1194 0,080 446 1393 0,160 1146 1790 0,140 1002 1790

18,0 0,036 153 1061 0,090 446 1238 0,180 1146 1592 - - -

20,0 0,040 153 955 0,100 446 1115 0,200 1146 1432 0,180 1031 1432

m/min Vc=130 Vc=140 Vc=170 Vc=150

D fz F n fz F n fz F n fz F n

mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm

3,0 0,013 718 13800 0,013 773 14862 0,025 1804 18038 - - -
NE 4,0 0,020 828 10350 0,020 892 11146 0,040 2164 13528 - - -
§ 5,0 0,025 828 8280 0,025 892 8917 0,050 2165 10823 0,060 2598 10823
S 6,0 0,030 828 6900 0,030 892 7431 0,060 2165 9019 0,070 2525 9019
0\? 8,0 0,040 828 5175 0,040 892 5573 0,080 2164 6764 0,090 2435 6764
= 10,0 0,050 828 4140 0,050 892 4459 0,100 2164 5411 0,110 2381 5411
g 12,0 0,060 828 3450 0,060 892 3715 0,120 2164 4509 0,130 2345 4509

14,0 0,065 769 2956 0,065 828 3183 0,130 2010 3865 - - -

16,0 0,070 725 2588 0,070 780 2787 0,140 1894 3382 0,150 2029 3382

18,0 0,075 690 2299 0,075 743 2476 0,150 1804 3006 - - -

20,0 0,080 662 2070 0,080 713 2229 0,160 1732 2706 0,200 2165 2706

Lange Serien: Je nach Werkzeugeingriff anzupassende Referenzarbeitsparameter. / Long series: reference parameters to be adjusted based on tool engagement.
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Mikrofraser / Micro Tools

8085

Fraser 2 Schneiden normale Serie mit verstarktem Schaft
2 flute end mill regular version with reinforced shank

%
Y

&

-« L

6535 HA

e
s

Mikrofraser / Micro Tools

%:@

I Balinit®
Alcrona
0 i L ‘ z | 80851 808SLI—D  e/stick
90° >
1,0 6 53 3,0 2 139919 - 24,86
1,0 6 53 4,0 2 - 139927 24,86
1,5 6 53 4,0 2 139920 - 24,86
1,5 6 53 6,0 2 - 139928 24,86
2,0 6 53 6,0 2 139921 - 24,86
2,0 6 53 8,0 2 - 139929 24,86
2,5 6 53 7,0 2 139922 - 28,59
2,5 6 53 9,0 2 - 139930 28,59
3,0 6 53 7,0 2 139923 - 28,59
3,0 6 53 12,0 2 - 139931 28,59
3,5 6 53 7,0 2 139924 - 28,59
4,0 6 53 8,0 2 139925 - 28,59
4,0 6 53 12,0 2 - 139932 28,59
5,0 6 57 10,0 2 139926 - 28,59
8385 0 -,
Fraser 3 Schneiden normale Serie mit verstarktem Schaft M ﬂ/»%
3 flute end mill with reinforced shank regular version L # l»‘
«———— L
Bl - =B . & @
Alcrona
D d t L z 83851 838SLr—m  e/stick
90° h10 h6 ap
1,0 6 53 3 3 139640 - 24,86
1,5 6 53 4 3 139639 - 24,86
1,5 6 53 6 3 - 140071 24,86
2,0 6 53 6 3 140065 - 24,86
2,0 6 53 8 3 - 140072 24,86
2,5 6 53 7 3 140066 - 24,86
2,5 6 53 10 3 - 140073 24,86
3,0 6 53 7 3 140067 - 24,86
3,0 6 53 12 3 - 140074 24,86
3,5 6 53 7 3 140068 - 28,59
4,0 6 53 8 3 140069 - 28,59
4,0 6 53 12 3 - 140075 28,59
5,0 6 57 10 3 140070 - 28,59

ma[inger Walter Maringer GmbH | A-8723 Kobenz | Kobenzer StraBe 2
speramerkzeuge wna Semermecrnic 1€1.2 03512/85526 | email: office@maringer.at | www.maringer.at
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8585

LA, v
Fraser 4 Schneiden normale Serie mit verstarktem Schaft = ﬂ)%
4 flute end mill with reinforced shank i % ‘
>
«
Edelstahl 0 6535 HA
. . M % 6527L A30 (I Balinit® E: @
Alcrona
D d L - z 85851 €/Stick
90°
2,0 6 53 7 4 140169 24,86
2,5 6 53 8 4 140170 24,86
3,0 6 53 8 4 140171 24,86
3,5 6 53 10 4 140172 24,86
4,0 6 53 11 4 140173 24,86
5,0 6 57 13 4 140174 24,86

;
8165 : £y
Halbkugelférmiger Schaftfraser 2 Schneiden normale Serie 2 - A

2 flute ball nose end mill regular version with reinforced shank

Edelstahl Silmax o 6535 HA E
. . M $ NORM A30 3B Balinit® :
Alcrona

D d L t r z 8165 €/Stiick

U h10 hé ap
1,0 3 38 3 0,50 2 139181 24,86
1,0 6 53 3 0,50 2 139989 29,79
1,5 3 38 4 0,75 2 139990 24,86
1,5 6 53 4 0,75 2 139991 29,79
2,0 3 38 5 1,00 2 139996 24,86
2,0 6 53 5 1,00 2 139997 29,79
2,5 3 38 7 1,25 2 139998 24,86
2,5 6 53 7 1,25 2 139999 29,79
3,0 3 38 7 1,50 2 140001 24,86
3,0 6 53 7 1,50 2 140002 29,79
4,0 6 57 8 2,00 2 139985 15,02
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8035

Fraser 2 Schneiden fiir Tiefenbearbeitung

2 flute end mill for deep milling

Mikrofraser / Micro Tools

=Ji

-« 1—>

>

ol

i

S

>

it () &7

.. o ﬁ@ W A3
Alcrona
90° 0/-3,02 th ) alp : : : 80351 €/5tlick
1,0 3 39 1,50 6 0,03 2 139835 21,98
1,0 3 39 1,50 9 0,03 2 139836 21,98
1,0 3 60 1,50 12 0,03 2 139834 21,98
1,5 3 39 2,25 6 0,03 2 139832 21,98
1,5 3 39 2,25 9 0,03 2 139833 21,98
1,5 3 60 2,25 12 0,03 2 139831 21,98
2,0 3 39 3,00 9 0,05 2 139841 21,98
2,0 3 39 3,00 12 0,05 2 139839 21,98
2,0 B 60 3,00 15 0,05 2 139840 21,98
2,5 4 50 3,70 12 0,05 2 139837 27,27
2,5 4 80 3,70 25 0,05 2 139838 27,27
3,0 4 50 4,50 15 0,05 2 139842 27,27
3,0 4 80 4,50 30 0,05 2 139843 27,27
8045 f
v 1
Halbkugelformiger Schaftfraser 2 Schneiden fiir %

Tiefenbearbeitung

2 flute ball nose end mill for deep milling

Edelstahl Sili o
Bl = -

Y

39
39
60
39
39
60
39
39
60
50
80
50
80

O O uUluUTl OO O U Ul ul ©O OO

AADRMDNLWLWWWWWWWWZITa

W WNNNMNNN=2 22 o

ap
1,50
1,50
1,50
2,25
2,25
2,25
3,00
3,00
3,00
3,70
3,70
4,50
4,50

o o
w w w

w

w

w

(6, ]

(6]

O OO OO0 0000 OO OoOOo

O OO OO OO0 OO oo
ur o n

U ;

.
L7114>

N NDNNNMNNNNMNNNMNMNNNDNDN

&

Balinit®
Alcrona

8045

139848
139849
139847
139845
139846
139844
139854
139852
139853
139850
139851
139855
139856

ma[inger Walter Maringer GmbH | A-8723 Kobenz | Kobenzer StraBe 2
speramerkzeuge wna Semermecrnic 1€1.2 03512/85526 | email: office@maringer.at | www.maringer.at
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24,14
24,14
24,14
24,14
24,14
24,14
24,14
24,14
24,14
30,03
30,03
30,03
30,03
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SUUTIET O marnger /4
< |5 2 2 2 2 2
5 *3 1 B N =2 =
8 | §
= a
100D 020D 100D 020D 020D
o m/min Vc=120 Vc=130 Vc=110 Vc=120 Ve=175
£ D fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n
E mm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm
i 1,0 0,001 76 38217 0,002 166 41401 0,001 105 35032 | 0,002 229 38217 - - -
% 2,0 0,002 76 19108 0,004 166 20701 0,002 105 17516 0,004 229 19108 0,004 446 27866
= 3,0 0,004 102 12739 0,008 207 13800 0,004 140 11677 0,008 287 12739 0,009 669 18577
% 4,0 0,006 115 9554 0,011 228 10350 0,006 158 8758 0,01 315 9554 0,014 780 13933
5,0 0,008 122 7643 0,013 215 8280 0,008 168 7006 0,013 298 7643 0,019 847 11146
§ |m/min Vc=100 Vc=105 Vc=90 Vc=100 Vc=145
k7 D fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n
< mm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm
é 1,0 0,001 64 31847 0,002 134 33439 0,001 86 28662 0,002 191 31847 - - -
g 2,0 0,002 64 15924 0,004 134 16720 0,002 86 14331 0,004 191 15924 0,004 369 23089
‘8 3,0 0,004 85 10616 0,008 167 11146 0,004 115 9554 0,008 239 10616 0,009 554 15393
é 4,0 0,006 96 7962 0,011 184 8360 0,006 129 7166 0,011 263 7962 0,014 646 11545
& 5,0 0,008 102 6369 0,013 174 6688 0,008 138 5732 0,013 248 6369 0,019 702 9236
~ | m/min Vc=175 Vc=80 Vc=70 Vc=175 Vc=110
g D fz . n fz . n fz . n fz . n fz ) n
< mm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm
=
S 1,0 0,001 48 23885 0,060 3057 25478 0,001 67 22293 0,002 143 23885 - - -
[aa] 2,0 0,002 48 11943 0,088 2242 12739 0,002 67 11146 0,004 143 11943 0,004 280 17516
% 3,0 0,004 64 7962 0,110 1868 8493 0,004 89 7431 0,008 179 7962 0,009 420 11677
g 4,0 0,006 72 5971 0,130 1656 6369 0,006 100 5573 0,011 197 5971 0,014 490 8758
5,0 0,008 76 4777 0,160 1631 5096 0,008 107 4459 0,013 186 4777 0,019 532 7006
m/min Vc=35 Vc=40 Vc=35 Vc=40 Vc=55
D fz ) n fz . n fz . n fz . n fz . n
= mm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm
% 1,0 0,001 22 11146 0,002 51 12739 0,001 33 11146 0,002 76 12739 - - -
% 2,0 0,002 22 5573 0,004 51 6369 0,002 33 5573 0,004 76 6369 0,004 140 8758
= 3,0 0,004 30 3715 0,008 64 4246 0,004 45 3715 0,008 96 4246 0,009 210 5839
4,0 0,006 33 2787 0,011 70 3185 0,006 50 2787 0,011 105 3185 0,014 245 4379
5,0 0,008 36 2229 0,013 66 2548 0,008 54 2229 0,013 99 2548 0,019 266 3503
m/min Vc=30 Vc=35 Vc=30 Vc=35 Vc=50
< D fz . n fz . n fz . n fz . n fz ) n
i mm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm
(V]
A 1,0 0,001 19 9549 0,002 45 11141 0,001 29 9549 0,002 67 11141 - - -
% 2,0 0,002 19 4775 0,004 45 5570 0,002 29 4775 0,004 67 5570 0,004 127 7958
T 3,0 0,004 26 3183 0,008 56 3714 0,004 38 3183 0,008 84 3714 0,009 191 5305
n 4,0 0,006 29 2387 0,011 61 2785 0,006 43 2387 0,011 92 2785 0,014 223 3979
5,0 0,008 31 1910 0,013 58 2228 0,008 46 1910 0,013 87 2228 0,019 242 3183
= & = s = g
0,060D 0,060D 0,060D
" m/min Vc=120 " m/min V=120 m/min Vc=170
S D fz F n S D fz F n 3 D fz F n
= mm mm/z mm/min rpm > mm mm/z mm/min rpm A mm mm/z mm/min rpm
S 1,0 0,011 841 38217 § 1,0 0,011 841 38217 ﬁ 1,0 0,011 490 22282
? 2,0 0,032 1223 19108 v 2,0 0,032 1223 19108 .% 2,0 0,032 713 11141
§ 3,0 0,105 2675 12739 I 3,0 0,105 2675 12739 & 3,0 0,105 1560 7427
[¥al [Val
= m/min Vc=120 | m/min Vc=100
E D fz F n - D fz F n
> mm mm/z mm/min rpm § mm mm/z mm/min rpm
S | 10 | o0m 841 38217 < | 10| oom 701 31847
v 2,0 0,032 1223 19108 § 2,0 0,032 1019 15924
§ 3,0 0,105 2675 12739 3,0 0,105 2229 10616
[Val
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Mikrofraser / Micro Tools

- a a [=] a
© o = S =1 S
= 45 o o o o
8 | §
= a
025D 012D 025D 010D
o | m/min Vc=130 Vc=110 Vc=130 Vc=110
£ D fz F n fz F n fz F n fz F n
E mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
i 0,5 0,022 3643 82803 0,019 2662 70064 0,023 5713 82803 0,020 4204 70064
% 1,0 0,029 2401 41401 0,025 1752 35032 0,030 3726 41401 0,026 2732 35032
= 1,5 0,033 1822 27601 0,028 1308 23355 0,035 2898 27601 0,030 2102 23355
% 2,0 0,055 2277 20701 0,047 1646 17516 0,058 3602 20701 0,049 2575 17516
3,0 0,060 1656 13800 0,051 1191 11677 0,060 2484 13800 0,051 1787 11677
~  |m/min Vc=105 Vc=90 Vc=105 Vc=90
= D fz F n fz F n fz F n fz F n
< mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
=
= 0,5 0,022 2943 66879 0,019 2178 57325 0,023 4615 66879 0,020 3439 57325
=) 1,0 0,029 1939 33439 0,025 1433 28662 0,030 3010 33439 0,026 2236 28662
% 1,5 0,033 1471 22293 0,028 1070 19108 0,035 2341 22293 0,030 1720 19108
% 2,0 0,055 1839 16720 0,047 1347 14331 0,058 2909 16720 0,049 2107 14331
3,0 0,060 1338 11146 0,051 975 9554 0,060 2006 11146 0,051 1462 9554
~ | m/min Vc=80 Vc=170 Vc=80 Vc=70
g D fz . n fz . n fz . n fz . n
N mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
=
S 0,5 0,020 2038 50955 0,017 1516 44586 0,021 3210 50955 0,018 2408 44586
[aa] 1,0 0,026 1325 25478 0,022 981 22293 0,027 2064 25478 0,023 1538 22293
% 1,5 0,030 1019 16985 0,026 773 14862 0,032 1631 16985 0,027 1204 14862
% 2,0 0,050 1274 12739 0,043 959 11146 0,053 2025 12739 0,045 1505 11146
3,0 0,055 934 8493 0,047 699 7431 0,058 1478 8493 0,049 1092 7431
m/min Vc=40 Vc=35 Vc=40 Vc=35
D fz . n fz . n fz . n fz . n
= mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
Q
& 0,5 0,020 1019 25478 0,017 758 22293 0,021 1605 25478 0,018 1204 22293
% 1,0 0,026 662 12739 0,022 490 11146 0,027 1032 12739 0,023 769 11146
= 1,5 0,030 510 8493 0,026 386 7431 0,032 815 8493 0,027 602 7431
2,0 0,050 637 6369 0,043 479 5573 0,053 1013 6369 0,045 752 5573
3,0 0,055 467 4246 0,047 349 3715 0,058 739 4246 0,049 546 3715
m/min Vc=40 Vc=35 Vc=40 Vc=35
< D fz . n fz . n fz . n fz . n
5] mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
g 0,5 0,020 891 22282 0,017 649 19099 0,021 936 22282 0,018 688 19099
% 1,0 0,026 579 11141 0,022 420 9549 0,027 602 11141 0,023 439 9549
T 1,5 0,030 446 7427 0,026 331 6366 0,032 475 7427 0,027 344 6366
n 2,0 0,050 557 5570 0,043 an 4775 0,053 591 5570 0,045 430 4775
3,0 0,055 409 3714 0,047 299 3183 0,058 431 3714 0,049 312 3183
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Fraser fiuir Aluminium / Aluminium

810 | 810V ] oons |
Fraser 2 Schneiden normale Serie fiir Aluminium A T
2 flute end mill for aluminium, regular version RA e
‘4— l—>
—>
(—
Lk @
‘\

g
MG 6527L . I G

o

D d L L u a z

90° hé hé ap 810D €/Stiick 810WM €/Stlick
2,0 3 50 6 = - 2 139933 14,17 | -
3,0 3 50 7 18 0,10 2 139934 14,17 | -
4,0 4 50 8 19 0,10 2 139935 14,17 | -
5,0 5 50 10 21 0,10 2 139936 14,17 | -
6,0 6 57 10 21 0,15 2 139937 15,50 | 139943 15,50
8,0 8 63 16 27 0,15 2 139938 21,74 | 139944 21,74
10,0 10 72 19 30 0,15 2 138722 32,19 | 139945 32,19
12,0 12 83 22 38 0,20 2 139939 42,76 | 139946 42,76
14,0 14 83 22 38 0,20 2 139940 61,26 | 139947 61,26
16,0 16 92 26 42 0,20 2 139941 72,79 | 139948 72,79
20,0 20 104 32 54 0,20 2 139942 120,6 | 139949 120,60

812 | 8121V
Schaftfraser 3 Schneiden normale Serie fiir die Aluminiumveredelung

T ‘

3 flute end mill for aluminium finishing, regular version iﬂ
S

01—

[ — |

g
MG 6527L . I m B E
... WoE e Tl e oz

<o

D d L 1 u a z

- h6 h6 ap 812 €/Stiick 8121l o1 €/Stiick
4,0 4 50 8 19 0,10 3 139950 15,50 | -
5,0 5 50 10 21 0,10 3 139951 15,50 | -
6,0 6 57 10 21 0,15 3 139952 17,06 | 139961 17,06
7,0 7 60 13 24 0,15 3 139953 23,90 | -
8,0 8 63 16 27 0,15 3 139954 23,90 | 139962 23,90
9,0 9 67 16 27 0,15 3 139955 35,56 | -
10,0 10 72 19 30 0,15 3 139956 35,56 | 139963 35,56
12,0 12 83 22 38 0,20 3 139957 47,21 | 139964 47,21
14,0 14 83 22 38 0,20 3 139958 67,39 | 139965 67,39
16,0 16 92 26 42 0,20 3 139959 80,48 | 139966 80,48
20,0 20 104 32 54 0,20 4 139960 132,49 | 139967 132,49
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813 | 8131V

Schaftfraser 3 Schneiden normale Serie

fiir Aluminium mit unregelmaRiger Teilung
3 flute end mill with unequal flute spacing regular version

D d
s h6 hé
3,0 6
4,0 6
5,0 6
6,0 6
8,0 8
10,0 10
12,0 12
16,0 16
20,0 20

=

)

57
57
57
57
63
72
83
92
104

38

6527L

1 a
20 0,15
25 0,15
30 0,15
36 0,20
42 0,20
52 0,20

45°
+005/+0
0,05
0,05
0,10
0,10
0,15
0,20
0,25
0,30
0,35

Au2

N

wWwwwwwwww

[ssaska B
Uncoated

X
813 LD €/Stuck
139968 18,26
139969 18,26
139970 18,26
139971 20,06
139972 28,11
138742 41,68
139973 55,14
139974 94,05
139975 155,32
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8131 mn €/Stiick
139976 18,26
139977 18,26
139978 18,26
139979 20,06
139980 28,11
139981 41,68
139982 55,14
139983 94,05
139984 155,32

Fraser fiir Aluminium / Aluminium
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810 812 813
I 2 g g g
e g g ke 2 = )
- ~
= ° 100D L
1,00D 050D 010D '
m/min Vc=600 Vc=795 Vc=795 Vc=600 Vc=800
D fz ) fz . fz . n fz . fz .
v mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
§ 2,0 0,010 1910 95493 0,010 2531 126528 - - - - - - - - -
o 3,0 0,014 1783 63662 0,014 2362 84352 - - - 0,012 2292 63662 0,012 3056 84883
E 4,0 0,024 2292 47746 0,024 3037 63264 0,021 3986 63264 0,020 2865 47746 0,020 3820 63662
E 5,0 0,044 3361 38197 0,044 4454 50611 0,035 5314 50611 0,035 4011 38197 0,035 5348 50930
S 6,0 0,060 3820 31831 0,060 5061 42176 0,050 6326 42176 0,050 4775 31831 0,050 6366 42441
g 8,0 0,086 4106 23873 0,086 5441 31632 0,073 6927 31632 0,070 5013 23873 0,070 6685 31831
= 10,0 0,106 4049 16099 0,106 5365 25306 0,091 6908 25306 0,090 5157 19099 0,090 6875 25465
g 12,0 0,122 3883 15915 0,122 5145 21088 0,105 6643 21088 0,105 5013 15915 0,105 6685 21221
= 14,0 0,136 371 13642 0,136 4917 18075 0,118 6399 18075 0,110 4502 13642 0,110 6002 18189
16,0 0,148 3533 11937 0,148 4682 15816 0,128 6073 15816 0,130 4655 11937 0,130 6207 15915
20,0 0,160 3056 9549 0,160 4049 12653 0,140 5314 12653 0,160 4584 9549 0,160 6112 12732
m/min V=225 Vc=300 Vc=300 Vc=600 Vc=800
D fz ) n fz , n fz ) n fz ) n fz ) n
& mm mm/z mm/min pm mm/z mm/min pm mm/z mm/min pm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
§ 2,0 0,010 716 35810 0,010 955 47746 - - - - - - - - -
C, 3,0 0,014 668 23873 0,014 891 31831 - - - 0,012 2292 63662 0,012 3056 84883
_5 4,0 0,024 859 17905 0,024 1146 23873 0,021 1504 23873 0,020 2865 47746 0,020 3820 63662
E 5,0 0,044 1261 14324 0,044 1681 19099 0,035 2005 19099 0,035 4011 38197 0,035 5348 50930
S 6,0 0,060 1432 11937 0,060 1910 15915 0,050 2387 15915 0,050 4775 31831 0,050 6366 42441
g 8,0 0,086 1540 8952 0,086 2053 11937 0,073 2614 11937 0,070 5013 23873 0,070 6685 31831
= 10,0 0,106 1518 7162 0,106 2024 9549 0,091 2607 9549 0,090 5157 19099 0,090 6875 25465
g 12,0 0,122 1456 5968 0,122 1942 7958 0,105 2057 7958 0,105 5013 15915 0,105 6685 21221
= 14,0 0,136 1391 5116 0,136 1855 6821 0,118 2415 6821 0,110 4502 13642 0,110 6002 18189
16,0 0,148 1325 4476 0,148 1767 5968 0,128 2292 5968 0,130 4655 11937 0,130 6207 15915
20,0 0,160 1146 3581 0,160 1528 4775 0,140 2005 4775 0,160 4584 9549 0,160 6112 12732
m/min Vc=375 Ve =495 Vc =495 Vc=350 Vc=500
D fz ) n fz , n fz ) n fz ) n fz ) n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
2,0 0,010 1194 59683 0,010 1576 78782 = = = = = = = - -
% 3,0 0,014 1114 39789 0,014 1471 52521 - - - 0,012 1337 37136 0,012 1910 53052
= 4,0 0,024 1432 29842 0,024 1891 39391 0,021 2482 39391 0,020 1671 27852 0,020 2387 39789
2 5,0 0,044 2101 23873 0,044 2773 31513 0,035 3309 31513 0,035 2340 22282 0,035 3342 31831
g 6,0 0,060 2387 19894 0,060 3151 26261 0,050 3939 26261 0,050 2785 18568 0,050 3979 26526
o 8,0 0,086 2566 14921 0,086 3388 19695 0,073 4313 19695 0,070 2924 13926 0,070 4178 19894
S 10,0 0,106 2531 11937 0,106 3340 15756 0,091 4301 15756 0,090 3008 11141 0,090 4297 15915
12,0 0,122 2427 9947 0,122 3204 13130 0,105 4136 13130 0,105 2924 9284 0,105 4178 13263
14,0 0,136 2319 8526 0,136 3061 11255 0,118 3984 11255 0,110 2626 7958 0,110 3752 11368
16,0 0,148 2208 7460 0,148 2915 9848 0,128 3782 9848 0,130 2716 6963 0,130 3879 9947
20,0 0,160 1910 5968 0,160 2521 7878 0,140 3309 7878 0,160 2674 5570 0,160 3820 7958
m/min Vc =450 Vc =595 Vc=595 V=450 Vc=600
D fz ) fz ) fz ) n fz : fz )
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
2,0 0,010 1432 71620 0,010 1894 94697 = = = = = = = = =
v 3,0 0,014 1337 47746 0,014 1768 63131 - - - 0,012 1719 47746 0,012 2292 63662
] 4,0 0,024 1719 35810 0,024 2273 47349 0,021 2983 47349 0,020 2149 35810 0,020 2865 47746
Lg_ 5,0 0,044 2521 28648 0,044 3333 37879 0,035 3977 37879 0,035 3008 28648 0,035 4011 38197
g 6,0 0,060 2865 23873 0,060 3788 31566 0,050 4735 31566 0,050 3581 23873 0,050 4775 31831
E 8,0 0,086 3080 17905 0,086 4072 23674 0,073 5185 23674 0,070 3760 17905 0,070 5013 23873
= 10,0 0,106 3037 14324 0,106 4015 18939 0,091 5170 18939 0,090 3867 14324 0,090 5157 19099
12,0 0,122 2913 11937 0,122 3851 15783 0,105 4972 15783 0,105 3760 11937 0,105 5013 15915
14,0 0,136 2783 10231 0,136 3680 13528 0,118 4789 13528 0,110 3376 10231 0,110 4502 13642
16,0 0,148 2650 8952 0,148 3504 11837 0,128 4545 11837 0,130 3491 8952 0,130 4655 11937
20,0 0,160 2292 7162 0,160 3030 9470 0,140 3977 9470 0,160 3438 7162 0,160 4584 9549
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Multi Anwendung / Multi Applications

Multi Anwendung / Multi Applications

8565 | 8565\

Schaftfraser 4 Schneiden normale Serie
4 flute end mill regular version

Edelstahl
M

D d
a0’ h10 h6
2,0 4
2,5 4
3,0 4
3,5 4
4,0 4
4,5 5
5,0 5
5,5 6
6,0 6
6,5 7
7,0 7
7,5 8
8,0 8
8,5 9
9,0 9
9,5 10
10,0 10
11,0 11
12,0 12
13,0 13
14,0 14
15,0 15
16,0 16
18,0 18
20,0 20
D d
o h10 h6
\. 2,0 4
3,0 4
4,0 4
5,0 5
6,0 6
6,0 6
8,0 8
8,0 8
10,0 10
10,0 10
10,0 10
12,0 12
12,0 12
12,0 12
14,0 14
16,0 16
18,0 18
20,0 20

MG
Co10

50
50
50
50
50
50
50
57
57
60
60
63
63
67
67
72
72
83
83
83
83
92
92
92
104

50
50
50
50
57
57
63
63
72
72
72
83
83
83
83
92
92
104

6527L
6528

38

A30°

Cr

0,50
0,50
0,50
1,00
0,50
1,00
0,50
1,00
0,50
1,00
2,00
0,50
1,00
2,00
1,50
1,50
1,50
2,00

[es3ste 13

A AP AEDMBPERMAEDEEAEDMIAAAEDIMAEDEDEDDAD N

N

ABRAPADBEMDMEAEDMEAEREDDEAEDDDAAEDD

L

<&

Balinit®
Alcrona

8565 n €/Stuck
140107 12,25
140135 12,25
140109 12,25
140138 12,25
139638 15,14
140139 15,14
139641 15,14
140140 15,14
139642 15,14
138337 25,11
140115 25,11
140141 25,11
139643 25,11
140142 35,68
140118 35,68
140143 35,68
140119 35,68
140123 49,25
139644 49,25
140127 66,67
140128 66,67
140130 78,68
140131 78,68
140133 105,71
140136 124,08
BSBCRED €/5Stlick
140108 19,34
140110 19,34
140111 19,34
140112 22,46
140113 22,46
140114 22,46
140116 32,19
140117 32,19
140120 43,00
140121 43,00
140122 43,00
140124 56,46
140125 56,46
140126 56,46
140129 69,19
140132 80,96
140134 107,51
140137 126,37

ma[inger Walter Maringer GmbH | A-8723 Kobenz | Kobenzer StraBe 2
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e (0
-p

T [B
8565\ mn I
140166 15,14
140146 15,14
140167 25,11
140149 25,11
140168 35,68
140150 35,68
140154 49,25
140158 66,67
140160 78,68
140162 105,71
140164 124,08
BSGCRW €/Stick
140144 22,46
140145 22,46
140147 32,19
140148 32,19
140151 43,00
140152 43,00
140153 43,00
140155 56,46
140156 56,46
140157 56,46
140159 69,19
140161 80,96
140163 107,51
140165 126,37
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SILSAVING BY siLMAX

8295

Schaftfraser 4 Schneiden extra kurz
4 flute end mill extra short version

Edelstahl MG
M Co10

6535 HA
3B

. &) @

Sill o
iy RAS0

Balinit®
Alcrona

D 4 t alp z 8295 ™ €/Stiick
90°
2,0 6 38 4 4 140032 15,98
3,0 6 38 5 4 140033 15,98
4,0 6 38 7 4 140034 15,98
5,0 6 38 8 4 140035 15,98
6,0 6 38 8 4 140036 15,98
8,0 8 43 11 4 140037 21,50
10,0 10 50 13 4 140038 29,91
12,0 12 63 14 4 140039 33,39
8595 | 85951V e
v v
Schaftfraser 4 Schneiden lange Ausfiihrung ‘
4flute end mill long version ~ l—>
| L »
.. Edeﬁtahl % MG Silmax 5 3¢ @ E @
Co10 NORM ] e B :
af Alcrona
D d L l u a z
90° h10 h6 ap 85951 €/Stiick 8595W —n €/Stuck
3,0 3 62 14 - - 4 140175 22,34 | -
4,0 4 62 16 - - 4 140176 22,34 | -
5,0 5 62 20 - - 4 140177 25,83 | -
6,0 6 78 20 30 0,15 4 140178 25,83 | 140183 25,83
8,0 8 78 25 35 0,15 4 140179 37,72 | 140184 37,72
10,0 10 105 28 48 0,15 4 140180 58,98 | 140185 58,98
12,0 12 105 32 52 0,20 4 140181 71,83 | 140186 71,83
16,0 16 130 40 60 0,20 4 140182 125,53 | 140187 125,53
8615 | 861S\U .
Schaftfraser 6 Schneiden normale Serie - ‘ 4 Y
6 flute end mill regular version L 1 4:
.. Edelstahl % MG es27L A30° @ E" @
M Co10 (o551 3 Balinit®
Alcrona
D d L l z
i h10 hé ap 86151 €/Stiick 8615V =—n €/Stiick
6,0 6 57 13 6 140188 24,14 | 140195 24,14
8,0 8 63 19 6 140189 32,91 | 140196 32,91
10,0 10 72 22 6 140190 45,65 | 140197 45,65
12,0 12 83 26 6 140191 62,22 | 140198 62,22
14,0 14 83 26 6 140192 95,14 | 140199 95,14
16,0 16 92 32 6 140193 119,52 | 140200 119,52
20,0 20 104 38 8 140194 169,37 | 140201 169,37
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8665 | 8665\

Halbkugelférmiger Schaftfraser 4 Schneiden normale Serie

4 flute ball nose end mill regular version

Multi Anwendung / Multi Applications

Edelstahl MG Sitmax ) 3p° @ E_’
M Co10 NORM (6351 |3 lB\lacl:r;L;(: ~
D d L l r z
U h10 hé ap 8665 — €/Stick BBGSW =D €/Stlck
2,0 B 38 5 1,00 4 139645 22,34 | -
3,0 3 38 7 1,50 4 139646 22,34 | -
4,0 4 50 8 2,00 4 139647 22,34 | -
5,0 5 50 10 2,50 4 139617 22,34 | -
6,0 6 57 10 3,00 4 140209 24,02 | 140219 24,02
7.0 7 60 13 3,50 4 140210 31,23 | -
8,0 8 63 16 4,00 4 140211 31,23 | 140220 31,23
9,0 9 67 16 4,50 4 140212 42,76 | -
10,0 10 72 19 5,00 4 140202 42,76 | 140213 42,76
12,0 12 83 22 6,00 4 140203 61,14 | 140214 61,14
13,0 13 83 22 6,50 4 140204 87,21 | -
14,0 14 83 22 7,00 4 140205 87,21 | 140215 87,21
16,0 16 92 26 8,00 4 140206 114,95 | 140216 114,95
18,0 18 92 26 9,00 4 140207 155,07 | 140217 155,07
20,0 20 104 32 10,00 4 140208 187,75 | 140218 187,75
el
Halbkugelférmiger Schaftfraser 4 Schneiden lange = o
Ausfiihrung v ; = : i
4 flute ball nose end mill long version Li —
Edelstahl MG Sitmax ) 3p° @ E_’
M Co10 NORM Bl f\fch,';',f: -
D d L L r Y4
U h10 hé ap 883S I €/Stick 8835W =D €/Stlck
6,0 6 105 42 3,00 4 140290 43,96 | 140295 43,96
8,0 8 105 50 4,00 4 140291 56,94 | 140296 56,94
10,0 10 120 50 5,00 4 140287 77,72 | 140292 77,72
12,0 12 160 65 6,00 4 140288 111,11 | 140293 111,11
16,0 16 160 70 8,00 4 140289 209,13 | 140294 209,13
°
maringer Walter Maringer GmbH | A-8723 Kobenz | Kobenzer StraBe 2 SILSAVING | 23
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SiLsAVING svsunx LTI L
8715 | 871SW .. K

Schrupp Fraser mit 4 Schneiden normale Serie
4 flute roughing end mill regular version

L >

=
Bl -~ - 2B k &
Alcrona
D d L L 45° z
45 h1 hé ap +/-03 8715 LB €/Stilck 871SW = €/Stick
4,0 6 57 13 0,40 4 140221 30,15 | 140238 30,15
4,5 6 57 13 0,40 4 140222 30,15 | 140239 30,15
5,0 6 57 13 0,50 4 140223 30,15 | 140240 30,15
5,5 6 57 13 0,50 4 140224 30,15 | 140241 30,15
6,0 6 57 13 0,50 4 140225 30,15 | 140242 30,15
7,0 7 60 16 0,50 4 140226 32,91 | -
8,0 8 63 19 0,50 4 140227 32,91 | 140243 32,91
9,0 9 67 19 0,50 4 140228 52,37 | -
10,0 10 72 22 0,50 4 140229 52,37 | 140244 52,37
11,0 11 83 26 0,50 4 140230 70,99 | -
12,0 12 83 26 0,50 4 140231 70,99 | 140245 70,99
13,0 13 83 26 0,60 4 140232 98,62 | -
14,0 14 83 26 0,60 4 140233 98,62 | 140246 98,62
15,0 15 92 32 0,60 4 140234 111,59 | -
16,0 16 92 32 0,60 4 140235 111,59 | 140247 111,59
18,0 18 92 32 0,60 4 140236 137,54 | 140248 137,54
20,0 20 104 38 0,60 4 140237 168,41 | 140249 168,41
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8065

2 flute end mill regular version

80651V

Schaftfraser 2 Schneiden normale Serie

Multi Anwendung / VI

l
<o

| et

L >

ulti Applications

g
. E =7
BE & -5~ 2B c ®
Alcrona ‘
D d L l Y4
90° h10 hé ap SOGSD €/Stlck BOGSWM €/Stlck
2,0 4 50 5 2 139857 12,25 | -
2,5 4 50 7 2 139858 12,25 | -
3,0 4 50 7 2 139859 12,25 | -
3,5 4 50 7 2 139860 12,25 | -
4,0 4 50 8 2 139861 12,25 | -
4,5 5 50 8 2 139862 15,14 | -
5,0 5 50 10 2 139863 15,14 | -
5,5 6 57 10 2 139864 15,14 | 139898 15,14
6,0 6 57 10 2 139865 15,14 | 139899 15,14
7,0 7 60 13 2 139866 25,11 | -
8,0 8 63 16 2 139867 25,11 | 139900 25,11
9,0 9 67 16 2 139868 35,68 | -
10,0 10 72 19 2 139877 35,68 | 139905 35,68
11,0 11 83 22 2 139881 49,25 | -
12,0 12 83 22 2 139882 49,25 | 139909 49,25
13,0 13 83 22 2 139886 66,67 | -
14,0 14 83 22 2 139887 66,67 | 139911 66,67
15,0 15 92 26 2 139889 78,68 | -
16,0 16 92 26 2 139890 78,68 | 139913 78,68
17,0 17 92 26 2 139892 105,71 -
18,0 18 92 26 2 139893 105,71 139915 105,71
19,0 19 92 26 2 139895 124,08 | -
20,0 20 104 32 2 139896 124,08 | 139917 124,08
806CR | 806CRW e~ I
Schaftfraser 2 Schneiden normale Serie ‘
2 flute end mill regular version <l
Edelstahl MG 6527L . & E /T
M Col0 6528 el Earai Balinit® :
Alcrona ‘
D d L l Cr Y4
r h10 hé ap BOGCR - €/Stlck BOGCRW l:|_i—n€/5tuck
2,0 4 50 5 0,50 2 139869 17,06 | -
3,0 4 50 7 0,50 2 139870 17,06 | -
4,0 4 50 8 0,50 2 139871 17,06 | -
5,0 5 50 10 1,00 2 139872 20,18 | -
6,0 6 57 10 0,50 2 139873 20,18 | 139901 20,18
6,0 6 57 10 1,00 2 139874 20,18 | 139902 20,18
8,0 8 63 16 0,50 2 139875 30,03 | 139903 30,03
8,0 8 63 16 1,00 2 139876 30,03 | 139904 30,03
10,0 10 72 19 0,50 2 139878 40,72 | 139906 40,72
10,0 10 72 19 1,00 2 139879 40,72 | 139907 40,72
10,0 10 72 19 2,00 2 139880 40,72 | 139908 40,72
12,0 12 83 22 0,50 2 139883 54,17 | -
12,0 12 83 22 1,00 2 139884 54,17 | 139910 54,17
12,0 12 83 22 2,00 2 139885 54,17 | -
14,0 14 83 22 1,50 2 139888 69,19 | 139912 69,19
16,0 16 92 26 1,50 2 139891 80,96 | 139914 80,96
18,0 18 92 26 1,50 2 139894 107,51 | 139916 107,51
20,0 20 104 32 2,00 2 139897 126,37 | 139918 126,37

ma[inger Walter Maringer GmbH | A-8723 Kobenz | Kobenzer StraBe 2
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8215 L —
L\

Schaftfraser 2 Schneiden extra kurz ‘ L L

2 flute end mill, extra short version

Edelstahl MG Silmax o 6535 HA E /=
.. M @ Co10 NORM A30 3B Balinit® ‘: @
Alcrona

D>

D d t alp z 8215 €/Stiick
90°
2,0 6 38 3 2 140010 15,98
3,0 6 38 4 2 140011 15,98
4,0 6 38 5 2 140012 15,98
5,0 6 38 6 2 140013 15,98
6,0 6 38 7 2 140014 15,98
7,0 8 43 9 2 140015 21,50
8,0 8 43 9 2 140016 21,50
9,0 10 50 11 2 140017 29,91
10,0 10 50 11 2 140018 29,91
12,0 12 63 12 2 139009 33,39

8015 | 8015w R ——

Schaftfraser 2 Schneiden extra kurz fiir Passfedernuten L
2 flute key slot end mill, short version L

L

, g
Edelstahl MG 527K 3 & E_’ . ’
M Co10 6528 Earail Balinit® ‘\ ]

Alcrona

D d L 1 z
90° e8 h6 ap 8015 €/Stiick 80151V oo €/Stiick
2,0 6 50 3 2 139791 18,26 | 139811 18,26
2,5 6 50 3 2 139792 18,26 | 139827 18,26
3,0 6 50 4 2 139793 18,26 | 139812 18,26
3,5 6 50 4 2 139794 18,26 | 139829 18,26
4,0 6 54 5 2 139795 18,26 | 139813 18,26
4,5 6 54 5 2 139796 18,26 | 139830 18,26
5,0 6 54 6 2 139797 18,26 | 139814 18,26
5,5 6 54 6 2 139798 18,26 | 139815 18,26
6,0 6 54 7 2 139799 17,66 | 139816 17,66
7,0 8 58 9 2 139800 24,02 | 139817 24,02
8,0 8 58 9 2 139801 24,02 | 139818 24,02
9,0 10 66 11 2 139802 34,23 | 139819 34,23
10,0 10 66 11 2 139803 34,23 | 139820 34,23
11,0 12 73 12 2 139804 43,96 | 139821 43,96
12,0 12 73 12 2 139805 43,96 | 139822 43,96
13,0 14 75 14 2 139806 57,90 | 139823 57,90
14,0 14 75 14 2 139807 57,90 | 139824 57,90
15,0 16 82 16 2 139808 72,79 | 139825 72,79
16,0 16 82 16 2 139809 75,08 | 139826 75,08
20,0 20 92 20 2 139810 128,77 | 139828 128,77
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Multi Anwendung / Multi Applications

8795 | 8795\

Schaftfraser 2 Schneiden mittlere Serie
2 flute end mill medium version

T*

!
v

e
(es3518 B Balinit®

Alcrona

Edelstahl MG Sil o
Bl x>

D d L l u a z 8795 | -
90° h10 hé ap
3,0 3 62 14 = = 2 140262
4,0 4 62 16 - - 2 140263
5,0 5 62 20 = = 2 140264
6,0 6 78 20 30 0,15 2 140265
8,0 8 78 25 35 0,15 2 140266
10,0 10 105 28 48 0,15 2 140267
12,0 12 105 32 52 0,20 2 140268
16,0 16 130 40 60 0,20 2 140269

k@) @y

€/Stick 8795"" —=n €/Stuck
22,34 | -
22,34 | -
25,83 | -
25,83 | 140270 25,83
37,72 | 140271 37,72
58,98 | 140272 58,98
71,83 | 140273 71,83
125,53 | 140274 125,53

8165 | 81651V

Halbkugelférmiger Schaftfraser 2 Schneiden normale Serie
2 flute ball nose end mill, regular version

i
L
s

A

Edelstahl MG 6527L 3 e
M Col0 6528 EStE Balinit®
Alcrona

r z
U D d L alp 8165
4,0 4 50 8 2,0 2 139985
5,0 5 50 10 2,5 2 139986
6,0 6 57 10 3,0 2 139987
8,0 8 63 16 4,0 2 139988
10,0 10 72 19 5,0 2 139992
12,0 12 83 22 6,0 2 139993
14,0 14 83 22 7,0 2 139994
16,0 16 92 26 8,0 2 139995
20,0 20 104 32 10,0 2 140000

:

-
~

€/Stiick 81651 €/Stick
15,02 | -
17,78 | -
17,78 | 140003 17,78
30,15 | 140004 30,15
42,64 | 140005 42,64
57,66 | 140006 57,66
87,09 | 140007 87,09
109,91 | 140008 109,91
175,01 | 140009 175,01

8815 | 8815\

Halbkugelférmiger Schaftfraser 2 Schneiden mittlere Serie
2 flute ball nose end mill medium version

(es3518 B Balinit®

Alcrona

Edelstahl MG Sil o
Bl = = -

D L 1 r Z
U o4 a‘p r a 881ST_1
4,0 4 62 16 - - 2,0 2 140275
5,0 5 62 20 - - 2,5 2 140276
6,0 6 78 20 30 0,15 3,0 2 140277
8,0 8 78 25 35 0,15 4,0 2 140278
10,0 10 105 28 48 0,15 5,0 2 140279
12,0 12 105 32 52 0,20 6,0 2 140280
16,0 16 130 40 60 0,20 8,0 2 140281

mafingEf Walter Maringer GmbH | A-8723 Kobenz | Kobenzer StraBe 2
speramerkzeuge wna Semermecrnic 1€1.2 03512/85526 | email: office@maringer.at | www.maringer.at

-
N
€/Stuck 881SWD_:D €/Stuck
20,18 | -
23,90 | -
27,27 | 140282 27,27
49,61 140283 49,61
62,34 | 140284 62,34
84,44 | 140285 84,44
167,93 | 140286 167,93
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W maringer /4
8365 | 8365V e e

Schaftfraser 3 Schneiden normale Serie
3 flute end mill regular version

L >

= =
Edelstahl MG 6527L ; < 5 ) 27
. . M W Col0 6528 A30 EEmgl Balinit® ‘: lg) ﬂ’

Alcrona

D d L l z

90° h10 h6 ap 8365 - €/Stlick 8365‘"’ —=n €/Stuck
2,0 4 50 5 3 140040 122,725 || =
3,0 4 50 7 3 140041 12,25 | -
4,0 4 50 8 3 140042 12,25 | -
5,0 5 50 10 3 140043 15,14 | -
6,0 6 57 10 3 140044 15,14 | 140057 15,14
7,0 7 60 13 3 140045 25,11 | -
8,0 8 63 16 3 140046 25,11 | 140058 25,11
9,0 9 67 16 3 140047 35,68 | -
10,0 10 72 19 3 140048 35,68 | 140059 35,68
11,0 11 83 22 3 140049 49,25 | -
12,0 12 83 22 3 140050 49,25 | 140060 49,25
13,0 13 83 22 3 140051 64,74 | -
14,0 14 83 22 3 140052 64,74 | 140061 64,74
15,0 15 92 26 3 140053 76,40 | -
16,0 16 92 26 3 140054 78,68 | 140062 78,68
18,0 18 92 26 3 140055 102,58 | 140063 102,58
20,0 20 104 32 3 140056 124,08 | 140064 124,08

8265 ¢ T

Schaftfraser 3 Schneiden extra kurz

3 flute end mill extra short version L L
—_—

LiL

oy
| R @
Alcrona l
o a t alp z 82651 €/Stiick
90°
2,0 6 38 4 3 140019 15,98
2,5 6 38 4 3 140029 15,98
3,0 6 38 5 3 140020 15,98
3,5 6 38 6 3 140030 15,98
4,0 6 38 7 3 140021 15,98
4,5 6 38 8 3 140031 15,98
5,0 6 38 8 3 140022 15,98
6.0 6 38 8 3 140023 15,98
7,0 8 43 1 3 140024 21,50
8,0 8 43 11 3 140025 21,50
9,0 10 50 13 3 140026 29,91
10,0 10 50 13 3 140027 29,91
12,0 12 63 14 3 140028 33,39
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8765 | 8765\

Schaftfraser 3 Schneiden lange Ausfiihrung
3 flute end mill long version

Multi Anwendung / Multi Applications

“ P omow o BLED l: @
] o ) "0 0
D d L l \] a V4
00° h10 h6 ap 8765 €/Stiick 8765 €/Stiick
4,0 4 62 16 - - 3 140250 22,34 | -
5,0 5 62 20 - - 3 140251 25,83 | -
6,0 6 78 20 30 0,15 3 140252 25,83 | 140257 25,83
8,0 8 78 25 35 0,15 3 140253 37,72 | 140258 37,72
10,0 10 105 28 48 0,15 3 140254 58,98 | 140259 58,98
12,0 12 105 32 52 0,20 3 140255 71,83 | 140260 71,83
16,0 16 130 40 60 0,20 3 140256 125,53 | 140261 125,53
8415 | 8415\ —
(=]
. v
60° Fasenschneider
End mill for chamfer 60° L ‘
] I —
Elelstahl MG 6527L .. =D E ‘
M Co10 6528 ESrEi Batinit® ~
Alcrona
D d L z
60° hé hé 841S[I:D €/Stick 841SW[I_\—_,—D €/Stlck
3,0 4 50 4 140076 33,75 | -
4,0 4 50 4 140077 30,99 | -
6,0 6 57 6 - 140078 32,31
8,0 8 63 6 - 140079 47,33
10,0 10 72 6 - 140080 65,95
12,0 12 83 6 - 140081 96,94
16,0%* 16 92 6 - 140082 143,30
20,0%* 20 104 6 - 140083 210,33
(*) Durchmesser 16mm und 20mm nur auf Anfrage
. vl v
90° Fasenschneider
End mill for chamfer 90° ‘ L ‘
Elelsahl  mG  6527L 0, (oD E ﬁ
| ] e i <
D d L z
90° hé hé 8425[]:[] €/Stlck Buzswm €/Stlck
3,0 4 50 4 140084 33,75 | -
4,0 4 50 4 140085 30,99 | -
6,0 6 57 6 - 140086 32,31
8,0 8 63 6 - 140087 47,33
10,0 10 72 6 - 140088 65,95
12,0 12 83 6 - 140089 96,94
16,0% 16 92 6 - 140090 143,30
20,0%* 20 104 6 - 140091 210,33
(*) Durchmesser 16mm und 20mm nur auf Anfrage
° .
maringer Walter Maringer GmbH | A-8723 Kobenz | Kobenzer StraBe 2 SILSAVING | 29
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Zentrierbohrer P
Center drill ) l
—————>|

. . Edelstahl MG 1SO A20° @
M Co10 10898 Balinit®
Alcrona

o0 p t alp z 8435 €/Stiick
3,0 45 10 2 140095 18,62
4,0 50 12 2 140096 19,82
5,0 50 15 2 140097 21,26
6,0 50 18 2 140098 22,46
8,0 64 23 2 140099 29,55
10,0 67 24 2 140092 42,64
12,0 74 24 2 140093 58,98
16,0 92 32 2 140094 99,58

8445

Zentrierbohrer
Centerdrill
. . Edelstahl MG 1SO A20° @
M Co10 10898 Balinit®
Alcrona
0 o L . z 84451 €/Stiick
OO 3,0 45 10 2 140102 18,62
4,0 50 12 2 140103 19,82
5,0 50 15 2 140104 21,26
6,0 50 18 2 140105 22,46
8,0 64 23 2 140106 29,55
10,0 67 24 2 140100 42,64
12,0 74 24 2 140101 58,98
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Multi Anwendung / Multi Applications

8565 8295 8615 8665
Seenote See note
= 2
020D 020D 020D 020D
m/min Ve=175 Vc=150 Vc=175 Vc=360
D fz ) fz ) n fz ) n fz )
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
2,0 0,002 223 27852 0,002 191 23885 = = = 0,035 8021 57296
E 3,0 0,007 520 18568 0,004 255 15924 - - - 0,059 9015 38197
§ 4,0 0,012 668 13926 0,007 334 11943 = - = 0,117 13407 28648
o 5,0 0,017 758 11141 0,012 459 9554 - - - 0,162 14851 22918
2 6,0 0,022 817 9284 0,016 510 7962 0,022 1225 9284 0,198 15126 19099
%’j 8,0 0,029 808 6963 0,020 478 5971 0,029 1212 6963 0,256 14668 14324
% 10,0 0,035 780 5570 0,025 478 4777 0,035 1170 5570 0,300 13751 11459
12,0 0,039 724 4642 - - - 0,039 1086 4642 0,337 12872 9549
14,0 0,043 684 3979 - - - 0,043 1027 3979 0,367 12016 8185
16,0 0,047 655 3482 - - - 0,047 1309 3482 0,394 11287 7162
20,0 0,052 579 2785 = = - 0,052 1159 2785 0,420 9626 5730
m/min Vc=145 Vc=125 Vc=145 Vc=295
- fz F n fz F n fz F n fz F n
s mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
3; 2,0 0,002 185 23077 0,002 159 19904 - - - 0,035 6573 46951
S 3,0 0,007 431 15385 0,004 212 13270 - - - 0,059 7387 31300
~ 4,0 0,012 554 11539 0,007 279 9952 = = = 0,117 10986 23475
g 5,0 0,017 628 9231 0,012 382 7962 - - - 0,162 12170 18780
> 6,0 0,022 677 7692 0,016 425 6635 0,022 1015 7692 0,198 12395 15650
S 8,0 0,029 669 5769 0,02 398 4976 0,029 1004 5769 0,256 12019 11738
% 10,0 0,035 646 4615 0,025 398 3981 0,035 969 4615 0,300 11268 9390
] 12,0 0,039 600 3846 - - - 0,039 900 3846 0,337 10548 7825
;}'.: 14,0 0,043 567 3297 - - - 0,043 851 3297 0,367 9846 6707
16,0 0,047 542 2885 - - - 0,047 1085 2885 0,394 9249 5869
20,0 0,052 480 2308 = = = 0,052 960 2308 0,420 7888 4695
m/min Vc=110 Vc=90 Vc=110 V=225
D fz ) fz ) n fz ) n fz )
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
N 2,0 0,002 140 17507 0,002 115 14331 - - - 0,035 5013 35810
E 3,0 0,007 327 11671 0,004 153 9554 - - - 0,059 5634 23873
= 4,0 0,012 420 8754 0,007 201 7166 - - - 0,117 8380 17905
S 5,0 0,017 476 7003 0,012 275 5732 - - - 0,162 9282 14324
m 6,0 0,022 514 5836 0,016 306 4777 0,022 770 5836 0,198 9454 11937
% 8,0 0,029 508 4377 0,02 287 3583 0,029 762 4377 0,256 9167 8952
% 10,0 0,035 490 3501 0,025 287 2866 0,035 735 3501 0,300 8594 7162
12,0 0,039 455 2918 - - - 0,039 683 2918 0,337 8045 5968
14,0 0,043 430 2501 - - - 0,043 645 2501 0,367 7510 5116
16,0 0,047 an 2188 - - - 0,047 823 2188 0,394 7055 4476
20,0 0,052 364 1751 - - - 0,052 728 1751 0,420 6016 3581
m/min Vc=55 Vc=40 Vc=55 Vc=115
D fz ) n fz ) n fz ) n fz ) n
mm mm/z mm/min pm mm/z mm/min pm mm/z mm/min pm mm/z mm/min rpm
E 2,0 0,002 70 8754 0,002 51 6369 - - - 0,035 2562 18303
i 3,0 0,007 163 5836 0,004 68 4246 - - - 0,059 2880 12202
§ 4,0 0,012 210 4377 0,007 89 3185 - - - 0,117 4283 9151
= 5,0 0,017 238 3501 0,012 122 2548 - - - 0,162 4744 7321
% 6,0 0,022 257 2918 0,016 136 2123 0,022 385 2918 0,198 4832 6101
= 8,0 0,029 254 2188 0,02 127 1592 0,029 381 2188 0,256 4686 4576
= 10,0 0,035 245 1751 0,025 127 1274 0,035 368 1751 0,300 4393 3661
s 12,0 0,039 228 1459 - - - 0,039 341 1459 0,337 4112 3050
14,0 0,043 215 1251 - - - 0,043 323 1251 0,367 3838 2615
16,0 0,047 206 1094 - - - 0,047 41 1094 0,394 3606 2288
20,0 0,052 182 875 - - - 0,052 364 875 0,420 3075 1830
m/min Vc=45 Vc=45 Vc=45 Ve=175
D fz ) n fz ) n fz ) n fz ) n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
2,0 0,002 57 7162 0,002 57 7166 = = = 0,035 1671 11937
< 3,0 0,007 134 4775 0,004 76 4777 - - - 0,059 1878 7958
% 4,0 0,012 172 3581 0,007 100 3583 - - - 0,117 2793 5968
A 5,0 0,017 195 2865 0,012 138 2866 - - - 0,162 3094 4775
%:J 6,0 0,022 210 2387 0,016 153 2389 0,022 315 2387 0,198 3151 3979
T 8,0 0,029 208 1790 0,02 143 1791 0,029 312 1790 0,256 3056 2984
N 10,0 0,035 201 1432 0,025 143 1433 0,035 301 1432 0,300 2865 2387
12,0 0,039 186 1194 - - - 0,039 279 1194 0,337 2682 1989
14,0 0,043 176 1023 = = = 0,043 264 1023 0,367 3503 1705
16,0 0,047 168 895 - - - 0,047 337 895 0,394 2352 1492
20,0 0,052 149 716 - - - 0,052 298 716 0,420 2005 1194

Lange Serie: -15 % gegeniiber den Arbeitsparametern des entsprechenden normalen Serienwerkzeugs. / Long series: 15% less than the working parameters of the corresponding tool standard series.
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81s 8065 8215 8015
Seenote
_ - = o o o
T I g g8 2 il
A Q o o o
g | §
= | 8
025D 1,00D 1,00D 1,00D
m/min Vc=140 Vc=120 Vc=120 Vc=120
D fz . fz . fz ) n fz )
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
2,0 = - - 0,002 76 19099 0,002 76 19108 0,002 76 19108
NE 3,0 - - - 0,003 76 12732 0,004 102 12739 0,004 102 12739
§ 4,0 0,018 802 141 0,004 76 9549 0,009 172 9554 0,009 172 9554
o 5,0 0,020 713 8913 0,007 107 7639 0,014 214 7643 0,014 214 7643
2 6,0 0,028 832 7427 0,009 115 6366 0,018 229 6369 0,018 229 6369
% 8,0 0,039 869 5570 0,016 153 4775 0,023 220 4777 0,023 220 4777
% 10,0 0,048 856 4456 0,022 168 3820 0,028 214 3822 0,028 214 3822
12,0 0,055 817 3714 0,026 166 3183 - - - 0,032 204 3185
14,0 0,061 777 3183 0,030 164 2728 = = = 0,034 186 2730
16,0 0,067 746 2785 0,033 158 2387 - - - 0,038 182 2389
20,0 0,076 677 2228 0,039 149 1910 - - - 0,042 161 1911
m/min Vc=115 Vc=100 Vc=100 Vc=100
- D fz . n fz . n fz ) n fz ) n
s mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
E 2,0 = = = 0,002 64 15915 0,002 64 15924 0,002 64 15924
3 3,0 - - - 0,003 64 10610 0,004 85 10616 0,004 85 10616
~ 4,0 0,018 659 9151 0,004 64 7958 0,009 143 7962 0,009 143 7962
E 5,0 0,02 586 7321 0,007 89 6366 0,014 178 6369 0,014 178 6369
> 6,0 0,028 683 6101 0,009 95 5305 0,018 191 5308 0,018 191 5308
3 8,0 0,039 714 4576 0,016 127 3979 0,023 183 3981 0,023 183 3981
% 10,0 0,048 703 3661 0,022 140 3183 0,028 178 3185 0,028 178 3185
] 12,0 0,055 671 3050 0,026 138 2653 - - - 0,032 170 2654
% 14,0 0,061 638 2615 0,030 136 2274 - - - 0,034 155 2275
16,0 0,067 613 2288 0,033 131 1989 - - - 0,038 151 1990
20,0 0,076 556 1830 0,039 124 1592 = = = 0,042 134 1592
m/min Vc=90 Vc=75 Vc=75 Vc=75
D fz . fz . fz ) n fz )
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
N 2,0 - - - 0,002 48 11937 0,002 48 11943 0,002 48 11943
E 3,0 - - - 0,003 48 7958 0,004 64 7962 0,004 64 7962
= 4,0 0,018 516 7162 0,004 48 5968 0,009 107 5971 0,009 107 5971
S 5,0 0,02 458 5730 0,007 67 4775 0,014 134 4777 0,014 134 4777
m 6,0 0,028 535 4775 0,009 72 3979 0,018 143 3981 0,018 143 3981
% 8,0 0,039 559 3581 0,016 95 2984 0,023 137 2986 0,023 137 2986
g 10,0 0,048 550 2865 0,022 105 2387 0,028 134 2389 0,028 134 2389
12,0 0,055 525 2387 0,026 103 1989 - - - 0,032 127 1990
14,0 0,061 499 2046 0,030 102 1705 - - - 0,034 116 1706
16,0 0,067 480 1790 0,033 98 1492 - - - 0,038 113 1493
20,0 0,076 435 1432 0,039 93 1194 = = = 0,042 100 1194
m/min Vc=45 Vc=40 Vc=40 Vc=40
D fz ) n fz . n fz ) n fz . n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
E 2,0 - - - 0,002 25 6366 0,002 25 6369 0,002 25 6369
T 3,0 - - - 0,003 25 4244 0,004 34 4246 0,004 34 4246
§ 4,0 0,018 258 3581 0,004 25 3183 0,009 57 3185 0,009 57 3185
= 5,0 0,02 229 2865 0,007 36 2546 0,014 7 2548 0,014 71 2548
% 6,0 0,028 267 2387 0,009 38 2122 0,018 76 2123 0,018 76 2123
= 8,0 0,039 279 1790 0,016 51 1592 0,023 73 1592 0,023 73 1592
= 10,0 0,048 275 1432 0,022 56 1273 0,028 71 1274 0,028 71 1274
= 12,0 0,055 263 1194 0,026 55 1061 - - - 0,032 68 1062
14,0 0,061 250 1023 0,030 55 909 - - - 0,034 62 910
16,0 0,067 240 895 0,033 53 796 - - - 0,038 61 796
20,0 0,076 218 716 0,039 50 637 - - - 0,042 54 637
m/min Vc=40 V=40 Vc=40 Vc=40
D fz ! n fz ! n fz ) n fz ) n
mm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm mm/z mm/min rpm
2,0 = - - 0,002 22 5570 0,002 25 6369 0,002 25 6369
< 3,0 - - - 0,003 22 3714 0,004 34 4246 0,004 34 4246
g 4,0 0,018 229 3183 0,004 22 2785 0,009 57 3185 0,009 57 3185
A 5,0 0,02 204 2546 0,007 31 2228 0,014 71 2548 0,014 71 2548
% 6,0 0,028 238 2122 0,009 33 1857 0,018 76 2123 0,018 76 2123
T 8,0 0,039 248 1592 0,016 45 1393 0,023 73 1592 0,023 73 1592
n 10,0 0,048 244 1273 0,022 49 1114 0,028 71 1274 0,028 71 1274
12,0 0,055 233 1061 0,026 48 928 - - - 0,032 68 1062
14,0 0,061 222 909 0,030 48 796 = - = 0,034 62 910
16,0 0,067 213 796 0,033 46 696 - - - 0,038 61 796
20,0 0,076 194 637 0,039 43 557 - - - 0,042 54 637

Lange Serie: -15 % gegeniiber den Arbeitsparametern des entsprechenden normalen Serienwerkzeugs. / Long series: 15% less than the working parameters of the corresponding tool standard series.
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Multi Anwendung / Multi Applications

8165 8365 8265 841V| 842
See note See note See note

" [=] o (=] [=} (=]

e g g 2 g 2 3

= s = S - = =3
£ | §
= &

0,060D 050D 1,00D 050D 100D 0,05D
m/min Vc =360 Vc=130 Vc=120 Vc=130 Vc=120 Vc=90
D fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fz ) n
mm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm

2,0 | 0,022 | 2521 | 57296 | 0,002 | 124 | 20701 | 0,002 115 | 19108 | 0,002 | 124 | 20701 | 0,002 115 | 19108 - - -

NE 3,0 | 0,081 | 6188 | 38197 | 0,004 166 13800 | 0,004 153 12739 | 0,004 166 13800 | 0,004 153 12739 | 0,020 764 9554
E 4,0 | 0,139 | 7964 | 28648 | 0,009 279 10350 | 0,009 258 9554 | 0,009 279 10350 | 0,009 258 9554 | 0,030 860 7166
§ 5,0 | 0,184 | 8434 | 22918 | 0,014 348 8280 | 0,014 321 7643 | 0,014 | 348 8280 | 0,014 321 7643 - - -
2 6,0 | 0,220 | 8403 | 19099 | 0,018 373 6900 | 0,018 344 6369 | 0,018 373 6900 | 0,018 344 6369 | 0,040 | 764 4777
%. 8,0 | 0,278 | 7964 | 14324 | 0,023 357 5175 | 0,023 330 4777 | 0,023 357 5175 | 0,023 330 4777 | 0,050 717 3583
% 10,0 | 0,322 | 7380 | 11459 | 0,028 348 4140 | 0,028 321 3822 | 0,028 | 348 4140 | 0,028 321 3822 | 0,060 | 688 2866
12,0 | 0,359 | 6856 | 9549 | 0,032 331 3450 | 0,032 306 3185 - - - - - - 0,070 669 2389
14,0 | 0,389 | 6368 | 8185 - - - - - - - - - - - - - - -
16,0 | 0,416 | 5959 7162 | 0,038 295 2588 | 0,038 272 2389 - - - - - - 0,070 502 1791
20,0 = = = 0,042 261 2070 | 0,042 241 1911 = = = = = = 0,080 | 459 1433
m/min Vc=295 Vc=110 Vc=100 Vc=110 Vc=100 Vc=70
D fz F_ n fz F n fz F n fz F_ n fz F. n fz F n
mm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm

2,0 | 0,022 | 2066 | 46951 | 0,002 | 105 | 17516 | 0,002 96 15924 | 0,002 | 105 | 17516 | 0,002 96 15924 - - -
3,0 | 0,081 | 5071 | 31300 | 0,004 | 140 | 11677 | 0,004 | 127 | 10616 | 0,004 | 140 | 11677 | 0,004 | 127 | 10616 | 0,020 | 594 7431
4,0 | 0,139 | 6526 | 23475 | 0,009 | 236 8758 | 0,009 | 215 7962 | 0,009 | 236 8758 | 0,009 | 215 7962 | 0,030 | 669 5573
5,0 | 0,184 | 6911 | 18780 | 0,014 | 294 7006 | 0,014 | 268 6369 | 0,014 | 294 7006 | 0,014 | 268 6369 - - -
6,0 | 0,22 | 6886 | 15650 | 0,018 | 315 5839 | 0,018 | 287 5308 | 0,018 | 315 5839 | 0,018 | 287 5308 | 0,040 | 594 3715
8,0 | 0,278 | 6526 | 11738 | 0,023 | 302 4379 | 0,023 | 275 3981 | 0,023 | 302 4379 | 0,023 | 275 3981 | 0,050 | 557 2787
10,0 | 0,322 | 6047 | 9390 | 0,028 | 294 | 3503 | 0,028 | 268 3185 | 0,028 | 294 3503 | 0,028 | 268 3185 | 0,060 | 535 2229
12,0 | 0,359 | 5618 | 7825 | 0,032 | 280 2919 | 0,032 | 255 2654 - - - - 0,070 | 520 1858
14,0 | 0,389 | 5218 | 6707 - - - - - - - - - - - - - - -

Steel <1000 N/mm? - Cast iron

16,0 | 0,416 | 4883 | 5869 | 0,038 250 2189 | 0,038 227 1990 - - - - - - 0,070 390 1393
20,0 = = = 0,042 221 1752 | 0,042 201 1592 = = = = = = 0,080 357 1115
m/min Vc =225 Vc=80 Vc=175 Vc=80 Vc=175 Vc=60
D fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fz . n
mm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm

2,0 | 0,022 | 1576 | 35810 | 0,002 76 12739 | 0,002 72 11943 | 0,002 76 12739 | 0,002 72 11943 - - -

NE 3,0 | 0,081 | 3867 | 23873 | 0,004 102 8493 | 0,004 96 7962 | 0,004 102 8493 | 0,004 96 7962 | 0,020 510 6369
= 4,0 | 0,139 | 4978 | 17905 | 0,009 172 6369 | 0,009 161 5971 | 0,009 172 6369 | 0,009 161 5971 | 0,030 573 4777
S 5,0 | 0,184 | 5271 | 14324 | 0,014 214 5096 | 0,014 201 4777 | 0,014 214 5096 | 0,014 201 4777 - - -
m 6,0 | 0,220 | 5252 | 11937 | 0,018 229 4246 | 0,018 215 3981 | 0,018 229 4246 | 0,018 215 3981 | 0,040 510 3185
% 8,0 | 0,278 | 4978 | 8952 | 0,023 220 3185 | 0,023 206 2986 | 0,023 220 3185 | 0,023 206 2986 | 0,050 478 2389
g 10,0 | 0,322 | 4612 7162 | 0,028 214 2548 | 0,028 201 2389 | 0,028 214 2548 | 0,028 201 2389 | 0,060 | 459 191
12,0 | 0,359 | 4285 | 5968 | 0,032 204 2123 | 0,032 191 1990 - - - - - - 0,070 | 446 1592
14,0 | 0,389 | 3980 5116 - - - - - - - - - - - - - - -
16,0 | 0,416 | 3724 | 4476 | 0,038 182 1592 | 0,038 170 1493 - - - - - - 0,070 334 1194
20,0 - - - 0,042 161 1274 | 0,042 150 1194 - - - - - - 0,080 | 306 955
m/min Vc=115 Vc=40 Vc=40 Vc=40 Vc=40 Ve=40
D fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fz . n
mm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm
E 2,0 | 0,022 805 18303 | 0,002 38 6369 | 0,002 38 6369 | 0,002 38 6369 | 0,002 38 6369 - - -
i 3,0 | 0,081 1977 | 12202 | 0,004 51 4246 | 0,004 51 4246 | 0,004 51 4246 | 0,004 51 4246 | 0,020 340 4246
§ 4,0 | 0,139 | 2544 | 9151 | 0,009 86 3185 | 0,009 86 3185 | 0,009 86 3185 | 0,009 86 3185 | 0,030 382 3185
= 50 | 0,184 | 2694 | 7321 | 0,014 107 2548 | 0,014 107 2548 | 0,014 107 2548 | 0,014 107 2548 - - -
% 6,0 | 0,220 | 2684 6101 0,018 115 2123 | 0,018 115 2123 | 0,018 115 2123 | 0,018 115 2123 | 0,040 | 340 2123
= 8,0 | 0,278 | 2544 | 4576 | 0,023 110 1592 | 0,023 110 1592 | 0,023 110 1592 | 0,023 110 1592 | 0,050 318 1592
= 10,0 | 0,322 | 2357 | 3661 | 0,028 107 1274 | 0,028 107 1274 | 0,028 107 1274 | 0,028 107 1274 | 0,060 306 1274
e 12,0 | 0,359 | 2190 3050 | 0,032 102 1062 | 0,032 102 1062 - - - - - - 0,070 297 1062
14,0 | 0,389 | 2034 2615 - - - - - - - - - - - - - - -
16,0 | 0,416 | 1903 | 2288 | 0,038 91 796 0,038 91 796 - - - - - - 0,070 223 796
20,0 - - - 0,042 80 637 0,042 80 637 - - - - - - 0,080 | 204 637
m/min Vc=75 Vc=40 Vc=40 Vc=40 Vc=40 Vc=80
D fz F n fz F n fz F n fz F n fz F n fz ) n
mm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm mm/z | mm/min rpm
2,0 | 0,022 525 11937 | 0,002 38 6369 | 0,002 38 6369 | 0,002 38 6369 | 0,002 38 6369 - - =
< 3,0 | 0,081 1289 | 7958 | 0,004 51 4246 | 0,004 51 4246 | 0,004 51 4246 | 0,004 51 4246 | 0,020 679 8493
g 4,0 | 0,139 | 1659 | 5968 | 0,009 86 3185 | 0,009 86 3185 | 0,009 86 3185 | 0,009 86 3185 | 0,030 764 6369
A 5,0 | 0,184 | 1757 | 4775 | 0,014 107 2548 | 0,014 107 2548 | 0,014 107 2548 | 0,014 107 2548 - - -
%’ 6,0 | 0,220 | 1751 3979 | 0,018 115 2123 | 0,018 115 2123 | 0,018 115 2123 | 0,018 115 2123 | 0,040 679 4246
T 8,0 | 0,278 | 1659 | 2984 | 0,023 110 1592 | 0,023 110 1592 | 0,023 110 1592 | 0,023 110 1592 | 0,050 637 3185
n 10,0 | 0,322 | 1537 | 2387 | 0,028 107 1274 | 0,028 107 1274 | 0,028 107 1274 | 0,028 107 1274 | 0,060 611 2548
12,0 | 0,359 | 1428 1989 | 0,032 102 1062 | 0,032 102 1062 - - - - - - 0,070 594 2123
14,0 | 0,389 | 1327 1705 - = = - - = = - - = = - - = =
16,0 | 0,416 | 1241 1492 | 0,038 91 796 0,038 91 796 - - - - - - 0,070 | 446 1592
20,0 - - - 0,042 80 637 0,042 80 637 - - - - - - 0,080 | 408 1274

Lange Serie: -15 % gegeniiber den Arbeitsparametern des entsprechenden normalen Serienwerkzeugs. / Long series: 15% less than the working parameters of the corresponding tool standard series.
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Legende / Legend

Anzahl Schneidkanten
Number of flutes

2 Schneiden 4 Schneiden
2 Flutes 4 Flutes
3 Schneiden 4 Schneiden
3 Flutes 4 Flutes

Qar ‘/M‘

4 Schneiden mit differenziertem Drallwinkel

rw‘ 3 Schneiden mit differenziertem Drallwinkel
of 4 Flutes with unequal helix

3 Flutes with unequal helix

Ll Sl

?r’v‘\g
n% 5
Hle

4 Schneiden 6 Schneiden
4 Flutes 6 Flutes
Art der Verarbeitung und Vorschubrichtung
Type of machining and feed direction
E Vorschubrichtung Rampenfrasen
: Feed direction — Ramp milling
@ Nutenfrasen 3D-Kopieren
Slotting 3D Copy milling
Seiten- und Stirnfrasen Fasen
L B2’ Sideand face millin Chamferin
g g
;7 Trochoidales Frasen é Helikale Interpolation
[ Trochoidal milling Helical interpolation
>
Aufnahme
Holders
[z B Aufnahme 6535 HA + 6535 HB es3sue Aufnahme 6535 HB
=@l 6535HA+6535HB holders =3  6535HB holder

gsasua Aufnahme 6535 HA
LB 6535 HA holder
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Legende / Legend

QR code zur PDF Version oder zur SILMAX Katalog-
vom Katalog: tbersicht:
Normen
Norms
6527L  Norm 6527 L 6528 6527K  Norm 6527 K 6528
6528 6527016528 Norm 6528  6527K 6528 Norm
65271 Norm 6527 L Sitmax  Norm Silmax
6527 L Norm MORM Silmax Norm
Frontgeometrie
Profile geometry

45°

45° Frontgeometrie

60

60° Frontgeometrie

45° Profile geometry 60° Profile geometry
90° 90° Frontgeometrie 90° 90° Frontgeometrie
90° Profile geometry 90° Profile geometry
C Geom. Vorderseite. Eckenradius U Halbkugelformige Frontgeometrie
r Corner radius prof. geom. Ball nose profile geometry
A38°  Helixwinkel Freischliff nach der Schneide
A40°  Helixangle . Neck relief

Materialien, Beschichtungen und Behandlungen

Materials, coatings and treatments

MG Hartmetallqualitat @ Balinit® Alcrona-Beschichtung
Co10 Hard metal quality f“acl:r;:: Balinit® Alcrona coating
X Super-Finish uncoatea Nicht beschichtet
X Superfinishing Uncoated
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