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Vision

Our vision is to be the world leader
in machine tool products, providing
our customers with high-quality and
creative solutions that will allow
their companies’ to prosper while

contributing to the local economy.

We will work closely with our
customers in order to provide
optimal products to meet their

company goals and needs.

We feel our passion for our
products is shared by our customers
because of the innovation, quality

and design found in each one.

HEIKENEI TOOLS &
INDUSTRIAL SOLUTIONS
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Mission
Statement

Heikenei Engineering Solutions
Company’s mission is to provide
first-class quality and innovative
machine tools and services in
response to our customers’ needs.
As well to continuously improve in
order to meet the ever-changing
needs of our customers.

Heikenei also values the
commitment, skills, attitude and
effort of its employees which is
essential for the success of the
company.

The organization believes that by
maintaining a healthy business
relationship with its customers,
suppliers, and employees it will
result in further growth, success
and future prosperity of the

organization..

HEIKENEI TOOLS &
INDUSTRIAL SOLUTIONS




Istanbul / TURKEY

Augusta, Antonina, Nova Roma, Byzantion, Byzantium, Constantinople and finally Istanbul...
These exciting names reminds the mysterious and enchanting past of the city. Istanbul can be
considered as the combination of the old and modern city, as well as Islamic and Mediterranean
mixture of cultures in a captivating atmosphere. There are only few cities in the world that can be
so delightful to experience and enjoy as Istanbul.

A quick look at Istanbul’s features more than 8, 500 years of history, capital of 3 glorious empires,
the Roman, Byzantine and Ottoman Empires, a magical composition of two continents, two
Worlds, the East and the West, Islamic and Mediterranean mixture of cultures in a captivating
atmosphere, population of more than 15 million, one of world’s main air traffic hubs with 2
international airports, 5th most visited city in the world, 2010 European Capital of Culture,
2012 European Capital of Sport, one of world’s leading congress destination, connecting 2
continents; Europe and Asia, more than 75 museums, more than 100 lively shopping malls, and
4 historic bazaars, 5 imperial palaces, and many summer palaces, pavilions and mansions,
huge transportation network of metro, subway, tram, buses, ferries, sea-buses, etc, 4 seasons
throughout the year.

Istanbul is a magical composition of two continents. And especially the Bosphorus, Istanbul Strait
will cheer up your hearts. Aside from being the largest and most popular city of Turkey, Istanbul
is also the biggest cultural and financial center of Turkey.

Istanbul is considered to be the bridge that links Asia with Europe from a cultural and geographical
standpoint.

Istanbul is located partly in Asia and the other part in Europe. Its geographical position as well
as its rich history are responsible for a fascinating melting pot of cultures. Tourists are flocking to
experience this magical city full of contrasts for themselves, making it the 5th most popular tourist
destination in the world.



Istanbul offers an unforgettable experience for its travelers, with its colorful daily city life and
dynamic nightlife. The beautiful silhouette of the city combines historical sites and monuments
such as Roman aqueducts, Byzantine churches, Venetian towers, Ottoman palaces from the
Byzantine, Ottoman and Turkish periods.

And the skyline covers monumental minarets with skyscrapers and plazas. And especially the
Historical Peninsula and the Bosphorus will make you deeply fall in love with the city.

Istanbul is also one of the most lively metropolises in the world (having more than 15 million
residents) that offers variety of intercontinental events, international film, music and theater
festivals, international biennials, and more than 80 museums and many art galleries showcase
all the culture, arts and history; including painting, sculpture, photography and more.

As for eating out and gastronomy, it means that you are one step away from tasting the delicious
meals of the Turkish cuisine, from spicy and hot Anatolian and Aegean dishes freshly cooked with
olive oil. Istanbul offers wide range of Turkish cuisine at the variety of well established, good and
luxury Istanbul restaurants.

HEIKENEI TOOLS &
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BLITZ
<52 HRC

SOLID CARBIDE

END MILLS

STUBBY
<52 HRC

SOLID CARBIDE BALL

NOSE END MILLS

RIPPLE
<52 HRC

SOLID CARBIDE

END MILLS

10

QUADRA INOX
<52 HRC

SOLID CARBIDE

END MILLS

13

OPTIMO
<52 HRC

SOLID CARBIDE

END MILLS

16

SOLID CARBIDE CUTTING TOOLS

BLITZ
<52 HRC

SOLID CARBIDE BALL
NOSE END MILLS

BLITZ LONG
<52 HRC

SOLID CARBIDE
END MILLS

RIPPLE INOX
<52 HRC

SOLID CARBIDE
END MILLS

PENTA
<52 HRC

SOLID CARBIDE
END MILLS

14

OPTIMO INOX
<52 HRC

SOLID CARBIDE
END MILLS

17

PENTA INOX
<52 HRC

SOLID CARBIDE
END MILLS

15

heikenei.com

STUBBY
<52 HRC

SOLID CARBIDE
END MILLS

BLITZ BALL

NOSE LONG
<52 HRC

SOLID CARBIDE BALL
NOSE END MILLS

QUADRA
<52 HRC

SOLID CARBIDE
END MILLS

12

SLANT
<52 HRC

SOLID CARBIDE
END MILLS



SOLID CARBIDE CUTTING TOOLS

STABLE
<52 HRC

SOLID CARBIDE

ROUGHING END MILLS

19

DURAFIN
<52 HRC

SOLID CARBIDE

FINISHING END MILLS

22

DURAFIN
INOX LONG

SOLID CARBIDE
FINISHING END MILLS

APEX
<52 HRC

END MILLS

PICO LONG
<52 HRC

END MILLS

<52 HRC .

25

SOLID CARBIDE

28

SOLID CARBIDE

31

STEADY
<52 HRC

SOLID CARBIDE
ROUGHING END MILLS

DURAFIN LONG
<52 HRC

SOLID CARBIDE
FINISHING END MILLS

DURAFIN HARD
52-68 HRC

SOLID CARBIDE
FINISHING END MILLS

MULTIWAY
<52 HRC

SOLID CARBIDE
END MILLS

29

PICO BALL
<52 HRC

SOLID CARBIDE BALL
NOSE END MILLS

32

HEIKENEI

wir produgieren indusielle Gosungen

RUGGED
<52 HRC

SOLID CARBIDE
ROUGHING END MILLS

21

DURAFIN INOX
<52 HRC

SOLID CARBIDE
FINISHING END MILLS

24

DURAFIN
HARD LONG

52-68 HRC

SOLID CARBIDE
FINISHING END MILLS

27

PICO
<52 HRC

SOLID CARBIDE
END MILLS

30

PICO BALL LONG
<52 HRC

SOLID CARBIDE BALL
NOSE END MILLS

33

Xi



SOLID CARBIDE CUTTING TOOLS heikenei.com

1
PICO CORNER | PICO CORNER | COMPACT
<52 HRC LONG <52 HRC
SOLID CARBIDE <52 HRC . SOLID CARBIDE

END MILLS WITH END MILLS
SOLID CARBIDE
CORNER RADIUS END MILLS WITH

CORNER RADIUS

34 : 35 36
1 1
COMPACT LONG | COMPACT | COMPACT BALL
<52 HRC BALL NOSE NOSE LONG
SOLID CARBIDE - <62 HRC <52 HRC
] ]

END MILLS SOLID CARBIDE BALL SOLID CARBIDE BALL
| NOSE END MILLS | NOSE END MILLS
| |
| |

37 38 39
1 1
COMPACT CORNER | COMPACT | MEDIO
<52 HRC CORNER lgNGC SOLID CARBIDE
SOLID CARBIDE - <52 HR ' END MILLS
END MILLS WITH ' :
CORNER RADIUS | Ei%ﬁ,ﬁéw,?,ﬁ I
. CORNER RADIUS
I I
| |
40 a1 42
MEDIO LONG ; MEDIO BALL NOSE ; MEDIO BALL
SOLID CARBIDE SOLID CARBIDE BALL NOSE LONG
END MILLS - NOSE END MILLS - SOLID CARBIDE BALL
| I NOSE END MILLS
| |
| |
43 A4, 45
MEDIO CORNER ; MEDIO CORNER ; | ALUMIN
SOLID CARBIDE LONG ¥ <52 HRC
CORNER RADILS | SOLID CARBIDE | S D MILLS

| CORNER RADIUS |

| |

| |
a7 48

46




SOLID CARBIDE CUTTING TOOLS

ALUMIN LONG
<52 HRC

SOLID CARBIDE

END MILLS

49

Yr’ ALUMIN CORNER
<52 HRC

} END MILLS WITH
CORNER RADIUS

DURAMINI LONG
52-68 HRC

SOLID CARBIDE 1

END MILLS

55

TOROID
<52 HRC

SOLID CARBIDE

END MILLS WITH
CORNER RADIUS

61

\ SOLID CARBIDE

'S

DURAMINI
CORNER
52-68 HRC |
SOLID CARBIDE
END MILLS WITH
CORNER RADIUS -
58

W ALUMIN BALL

NOSE
<52 HRC

SOLID CARBIDE BALL
NOSE END MILLS

ALUMIN CORNER
LONG
<52 HRC

SOLID CARBIDE
END MILLS WITH
CORNER RADIUS

53

DURAMINI
BALL NOSE
52-68 HRC

SOLID CARBIDE BALL
NOSE END MILLS
56

DURAMINI
CORNER LONG

52-68 HRC

SOLID CARBIDE
END MILLS WITH
CORNER RADIUS

59

EDGER RADIUS
<52 HRC

SOLID CARBIDE
END MILLS WITH

CORNER RADIUS

62

|

|
I
=1

HEIKENEI

wir produgieren indusielle Gosungen

ALUMIN BALL

NOSE LONG
<52 HRC

SOLID CARBIDE BALL
NOSE END MILLS

51

DURAMINI
52-68 HRC

SOLID CARBIDE
END MILLS

54

DURAMINI BALL
NOSE LONG

52-68 HRC

SOLID CARBIDE BALL
NOSE END MILLS

57

ORBITCUT 270°
<52 HRC

SOLID CARBIDE BALL
NOSE END MILLS

60

EDGER RADIUS

LONG
<52 HRC

SOLID CARBIDE
END MILLS WITH
CORNER RADIUS

63

xiii



SOLID CARBIDE CUTTING TOOLS

|
I
3

xiy

MOLDWAY
<52 HRC

SOLID CARBIDE

END MILLS

64

MOLDWAY BALL
NOSE LONG

<52 HRC .

SOLID CARBIDE BALL
NOSE END MILLS

67

POWBALL
BALL NOSE

<52 HRC .

SOLID CARBIDE BALL
NOSE END MILLS

70

HARDNOSE
BALL NOSE

52-68 HRC |

SOLID CARBIDE BALL
NOSE END MILLS

73

CASTHARD
52-68 HRC

SOLID CARBIDE |

END MILLS

76

MOLDWAY LONG
<52 HRC

SOLID CARBIDE
END MILLS

MOLDWAY

CORNER
<52 HRC

SOLID CARBIDE
END MILLS WITH
CORNER RADIUS

BALLER BALL NOSE
<52 HRC

SOLID CARBIDE BALL
NOSE END MILLS

71

SOLIDO
52-68 HRC

SOLID CARBIDE
END MILLS

CASTHARD LONG
52-68 HRC

SOLID CARBIDE
END MILLS

77
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MOLDWAY

BALL NOSE
<52 HRC

SOLID CARBIDE BALL
NOSE END MILLS

66

MOLDWAY

CORNER LONG
<52 HRC

SOLID CARBIDE
END MILLS WITH
CORNER RADIUS

69

POWHARD
BALL NOSE

52-68 HRC

SOLID CARBIDE BALL
NOSE END MILLS

72

SOLIDO BALL
NOSE

52-68 HRC

SOLID CARBIDE BALL
NOSE END MILLS

75

CASTHARD
BALL NOSE

52-68 HRC

SOLID CARBIDE BALL
NOSE END MILLS

78



CASTHARD BALL
NOSE LONG

52-68 HRC |

SOLID CARBIDE BALL
NOSE END MILLS

79

ALUMAX
SOLID CARBIDE

END MILLS

82

FOREST
SOLID CARBIDE

WOOD END MILLS -

85

ALUCAST LONG
SOLID CARBIDE

END MILLS

ALUCAST CORNER
SOLID CARBIDE

END MILLS WITH

CORNER RADIUS

91

SOLID CARBIDE CUTTING TOOLS

CASTHARD
CORNER

52-68 HRC

SOLID CARBIDE
END MILLS WITH
CORNER RADIUS

80

FLEXI

SOLID CARBIDE
END MILLS

83

ALUMAX

SOLID CARBIDE
END MILLS

86

ALUCAST
BALL NOSE

SOLID CARBIDE BALL
NOSE END MILLS

89

ALUCAST
CORNER LONG

SOLID CARBIDE
END MILLS WITH
CORNER RADIUS

92

HEIKENEI

wir produgieren industrietle Gasungen.

CASTHARD
CORNER LONG

52-68 HRC

SOLID CARBIDE
END MILLS WITH
CORNER RADIUS

TIMBER

SOLID CARBIDE
ROUGHING END
MILLS FOR WOOD

84

ALUCAST

SOLID CARBIDE
END MILLS

87

ALUCAST BALL
NOSE LONG

SOLID CARBIDE BALL
NOSE END MILLS

90

TAPER
<52 HRC

SOLID CARBIDE
CONICAL END MILLS

93

Xy



SOLID CARBIDE CUTTING TOOLS

1
TAPER

<52 HRC

SOLID CARBIDE

CONICAL END MIILLS

924

CENTRIC
SOLID CARBIDE

CENTER DRILLS

97

BLITZ DRILL 3D
SOLID CARBIDE 3D DRILLS

ZENKER

SOLID CARBIDE ZENKER

106

XVi

NC
SOLID CARBIDE DRILLS
100

TAPER
<52 HRC

SOLID CARBIDE CONICAL
BALL NOSE END MILLS

ﬂ 95

PANTOCUT

SOLID CARBIDE
PANTOGRAPH

l“ 98

EQUALDEX
SOLID CARBIDE DRILLS

101

BLITZ DRILL 5D
SOLID CARBIDE 5D DRILLS

104

BLITZ REAMER
SOLID CARBIDE REAMER

107

|

|

B

|
|
|
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TAPER
<52 HRC

SOLID CARBIDE CONICAL
BALL NOSE END MILLS

NCX
SOLID CARBIDE DRILLS

99

EQUALDEX LONG

SOLID CARBIDE
DRILLS LONG

102

BLITZ DRILL 7D
SOLID CARBIDE 7D DRILLS

105

BLITZ REAMER
LONG

SOLID CARBIDE REAMER

108



SOLID CARBIDE CUTTING TOOLS

BLITZ
COUNTERSINK

COUNTERSINKER

ALU
SOLID CARBIDE TAPS

nz

CUTTERS

SOLID CARBIDE THREAD

MILLING CUTTERS

ns

SOLID CARBIDE

109

“ THREAD MILLING

m
b

CORNER
ROUNDING

SOLID CARBIDE CORNER
ROUNDING CUTTERS

110

ALU HARD
SOLID CARBIDE TAPS

HEIKENEI

wir produgieren industrietle Gasungen.

T-SLOTTING
END MILLS

SOLID CARBIDE T
SLOTTING END MILLS

SOLID CARBIDE
RODS
SOLID CARBIDE RODS

XVili



SOLID CARBIDE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALLFRASER
KARBUR FREZE

L1

: S 17

\

BLITZ

<52 HRC
1 30°
e en N6 _
FRASER Y ¥ MULTILAYER
N | 6528 ~
TYPE QUALITY DIAMETER NORM 4 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER COATED
Uncoated Coated Uncoated Coated
dies)y L2 L d2the)y  Z Code Code dies)y L2 L d2he)y  Z Code Code
2 6 40 2-3 2 4000800 4000810 12 26 83 12 3 4000600 4000610
3 8 40 3 2 4000820 4000830 13 26 83 13 3 4000620 4000630
4 1 50 4 2 4000840 4000850 14 26 83 14 3 4000640 4000650
5 13 50 5 2 4000860 4000870 15 32 92 15 3 4000660 4000670
6 13 57 6 2 4000880 4000890 16 32 92 16 3 4000680 4000690
7 16 60 7 2 4000900 4000910 18 32 92 18 3 4000700 4000710
8 19 63 8 2 4000920 4000930 20 38 104 20 3 4000720 4000730
9 19 67 9 2 4000940 4000950 22 38 104 22 3 4000740 4000750
10 22 72 10 2 4000960 4000970 24 40 110 24 3 4000760 4000770
1 26 83 1 2 4000980 4000990 25 40 110 25 3 4000780 4000790
12 26 83 12 2 4001000 4001010 2 6 40 2-3 4 4000000 4000010
13 26 83 13 2 4001020 4001030 3 8 40 3 4 4000020 4000030
14 26 83 14 2 4001040 4001050 4 1 50 4 4 4000040 4000050
15 32 92 15 2 4001060 4001070 5 13 50 5 4 4000060 4000070
16 32 92 16 2 4001080 4001090 6 13 57 6 4 4000080 4000090
18 32 92 18 2 4001100 4001110 7 16 60 7 4 4000100 4000110
20 38 104 20 2 4001120 4001130 8 19 63 8 4 4000120 4000130
22 38 104 22 2 4001140 4001150 9 19 67 9 4 4000140 4000150
24 40 10 24 2 4001160 4001170 10 22 72 10 4 4000160 4000170
25 40 10 25 2 4001180 4001190 1 26 83 1 4 4000180 4000190
2 6 40 2-3 3 4000400 4000410 12 26 83 12 4 4000200 4000210
3 8 40 3 3 4000420 4000430 13 26 83 13 4 4000220 4000230
4 1 50 4 3 4000440 4000450 14 26 83 14 4 4000240 4000250
5 13 50 5 3 4000460 4000470 15 32 92 15 4 4000260 4000270
6 13 57 6 3 4000480 4000490 16 32 92 16 4 4000280 4000290
7 16 60 7 3 4000500 4000510 18 32 92 18 4 4000300 4000310
8 19 63 8 3 4000520 4000530 20 38 104 20 4 4000320 4000330
9 19 67 9 3 4000540 4000550 22 38 104 22 4 4000340 4000350
10 22 72 10 3 4000560 4000570 24 40 110 24 4 4000360 4000370
1 26 83 1 3 4000580 4000590 25 40 110 25 4 4000380 4000390
I
P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
R
jz Ve xi0.8
1.0050-2 "1 5864" 1.4405 0.6035 3.2151 "2.1247 37035 1.3255
1.0060-2 16580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
1.0070-2 17225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 13333
Op=d1x0,5
Ve =100 m/dk. Ve =75 m/dk. Ve = 55 m/dk. Ve =120 m/dk. Ve = 300 m/dk. Ve =190 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve = 50 m/dk.
di ap ae fz n \% fz n Vi fz n \% fz n \% fz n Vf fz n \% fz n \% fz n \%
2 10 10 0.012 15925 190XZ 0.014 11942 170xZ 0.013 8757 T5xZ 0.031 19107 590xZ 0.023 47770 TI00xZ 0.026 30255 785xZ 0,008 7960 65xZ 0,007 7960 55 xZ
3 15 15 0.018 10616 190xZ 0.021 7962 170xZ 0.020 5838 T115xZ 0.046 12738 590xZ 0.035 31846 1100xZ 0.039 20170 785xZ 0,012 5306 65xZ 0,010 5306 55xZ
4 20 20 0024 7962 190xZ 0.028 5971 170xZ 0.026 4379 N5xZ 0.062 9554 590xZ 0.046 23885 1100xZ 0.052 15127 785xZ 0,016 3980 65xZ 0,014 3980 55xZ
5 25 25 0030 6370 190xZ 0.036 4777 170xZ 0.033 3503 15xZ 0.077 7643 590xZ 0.058 19108 1100xZ 0.065 12102 785xZ 0,020 3184 65xZ 0,017 3184 55xZ
6 3.0 30 0036 5308 190xZ 0.043 3980 170xZ 0.039 2919 15xZ 0.093 6369 590xZ 0.069 15923 1100xZ 0.078 10085 785xZ 0,025 2653 65xZ 0,020 2653 55xZ
8 40 40 0048 3981 190xZ 0.057 2985 170xZ 0.053 2189 15xZ 0123 4777 590xZ 0.092 11942 1100xZ 004 7564 785xZ 0,033 1990 65xZ 0,028 1990 55xZ
10 50 50 0060 3185 190xZ 0.071 2388 170xZ 0.066 1751 15xZ 0154 3821 590xZ 0115 9554 1100xZ 0130 6051 785xZ 0,041 1592 65xZ 0,035 1592 55xZ
12 6.0 60 0072 2654 190xZ 0.085 1990 170xZ 0.079 1460 15xZ 0185 3185 590xZ 0.138 7962 100xZ 0156 5042 785xZ 0,049 1327 65xZ 0,041 1327 55xZ
14 70 70 0.083 2275 190xZ 0100 1706 170xZ 0.092 1251 T5xZ 0.216 2730 590xZ 0161 6824 TI00xZ 0182 4322 785xZ 0,057 W37 65xZ 0,048 137 55xZ
16 8.0 80 0095 1990 190xZ 0114 1493 170xZ 0105 1095 15xZ 0.247 2388 590xZ 0184 5971 1100xZ 0.207 3782 785xZ 0,065 995 65xZ 0,055 995 55xZ
18 90 90 0108 1760 190xZ ON8 1327 170xZ OMN8 973 T5xZ 0.278 2123 590xZ 0.207 5308 TI0OxZ 0.233 3362 785xZ 0,073 885 65xZ 0,062 885 55xZ
20 10.0 10.0 0119 1592 190xZ 0131 1194 170xZ 0131 875 T115xZ 0.309 1910 590xZ 0.230 4777 TI00xZ 0.260 3025 785xZ 0,082 796 65xZ 0,069 796 55xZ
25 12.5 125 049 1274 190xZ 0164 955 170xZ 0164 700 T115xZ 0.386 1528 590xZ 0.288 3822 1100xZ 0.324 2420 785xZ 0,002 637 65xZ 0.086 637 55xZ




SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS
VOLLHARTMETALL RADIUSFRASER
KARBUR KURE FREZE

A~

BLITZ
<52 HRC

END MILL

FRASER

TYPE

dies) L2
2 6
3 8
4 n
5 13
6 13
7 16
8 19
9 19
10 22
n 26
12 26
13 26
14 26
15 32
16 32
18 32
20 38
22 38
24 40
25 40
2 o)
3 8
4 n
5 13
6 13
7 16
8 19
9 19
10 22
n 26
~2)
d Vex0.8
di
%)
e
di de
2 2
3 3
4 4
5 5
6 6
8 8
10 10
12 12
14 14
16 16
18 18
20 20
25 25

MG-10 )

L2

d2

D

IN

d1

HEIKENEI
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NN

D

6528
QUALITY DIAMETER NORM 4 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL
L dathey Z R Unct::gg;ed ng:;zd diesy L2 L dathey Z R
40 3 2 1 4002000 4002010 12 26 83 12 3 6
40 3 2 1,5 4002020 4002030 13 26 83 13 3 6,5
50 4 2 2 4002040 4002050 14 26 83 14 3 7
50 5 2 2,5 4002060 4002070 15 32 92 15 3 75
57 6 2 3 4002080 4002090 16 32 92 16 3 8
60 7 2 3,5 4002100 4002110 18 32 92 18 3 9
63 8 2 4 4002120 4002130 20 38 104 20 3 10
67 9 2 4,5 4002140 4002150 22 38 104 22 3 n
72 10 2 5 4002160 4002170 24 40 10 24 3 12
83 n 2 5,5 4002180 40021920 25 40 110 25 3 12,5
83 12 2 6 4002200 4002210 2 6 40 3 4 1
83 13 2 6,5 4002220 4002230 3 8 40 3 4 15
83 14 2 7 4002240 4002250 4 n 50 4 4 2
92 15 2 7,5 4002260 4002270 5 13 50 5 4 2,5
92 16 2 8 4002280 4002290 6 13 57 6 4 3
92 18 2 9 4002300 4002310 7 16 60 7 4 3,5
104 20 2 10 4002320 4002330 8 19 63 8 4 4
104 22 2 n 4002340 4002350 9 19 67 9 4 4,5
110 24 2 12 4002360 4002370 10 22 72 10 4 5
110 25 2 12,5 4002380 4002390 n 26 83 n 4 55
40 3 3 1 4001600 4001610 12 26 83 12 4 6
40 8 8 1,5 4001620 4001630 13 26 83 13 4 6,5
50 4 3 2 4001640 4001650 14 26 83 14 4 7
50 5 3 2,5 4001660 4001670 15 32 92 15 4 75
57 6 3 3 4001680 4001690 16 32 92 16 4 8
60 7 3 3,5 4001700 4001710 18 32 92 18 4 9
63 8 3 4 4001720 4001730 20 38 104 20 4 10
67 9 8 4,5 4001740 4001750 22 38 104 22 4 n
72 10 3 5 4001760 4001770 24 40 110 24 4 12
83 n 3 55 4001780 4001790 25 40 10 25 4 12,5
P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu
1.0050-2 15864 1.4405 0.6035 3.2151 21247
1.0060-2 16580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580
1.0070-2 17225 1.4505 0.8055 32382 2.0598
e V=110 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve=130 m/dk. Ve = 320 m/dk. Ve = 200 m/dk.
ap @ fz n Vi fz n Vi &z n Vi fz 0 Vi fz n VI £ on v
10 10 0.012 17500 210xZ 0.015 12740 190xZ 0.0013 9554 125xZ 0.030 20700 620xZ 0.022 50950 1120xZ 0.025 31850 800 xZ
15 15 0018 1666 210xZ 0.022 8492 190xZ 0.020 6369 125xZ 0.045 13800 620xZ 0.033 33966 1120xZ 0.038 21233 800 xZ
20 20 0024 8750 210xZ 0.030 6370 190xZ 0.026 4777 125xZ 0.060 10350 620xZ 0.044 25475 1120xZ 0.050 15925 800 xZ
25 25 0030 7000 210xZ 0.037 5100 190xZ 0.033 3822 125xZ 0.075 8280 620xZ 0.055 20380 1120xZ 0.063 12740 800 xZ
30 30 0036 5833 210xZ 0.045 4250 190xZ 0.039 3185 125xZ 0.090 6900 620xZ 0.066 16983 1120xZ 0.075 10616 800 xZ
40 40 0048 4375 210xZ 0.060 3185 190xZ 0.052 2389 125xZ 0122 5175 620xZ 0.077 12737 1120xZ 0100 7962 800 xZ
50 50 0060 3500 210xZ 0.075 2550 190xZ 0.065 191 125xZ 0150 4140 620xZ 0.088 10190 1120xZ 0.126 6370 800 xZ
60 60 0072 2916 210xZ 0.089 2123 190xZ 0.078 1592 125xZ 0.180 3450 620xZ 0132 8492 1120xZ 0151 5308 800 xZ
70 70 0084 2500 210xZ 0104 1820 190xZ 0.092 1365 125xZ 0.194 3204 620xZ 0154 7278 1120xZ 0176 4550 800 xZ
80 80 0096 2187 210xZ ON9 1592 190xZ 0105 194 125xZ 0.240 2587 620xZ 0.76 6369 1120xZ 0.201 3981 800 xZ
90 90 0108 1944 210xZ 0134 1415 190xZ 0118 1062 125xZ 0.270 2300 620xZ 0198 5661 1120xZ 0.226 3539 800 xZ
100 100 0120 1750 210xZ 0149 1275 190xZ 0131 955 125xZ 0.300 2070 620xZ 0.220 5095 1120xZ 0.251 3185 800 xZ
125 125 0150 1400 210xZ 0186 1020 190xZ 064 764 125xZ 0.370 1656 620xZ 0.275 4076 1120xZ 0.314 2548 800 xZ

RADIUS

Uncoated
Code
4001800
4001820
4001840
4001860
4001880
4001900
4001920
4001940
4001960
4001980
4001200
4001220
4001240
4001260
4001280
4001300
4001320
4001340
4001360
4001380
4001400
4001420
4001440
4001460
4001480
4001500
4001520
4001540
4001560
4001580

Titan

3.7035
3.7055
3.7065

Ve = 50 m/dk.

\%
65 xZ
65xZ
65xZ
65xZ
65xZ
65xZ
65xZ
65 xZ
65xZ
65xZ
65xZ
65xZ
65xZ

fz n
0.008 7960
0.012 5306
0.016 3980
0.020 3184
0.025 2653
0.033 1990
0.041 1592
0.049 1327
0.057 37
0.065 995
0.073 885
0.082 796
0.102 637

nACo
MULTILAYER

COATED

Coated
Code
4001810
4001830
4001850
4001870
4001890
4001910
4001930
4001950
4001970
4001990
4001210
4001230
4001250
4001270
4001290
4001310
4001330
4001350
4001370
4001390
4001410
4001430
4001450
4001470
4001490
4001510
4001530
4001550
4001570
4001590

<52 HRC

1.3255
1.3265
1.3333

Ve = 50 m/dk.

Vf
55 xZ
55 xZ
55 xZ
55 xZ
55 xZ
55 xZ
55 xZ
55 xZ
55 xZ
55 xZ
55 xZ

fz n
0.007 7960
0.010 5306
0.014 3980
0.017 3184
0.020 2653
0.028 1990
0.035 1592
0.041 1327
0.048 1135
0.055 995
0.062 885

0.069
0.086

796
637

55 xZ
55 xZ

5



SOLID CARBIDE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALLFRASER KURZ

KARBUR FREZE KISA

o
\ d2 #:
STUBBY
<52 HRC
N
ew | Mel I [mme | 4R |
TVPE QuALITY DIAMETER g NORM 4 FUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER CONTED
diesy L2 L d2hey Z Un(c::gg;ed Coated Code diesy L2 L d2he)y Z Uné:g;ed Coated Code
3 5 40 3 2 4002840 4002850 12 14 60 12 3 4002740 4002750
4 7 40 4 2 4002860 4002870 14 15 70 14 3 4002760 4002770
5 8 40 5 2 4002880 4002890 16 15 70 16 3 4002780 4002790
[¢) 8 40 6 2 4002900 4002910 18 15 70 18 3 4002800 4002810
8 10 45 8 2 4002920 4002930 20 15 70 20 3] 4002820 4002830
10 12 50 10 2 4002940 4002950 3 5 40 3 4 4002400 4002410
12 14 60 12 2 4002960 4002970 4 40 4 4 4002420 4002430
14 15 70 14 2 4002980 4002990 5 40 5 4 4002440 4002450
16 15 70 16 2 4003000 4003010 6 40 6 4 4002460 4002470
18 15 70 18 2 4003020 4003030 8 10 45 8 4 4002480 4002490
20 15 70 20 2 4003040 4003050 10 12 50 10 4 4002500 4002510
3 5 40 3 3 4002620 4002630 12 14 60 12 4 4002520 4002530
4 40 4 3 4002640 4002650 14 15 70 14 4 4002540 4002550
5 40 5 8 4002660 4002670 16 15 70 16 4 4002560 4002570
o) 40 6 3 4002680 4002690 18 15 70 18 4 4002580 4002590
8 10 45 8 3 4002700 4002710 20 15 70 20 4 4002600 4002610
10 12 50 10 3 4002720 4002730
P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL (oV) Titan <52 HRC
100502 15864 14405 06035 3.2151 21247 37035 13255
100602 16580 14460 0.7080 3.2373 2.0580 37055 13265
1.0070-2 17225 14505 0.8055 32382 2.0598 3.7065 13333
ferl :e:‘”i“ Vc=100 m/dk. Vc = 80 m/dk. Ve = 55 m/dk. V=120 m/dk. Ve = 300 m/dk. Ve =190 m/dk. Vc = 45 m/dk. Vc = 45 m/dk.
d ap e 2 n Vi £z n VE 2 o 0V & 0 0V 2 0 VE 2 0 VF & o VE fz2 o W
8] 1.5 1.5 0.015 10616 160XZ 0.015 8492 130XZ 0.020 5838 115XZ 0.043 12738 550XZ 0.036 31846 1150XZ 0.037 20170 755XZ 0.012 4777 55XZ 0.0 4777 50XZ
4 2.0 2.0 0.020 7962 160xZ 0.020 6370 130xZ 0.026 4379 115xZ 0.058 9554 550xZ 0.048 23885 1150xZ 0.050 15127 755xZ 0.015 3582 55xZ 0.014 3582 50xZ
5 2.5 2.5 0.025 6370 160xZ 0.025 5100 130xZ 0.033 3503 115xZ 0.072 7643 550xZ 0.060 19108 1150xZ 0.062 12102 755xZ 0.019 2866 55xZ 0.017 2866 50 xZ
6 30 30 0030 5308 160xZ 0.030 4250 130xZ 0.039 2919 15xZ 0.086 6369 550xZ 0.072 15923 1150<Z 0.075 10085 755xZ 0.023 2388 55xZ 0021 2388 50xZ
8 4.0 4.0 0.040 3981 160xZ 0.040 3185 130xZ 0.053 2189 115xZ 015 4777 550xZ 0.092 11942 1150xZ 0.100 7564 755xZ 0.031 1791 55xZ 0.028 1791 50xZ
10 5.0 50 0.050 3185 160xZ 0.050 2550 130xZ 0.066 1751 MN5xZ 0.44 3821 550xZ 0.120 9554 150xZ 0125 6051 755xZ 0.038 1433 55xZ 0.035 1433 50 xZ
12 6.0 6.0 0.060 2654 160xZ 0.060 2123 130xZ 0.079 1460 115xZ 0.173 3185 550xZ 0.144 7962 N50xZ 0.150 5042 755xZ 0.046 1194 55xZ 0.042 1194 50 xZ
14 7.0 7.0 0.070 2275 160xZ 0.070 1820 130xZ 0.092 1251 15xZ 0.202 2730 550xZ 0.168 6824 150xZ 0.75 4322 755xZ 0.054 1024 55xZ 0.049 1024 50xZ
16 8.0 8.0 0.080 1990 160xZ 0.080 1592 130xZ 0.105 1095 115xZ 0.230 2388 550xZ 0.193 5971 1150xZ 0.200 3782 755xZ 0.062 896 55xZ 0.056 896 50xZ
18 9.0 9.0 0.090 1760 160xZ 0.090 1415 130xZ 0.118 973 N5xZ 0.259 2123 550xZ 0.217 5308 150xZ 0.225 3362 755xZ 0.070 796 55xZ 0.063 796 50xZ
20 10.0 10.0 0.100 1592 160xZ 0.100 1275 130xZ 0.131 875 1N5xZ 0.288 1910 550xZ 0.241 4777 150xZ 0.250 3025 755xZ 0.078 716 55xZ 0.070 716 50xZ
25 125 125 0130 1274 160xZ 0130 1020 130xZ 0164 700 15xZ 0360 1528 550xZ 0300 3822 150xZ 0.312 2420 755xZ 0086 573 55xZ 0087 573 50xZ



HEIKENEI

SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS
VOLLHARTMETALL RADIUSFRASER KURZ

wir produgieren indusielle Gosungen

KARBUR KURE FREZE KISA

o3 =
4 r U
STUBB
<52 HRC
e | MG-10 L D
TYPE QUALITY DIAMETER NORM 4 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS COATED
diew Lo L dihe z R Unogted - Coated g L dahe oz R Ungosted  Coafed
3 5 40 3 2 15 4003500 4003510 12 14 60 12 3 6 4003400 4003410
4 7 40 4 2 2 4003520 4003530 14 15 70 14 3 7 4003420 4003430
5 8 40 5 2 25 4003540 4003550 16 15 70 16 3 8 4003440 4003450
6 8 40 6 2 3 4003560 4003570 18 15 70 18 3 9 4003460 4003470
8 10 45 8 2 4 4003580 4003590 20 15 70 20 3 10 4003480 4003490
10 12 50 10 2 5 4003600 4003610 3 40 3 4 15 4003060 4003070
12 14 60 12 2 6 4003620 4003630 4 40 4 4 2 4003080 4003090
14 15 70 14 2 7 4003640 4003650 5 40 5 4 25 4003100 4003110
16 15 70 16 2 8 4003660 4003670 6 8 40 ¢ 4 3 4003120 4003130
18 15 70 18 2 9 4003680 4003690 8 10 45 8 4 4 4003140 4003150
20 15 70 20 2 10 4003700 4003710 10 1250 10 4 5 4003160 4003170
3 5 40 3 3 1,5 4003280 4003290 12 14 60 12 4 6 4003180 4003190
4 40 4 3 2 4003300 4003310 14 15 70 14 4 7 4003200 4003210
S5 40 5 3 25 4003320 4003330 16 15 70 16 4 8 4003220 4003230
6 40 6 3 3 4003340 4003350 18 15 70 18 4 9 4003240 4003250
8 10 45 8 3 4 4003360 4003370 20 15 70 20 4 10 4003260 4003270
10 12 50 10 3 5 4003380 4003390
P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 1.3255
1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
1.0070-2 1.7225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
Ve=110 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve=130 m/dk. Ve = 320 m/dk. Ve = 200 m/dk. Ve =50 m/dk. Ve = 50 m/dk.
di de ap ae fz n Vf fz n Vi fz n Vf fz n \% fz n Vi fz n Vf fz n G fz n Vf
2 2 1.0 1.0 0.012 17500 210xZ 0.015 12740 190xZ 0.0013 9554 125xZ 0.030 20700 620xZ 0.022 50950 1120xZ 0.025 31850 800 xZ 0.008 7960 65xZ 0.007 7960 55xZ
3 3 1.5 15 0.018 11666 210xZ 0.022 8492 190xZ 0.020 6369 125xZ 0.045 13800 620xZ 0.033 33966 1120xZ 0.038 21233 800 xZ 0.012 5306 65xZ 0.010 5306 55xZ
4 4 2.0 2.0 0.024 8750 210xZ 0.030 6370 190xZ 0.026 4777 125xZ 0.060 10350 620xZ 0.044 25475 1120xZ 0.050 15925 800 xZ 0.016 3980 65xZ 0.014 3980 55xZ
5 5 2.5 2.5 0.030 7000 210xZ 0.037 5100 190xZ 0.033 3822 125xZ 0.075 8280 620xZ 0.055 20380 1120xZ 0.063 12740 800 xZ 0.020 3184 65xZ 0.017 3184 55xZ
6 6 3.0 3.0 0.036 5833 210xZ 0.045 4250 190xZ 0.039 3185 125xZ 0.090 6900 620xZ 0.066 16983 1120xZ 0.075 10616 800 xZ 0.025 2653 65xZ 0.020 2653 55xZ
8 8 4.0 4.0 0.048 4375 210xZ 0.060 3185 190xZ 0.052 2389 125xZ 0.122 5175 620xZ 0.077 12737 1120xZ 0.100 7962 800xZ 0.033 1990 65xZ 0.028 1990 55xZ
10 10 5.0 50 0.060 3500 210xZ 0.075 2550 190xZ 0.065 1911 125xZ 0.150 4140 620xZ 0.088 10190 1120xZ 0.126 6370 800xZ 0.041 1592 65xZ 0.035 1592 55xZ
12 12 6.0 6.0 0.072 2916 210xZ 0.089 2123 190xZ 0.078 1592 125xZ 0.180 3450 620xZ 0.132 8492 1120xZ 0.151 5308 800 xZ 0.049 1327 65xZ 0.041 1327 55xZ
14 14 7.0 70  0.084 2500 210xZ 0.104 1820 190xZ 0.092 1365 125xZ 0.194 3204 620xZ 0.154 7278 120xZ 0.176 4550 800xZ 0.057 137 65xZ 0.048 135 55xZ
16 16 8.0 8.0 0.096 2187 210xZ 0119 1592 190xZ 0.105 194 125xZ 0.240 2587 620xZ 0.176 6369 N20xZ 0.201 3981 800xZ 0.065 995 65xZ 0.055 995 55xZ
18 18 9.0 9.0 0108 1944 210xZ 0.134 1415 190xZ 0.18 1062 125xZ 0.270 2300 620xZ 0.198 5661 1120xZ 0.226 3539 800xZ 0.073 885 65xZ 0.062 885 55xZ
20 20 10.0 10.0 0120 1750 210xZ 0.149 1275 190xZ 0.131 955 125xZ 0.300 2070 620xZ 0.220 5095 1120xZ 0.251 3185 800xZ 0.082 796 65xZ 0.069 796 55xZ
25) 25 1225, 125 0150 1400 210xZ 0.186 1020 190xZ 0.164 764 125xZ 0.370 1656 620xZ 0.275 4076 N20xZ 0.314 2548 800xZ 0.102 637 65xZ 0.086 637 55xZ



SOLID CARBIDE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALLFRASER LANG
KARBUR FREZE UZUN

#’l

BLITZ LONG

<52 HRC
N
ew | Mel I [mme | 4R |
TYPE QuALITY DIAMETER g NORM 4 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER COATED
die Lo L dahe z Uncogted  Coated diew Lo L dihe z Uncogted  Coated
3 16 65 3 4 4003720 4003730
4 18 65 4 4 4003740 4003750 8 40 130 8 4 4004040 4004050
5 20 65 5 4 4003760 4003770 10 50 130 10 4 4004060 4004070
6 24 68 6 4 4003780 4003790 12 50 130 12 4 4004080 4004090
8 38 88 8 4 4003800 4003810 14 50 130 14 4 4004100 4004110
16 60 130 16 4 4004120 4004130
3 20 100 3 4 4003820 4003830 18 60 130 18 4 4004140 4004150
4 26 100 4 4 4003840 4003850 20 60 130 20 4 4004160 4004170
5 26 100 5 4 4003860 4003870
6 40 100 6 4 4003880 4003890 10 65 165 10 4 4004180 4004190
8 45 100 8 4 4003900 4003910 12 65 165 12 4 4004200 4004210
10 45 100 10 4 4003920 4003930 14 65 165 14 4 4004220 4004230
12 45 100 12 4 4003940 4003950 16 75 165 16 4 4004240 4004250
14 45 100 14 4 4003960 4003970 18 75 165 18 4 4004260 4004270
16 45 100 16 4 4003980 4003990 20 75 165 20 4 4004280 4004290
18 45 100 18 4 4004000 4004010 25 75 165 25 4 4004300 4004310
20 45 104 20 4 4004020 4004030
L[ 4 P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan < 52 HRC
? /|
% % 100602 T a0 Védo 07080 37373 20580 37055 3265
o 1.0070-2 17225 14505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 13333
gont ot eos Ve=100 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve = 55 m/dk. Ve= 120 m/dk. Ve = 300 m/dk. Ve =190 m/dk. Ve = 45 m/dk. Ve = 45 m/dk.
di ap ae fz 0 Vf fz 0 0V £z n 0V fz n  VF £z n  VE £z o0 Vi fz a2 on VE
3 15 15 0015 10616 160XZ 0.015 8492 130XZ 0.020 5838 115XZ 0.043 12738 550XZ 0.036 31846 1150XZ 0.037 20170 755XZ 0.012 4777 55XZ 0.1 4777 50XZ
4 20 20 0020 7962 160xZ 0.020 6370 130xZ 0.026 4379 115xZ 0.058 9554 550xZ 0.048 23885 1150xZ 0.050 15127 755xZ 0.015 3582 55xZ 0.014 3582 50xZ
5 25 25 0025 6370 160xZ 0.025 5100 130xZ 0.033 3503 115xZ 0.072 7643 550xZ 0.060 19108 T150xZ 0.062 12102 755xZ 0.019 2866 55xZ 0.017 2866 50xZ
6 3.0 30 0030 5308 160xZ 0.030 4250 130xZ 0.039 2919 115xZ 0.086 6369 550xZ 0.072 15923 1150xZ 0.075 10085 755xZ 0.023 2388 55xZ 0.021 2388 50xZ
8 4.0 40 0040 3981 160xZ 0.040 3185 130xZ 0.053 2189 N5xZ 0115 4777 550xZ 0.092 11942 1150xZ 000 7564 755xZ 0.031 1791 55xZ 0.028 1791 50 xZ
10 50 50 0050 3185 160xZ 0.050 2550 130xZ 0.066 1751 115xZ 0144 3821 550xZ 0120 9554 1150xZ 0.125 6051 755xZ 0.038 1433 55xZ 0.035 1433 50xZ
12 60 60 0060 2654 160xZ 0.060 2123 130xZ 0.079 1460 15xZ 0173 3185 550xZ 044 7962 TI50xZ 0150 5042 755xZ 0.046 1194 55xZ 0.042 1194 50xZ
14 70 70 0.070 2275 160xZ 0.070 1820 130xZ 0.092 1251 T5xZ 0.202 2730 550xZ 0168 6824 NS0xZ 0175 4322 755xZ 0.054 1024 55xZ 0.049 1024 50 xZ
16 8.0 80 0080 1990 160xZ 0.080 1592 130xZ 0105 1095 115xZ 0.230 2388 550xZ 0.93 5971 T150xZ 0.200 3782 755xZ 0.062 896 55xZ 0.056 896 50xZ
18 90 90 0090 1760 160xZ 0.090 1415 130xZ ON8 973 T5xZ 0259 2123 550xZ 0.217 5308 N50xZ 0.225 3362 755xZ 0.070 796 55xZ 0.063 796 50xZ
20 10.0 100 0100 1592 160xZ 000 1275 130xZ 0131 875 15xZ 0.288 1910 550xZ 0.241 4777 150xZ 0.250 3025 755xZ 0.078 716 55xZ 0.070 716 50xZ
25 12.5 125 0130 1274 160xZ 0130 1020 130xZ 0164 700 15xZ 0360 1528 550xZ 0.300 3822 N150xZ 0.312 2420 755xZ 0.086 573 55xZ 0.087 573 50 xZ




SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS w
VOLLHARTMETALL RADIUSFRASER LANG i
KARBUR KURE FREZE UZUN

—asm=— —
— : = j

BLITZ BALL NOSE LONG
<52 HRC

END MILL B\ HEIKENEI R nACo
FRASER MG-10 a SPECIAL % R )

TYPE QUALITY DIAMETER NORM 4 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS COATED

NN

\

Uncoated Coated Uncoated Coated

diesy L2 L d2they Z R Code Code diesy L2 L d2they Z R Code Code
3 16 65 3 4 15 4004320 4004330 8 40 130 8 4 4 4004640 4004650
4 18 65 4 4 2 4004340 4004350 10 50 130 10 4 5 4004660 4004670
5 20 65 5 4 2,5 4004360 4004370 12 50 130 12 4 6 4004680 4004690
6 24 68 b 4 3 4004380 4004390 14 50 130 14 4 7 4004700 4004710
8 38 88 8 4 4 4004400 4004410 16 60 130 16 4 8 4004720 4004730
18 60 130 18 4 9 4004740 4004750
3 20 100 3 4 15 4004420 4004430 20 60 130 20 4 10 4004760 4004770
4 26 100 4 4 2 4004440 4004450
5 26 100 5 4 2,5 4004460 4004470 10 65 165 10 4 5 4004780 4004790
6 40 100 6 4 3 4004480 4004490 12 65 165 12 4 6 4004800 4004810
8 45 100 8 4 4 4004500 4004510 14 65 165 14 4 7 4004820 4004830
10 45 100 10 4 5 4004520 4004530 16 75 165 16 4 8 4004840 4004850
12 45 100 12 4 6 4004540 4004550 18 75 165 18 4 9 4004860 4004870
14 45 100 14 4 7 4004560 4004570 20 75 165 20 4 10 4004880 4004890
16 45 100 16 4 8 4004580 4004590 25 75 165 25 4 12,5 4004900 4004910
18 45 100 18 4 9 4004600 4004610
20 45 104 20 4 10 4004620 4004630
s P (20-30 Hro) P (30-40 Hr) M GG AL cu Titan <52 HRC
5 1.0050-2 15864 14405 0.6035 3.2151 21247 37035 13255
100602 16580 14460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 13265
gé; 10070-2 17225 14505 0.8055 32382 2.0598 3.7065 13333
ik N V=100 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve = 55 m/dk. Ve= 120 m/dk. Ve = 300 m/dk. Ve =190 m/dk. Ve = 45 m/dk. Ve = 45 m/dk.
di de o e fz 0 Vi £z n 0V fz n Vi £z o VF 2 o Vi fz an VI £z n VI fz o W
3 3 15 15 0017 10616 180xZ 0,018 8492 150<Z 0,021 5838 125xZ 0,051 12738 650 xZ 0,039 31846 1240xZ 0,043 20170 875xZ 0,014 4777 65xZ 0012 4777 55xZ
4 4 20 20 0023 7962 180xZ 0,024 6370 150xZ 0,028 4379 125:Z 0,068 9554 650 xZ 0,052 23885 1240xZ 0,058 15127 875xZ 0,018 3582 65xZ 0,015 3582 55xZ
5 5 25 25 0028 6370 180xZ 0,029 5100 150xZ 0,035 3503 125xZ 0,085 7643 650 xZ 0,065 19108 1240xZ 0,072 12102 875xZ 0,023 2866 65xZ 0,019 2866 55xZ
6 6 30 30 0034 5308 180xZ 0,035 4250 150xZ 0,043 2919 125:Z 0,02 6369 650 xZ 0,078 15923 1240xZ 0,087 10085 875xZ 0,027 2388 65xZ 0,023 2388 55xZ
8 8 40 40 0045 3981 180xZ 0,047 3185 150xZ 0,057 2189 125:Z 0136 4777 650xZ 0,04 11942 1240xZ ON6 7564 875xZ 0,036 1791 65xZ 0,031 1791 55xZ
10 10 50 50 0056 3185 180<Z 0,059 2550 150xZ 0,071 1751 125xZ 0,70 3821 650xZ 0130 9554 1240xZ 045 6051 875xZ 0,045 1433 65xZ 0,038 1433 55Z
12 12 60 60 0068 2654 180xZ 0,071 2123 150xZ 0,086 1460 125<Z 0,204 3185 650 xZ 0,156 7962 1240xZ 0,74 5042 875xZ 0,054 1194 65xZ 0,046 1194 55xZ
14 14 70 70 0,079 2275 180xZ 0,082 1820 150xZ 0,00 1251 125xZ 0,238 2730 650xZ 0,82 6824 1240xZ 0,202 4322 875xZ 0,063 1024 65xZ 0,054 1024 55xZ
16 16 80 80 0090 1990 180<Z 0,094 1592 150xZ O1l4 1095 125xZ 0,272 2388 650xZ 0,208 5971 1240xZ 0,231 3782 875xZ 0,073 896 65xZ 0,061 896 55xZ
18 18 90 90 0]02 1760 180xZ 0106 1415 150xZ 0128 973 125xZ 0,306 2123 650Z 0,234 5308 1240xZ 0,260 3362 875xZ 0,082 796 65xZ 0,069 796 55xZ
20 20 100 100 ON3 1592 180xZ ON7 1275 150xZ 0,143 875 125xZ 0,340 1910 650 xZ 0,260 4777 1240xZ 0,290 3025 875xZ 0,090 716 65xZ 0,077 716 55xZ
25 25 125 12,5 0141 1274 180xZ 0147 1020 150xZ 0179 700 125xZ 0,425 1528 650 xZ 0,324 3822 1240xZ 0,362 2420 875xZ ON3 573 65xZ 0,00 573 55xZ

9



SOLID CARBIDE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALLFRASER
KARBUR FREZE

d2

d1

L1

RIPPLE
<52 HRC

waw | MG-10 o

6528
TYPE QUALITY DIAMETER NORM 4 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CORNER RADIUS COATED
dies) L2 L dathe) zZ R Coated Code
6 13 57 6 4 0,30 4004920
8 19 63 8 4 0,40 4004930
10 22 72 10 4 0,50 4004940
12 26 83 12 4 0,60 4004950
14 26 83 14 4 0,70 4004960
16 32 92 16 4 0,80 4004970
18 32 92 18 4 0,90 4004980
20 38 104 20 4 1,00 4004990
I
+B Wi P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
; N " 1.0050-2 15864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 37035 13255
/] 1.0060-2 16580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 37055 13265
vl 1.0070-2 17225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 13333
gol :2::;*“5 Ve=120 m/dk. Ve = 90 m/dk. Ve = 65 m/dk. Ve=130 m/dk. Ve = 320 m/dk. Ve = 200 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve = 50 m/dk.
di ap ae fz n Vi fz n Vf fz n \% fz n Vf fz n Vf fz n Vi fz n Vf fz n \G
6 3,0 3,0 0,045 4250 190xZ 0,032 4777 150xZ 0,040 3450 140xZ 0,090 6900 620xZ 0,066 16983 1120xZ 0,075 10616 800xZ 0,008 2654 65xZ 0.007 2854 55xZ
8 4,0 40 0,060 3185 190xZ 0,042 3582 150xZ 0,054 2587 140xZ 0,20 5175 620xZ 0,088 12737 1120xZ 0,100 7962 800xZ 0,033 1990 65xZ 0.028 1990 55xZ
10 50 50 0,075 2550 190xZ 0,052 2866 150xZ 0,068 2070 140xZ 0,50 4140 620xZ 0,10 10190 1120xZ 0,126 6370 800xZ 0,041 1592 65xZ 0.035 1592 55xZ
12 6,0 60 0,090 2123 190xZ 0,063 2388 150xZ 0,081 1725 140xZ 0,180 3450 620xZ 0,32 8492 1120xZ 0,151 5308 800xZ 0,049 1327 65xZ 0.041 1327 55xZ
14 70 70 0104 1820 190xZ 0,073 2047 150xZ 0,095 1478 140xZ 0,210 2957 620xZ 0,54 7278 T20xZ 0,176 4550 800xZ 0,057 137 65xZ 0.048 137 55xZ
16 8,0 8,0 0119 1592 190xZ 0,084 1791 150xZ 0,108 1294 140xZ 0,240 2587 620xZ 0,176 6369 T120xZ 0,201 3981 800xZ 0,065 995 65xZ 0.055 995 55xZ
18 90 90 0134 1415 190xZ 0,094 1592 150xZ 0,22 150 140xZ 0,270 2300 620xZ 0,198 5661 T120xZ 0,226 3539 800xZ 0,073 885 65xZ 0.062 885 55xZ
20 10 10 0,149 1275 190xZ 0,05 1433 150xZ 0,135 1035 140xZ 0,300 2070 620xZ 0,220 5095 1120xZ 0,251 3185 800xZ 0,082 796 65xZ 0.069 796 55xZ




SOLID CARBIDE END MILLS HEIKENEI
VOLLHARTMETALLFRASER i
KARBUR FREZE

Ll ¢;’ <

d2 ld 1
<52 HRC
END MILL Dl N 0.5
FRASER MG-10 6528 ae
d
TYPE QUALITY DIAMETER NORM 4 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CORNER RADIUS COATED
dites) L2 L d2che) Z R Coated Code
6 13 57 6 4 0,30 4005000
8 19 63 8 4 0,40 4005010
10 22 72 10 4 0,50 4005020
12 26 83 12 4 0,60 4005030
14 26 83 14 4 0,70 4005040
16 32 92 16 4 0,80 4005050
18 32 92 18 4 0,90 4005060
20 38 104 20 4 1,00 4005070
w i P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
)
b N w4 1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 13255
7 1.0060-2 1.6580 14460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
L 1.0070-2 17225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 13333
Op=d1x05 a e
- p=di
fesdn Je=d1x05 Ve=120 m/dk. Ve = 90 m/dk. Ve = 65 m/dk. Ve= 130 m/dk. Ve = 320 m/dk. Ve =200 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve = 50 m/dk.
dl ap ae fz n Vf fz n \% fz n Vf fz n Vf fz n Vi fz n Vf fz n \G fz n Vf
6 3,0 30 0,045 4250 190xZ 0,032 4777 150xZ 0,040 3450 140xZ 0,090 6900 620xZ 0,066 16983 1120xZ 0,075 10616 800xZ 0,008 2654 65xZ 0.007 2854 55xZ
8 4,0 40 0060 3185 190xZ 0,042 3582 150xZ 0,054 2587 140xZ 0,20 5175 620xZ 0,088 12737 1120xZ 0,100 7962 800xZ 0,033 1990 65xZ 0.028 1990 55xZ
10 50 50 0,075 2550 190xZ 0,052 2866 150xZ 0,068 2070 140xZ 050 4140 620xZ 0,10 10190 T120xZ 0,126 6370 800xZ 0,041 1592 65xZ 0.035 1592 55xZ
12 6,0 60 0,090 2123 190xZ 0,063 2388 150xZ 0,081 1725 140xZ 0,80 3450 620xZ 0,132 8492 1120xZ 0,151 5308 800xZ 0,049 1327 65xZ 0.041 1327 55xZ
14 7,0 70 0104 1820 190xZ 0,073 2047 150xZ 0,095 1478 140xZ 0,210 2957 620xZ 054 7278 1120xZ 0,176 4550 800xZ 0,057 137 65xZ 0.048 137 55xZ
16 8,0 80 09 1592 190xZ 0,084 1791 150xZ 0,108 1294 140xZ 0,240 2587 620xZ 0,176 6369 1120xZ 0,201 3981 800xZ 0,065 995 65xZ 0.055 995 55xZ
18 90 90 0134 1415 190xZ 0,094 1592 150xZ 0,122 T50 140xZ 0,270 2300 620xZ 0,198 5661 T120xZ 0,226 3539 800xZ 0,073 885 65xZ 0.062 885 55xZ
20 10 10 0149 1275 190xZ 0,105 1433 150xZ 0,135 1035 140xZ 0,300 2070 620xZ 0,220 5095 120xZ 0,251 3185 800xZ 0,082 796 65xZ 0.069 796 55xZ
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SOLID CARBIDE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALLFRASER
KARBUR QUADRA FREZE

L1 > R *: <

d2

QUADRA
<52 HRC

END MILL

TYPE

dies)

o o O M W

12

ap
3,0

4,0
50
6,0
70
8,0
90

MG-10

DIN

6528
QUALITY DIAMETER NORM 4 FLUTES
L2 Lt d2che) Z
5 57 6 4
7 57 6 4
8 57 6 4
10 57 6 4
16 63 8 4
22 72 10 4
26 83 12 4
26 83 14 4
32 92 16 4
32 92 18 4
38 104 20 4
I
P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG
1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035
1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080
1.0070-2 1.7225 1.4505 0.8055
Vc=120 m/dk. Ve = 90 m/dk. Ve = 65 m/dk. V=130 m/dk.
ae fz n \% fz n \% fz n Vf fz n \%
3,0 0,045 4250 190xZ 0,032 4777 150xZ 0,040 3450 140xZ 0,090 6900 620xZ
4,0 0,060 3185 190xZ 0,042 3582 150xZ 0,054 2587 140xZ 0,120 5175 620xZ
5,0 0,075 2550 190xZ 0,052 2866 150xZ 0,068 2070 140xZ 0,150 4140 620xZ
6,0 0,090 2123 190xZ 0,063 2388 150xZ 0,081 1725 140xZ 0,180 3450 620xZ
70 0,104 1820 190xZ 0,073 2047 150xZ 0,095 1478 140xZ 0,210 2957 620xZ
8,0 0,119 1592 190xZ 0,084 1791 150xZ 0,108 1294 140xZ 0,240 2587 620xZ
90 0,134 1415 190xZ 0,094 1592 150xZ 0,122 1150 140xZ 0,270 2300 620xZ
10 0,149 1275 190xZ 0,105 1433 150xZ 0,135 1035 140xZ 0,300 2070 620xZ

SHAFT TYPE

0,15
0,20
0,25
0,30
0,40
0,50
0,60
0,70
0,80
0,90
1,00

AL

3.2151
3.2373
3.2382

Ve = 320 m/dk.
\%

fz n
0,066 16983 1120xZ
0,088 12737 N20xZ

0,110 10190 1120xZ

0,132 8492 120xZ

0,154 7278 120xZ

0,176 6369 1120xZ

0,198 5661 1120xZ

0,220 5095 1120xZ

HELICAL

cu

21247
2.0580
2.0598

Ve = 200 m/dk.

fz
0,075
0,100
0,126
0,151
0,176
0,201
0,226
0,251

n
10616
7962
6370
5308
4550
3981

3539
3185

Vi
800 xZ
800 xZ
800 xZ
800 xZ
800 xZ
800 xZ
800 xZ
800 xZ

CORNER RADIUS COATED
Uncoated Code

4005080

4005090

4005100

4005110

4005120

4005130

4005140

4005150

4005160

4005170

4005180

Than <52 HRC

3.7035 1.3255

3.7055 13265

3.7065 13333
Ve = 50 m/dk. Ve = 50 m/dk.
2 on  VE fz n OV
0,008 2654 65xZ 0.007 2854 55xZ
0,033 1990 65xZ 0.028 1990 55xZ
0,041 1592 65xZ 0.035 1592 55xZ
0,049 1327 65xZ 0.041 1327 55xZ
0,057 1137 65xZ 0.048 1137 55xZ
0,065 995 65xZ 0.055 995 55xZ
0073 885 65xZ 0.062 885 55xZ
0,082 796 65xZ 0.069 796 55xZ



SOLID CARBIDE END MILLS HEIKENEI
VOLLHARTMETALLFRASER
KARBUR QUADRA INOX FREZE

wir produgieren indusielle Gosungen

L1 " <

: ~=t-

QUADRA INOX
<52 HRC

wew MG-10 s

TYPE QUALITY DIAMETER NORM 4 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CORNER RADIUS COATED
dies) L2 L d2(he) yA R Uncoated Code
3 5 57 6 4 0,15 4005190
4 7 57 6 4 0,20 4005200
5 8 57 6 4 0,25 4005210
6 10 57 6 4 0,30 4005220
8 16 63 8 4 0,40 4005230
10 22 72 10 4 0,50 4005240
12 26 83 12 4 0,60 4005250
14 26 83 14 4 0,70 4005260
16 32 92 16 4 0,80 4005270
18 32 92 18 4 0,90 4005280
20 38 104 20 4 1,00 4005290
——
W Z [ P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
di 7
ﬁ a 1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 1.3255
P - 1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
1.0070-2 1.7225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
Gp=dix0s |g i
o p-d1
Gesdl Qe=d1x0.5 Ve=120 m/dk. Ve = 90 m/dk. Ve = 65 m/dk. Ve= 130 m/dk. Ve = 320 m/dk. Ve =200 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve = 50 m/dk.
dl ap ae fz n Vf fz n \% fz n Vf fz n Vf fz n Vi fz n Vf fz n \G fz n Vf
6 3,0 3,0 0,045 4250 190xZ 0,032 4777 150xZ 0,040 3450 140xZ 0,090 6900 620xZ 0,066 16983 1120xZ 0,075 10616 800 xZ 0,008 2654 65xZ 0.007 2854 55xZ
8 4,0 4,0 0,060 3185 190xZ 0,042 3582 150xZ 0,054 2587 140xZ 0,120 5175 620xZ 0,088 12737 1120xZ 0,100 7962 800xZ 0,033 1990 65xZ 0.028 1990 55xZ
10 5,0 5,0 0,075 2550 190xZ 0,052 2866 150xZ 0,068 2070 140xZ 0,150 4140 620xZ 0,110 10190 1120xZ 0,126 6370 800xZ 0,041 1592 65xZ 0.035 1592 55xZ
12 6,0 6,0 0,090 2123 190xZ 0,063 2388 150xZ 0,081 1725 140xZ 0,180 3450 620xZ 0,132 8492 1120xZ 0,151 5308 800xZ 0,049 1327 65xZ 0.041 1327 55xZ
14 7,0 7,0 0,104 1820 190xZ 0,073 2047 150xZ 0,095 1478 140xZ 0,210 2957 620xZ 0,154 7278 N20xZ 0,176 4550 800xZ 0,057 137 65xZ 0.048 137 55xZ
16 8,0 8,0 0,119 1592 190xZ 0,084 1791 150xZ 0,108 1294 140xZ 0,240 2587 620xZ 0,176 6369 1120xZ 0,201 3981 800xZ 0,065 995 65xZ 0.055 995 55xZ
18 9,0 9,0 0,134 1415 190xZ 0,094 1592 150xZ 0,122 1150 140xZ 0,270 2300 620xZ 0,198 5661 1120xZ 0,226 3539 800xZ 0,073 885 65xZ 0.062 885 55xZ
20 10 10 0,149 1275 190xZ 0,105 1433 150xZ 0,135 1035 140xZ 0,300 2070 620xZ 0,220 5095 1120xZ 0,251 3185 800xZ 0,082 796 65xZ 0.069 796 55xZ
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SOLID CARBIDE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALLFRASER
KARBUR FREZE PENTA

PENTA
<52 HRC

waw | MG-10 o

6528
TYPE QuAuTY DIAMETER NORM 5 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CORNER RADIUS COATED
dies) L2 Li da(he) YA R Uncoated Code
3 5 57 6 5 0,15 4005410
4 57 6 5 0,20 4005420
5 8 57 6 5 0,25 4005430
6 10 57 6 5 0,30 4005440
8 16 63 8 5 0,40 4005450
10 22 72 10 5 0,50 4005460
12 26 83 12 5 0,60 4005470
14 26 83 14 5 0,70 4005480
16 32 92 16 5 0,80 4005490
18 32 92 18 5 0,90 4005500
20 38 104 20 5 1,00 4005510
I
o (& ‘fo] P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
"‘q oo /] 1.0050-2 1.5864 14405 0.6035 3.2151 21247 37035 13255
/| 1.0060-2 16580 14460 07080 32373 20580 3.7055 13265
1.0070-2 17225 14505 0.8055 3.2382 20598 37065 13333
ao-
o Ve=120 m/dk. Ve = 90 m/dk. Ve = 65 m/dk. Ve= 130 m/dk. Ve = 320 m/dk. Ve = 200 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve = 50 m/dk.
di ap ae 2 0 VE fz n VF fz n 0V 2 0 Vi £z 0 Vi fz  n Vi 2 on  VE fz a0V
6 3.0 30  0.045 4250 190xZ 0,032 4777 150xZ 0,040 3450 140xZ 0,090 6900 620xZ 0,066 16983 1120xZ 0,075 10616 800 xZ 0,008 2654 65xZ 0.007 2854 55xZ
8 4,0 40 006 3185 190xZ 0,042 3582 150xZ 0,054 2587 140xZ 0,20 5175 620xZ 0,088 12737 T120xZ 0,00 7962 800xZ 0,033 1990 65xZ 0.028 1990 55xZ
10 50 50 0075 2550 190xZ 0,052 2866 150xZ 0,068 2070 140xZ 0,50 4140 620xZ 010 10190 T120xZ 0126 6370 800xZ 0,041 1592 65xZ 0.035 1592 55xZ
12 6,0 60 009 2123 190xZ 0,063 2388 150xZ 0,081 1725 140xZ 0,180 3450 620xZ 0,132 8492 N20xZ 0,151 5308 800xZ 0,049 1327 65xZ 0.041 1327 55xZ
14 70 70 0104 1820 190xZ 0,073 2047 150xZ 0,095 1478 140xZ 0,210 2957 620xZ 0,154 7278 1120xZ 0,76 4550 800xZ 0,057 137 65xZ 0.048 137 55xZ
16 8,0 80  0N9 1592 190xZ 0,084 1791 150xZ 008 1294 140xZ 0,240 2587 620xZ 0,76 6369 1120xZ 0,201 3981 800xZ 0,065 995 65xZ 0.055 995 55xZ
18 90 90 0134 1415 190xZ 0,094 1592 150xZ 0,122 150 140xZ 0,270 2300 620xZ 0,198 5661 1120xZ 0,226 3539 800xZ 0,073 885 65xZ 0.062 885 55xZ
20 10 10 0149 1275 190xZ 0105 1433 150xZ 0,35 1035 140xZ 0,300 2070 620xZ 0,220 5095 120xZ 0,251 3185 800xZ 0,082 796 65xZ 0.069 796 55xZ




SOLID CARBIDE END MILLS w
VOLLHARTMETALLFRASER i
KARBUR FREZE PENTA INOX

1 oy <
——emy L2 R
——
. NN Y
/
PENTA INOX
<52 HRC
END MILL N
FRASER MG-10 6D5I28 g ‘/0'5
TYPE QuALITY DIAMETER NORM 5 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CORNER RADIUS COATED
dites) L2 L dathe) Z R Uncoated Code
3 5 57 6 5 0,15 4005410
4 7 57 6 5 0,20 4005420
5 8 57 6 5 0,25 4005430
6 10 57 6 5 0,30 4005440
8 16 63 8 5 0,40 4005450
10 22 72 10 5 0,50 4005460
12 26 83 12 5 0,60 4005470
14 26 83 14 ) 0,70 4005480
16 32 92 16 5 0,80 4005490
18 32 92 18 5 0,90 4005500
20 38 104 20 5 1,00 4005510
" 2 [ P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
;:I % % 1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 13255
- 1.0060-2 16580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 13265
— — 1.0070-2 17225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
" s Ve=120 m/dk. Ve = 90 m/dk. Ve = 65 m/dk. Ve=130 m/dk. Ve = 320 m/dk. Ve = 200 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve = 50 m/dk.
di ap ae fz n Vi £z n Vf £z 0 Vf fz a0 VF £z n  VE £z o i 2 n  VE f2 0 W
6 3.0 3.0 0045 4250 190xZ 0,032 4777 150xZ 0,040 3450 140xZ 0,090 6900 620xZ 0,066 16983 1120xZ 0,075 10616 800xZ 0,008 2654 65xZ 0.007 2854 55xZ
8 4,0 40 006 3185 190xZ 0,042 3582 150xZ 0,054 2587 140xZ 0,20 5175 620xZ 0,088 12737 1120xZ 0,J00 7962 800xZ 0,033 1990 65xZ 0.028 1990 55xZ
10 5,0 50 0075 2550 190xZ 0,052 2866 150xZ 0,068 2070 140xZ 0,50 4140 620xZ 010 10190 T120xZ 0,126 6370 800xZ 0,041 1592 65xZ 0.035 1592 55xZ
12 6,0 60 009 2123 190xZ 0,063 2388 150xZ 0,081 1725 140xZ 0,180 3450 620xZ 0,132 8492 1120xZ 0,151 5308 800xZ 0,049 1327 65xZ 0.041 1327 55xZ
14 70 70 0104 1820 190xZ 0,073 2047 150xZ 0,095 1478 140xZ 0,210 2957 620xZ 0,154 7278 1120xZ 0,176 4550 800xZ 0,057 1137 65xZ 0.048 137 55xZ
16 8,0 80 0119 1592 190xZ 0,084 1791 150xZ 0,108 1294 140xZ 0,240 2587 620xZ 0,76 6369 1120xZ 0,201 3981 800xZ 0,065 995 65xZ 0.055 995 55xZ
18 90 90 0134 1415 190xZ 0,094 1592 150xZ 0,122 1150 140xZ 0,270 2300 620xZ 0,198 5661 1120xZ 0,226 3539 800xZ 0,073 885 65xZ 0.062 885 55xZ
20 10 10 0149 1275 190xZ 0.05 1433 150xZ 0,135 1035 140xZ 0,300 2070 620xZ 0,220 5095 1120xZ 0,251 3185 800xZ 0,082 796 65xZ 0.069 796 55xZ
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SOLID CARBIDE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALLFRASER
KARBUR FREZE OPTIMO
Ll o <
L2
2
OPTIMO
<52 HRC
7
FRASER MG-10 D15
\
TYPE QuauTY DIAMETER NORM 3 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER COATED
dies) L2 L dahe) VA Uncoated Code Coated Code
2 3 57 6 3 4005520 4005530
3 5 57 6 3 4005540 4005550
4 7 57 6 3 4005560 4005570
5 8 57 6 3 4005580 4005590
6 10 57 6 3 4005600 4005610
8 16 63 8 3 4005620 4005630
10 22 72 10 3 4005640 4005650
12 26 83 12 3 4005660 4005670
14 28 83 14 3 4005680 4005690
16 32 92 16 3 4005700 4005710
18 32 92 18 3 4005720 4005730
20 38 104 20 3 4005740 4005750
I
" 2 ;: 2 P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
w B v 1.0050-2 15864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 37035 13255
°‘{ P 1.0060-2 16580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 37055 13265
I 1.0070-2 17225 1.4505 0.8055 32382 2.0598 37065 13333
Gp=d1x05 Gp=d1
Ge- Go-d1 <05 Ve= 90 m/dk. Ve =70 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve=130 m/dk. Ve = 390 m/dk. Ve = 220 m/dk. Ve = 40 m/dk. Ve = 40 m/dk.
di ap ae fz n VE fz  n 0V fz 0 VE fz a0V £z a0 Vi fz  n Vi 2 on  VE fz a0V
2 1,0 10 0,020 14331 285xZ 0.015 1145 165xZ 0,006 7962 50xZ 0.008 20700 170xZ 0,020 62100 1100xZ 0.012 35032 420xZ 0,008 6370 50xZ 0,008 6370 45xZ
3 15 15 0,030 9554 285xZ 0.022 7431 165xZ 0,009 5308 50xZ 0.012 13800 170xZ 0.026 41400 1100xZ 0.018 23355 420xZ 0,012 4246 50xZ 0,012 4246 45xZ
4 2,0 20 0,040 7135 285xZ 0,030 5573 165xZ 0,013 3981 50xZ 0.016 10350 170xZ 0,035 31050 TI0OxZ 0.024 17516 420xZ 0,016 3185 50xZ 0,016 3183 45xZ
5 2,5 25 0050 5732 285xZ 0.037 4458 165xZ 0,016 3185 50xZ 0,020 8280 170xZ 0,044 24804 1100xZ 0.030 14013 420xZ 0,020 1548 50xZ 0,020 2548 45xZ
6 3,0 30 0060 4777 285xZ 0.045 3715 165xZ 0,019 2654 50xZ 0,025 6900 170xZ 0,053 20700 TI00xZ 0.036 11677 420xZ 0,023 2123 50xZ 0,023 2123 45xZ
8 4,0 40 0,080 3583 285xZ 0.059 2786 165xZ 0,025 1990 50xZ 0,033 5175 170xZ 0,71 15525 1100xZ 0.048 8758 420xZ 0,031 1592 50xZ 0,031 1592 45xZ
10 50 50 0100 2866 285xZ 0.074 2229 165xZ 0,032 1592 50xZ 0,041 4140 170xZ 0,188 12420 TI00xZ 0.060 7006 420xZ 0,039 1274 50xZ 0,039 1274 45xZ
12 6,0 60  0]20 2388 285x<Z 0,089 1858 165xZ 0,038 1327 50xZ 0,049 3450 170xZ 0,106 10350 TI00xZ 0172 5839 420xZ 0,047 1062 50xZ 0,047 1062 45xZ
14 7,0 70 0140 2047 285xZ 0104 1592 165xZ 0,044 137 50xZ 0,057 2957 170xZ 0124 8871 1100xZ 0184 5005 420xZ 0,055 910 50xZ 0,055 910 45xZ
16 8,0 80 060 1791 285xZ 0118 1393 165xZ 0,050 995 50xZ 0,066 2588 170xZ 0,42 7762 TM00xZ 0196 4379 420xZ 0,063 796 50xZ 0,063 796 45xZ
18 20 90 0179 1592 285xZ 0,33 1238 165xZ 0,056 885 50xZ 0,074 2300 170xZ 0,59 6900 TI00xZ 0108 3892 420xZ 0,071 708 50xZ 0,071 708 45xZ
20 10,0 10,0 0,200 1433 285xZ 0,45 115 165xZ 0,063 796 50xZ 0,082 2070 170xZ 0177 6210 100xZ 0,120 3503 420xZ 0,078 637 50xZ 0,078 637 45xZ




SOLID CARBIDE END MILLS w
VOLLHARTMETALLFRASER i
KARBUR FREZE OPTIMO INOX

P e

: NN

OPTIMO INOX

<52 HRC
7
FRASER MG-10 ot | 1was
\
TYPE QUALITY DIAMETER NORM 3 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER COATED
di(es) L2 L d2(he) YA Uncoated Code Coated Code
2 57 6 3 4005760 4005770
3 ) 57 6 8 4005780 4005790
4 57 6 3 4005800 4005810
5 57 6 3 4005820 4005830
6 10 57 6 3 4005840 4005850
8 16 63 8 8 4005860 4005870
10 22 72 10 3 4005880 4005890
12 26 83 12 3 4005900 4005910
14 28 83 14 3 4005920 4005930
16 32 92 16 8 4005940 4005950
18 32 92 18 3 4005960 4005970
20 38 104 20 3 4005980 4005990
" 2 e P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
= L
b o 1.0050-2 15864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 13255
u P 1.0060-2 1.6580 14460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
I 1.0070-2 17225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 13333
Op=d1x05 Ap=d1
Ge-d Ge-d1x05 Ve= 90 m/dk. Ve = 70 m/dk. Ve = 50 m/dk. V=130 m/dk. Ve = 390 m/dk. Ve = 220 m/dk. Ve = 40 m/dk. Ve = 40 m/dk.
dl ap ae fz n Vf fz n Vi fz n Vf fz n Vf fz n Vi fz n Vf fz n \G fz n Vf
2 10 10 0,020 14331 285xZ 0.015 11145 165xZ 0,006 7962 50xZ 0.008 20700 170xZ 0,020 62100 1100xZ 0.012 35032 420xZ 0,008 6370 50xZ 0,008 6370 45xZ
3 15 15 0,030 9554 285xZ 0.022 7431 165xZ 0,009 5308 50xZ 0.012 13800 170xZ 0.026 41400 1100xZ 0.018 23355 420xZ 0,012 4246 50xZ 0,012 4246 45xZ
4 2,0 20 0040 7135 285xZ 0,030 5573 165xZ 0,013 3981 50xZ 0.016 10350 170xZ 0,035 31050 T100xZ 0.024 17516 420xZ 0,016 3185 50xZ 0,016 3183 45xZ
5 2,5 25 0,050 5732 285xZ 0.037 4458 165xZ 0,016 3185 50xZ 0,020 8280 170xZ 0,044 24804 1100xZ 0.030 14013 420xZ 0,020 1548 50xZ 0,020 2548 45xZ
6 3,0 30 0,060 4777 285x<Z 0.045 3715 165xZ 0,019 2654 50xZ 0,025 6900 170xZ 0,053 20700 1100xZ 0.036 11677 420xZ 0,023 2123 50xZ 0,023 2123 45xZ
8 4,0 40 0,080 3583 285xZ 0.059 2786 165xZ 0,025 1990 50xZ 0,033 5175 170xZ 0,171 15525 1100xZ 0.048 8758 420xZ 0,031 1592 50xZ 0,031 1592 45xZ
10 50 50  0]00 2866 285xZ 0.074 2229 165xZ 0,032 1592 50xZ 0,041 4140 170xZ 0,188 12420 1100xZ 0.060 7006 420xZ 0,039 1274 50xZ 0,039 1274 45xZ
12 6,0 60 0120 2388 285xZ 0,089 1858 165xZ 0,038 1327 50xZ 0,049 3450 170xZ 0,106 10350 1100xZ 0.172 5839 420xZ 0,047 1062 50xZ 0,047 1062 45xZ
14 7,0 70 0140 2047 285xZ 0104 1592 165xZ 0,044 137 50xZ 0,057 2957 170xZ 024 8871 1100xZ 0184 5005 420xZ 0,055 910 50xZ 0,055 910 45xZ
16 8,0 80 0160 1791 285xZ 018 1393 165xZ 0,050 995 50xZ 0,066 2588 170xZ 0,142 7762 TI0OxZ 0.196 4379 420xZ 0,063 796 50xZ 0,063 796 45xZ
18 90 90 0179 1592 285xZ 0,133 1238 165xZ 0,056 885 50xZ 0,074 2300 170xZ 0,59 6900 T100xZ 0108 3892 420xZ 0,071 708 50xZ 0,071 708 45xZ
20 10,0 10,0 0,200 1433 285xZ 0,45 115 165xZ 0,063 796 50xZ 0,082 2070 170xZ 0,177 6210 1100xZ 0,120 3503 420xZ 0,078 637 50xZ 0,078 637 45xZ
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SOLID CARBIDE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALLFRASER
KARBUR FREZE SLANT

L *;’ 2

L2

——

: =<1

SLANT

<52 HRC
END MILL DI N SmAl 0.1xd5°
D . ) .
FRASER MG Io 6528
TVPE QUALITY DIAMETER NORM 4 FUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER COATED
dies) L2 L da(he) VA Coated Code
3 5 57 6 4 4006000
4 7 57 6 4 4006010
5 8 57 6 4 4006020
6 10 57 6 4 4006030
8 16 63 8 4 4006040
10 22 72 10 4 4006050
12 26 83 12 4 4006060
14 26 83 14 4 4006070
16 32 92 16 4 4006080
18 32 92 18 4 4006090
20 38 104 20 4 4006100
I
LB P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
; 77 1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 1.3255
1.0060-2 16580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 13265
—— 100702 17225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 13333
el gg:j““” Ve=120 m/dk. Ve = 90 m/dk. Ve = 65 m/dk. V=130 m/dk. Ve = 320 m/dk. Ve =200 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve = 50 m/dk.
di ap ae 2z n VE £z 0 0V 2 n VF f2 n VE f2 n VE f 0 Vi £z n  VE f2 oV
6 3.0 30 0,045 4250 190xZ 0,032 4777 150xZ 0,040 3450 140xZ 0,090 6900 620xZ 0,066 16983 1120xZ 0,075 10616 800 xZ 0,008 2654 65xZ 0,007 2854 55xZ
8 4,0 4,0 0,060 3185 190xZ 0,042 3582 150xZ 0,054 2587 140xZ 0,120 5175 620xZ 0,088 12737 1120xZ 0,100 7962 800xZ 0,033 1990 65xZ 0,028 1990 55xZ
10 50 50 0,075 2550 190xZ 0,052 2866 150xZ 0,068 2070 140xZ 0,150 4140 620xZ 0,110 10190 1120xZ 0,126 6370 800 xZ 0,041 1592 65xZ 0,035 1592 55xZ
12 6,0 60 0090 2123 190xZ 0,063 2388 150xZ 0,081 1725 140xZ 0180 3450 620xZ 0,132 8492 1120xZ 0,151 5308 800 xZ 0,049 1327 65xZ 0,041 1327 55xZ
14 7.0 7,0 0,104 1820 190xZ 0,073 2047 150xZ 0,095 1478 140xZ 0,210 2957 620xZ 0,154 7278 N20xZ 0,176 4550 800xZ 0,057 NM37 65xZ 0,048 MN37 55xZ
16 8,0 8,0 0N9 1592 190xZ 0,084 1791 150xZ 0,108 1294 140xZ 0,240 2587 620xZ 0,176 6369 1120xZ 0,201 3981 800xZ 0,065 995 65xZ 0,055 995 55xZ
18 9,0 9,0 0,134 1415 190xZ 0,094 1592 150xZ 0,122 150 140xZ 0,270 2300 620xZ 0,198 5661 1120xZ 0,226 3539 800xZ 0,073 885 65xZ 0,062 885 55xZ
20 10,0 100 0149 1275 190xZ 0,05 1433 150xZ 0135 1035 140xZ 0,300 2070 620xZ 0,220 5095 1120xZ 0,251 3185 800xZ 0,082 796 65xZ 0,069 796 55xZ
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SOLID CARBIDE ROUGHING END MILLS HE“{ENEI
VOLLHARTMETALL SCHRUPPFRASER i
KARBUR KABA TALAS FREZE STABLE

>(/) o
, . ) L . ‘,

M

STABLE

<52 HRC
END MILL IR DIN d1x0.5 nACo
FRASER - ¢ \\ d 6527 45 MULTILAYER
TYPE QUALITY DIAMETER NORM 4 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER COATED
dices) L2 L d2che) x45° Z Uncoated Code Coated Code
6 13 57 6 0,30 4 4006110 4006120
7 16 60 7 0,35 4 4006130 4006140
8 19 63 8 0,40 4 4006150 4006160
9 19 67 9 0,45 4 4006170 4006180
10 22 72 10 0,50 4 4006190 4006200
12 26 83 12 0,60 4 4006210 4006220
14 26 83 14 0,70 4 4006230 4006240
16 32 92 16 0,80 4 4006250 4006260
18 32 92 18 0,90 4 4006270 4006280
20 38 104 20 1,00 4 4006290 4006300
24 68 6 0,30 4 4006310 4006320
38 88 8 0,40 4 4006330 4006340
10 45 100 10 0,50 4 4006350 4006360
12 58 110 12 0,60 4 4006370 4006380
14 53 110 14 0,70 4 4006390 4006400
16 63 10 16 0,80 4 4006410 4006420
18 63 110 18 0,90 4 4006430 4006440
20 75 141 20 1,00 4 4006450 4006460
o lyexos T:X f P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan < 52 HRC
d 7
o 1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 2.1247 3.7035 1.3255
- 1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
L o 1.0070-2 1.7225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
pdin0s | gof—f—
Ge- o d1
o Ge=d1x05 Ve= 70 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve = 35 m/dk. Ve=100 m/dk. Ve = 260 m/dk. Ve =180 m/dk. Ve = 30 m/dk. Ve = 30 m/dk.
di ap ae fz n \% fz n Vi fz n \% fz n VE fz n A% fz n VE fz n \% fz n \%
6 3,0 3,0 0,070 3715 260xZ 0,070 2654 185xZ 0,054 1858 100xZ 0,034 5308 180xZ 0,079 13800 1100xZ 0,048 9554 460xZ 0,031 1592 50xZ 0,025 1592 24 xZ
7 3,5 3,5 0,081 3185 260xZ 0,081 2275 185xZ 0,063 1592 100xZ 0,040 4500 180xZ 0,093 11828 1100xZ 0,056 8189 460xZ 0,037 1365 50xZ 0,029 1365 40xZ
8 4,0 4,0 0,093 2787 260xZ 0,093 1190 185xZ 0,072 1393 100xZ 0,045 3981 180xZ 0,106 10350 1100xZ 0,064 7166 460xZ 0,042 1194 50xZ 0,034 1194 40xZ
9 4,5 4,5 0,105 2477 260xZ 0,105 1769 185xZ 0,081 1238 100xZ 0,051 3538 180xZ 0,119 9200 1100xZ 0,072 6370 460xZ 0,047 1062 50xZ 0,038 1062 40xZ
10 5,0 5,0 0Né 2229 260xZ 0,116 1592 185xZ 0,090 1115 100xZ 0,056 3185 180xZ 0,133 8280 1100xZ 0,080 5732 460xZ 0,052 955 50xZ 0,042 955 40xZ
12 6,0 6,0 0,140 1858 260xZ 0,140 1327 185xZ 0,107 929 100xZ 0,068 2654 180xZ 0,159 6900 1100xZ 0,096 4777 460xZ 0,063 796 50xZ 0,050 796 40xZ
14 7,0 7,0 0,163 1592 260xZ 0,163 1137 185xZ 0,125 796 100xZ 0,079 2275 180xZ 0,186 5914 1100xZ 0,112 4095 460xZ 0,073 682 50xZ 0,058 682 40xZ
16 8,0 8,0 0,187 1393 260xZ 0,187 995 185xZ 0,143 697 100xZ 0,090 1990 180xZ 0,212 5175 1100xZ 0,128 3583 460xZ 0,084 597 50xZ 0,067 597 40xZ
18 9,0 9,0 0,210 1238 260xZ 0,210 885 185xZ 0,161 619 100xZ 0,102 1769 180xZ 0,239 4600 1100xZ 0,144 3185 460xZ 0,094 531 50xZ 0,075 531 40xZ
20 10,0 10,0 0,233 M5 260xZ 0,233 796 185xZ 0,179 557 100xZ 0,113 1592 180xZ 0,266 4140 1100xZ 0,161 2866 460xZ 0,105 478 50xZ 0,084 478 40xZ
22 1,0 1,0 0,257 1013 260xZ 0,257 724 185xZ 0,197 507 100xZ 0,124 1448 180xZ 0,292 3766 1100xZ 0,176 2606 460xZ 015 434 50xZ 0,092 434 40xZ
25 12,5 12,5 0,291 892 260xZ 0,291 637 185xZ 0,224 446 100xZ 0,141 1274 180xZ 0,332 3312 1100xZ 0,201 2293 460xZ 0,131 382 50xZ 0,105 382 40xZ
28 14,0 14,0 0,327 796 260xZ 0,327 569 185xZ 0,251 398 100xZ 0,158 1137 180xZ 0,372 2957 1100xZ 0,225 2047 460xZ 0,147 341 50xZ 0,117 341 40xZ
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SOLID CARBIDE ROUGHING END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALL SCHRUPPFRASER
KARBUR KABA TALAS FREZE STEADY

. - 12 A&/
— o .

d2
STEADY

<52 HRC
) a0
END MILL TN DlN d1x0.5 nACo
FRASER MG-10 I a 45° MULTILAYER
| es27 2
TYPE QUALITY DIAMETER NORM 4 FUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER COATED
dies) L2 L dahe) x45° YA Uncoated Code Coated Code
6 13 57 6 0,30 4 4006470 4006480
7 16 60 7 0,35 4 4006490 4006500
8 19 63 8 0,40 4 4006510 4006520
9 19 67 9 0,45 4 4006530 4006540
10 22 72 10 0,50 4 4006550 4006560
12 26 83 12 0,60 4 4006570 4006580
14 26 83 14 0,70 4 4006590 4006600
16 32 92 16 0,80 4 4006610 4006620
18 32 92 18 0,90 4 4006630 4006640
20 38 104 20 1,00 4 4006650 4006660
6 24 68 6 0,30 4 4006670 4006680
8 38 88 8 0,40 4 4006690 4006700
10 45 100 10 0,50 4 4006710 4006720
12 53 1o 12 0,60 4 4006730 4006740
14 53 10 14 0,70 4 4006750 4006760
16 63 10 16 0,80 4 4006770 4006780
18 63 10 18 0,90 4 4006790 4006800
20 75 141 20 1,00 4 4006810 4006820
I
[ [z P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
E % 1.0050-2 15864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 13255
" 1.0060-2 16580 1.4460 0.7080 3.2373 20580 3.7055 13265
et =l 1.0070-2 17225 1.4505 0.8055 32382 20598 3.7065 13333
Gt e Ve= 70 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve = 35 m/dk. Ve=100 m/dk. Ve =260 m/dk. Ve =180 m/dk. Ve = 30 m/dk. Ve = 30 m/dk.
di ap ae 2z n VE £z 0 0V 2z n Vi 2 n VE £z n VE £ n V2 n VE £z n Vf
6 3,0 30 008 3715 300xZ 0,083 2654 220xZ 0,065 1858 120xZ 0,042 5308 225xZ 0,094 138001300xZ 0,058 9554 550xZ 0,041 1592 65xZ 0,035 1592 554
7 35 35 0,094 3185 300xZ 0,097 2275 220xZ 0,075 1592 120xZ 0,049 4550 225xZ 0,10 11828 1300xZ 0,067 8189 550xZ 0,048 1365 65xZ 0,040 1365 554
8 4,0 40 0108 2787 300xZ 010 1990 220xZ 0,086 1393 120xZ 0,056 3981 225xZ 0,126 103501300xZ 0,077 7166 550xZ 0,054 194 65xZ 0,046 194 55xZ
9 45 45 0121 2477 300xZ 0124 1769 220xZ 0,097 1238 120xZ 0,064 3538 225xZ 041 9200 1300xZ 0,086 6370 550xZ 0,061 1062 65xZ 0,052 1062 55xZ
10 50 50 0135 2229 300xZ 0138 1592 220xZ 0,08 115 120xZ 0,071 3185 225xZ 0,157 8280 1300xZ 0,096 5732 550xZ 0,068 955 65xZ 0,057 955 55xZ
12 6,0 60 0161 1858 300xZ 0,166 1327 220xZ 0,129 929 120xZ 0,085 2654 225xZ 0,88 6900 1300xZ 0,115 4777 550xZ 0,082 796 65xZ 0,069 796 55
14 70 70 0188 1592 300xZ 0,194 1137 220xZ 0151 796 120xZ 0,00 2275 225xZ 0,220 5914 1300xZ 0,134 4095 550xZ 0,095 682 65xZ 0,080 682 55xZ
16 8,0 80 0215 1393 300xZ 0,221 995 220xZ 0,72 697 120xZ ON3 1990 225xZ 0,251 5175 1300xZ 0,154 3583 550xZ 0,09 597 65xZ 0,092 597 55«
18 9,0 90 0,242 1238 300xZ 0,250 885 220xZ 0194 619 120xZ 0127 1769 225x<Z 0,282 4600 1300xZ 0,73 3185 550xZ 0]22 531 65 0103 531 55xZ
20 10,0 10,0 0269 W5 300xZ 0,280 796 220xZ 0215 557 120<Z O141 1592 225xZ 0,314 4140 1300xZ 0,192 2866 550xZ 0,136 478 65xZ ON5 478 55
22 1,0 10 0296 1013 300xZ 0,300 724 220xZ 0,240 507 120xZ 0,155 1448 225xZ 0,345 3766 1300xZ 0,2l 2606 550xZ 0,50 434 65xZ 0127 434 55xZ
25 12,5 125 0,336 892 300xZ 0,345 637 220xZ 0,269 446 120xZ 0,77 1274 225xZ 0,392 3312 1300xZ 0,240 2293 550xZ 0170 382 65xZ 0,44 382 55
28 14,0 140 0377 796 300xZ 0,390 569 220xZ 0,300 398 120xZ 0,198 137 225xZ 0,440 2957 1300xZ 0,268 2047 550xZ 0,90 341 65 0161 341 55




SOLID CARBIDE ROUGHING END MILLS HE“{ENEI
VOLLHARTMETALL SCHRUPPFRASER i
KARBUR KABA TALAS FREZE RUGGED

RUGGED

<52 HRC
5 40°
e Mol (I mm 4R 05
TYPE QuALTY DIAMETER NORM 4 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER (ONTED
dites) L2 ds Ls L x45° d2(he) Z Coated Code
6 13 5,7 48 80 0,30 6,00 4 4006830
8 19 7,6 54 88 0,40 8,00 4 4006840
6 14 57 60 100 0,30 6,00 4 4006850
8 20 7,6 60 100 0,40 8,00 4 4006860
10 24 95 60 100 0,50 10,00 4 4006870
12 28 1,5 60 100 0,60 12,00 4 4006880
14 28 13,5 60 100 0,70 14,00 4 4006890
16 34 15,5 60 100 0,80 16,00 4 4006900
20 40 19,5 60 104 1,00 20,00 4 4006910
10 26 95 120 165 0,50 10,00 4 4006920
12 30 1,5 120 165 0,60 12,00 4 4006930
14 30 13,5 120 165 0,70 14,00 4 4006940
16 36 15,5 120 165 0,80 16,00 4 4006950
18 36 17,5 120 165 0,90 18,00 4 4006960
20 42 19,5 120 165 1,00 20,00 4 4006970
+3 [ P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL o] Titan <52 HRC
di
VR s ms pm wm s g o as
— k 10070-2 17225 14505 0.8055 32382 2.0598 3.7065 13333
uZ;:,' - :E:::*OS Ve= 70 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve = 35 m/dk. Vc=100 m/dk. Ve = 260 m/dk. Ve =180 m/dk. Ve = 30 m/dk. Ve = 30 m/dk.
d ap ae 2 0 0V & n VE & 0 0V g a0V £z a0V 2 n Vi & a Vi & a0V
6 3 3 0,070 3715 260xZ 0,070 2654 180xZ 0,055 1858 100xZ 0,038 1858 200xZ 0,087 13800 1200xZ 0,050 9554 480xZ 0,035 1592 55xZ 0,031 1592 50xZ
8 4 4 0,093 2786 260xZ 0,090 1990 180xZ 0,072 1393 100xZ 0,050 1393 200xZ 0,116 10350 1200xZ 0,067 7165 480xZ 0,046 MNM94 55xZ 0,042 N94 50xZ
10 ) ) 0,117 2229 260xZ 0,113 1592 180xZ 0,090 1112 100xZ 0,063 1112 200xZ 0,145 8280 1200xZ 0,084 5732 480xZ 0,058 955 55xZ 0,052 955 50xZ
12 6 6 0140 1858 260xZ 0135 1327 180<Z 0108 929 100xZ 0,075 929 200xZ OI75 6900 1200<Z 0100 4777 480xZ 0,069 796 55 0063 79 50xZ
14 7 7 0,163 1592 260xZ 0,158 1137 180xZ 0,126 796 100xZ 0,088 796 200xZ 0,203 5914 1200xZ 0,117 4095 480xZ 0,081 682 55xZ 0,073 682 50xZ
16 8 8 0,187 1393 260xZ 0,181 995 180xZ 0,143 697 100xZ 0,100 697 200xZ 0,232 5175 1200xZ 0,134 3583 480xZ 0,092 597 55xZ 0,084 597 50xZ
18 9 9 0,210 1238 260xZ 0,200 885 180xZ 0,162 619 100xZ 0113 619 200xZ 0,261 4600 1200xZ 0,150 3185 480xZ 0,104 530 55xZ 0,094 530 50xZ
20 10 10 0,233 115 260xZ 0,226 796 180xZ 0,180 557 100xZ 0,125 557 200xZ 0,290 4140 1200xZ 0,167 2866 480xZ 05 478 55xZ 0,105 478 50xZ

2]



SOLID CARBIDE FINISHING END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALL SCHLICHTFRASER
KARBUR COK AGIZLI FREEZE DURAFIN

DURAFIN

<52 HRC
B 45¢
w0 [N (@ =
) 6528 \
TVPE QuALITY DIAMETER NORM 6 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER CONTED
di(es) L2 Li da(he) VA Uncoated Code Coated Code
6 13 57 6 6 4006980 4006990
8 19 63 8 6 4007000 4007010
10 22 72 10 6 4007020 4007030
12 26 83 12 6 4007040 4007050
14 26 83 14 6 4007060 4007070
16 32 92 16 6 4007080 4007090
18 32 92 18 8 4007100 4007110
20 38 104 20 8 4007120 4007130
25 45 121 25 10 4007140 4007150
Wl 2 P (20-30 Hre) P (30-40 Hrc) GG <52 HRC
di
iidd o 2 o E
— o L 1.0070-2 1.7225 0.8055 1.3333
cz;:; . :ZZ:; x01 Vc=130 m/dk. Vc =100 m/dk. V=120 m/dk. Ve = 60 m/dk.
di ap ae 2 n v f n vf f2 n vf f2 n vf
6 6 6 0,015 6900 100 xZ 0,015 5308 80xZ 0,020 6370 130x2 0,009 3185 30xZ
8 8 8 0,019 5175 100 xZ 0,020 3981 80xZ 0,027 4777 130xZ 0,013 2390 30xZ
10 10 10 0,024 4140 100 xZ 0,025 3185 80xZ 0,034 3822 130xZ 0,016 1910 30xZ
12 12 12 0,029 3450 100 xZ 0,030 2654 80xZ 0,041 3185 130xZ 0,019 1592 30xZ
14 14 14 0,034 2957 100 xZ 0,035 2275 80xZ 0,048 2730 13042 0,022 1365 3052
16 16 16 0,038 2588 100 xZ 0,040 1990 80xZ 0,054 2390 130xZ 0,025 N94 30xZ
18 18 18 0,043 2300 100 xZ 0,045 1770 80xZ 0,061 2123 130xZ 0,028 1062 30xZ
20 20 20 0,048 2070 100 xZ 0,050 1592 80xZ 0,068 91 130xZ 0,031 955 30xZ
25 25 25 0,060 1656 100 x2 0,063 1274 80xZ 0,085 1530 13042 0,039 765 30xZ




SOLID CARBIDE FINISHING END MILLS w
VOLLHARTMETALL SCHLICHTFRASER LANG i
KARBUR COK AGIZLI FINISH FREZE UZUN DURAFIN LONG

DURAFIN LONG

<52 HRC
END MILL A\ DIN 0.1x45° nhCo
FRASER MG.]O i X MULTILAYER
s N 6528 -

TYPE QUALITY DIAMETER NORM 6 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER COATED

dies) L2 L da(he) VA Uncoated Code Coated Code

6 24 68 6 6 4007160 4007170

8 38 88 8 6 4007180 4007190

10 45 100 10 6 4007200 4007210

12 53 110 12 6 4007220 4007230

16 63 10 16 6 4007240 4007250

20 75 141 20 8 4007260 4007270

25 90 165 25 10 4007280 4007290

P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) GG <52 HRC
1.0050-2 1.5864 0.6035 1.3255
1.0060-2 1.6580 0.7080 1.3265
1.0070-2 17225 0.8055 1.3333
Ve= 130 m/dk. Ve =100 m/dk. Ve=120 m/dk. Ve = 60 m/dk.
di ap ae fz n VE fz n Vi fz n \% fz n \%
6 6 6 0,015 6900 100 xZ 0,015 5308 80xZ 0,020 6370 130xZ 0,009 3185 30xZ
8 8 8 0,019 5175 100 xZ 0,020 3981 80xZ 0,027 4777 130xZ 0,013 2390 30xZ
10 10 10 0,024 4140 100 xZ 0,025 3185 80xZ 0,034 3822 130xZ 0,016 1910 30xZ
12 12 12 0,029 3450 100 xZ 0,030 2654 80xZ 0,041 3185 130xZ 0,019 1592 30xZ
14 14 14 0,034 2957 100 xZ 0,035 2275 80xZ 0,048 2730 130xZ 0,022 1365 30xZ
16 16 16 0,038 2588 100 xZ 0,040 1990 80xZ 0,054 2390 130xZ 0,025 1194 30xZ
18 18 18 0,043 2300 100 xZ 0,045 1770 80xZ 0,061 2123 130xZ 0,028 1062 30xZ
20 20 20 0,048 2070 100 xZ 0,050 1592 80xZ 0,068 91 130xZ 0,031 955 30xZ
25 25 25 0,060 1656 100 xZ 0,063 1274 80xZ 0,085 1530 130xZ 0,039 765 30xZ
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SOLID CARBIDE FINISHING END MILLS
VOLLHARTMETALL SCHLICHTFRASER INOX
KARBUR COK AGIZLI FINISH FREZE DURAFIN INOX

DURAFIN INOX

<52 HRC
N
e et (I
)
TYPE QUALITY DIAMETER
di(es) L2 Li da(he)
6 13 57 6
8 19 63 8
10 22 72 10
12 26 83 12
14 26 83 14
16 32 92 16
18 32 92 18
20 38 104 20
25 45 121 25
)
da yex08) M
di
14405
14460
i g 1.4505
e Ve = 60 m/dk.
dl ap ae fz n
6 6 6 0,015 3185
8 8 8 0,021 2390
10 10 10 0,026 1910
12 12 12 0,031 1592
14 14 14 0,037 1365
16 16 16 0,042 194
18 18 18 0,047 1062
20 20 20 0,052 955
25 25 25 0,065 765

d2

DIN

&

6928
NORM 6 FLUTES
VA
6
6
6
6
6
6
8
8
10
AL
3.2151
3.2373
3.2382
Ve = 300 m/dk.
\% fz n
50xZ 0,041 15924
50xZ 0,054 1942
50xZ 0,068 9554
50xZ 0,082 7962
50xZ 0,095 6824
50xZ 0,108 5971
50xZ 0,122 5308
50xZ 0.136 4777
50xZ 0,170 3822

heikenei.com

0.1x45°

nACo
MULTILAYER

SHAFT TYPE HELICAL
Uncoated Code
4007300
4007320
4007340
4007360
4007380
4007400
4007420
4007440
4007460
cu
21247
20580
2.0598
Ve = 200 m/dk.
vf f n
650x2 0,014 10617
650x2 0,019 7962
650x2 0,024 6370
650x2 0,028 5308
650xZ 0,033 4550
650xZ 0,037 3981
650xZ 0,042 3540
650x2 0,047 3185
650xZ 0,059 2548

VE
150xZ
150xZ
150xZ
150xZ
150xZ
150xZ
150xZ
150xZ
150xZ

CHAMFER (OATED
Coated Code
4007310
4007330
4007350
4007370
4007390
4007410
4007430
4007450
4007470
Titan
3.7035
3.7055
3.7065
Ve = 60 m/dk.
fz n v
0,01 3185 35
0,015 2390 352
0,018 1910 Bz
0,022 1592 354z
0,025 1365 35z
0,029 194 354z
0,033 1062 3542
0,037 955 3542
0,046 765 354



SOLID CARBIDE FINISHING END MILLS w
VOLLHARTMETALL SCHLICHTFRASER INOX LANG i
KARBUR COK AGIZLI FINISH FREZE DURAFIN INOX UZUN

AN =1 1

DURAFIN INOX LONG

<52 HRC
oD MG-10 ’ ?J;\al; % | s
TPE QUALITY DIAMETER NORM 6 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER COATED
dies) L2 L da(he) VA Uncoated Code Coated Code
6 24 68 6 6 4007480 4007490
8 38 88 8 6 4007500 4007510
10 45 100 10 o) 4007520 4007530
12 53 110 12 6 4007540 4007550
16 63 11[0] 16 o) 4007560 4007570
20 75 141 20 8 4007580 4007590
25 90 165 25 10 4007600 4007610
~
da |yecsos) M AL cu Titan
di
1.4405 3.2151 21247 3.7035
T & 1450 32382 70398 37063
e Ve = 60 m/dk. Ve = 300 m/dk. Ve = 200 m/dk. Ve = 60 m/dk.
di ap ae fz n vf fz n vf fz n vf fz n vf
6 6 6 0,015 3185 5082 0,041 15924 650xZ 0,014 10617 150xZ 0,01 3185 352
8 8 8 0,021 2390 5082 0,054 11942 650xZ 0,019 7962 150x2 0,015 2390 35x2
10 10 10 0,026 1910 5082 0,068 9554 650xZ 0,024 6370 150xZ 0,018 1910 35¢2
12 12 12 0,031 1592 5082 0,082 7962 650x2 0,028 5308 150x2 0,022 1592 35¢2
14 14 14 0,037 1365 5082 0,095 6824 650x2 0,033 4550 150xZ 0,025 1365 35x2
16 16 16 0,042 194 5042 0,108 5971 650x2 0,037 3981 150xZ 0,029 1194 35x2
18 18 18 0,047 1062 50xZ 0122 5308 850x2 0,042 3540 150xZ 0,033 1062 35x2
20 20 20 0,052 955 50xZ 0.136 4777 650x2 0,047 3185 150x2 0,037 955 35x2
25 25 25 0,065 765 5062 0,170 3822 650x2 0,059 2548 150xZ 0,046 765 35x2
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SOLID CARBIDE FINISHING END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALL SCHLICHTFRASER
KARBUR COK AGIZLI FINISH FREZE DURAFIN HARD

L1

) S

DURAFIN HARD
52-68 HRC

oo MG-08 man || &R o1nts

TYPE QUALITY DIAMETER NORM 6 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER COATED
di(es) L2 L dz(he) VA Coated Code
6 13 57 6 6 4007620
8 19 63 8 6 4007630
10 22 72 10 6 4007640
12 26 83 12 6 4007650
14 26 83 14 6 4007660
16 32 92 16 6 4007670
18 32 92 18 8 4007680
20 38 104 20 8 4007690
25 45 121 25 10 4007700
< 2
dz verios Ve 1 <50 HRC <53 HRC <56 HRC <59 HRC < 61 HRC <63 HRC <65 HRC <68 HRC
di 7
/] 1.58601.6587 11520 - 11525 1.2002 -1.2003 11563 -1.2004 12365 -1.2379 1.3343 - 1.3344 1.3302 -1.3318 12067 -1.3343
1.6587-1.7326 11545 -11820 12082 -1.2344 1.2056 -1.2057 1.2601-1.2622 1.3348 -1.3355 1.3333-1.3334 1.3344 -1.3355
Ap=d1x0,1 T:.'LT‘*
Qe=d1
R Ve = 65 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve = 55 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve = 45 m/dk. Ve = 40 m/dk. Ve = 35 m/dk. Ve = 30 m/dk.
di ap ae fz n \% fz n \% fz n VE fz n A% fz n \% fz n \%1 fz n VE fz n A%
6 0,6 0,6 001l 3450 40xZ 0,009 3185 30xZ 0,009 2919 26XZ 0,009 2654 24xZ 0,009 2388 22xZ 0,009 2123 19xZ 0,008 1858 16xZ 0,008 1592 13 xZ
8 08 08 0015 2587 40xZ 0,013 2390 30xZ 0,012 2189 26xZ 0,012 1990 24xZ 0,012 1791 22xZ 0,012 1592 19xZ 0,012 1393 16xZ 0,0 194 13xZ
10 1,0 10 0019 2070 40xZ 0,016 1910 30xZ 0,015 1752 26xZ 0,015 1592 24xZ 0,015 1433 22xZ 0,015 1274 19xZ 0014 W5 16xZ 0,013 955 13xZ
12 12 12 0,023 1725 40xZ 0,019 1592 30xZ 0,018 1460 26xZ 0,018 1327 24xZ 0,018 194 22xZ 0,018 1062 19xZ 007 929 16xZ 0,016 796 13xZ
14 14 14 0,027 1478 40xZ 0,022 1365 30xZ 0,021 1251 26xZ 0,021 137 24xZ 0,021 1024 22xZ 0,021 910 19xZ 0020 796 16xZ 0,019 682 13xZ
16 16 16 0031 1294 40xZ 0,025 1194 30xZ 0,024 1095 26xZ 0,024 995 24xZ 0,024 896 22xZ 0,024 796 19xZ 0,023 697 16xZ 0,022 597 13xZ
18 1,8 18 0,035 1150 40xZ 0,028 1062 30xZ 0,027 973 26xZ 0,027 885 24xZ 0,027 796 22xZ 0,027 708 19xZ 0026 619 16xZ 0,024 531 13xZ
20 2,0 20 0,038 1035 40xZ 0,031 955 30xZ 0,030 876 26xZ 0,030 796 24xZ 0,030 717 22xZ 0,030 637 19xZ 0,029 557 16xZ 0,027 478 13xZ
25 2,5 25 0,048 828 40xZ 0,039 765 30xZ 0,037 700 26xZ 0,038 637 24xZ 0,038 573 22xZ 0,038 510 19xZ 0,036 446 16xZ 0,034 382 13xZ




SOLID CARBIDE FINISHING END MILLS w
VOLLHARTMETALL SCHLICHTFRASER HART LANG i
KARBUR COK AGIZLI FINISH FREZE UZUN DURAFIN HARD LONG

— — AR
|
. d2

DURAFIN HARD LONG

55
END MILL HEIKENEI 0
FRASER MG-08 SPECIAL 0.1x45
TYPE QUALITY DIAMETER NORM 6 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER COATED
di(es) L2 L d2che) VA Coated Code
6 24 68 6 6 4007710
8 38 88 8 6 4007720
10 45 100 10 6 4007730
12 53 110 12 6 4007740
16 63 10 16 6 4007750
20 75 141 20 8 4007760
25 90 165 25 10 4007770
~ ~)
dz |vesdos Ve 1 <50 HRC <53 HRC <56 HRC <59 HRC < 61 HRC <63 HRC < 65 HRC < 68 HRC
di 77
I /| 1.5860-1.6587 11520 -11525 1.2002 - 1.2003 11563 -1.2004 12365 -1.2379 1.3343-1.3344 1.3302-1.3318 1.2067 -1.3343
B 1.65871.7326 1154511820 12082 -1.2344 12056 - 1.2057 12601 -1.2622 1.3348 -1.3355 1.3333-1.3334 1.3344-1.3355
Ap=dix0,) c—;-‘rk
Qe=d1 o
femdmn Ve = 65 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve = 55 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve = 45 m/dk. Ve = 40 m/dk. Ve = 35 m/dk. Ve = 30 m/dk.
di ap ae fz n \ fz n \% fz n Vf fz n \ fz n % fz n \ fz n % fz n VE
6 0,6 0,6 0,01l 3450 40xZ 0,009 3185 30xZ 0,009 2919 26XZ 0,009 2654 24xZ 0,009 2388 22xZ 0,009 2123 19xZ 0,008 1858 16xZ 0,008 1592 13xZ
8 0,8 08 0015 2587 40xZ 0,013 2390 30xZ 0,012 2189 26xZ 0,012 1990 24xZ 0,012 1791 22xZ 0,012 1592 19xZ 0012 1393 16xZ 001 1194 13xZ
10 1,0 1,0 0,019 2070 40xZ 0,016 1910 30xZ 0,015 1752 26xZ 0,015 1592 24xZ 0,015 1433 22xZ 0,015 1274 19xZ 0014 15 16xZ 0013 955 13xZ
12 12 12 0023 1725 40xZ 0,019 1592 30xZ 0,018 1460 26xZ 0,018 1327 24xZ 0,018 194 22xZ 0,018 1062 19xZ 0017 929 16xZ 0016 796 13xZ
14 1,4 14 0,027 1478 40xZ 0,022 1365 30xZ 0,021 1251 26xZ 0,021 137 24xZ 0,021 1024 22xZ 0,021 910 19xZ 0020 796 16xZ 0,019 682 13xZ
16 16 16 0,031 1294 40xZ 0,025 1194 30xZ 0,024 1095 26xZ 0,024 995 24xZ 0,024 896 22xZ 0,024 796 19xZ 0,023 697 16xZ 0,022 597 13xZ
18 1,8 1,8 0035 150 40xZ 0,028 1062 30xZ 0,027 973 26xZ 0,027 885 24xZ 0,027 796 22xZ 0,027 708 19xZ 0,026 619 16xZ 0,024 531 13xZ
20 2,0 20 0038 1035 40xZ 0,031 955 30xZ 0,030 876 26xZ 0,030 796 24xZ 0,030 717 22xZ 0,030 637 19xZ 0,029 557 16xZ 0,027 478 13xZ
25 2,5 25 0048 828 40xZ 0,039 765 30xZ 0,037 700 26xZ 0,038 637 24xZ 0,038 573 22xZ 0,038 510 19xZ 0036 446 16xZ 0,034 382 13xZ
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SOLID CARBIDE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALLFRASER
KARBUR FREZE APEX

d2

APEX
<52 HRC
N
END MILL A\ HEIKENEI
FRASER MG-10 I a SPECIAL % g | 0°
Y
TYPE QUALITY DIAMETER NORM FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER (OATED
dies) L2 L dahe) VA Uncoated Code Coated Code
3 12 57 6 6 4007780 4007790
4 n 57 6 6 4007800 4007810
5 13 57 6 8 4007820 4007830
6 13 57 6 8 4007840 4007850
8 19 63 8 8 4007860 4007870
10 22 72 10 8 4007880 4007890
12 26 83 12 10 4007900 4007910
14 26 83 14 10 4007920 4007930
16 32 92 16 12 4007940 4007950
18 32 92 18 16 4007960 4007970
20 38 104 20 20 4007980 4007990
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SOLID CARBIDE END MILLS w
VOLLHARTMETALLFRASER i
KARBUR FREZE MULTIWAY

—. 1 =<,

MULTIWAY
<52 HRC
wew | mew0 e DN D =1
A\ 6528
TVPE QuaLTy DIAMETER NORM 2FLTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER CONTED
di(es) L2 L d2(he) VA Uncoated Code Coated Code
6 13 57 6 2 4008000 4008010
8 19 63 8 2 4008020 4008030
10 22 72 10 2 4008040 4008050
12 26 83 12 2 4008060 4008070
16 32 92 16 2 4008080 4008090
18 32 92 18 2 4008100 4008110
20 38 104 20 2 4007980 4008130
24 68 2 4008140 4008150
38 88 2 4008160 4008170
10 45 100 10 2 4008180 4008190
12 53 10 12 2 4008200 4008210
16 63 10 16 2 4008220 4008230
18 63 10 18 2 4008240 4008250
20 75 141 20 2 4008260 4008270
13 57 6 4 4008280 4008290
19 63 4 4008300 4008310
10 22 72 10 4 4008320 4008330
12 26 83 12 4 4008340 4008350
16 32 92 16 4 4008360 4008370
18 32 92 18 4 4008380 4008390
20 38 104 20 4 4008400 4008410
24 68 4 4008420 4008430
38 88 4 4008440 4008450
10 45 100 10 4 4008460 4008470
12 53 10 12 4 4008480 4008490
16 63 10 16 4 4008500 4008510
18 63 10 18 4 4008520 4008530
20 75 141 20 4 4008540 4008550
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SOLID CARBIDE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALLFRASER
KARBUR FREZE PICO

L1

14 i s
a L3

: dz* { \L|%Ejd1
PICO | A
<52 HRC

h o
we oo [N (@ |
NIT (6528 N
TYPE QuALTY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER (oATED

di L2 Ls L& ds L d2he Z y° a° ggg::d di L2 Ls L& ds L d2he Z y° a° ggg::d
02 03 04 M9 019 40 3 2 70° 6,71° 4008560 07 11 80 149 0,67 40 3 2 10,0° 4,43° 4008790
02 03 08 123 0,19 40 3 2 70° 6,50° 4008570 08 12 20 86 076 40 3 2 10,0° 761° 4008800
02 03 12 92 019 40 3 2 10,0° 8,61° 4008580 08 12 30 96 07 40 3 2 10,0° 6,51° 4008810
02 03 20 100 0119 40 3 2 10,0° 794° 4008590 08 12 6,0 12,6 0,76 40 3 2 10,0° 4,98° 4008820
03 05 06 1,8 029 40 3 2 70° 6,56° 4008600 08 12 100 166 076 50 3 2 10,0° 3,44° 4008830
03 05 1,2 90 029 40 3 2 10,0° 8,53° 4008610 1,0 1,5 20 82 095 40 3 2 10,0° 6,98° 4008840
03 05 24 102 029 40 3 2 10,0° 757° 4008620 10 1,5 40 102 095 40 3 2 10,0° 5,62° 4008850
03 05 30 108 0,29 40 3 2 10,0° 712° 4008630 10 1,5 80 142 095 40 3 2 10,0° 4,40° 4008860
04 06 08 16 038 40 3 2 70° 6,40° 4008640 1,0 1,5 120 182 0,95 50 3 2 10,0° 3,16° 4008870
04 06 16 92 038 40 3 2 10,0° 8,70° 4008650 1,0 1,5 160 222 095 50 3 2 10,0° 2,59° 4008880
04 06 32 108 038 40 3 2 10,0° 6,88° 4008660 1,0 1,5 20,0 26,2 095 50 3 2 10,0° 2,19° 4008890
04 06 40 1,6 038 40 3 2 10,0° 6,41° 4008670 12 1,8 20 77 114 40 3 2 10,0° 6,67° 4008900
05 08 10 14 048 40 3 2 70° 6,17° 4008680 12 1,8 40 97 114 40 3 2 10,0° 5,31° 4008910
05 08 20 93 048 40 3 2 10,0° 763° 4008690 1,5 23 40 90 143 40 3 2 10,0° 4,76° 4008920
05 08 40 13 048 40 3 2 10,0° 6,30° 4008700 1,56 23 80 13,0 143 40 3 2 10,0° 3,30° 4008930
05 08 60 133 048 40 3 2 10,0° 5,36° 4008710 1,5 23 120 170 143 50 3 2 10,0° 2,52° 4008940
0,6 09 12 n3 057 40 3 2 70° 6,0° 4008720 1,5 2,3 200 250 143 50 3 2 10,0° 1,72° 4008950
0,6 09 20 91 0,57 40 3 2 10,0° 752° 4008730 2,0 30 40 78 190 40 3 4 10,0° 3,65° 40089460
0,6 09 40 n1 057 40 3 2 10,0° 6,18° 4008740 20 30 80 1,8 190 40 3 4 10,0° 2,42° 4008970
06 09 80 151 0,57 40 3 2 10,0° 4,55° 4008750 2,0 3,0 120 158 190 50 3 4 10,0° 1,81° 4008980
07 11 14 1 0,67 40 3 2 70° 590° 4008760 20 40 160 198 190 50 3 4 10,0° 1,45° 4008990
07 11 25 94 067 40 3 2 10,0° 6,99° 4008770 2,0 40 200 238 190 50 3 4 10,0° 1,21° 4009000
07 11 50 M9 067 40 3 2 10,0° 5,54° 4008780

L8 W& P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL o] Titan <52 HRC
7 o) 1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 1.3255
v 1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265

Gpareor |8 1.0070-2 17225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333

oot z::’v 01 Ve=120 m/dk. Vc = 80 m/dk. Ve = 60 m/dk. Vec= 200 m/dk. Ve = 460 m/dk. Ve =230 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve = 50 m/dk.
di ap ae fz n \% fz n \%3 fz n \%3 fz n \%3 fz n \% fz n \% fz n \%3 fz n \%
0,5 0,05 0,05 0,009 60000 1000x2 0,011 51200 1000x2 0,011 38400 800x2 0,007 60000 600x2 0,016 60000 1250x2 0,010 60000 1250x2 0,007 38400 400x2 0,008 32000 300x2
1,0 0,10 0,10 0,016 38400 1000x2 0,023 25600 1000x2 0,021 19200 800x2 0,013 60000 600x2 0,016 60000 1250x2 0,013 60000 1250x2 0,015 19200 400x2 0,016 16000 300x2
15 0,15 0,15 0,023 25600 1000x2 0,035 17000 1000x2 0,031 12800 800x2 0,019 42600 600x2 0,016 60000 1250x2 0,016 49000 1250x2 0,023 12800 400x2 0,024 10600 300x2
2,0 0,20 0,20 0,031 19200 1000x2 0,047 12800 1000x2 0,042 9600 800x2 0,025 32000 600x2 0,016 60000 1250x2 0,022 36800 1250x2 0,031 9600 400x2 0,033 8000 300x2
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SOLID CARBIDE END MILLS w
VOLLHARTMETALLFRASER i
KARBUR FREZE UZUN PICO LONG

- 7 /N7
a 13
= s | A
dzt A ’%:fjd] /,/
PICO LONG ;o BT :
<52 HRC
30°
e omew N DN @ [
A 6528 I~
TYPE QuALTY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER (ONTED
d L2 s L& ds L dahe Z y° a° gggfeed di L2 Ls L& ds L d2he Z y° a° gggfeed
02 03 04 1,9 019 65 3 2 70° 6,71° 4009010 0,7 11 80 149 067 65 3 2 10,0° 4,43° 4009240
02 03 08 123 0,19 65 3 2 70° 6,50° 4009020 08 12 20 86 076 65 3 2 10,0° 761° 4009250
02 03 12 92 019 65 3 2 10,0° 8,61° 4009030 08 12 30 96 076 65 3 2 10,0° 6,51° 4009260
02 03 20 100 0,19 65 3 2 10,0° 794° 4009040 08 12 60 126 076 65 3 2 10,0° 4,98° 4009270
03 05 06 1,8 029 65 3 2 70° 6,56° 4009050 08 12 10,0 166 0,76 65 3 2 10,0° 3,44° 4009280
03 05 1,2 90 029 65 3 2 10,0° 8,53° 4009060 1,0 1,5 20 82 095 65 3 2 10,0° 6,98° 4009290
03 05 24 102 029 65 3 2 10,0° 757° 4009070 1,0 1,5 40 10,2 0,95 65 3 2 10,0° 5,62° 4009300
03 05 30 10,8 0,29 65 3 2 10,0° 712° 4009080 1,0 1,5 80 142 0,95 65 3 2 10,0° 4,40° 4009310
04 06 08 1,6 038 65 3 2 70° 6,40° 4009090 1,0 1,5 120 182 0,95 65 3 2 10,0° 3,16° 4009320
04 06 1,6 92 038 65 3 2 10,0° 8,70° 4009100 1,0 1,5 160 222 0,95 65 3 2 10,0° 2,59° 4009330
04 06 32 108 038 65 3 2 10,0° 6,88° 4009110 1,0 1,5 20,0 262 0,95 65 3 2 10,0° 2,19° 4009340
04 06 40 11,6 038 65 3 2 10,0° 6,41° 4009120 12 1,8 20 77 114 65 3 2 10,0° 6,67° 4009350
05 08 10 N4 048 65 3 2 70° 6,17° 4009130 12 1,8 40 97 114 65 3 2 10,0° 5,31° 4009360
05 08 20 93 048 65 3 2 10,0° 763° 4009140 1,56 23 40 90 143 65 3 2 10,0° 4,76° 4009370
05 08 40 1,3 048 65 3 2 10,0° 6,30° 4009150 1,56 23 80 130 143 65 3 2 10,0° 3,30° 4009380
05 08 60 133 048 65 3 2 10,0° 5,36° 4009160 1,56 23 120 170 143 65 3 2 10,0° 2,52° 4009390
0,6 09 12 n3 057 65 3 2 70° 6,10° 4009170 1,5 23 20,0 250 143 65 3 2 10,0° 1,72° 4009400
0,6 09 20 91 0,57 65 3 2 10,0° 752° 4009180 20 30 40 78 190 65 3 4 10,0° 3,65° 4009410
0,6 09 40 11 057 65 3 2 10,0° 6,18° 4009190 20 30 80 1,8 190 65 3 4 10,0° 2,42° 4009420
0,6 09 80 151 057 65 3 2 10,0° 4,55° 4009200 2,0 30 120 158 190 65 3 4 10,0° 1,81° 4009430
07 11 14 1 0,67 65 3 2 70° 5,90° 4009210 20 4,0 160 198 190 65 3 4 10,0° 1,45° 4009440
07 11 25 94 067 65 3 2 10,0° 6,99° 4009220 2,0 40 200 238 190 65 3 4 10,0° 1,21° 4009450
07 11 50 1,9 067 65 3 2 10,0° 5,54° 4009230

wl B P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
di 7
a) 1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 1.3255
1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
o o 1.0070-2 17225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
1 01 L
Qe=d1 Gp=d1
¢ Ge-d1x0] Ve=120 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve= 200 m/dk. Ve = 460 m/dk. Ve = 230 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve = 50 m/dk.
dl ap ae fz n \G fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n \G fz n Vf fz n Vf fz n G
0,5 0,05 0,05 0,009 60000 1000x2 0,011 51200 1000x2 0,011 38400 800x2 0,007 60000 600x2 0,016 600001250x2 0,010 60000 1250x2 0,007 38400 400x2 0,008 32000 300x2
10 0,10 0,10 0,016 384001000x2 0,023 25600 1000x2 0,021 19200 800x2 0,013 60000 600x2 0,016 600001250x2 0,013 60000 1250x2 0,015 19200 400x2 0,016 16000 300x2
15 0,15 0,15 0,023 25600 1000x2 0,035 17000 1000x2 0,031 12800 800x2 0,019 42600 600x2 0,016 600001250x2 0,016 49000 1250x2 0,023 12800 400x2 0,024 10600 300x2
2,0 0,20 0,20 0,031 19200 1000x2 0,047 12800 1000x2 0,042 9600 800x2 0,025 32000 600x2 0,016 600001250x2 0,022 36800 1250x2 0,031 9600 400x2 0,033 8000 300x2

31



SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALL RADIUSFRASER
KARBUR KURE FREZE PICO BALL

L1

L4L3 R .~ =
a
i —— ! [ J/
d2 A jcn
PICO BALL " s
<52 HRC
<. [DIN i
s MG-10 |‘"} 6528 6?3 D
TYPE QUALITY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS COATED
di L2 s L& ds L 3126) y> a° R ggg::d d L2 s L ds L :::‘26) Zy o R gggfeed
02 03 04 19 019 40 3 2 70° 6,71° 0,10 40094460 07 11 80 149 067 40 3 2 10,0° 4,43° 0,35 4009690
02 03 08 123 0,19 40 3 2 70° 6,50° 0,10 4009470 08 1,2 20 86 076 40 3 2 10,0° 761° 0,40 4009700
02 03 12 92 019 40 3 2 10,0° 8,61° 0,10 4009480 08 1,2 30 96 076 40 3 2 10,0° 6,51° 0,40 4009710
02 03 20 100 0,19 40 3 2 10,0° 794° 0,10 4009490 08 1,2 60 12,6 0,76 40 3 2 10,0° 4,98° 0,40 4009720
03 05 06 1,8 029 40 3 2 70° 6,56° 0,15 4009500 0,8 1,2 10,0 166 0,76 50 3 2 10,0° 3,44° 0,40 4009730
03 05 12 90 029 40 3 2 10,0° 8,53° 0,15 4009510 1,0 1,5 20 82 095 40 3 2 10,0° 6,98° 0,50 4009740
03 05 24 102 0,29 40 3 2 10,0° 757° 0,15 4009520 1,0 1,5 40 102 095 40 3 2 10,0° 5,62° 0,50 4009750
03 05 30 108 0,29 40 3 2 10,0° 712° 0,15 4009530 1,0 1,5 80 142 095 40 3 2 10,0° 4,40° 0,50 4009760
04 06 08 16 038 40 3 2 70° 6,40° 0,20 4009540 1,0 1,5 12,0 182 0,95 50 3 2 10,0° 3,16° 0,50 4009770
04 06 16 92 038 40 3 2 10,0° 8,70° 0,20 4009550 1,0 1,5 160 22,2 0,95 50 3 2 10,0° 2,59° 0,50 4009780
04 06 32 108 0,38 40 3 2 10,0° 6,88° 0,20 4009560 1,0 1,5 20,0 262 0,95 50 3 2 10,0° 2,19° 0,50 4009790
04 06 40 16 038 40 3 2 10,0° 6,41° 0,20 4009570 12 1,8 20 77 114 40 3 2 10,0° 6,67° 0,60 4009800
05 08 1,0 14 048 40 3 2 70° 617° 0,25 4009580 12 1,8 40 97 114 40 3 2 10,0° 5,31° 0,60 4009810
05 08 20 93 048 40 3 2 10,0° 763° 0,25 4009590 1,5 23 40 90 143 40 3 2 10,0° 4,76° 0,75 4009820
05 08 40 1,3 048 40 3 2 10,0° 6,30° 0,25 4009600 1,56 23 80 130 143 40 3 2 10,0° 3,30° 0,75 4009830
05 08 60 133 048 40 3 2 10,0° 5,36° 0,25 4009610 1,5 2,3 12,0 170 1,43 50 3 2 10,0° 2,52° 0,75 4009840
06 09 12 N3 057 40 3 2 70° 6,10° 0,30 4009620 1,5 2,3 20,0 250 1,43 50 3 2 10,0° 1,72° 0,75 4009850
0,6 09 20 91 057 40 3 2 10,0° 752° 0,30 4009630 2,0 30 40 78 190 40 3 2 10,0° 3,65° 1,00 4009860
0,6 09 40 11 057 40 3 2 10,0° 64,18° 0,30 4009640 2,0 30 80 1,8 190 40 3 2 10,0° 2,42° 1,00 4009870
0,6 0,9 80 151 0,57 40 3 2 10,0° 4,55° 0,30 4009650 2,0 30 120 158 190 50 3 2 10,0° 1,81° 1,00 4009880
07 11 14 N1 067 40 3 2 70° 590° 0,35 4009660 2,0 4,0 16,0 198 190 50 3 2 10,0° 1,45° 1,00 4009890
07 11 25 94 067 40 3 2 10,0° 6,99° 0,35 4009670 2,0 40 20,0 23,8 1,90 50 3 2 10,0° 1,21° 1,00 4009900
07 11 50 1,9 067 40 3 2 10,0° 5,54° 0,35 4009680

L8| = P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
du 7
o) 1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 2.1247 3.7035 1.3255
v 1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
- - 1.0070-2 1.7225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
ip=d1 x01 e
Qe=d1 Op=d1
Ge=dixo1 Vc=120 m/dk. Vc = 80 m/dk. Ve = 60 m/dk. Vec= 200 m/dk. Ve = 460 m/dk. Ve =230 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve = 50 m/dk.
di ap ae fz n \%3 fz n \% fz n \% fz n \% fz n \%3 fz n \% fz n A% fz n \%3
0,5 0,05 0,05 0,009 600001000x2 0,011 51200 1000x2 0,011 38400 800x2 0,007 60000 600x2 0,016 600001250x2 0,010 60000 1250x2 0,007 38400 400x2 0,008 32000 300x2
10 0,10 0,10 0,016 38400 1000x2 0,023 25600 1000x2 0,021 19200 800x2 0,013 60000 600x2 0,016 600001250x2 0,013 60000 1250x2 0,015 19200 400x2 0,016 16000 300x2
15 0,15 0,15 0,023 25600 1000x2 0,035 17000 1000x2 0,031 12800 800x2 0,019 42600 600x2 0,016 600001250x2 0,016 49000 1250x2 0,023 12800 400x2 0,024 10600 300x2
2,0 0,20 0,20 0,031 19200 1000x2 0,047 12800 1000x2 0,042 9600 800x2 0,025 32000 600x2 0,016 600001250x2 0,022 36800 1250x2 0,031 9600 400x2 0,033 8000 300x2
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SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS w
VOLLHARTMETALL RADIUSFRASER i
KARBUR KURE FREZE PICO BALL LONG

1 N/
a L4|1-3 R “ I;
: — x (A
d2 AN L d1
f v N
PICO BALL LONG y  #on
<52 HRC
w0
s e R (4 3
TYPE QuALTY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS (ONTED

di L2 s L&« ds L (c::é) Zy a R gzgled di L2 s L& ds L :::126) Zy> a° R gggteed
02 03 04 M9 019 65 3 2 70° 64,71° 0,10 4009910 0,7 11 80 149 0,67 65 3 2 10,0° 4,43° 0,35 4010140
02 03 08 123 0,19 65 3 2 70° 6,50° 0,10 4009920 08 12 20 86 076 65 3 2 10,0° 7,61° 0,40 4010150
02 03 12 92 019 65 3 2 10,0° 8,61° 0,10 4009930 08 12 30 96 076 65 3 2 10,0° 64,51° 0,40 4010160
02 03 20 100 0,19 65 3 2 10,0° 794° 0,10 4009940 08 12 60 12,6 076 65 3 2 10,0° 4,98° 0,40 4010170
03 05 06 1,8 029 65 3 2 70° 6,56° 0,15 4009950 0,8 1,2 10,0 16,6 0,76 65 3 2 10,0° 3,44° 0,40 4010180
03 05 12 90 029 65 3 2 10,0° 8,53° 0,15 4009960 1,0 1,5 20 82 095 65 3 2 10,0° 4,98° 0,50 4010190
03 05 24 102 029 65 3 2 10,0° 757° 0,15 4009970 1,0 1,5 40 102 0,95 65 3 2 10,0° 5,62° 0,50 4010200
03 05 30 108 0,29 65 3 2 10,0° 712° 0,15 4009980 1,0 1,5 80 142 095 65 3 2 10,0° 4,40° 0,50 4010210
04 06 08 16 038 65 3 2 70° 6,40° 0,20 4009990 1,0 1,5 12,0 182 0,95 65 3 2 10,0° 3,16° 0,50 4010220
04 06 16 92 038 65 3 2 10,0° 8,70° 0,20 4010000 1,0 1,5 16,0 22,2 0,95 65 3 2 10,0° 2,59° 0,50 4010230
04 06 32 108 0,38 65 3 2 10,0° 64,88° 0,20 4010010 1,0 1,5 20,0 262 0,95 65 3 2 10,0° 2,19° 0,50 4010240
04 06 40 16 038 65 3 2 10,0° 6,41° 0,20 4010020 1,2 1,8 20 77 104 65 3 2 10,0° 6,67° 0,60 4010250
05 08 10 M4 048 65 3 2 70° 6,17° 0,25 4010030 12 1,8 40 97 114 65 3 2 10,0° 5,31° 0,60 4010260
05 08 20 93 048 65 3 2 10,0° 7,63° 0,25 4010040 1,5 23 40 90 143 65 3 2 10,0° 4,76° 0,75 4010270
05 08 40 1,3 048 65 3 2 10,0° 6,30° 0,25 4010050 1,5 23 80 130 143 65 3 2 10,0° 3,30° 0,75 4010280
0,5 08 60 133 048 65 3 2 10,0° 5,36° 0,25 4010060 1,56 23 120 170 143 65 3 2 10,0° 2,52° 0,75 4010290
06 09 12 13 057 65 3 2 70° 6,10° 0,30 4010070 1,56 2,3 20,0 250 1,43 65 3 2 10,0° 1,72° 0,75 4010300
06 09 20 91 057 65 3 2 10,0° 7,52° 0,30 4010080 2,0 3,0 40 78 190 65 3 2 10,0° 3,65° 1,00 4010310
0,6 0,9 40 M1 057 65 3 2 10,0° 4,18 0,30 4010090 2,0 30 80 1,8 190 65 3 2 10,0° 2,42° 1,00 4010320
0,6 09 80 151 0,57 65 3 2 10,0° 4,55° 0,30 4010100 2,0 3,0 120 158 190 65 3 2 10,0° 1,81° 1,00 4010330
07 11 14 N1 067 65 3 2 70° 5,90° 0,35 4010110 2,0 4,0 160 198 190 65 3 2 10,0° 1,45° 1,00 4010340
07 11 25 94 067 65 3 2 10,0° 6,99° 0,35 4010120 2,0 40 20,0 23,8 1,90 65 3 2 10,0° 1,21° 1,00 4010350
07 11 50 19 067 65 3 2 10,0° 5,54° 0,35 4010130

B i P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
di 77
& 1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 2.1247 3.7035 1.3255
/) 1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
— L 1.0070-2 1.7225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
p=d1 %0, e
Qe=d1 9p=d1
Ge=d1x0} Ve=120 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve= 200 m/dk. Ve = 460 m/dk. Ve = 230 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve = 50 m/dk.
dl ap ae fz n \G fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n \G fz n Vf fz n Vf fz n G
0,5 0,05 0,05 0,009 60000 1000x2 0,011 51200 1000x2 0,011 38400 800x2 0,007 60000 600x2 0,016 600001250x2 0,010 60000 1250x2 0,007 38400 400x2 0,008 32000 300x2
10 0,10 0,10 0,016 384001000x2 0,023 25600 1000x2 0,021 19200 800x2 0,013 60000 600x2 0,016 600001250x2 0,013 60000 1250x2 0,015 19200 400x2 0,016 16000 300x2
15 0,15 0,15 0,023 25600 1000x2 0,035 17000 1000x2 0,031 12800 800x2 0,019 42600 600x2 0,016 600001250x2 0,016 49000 1250x2 0,023 12800 400x2 0,024 10600 300x2
2,0 0,20 0,20 0,031 19200 1000x2 0,047 12800 1000x2 0,042 9600 800x2 0,025 32000 600x2 0,016 60000 1250x2 0,022 36800 1250x2 0,031 9600 400x2 0,033 8000 300x2
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SOLID CARBIDE END MILLS WITH CORNER RADIUS heikenei.com
VOLLHARTMETALL SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS PICO CORNER
KARBUR KOSE RADYUSLU FREZE PICO CORNER

L1
L4 o v <
a L3
— — + ATV
d2 AN ujjmjd] [/
PICO CORNER - . 4
<52 HRC
e | ”
sent | MG-10 o |menl P | R
TYPE QuALITY DIAMETER g CORNER RADIUS 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CORNER RADIUS COATED
di L2 Ls L4 ds Lt dathe) yA y° a® Cr Coated Code
0,5 0,8 1,0 1,4 0,48 40 3 2 7,0° 6,17° 0,10 4010360
0,5 0,8 2,0 9,3 0,48 40 8 2 10,0° 7,63° 0,10 4010370
0,5 0,8 4,0 1,3 0,48 40 3 2 10,0° 6,30° 0,10 4010380
0,5 0,8 6,0 18,3 0,48 40 8 2 10,0° 5,36° 0,10 4010390
0,6 0,9 1,2 1,3 0,57 40 3 2 7,0° 6,10° 0,10 4010400
0,6 0,9 2,0 91 0,57 40 3 2 10,0° 7,52° 0,10 4010410
0,6 0,9 4,0 ni 0,57 40 3 2 10,0° 6,18° 0,10 4010420
0,6 0,9 8,0 15,1 0,57 40 3 2 10,0° 4,55° 0,10 4010430
0,7 1,1 1,4 ni 0,67 40 3 2 7,0° 5,90° 0,10 4010440
0,7 11 2,5 9,4 0,67 40 3 2 10,0° 6,99° 0,10 4010450
0,7 1,1 5,0 n,9 0,67 40 3 2 10,0° 5,54° 0,10 4010460
0,7 11 8,0 14,9 0,67 40 8 2 10,0° 4,43° 0,10 4010470
0,8 1,2 2,0 8,6 0,76 40 3 2 10,0° 7,61° 0,15 4010480
0,8 1,2 3,0 9,6 0,76 40 3 2 10,0° 6,51° 0,15 4010490
0,8 1,2 6,0 12,6 0,76 40 3 2 10,0° 4,98° 0,15 4010500
0,8 1,2 10,0 16,6 0,76 50 3 2 10,0° 3,44° 0,15 4010510
1,0 1,5 2,0 8,2 0,95 40 3 2 10,0° 6,98° 0,20 4010520
1,0 1,5 4,0 10,2 0,95 40 3 2 10,0° 5,62° 0,20 4010530
1,0 1.5 8,0 14,2 0,95 40 3 2 10,0° 4,40° 0,20 4010540
1,0 1,5 12,0 18,2 0,95 50 3 2 10,0° 3,16° 0,20 4010550
1,0 1,5 16,0 22,2 0,95 50 3 2 10,0° 2,59° 0,20 4010560
1,0 1,5 20,0 26,2 0,95 50 8 2 10,0° 2,19° 0,20 4010570
1,2 1,8 2,0 7,7 1,14 40 3 2 10,0° 6,67° 0,25 4010580
1,2 1,8 4,0 97 1,14 40 8 2 10,0° 5,31° 0,25 4010590
1,5 2,3 4,0 9,0 1,43 40 3 2 10,0° 4,76° 0,30 4010600
1,5 2,3 8,0 13,0 1,43 40 8 2 10,0° 3,30° 0,30 4010610
1,5 2,3 12,0 17,0 1,43 50 3 2 10,0° 2,52° 0,30 4010620
1,5 2,3 20,0 25,0 1,43 50 8 2 10,0° 1,72° 0,30 4010630
2,0 3,0 4,0 7,8 1,90 40 3 4 10,0° 3,65° 0,50 4010640
2,0 3,0 8,0 1,8 1,90 40 ) 4 10,0° 2,42° 0,50 4010650
2,0 3,0 12,0 15,8 1,90 50 3 4 10,0° 1,81° 0,50 4010660
2,0 4,0 16,0 19,8 1,90 50 3 4 10,0° 1,45° 0,50 4010670
2,0 4,0 20,0 23,8 1,90 50 3 4 10,0° 1,21° 0,50 4010680
I
w (32 P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
L s 94 1.0050-2 15864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 1.3255
" 1.0060-2 16580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 13265
o 1.0070-2 17225 1.4505 0.8055 32382 2.0598 3.7065 13333
& Ve=120 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve=200m/dk. Ve = 460 m/dk. Ve = 230 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve = 50 m/dk.
di ap ae 2 0 0V 2 0 VE £ 0 VM f2 n VE £z an  VF 2 0 VE  fz n Vi f2 n OV
05 0,05 005 0,009 600001000x2 0,011 51200 1000x2 0,011 38400 800x2 0,007 60000 600x2 0,016 600001250x2 0,010 60000 1250x2 0,007 38400 400x2 0,008 32000 300x2
10 00 0]0 0,016 384001000x2 0,023 256001000x2 0,021 19200 800x2 0,013 60000 600x2 0,016 600001250x2 0,013 60000 1250x2 0,015 19200 400x2 0,016 16000 300x2
15 0,15 015 0,023 256001000x2 0,035 17000 1000x2 0,031 12800 800x2 0,019 42600 600x2 0,016 600001250x2 0,016 49000 1250x2 0,023 12800 400x2 0,024 10600 300x2
2,0 0,20 020 0,031 19200 1000x2 0,047 12800 1000x2 0,042 9600 800x2 0,025 32000 600x2 0,016 600001250x2 0,022 36800 1250x2 0,031 9600 400x2 0,033 8000 300x2
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HEIKENEI

SOLID CARBIDE END MILLS WITH CORNER RADIUS
VOLLHARTMETALL SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS
KARBUR KOSE RADYUSLU FREZE PICO CORNER LONG

wir produgieren indusielle Gosungen

L1 -> &
14 o + %
— — { /0 i [
d2 ; { X %jdl l’
PICO CORNER LONG . 4
<52 HRC
END MILL P 30“/
| 610 (e meme P | R
TYPE QUALITY DIAMETER CORNER RADIUS 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CORNER RADIUS COATED
di L2 Ls L4 ds L d2(he) Z y° a® Cr Coated Code
0,5 0,8 1,0 1,4 0,48 65 3 2 7,0° 6,17° 0,10 4010690
0,5 0,8 2,0 93 0,48 65 3 2 10,0° 7,63° 0,10 4010700
0,5 0,8 4,0 1,3 0,48 65 3 2 10,0° 6,30° 0,10 4010710
0,5 0,8 6,0 13,3 0,48 65 3 2 10,0° 5,36° 0,10 4010720
0,6 0,9 1,2 1,3 0,57 65 3 2 7,0° 6,10° 0,10 4010730
0,6 0,9 2,0 91 0,57 65 3 2 10,0° 7,52° 0,10 4010740
0,6 0,9 4,0 1 0,57 65 3 2 10,0° 6,18° 0,10 4010750
0,6 0,9 8,0 15,1 0,57 65 3 2 10,0° 4,55° 0,10 4010760
0,7 1,1 1,4 11 0,67 65 3 2 7,0° 5,90° 0,10 4010770
0,7 11 2,5 9,4 0,67 65 3 2 10,0° 6,99° 0,10 4010780
0,7 11 5,0 1,9 0,67 65 3 2 10,0° 5,54° 0,10 4010790
0,7 1,1 8,0 14,9 0,67 65 3 2 10,0° 4,43° 0,10 4010800
0,8 1,2 2,0 8,6 0,76 65 3 2 10,0° 7,61° 0,15 4010810
0,8 1,2 3,0 9,6 0,76 65 3 2 10,0° 6,51° 0,15 4010820
0,8 1,2 6,0 12,6 0,76 65 3 2 10,0° 4,98° 0,15 4010830
0,8 1,2 10,0 16,6 0,76 65 3 2 10,0° 3,44° 0,15 4010840
1,0 1,5 2,0 8,2 0,95 65 3 2 10,0° 6,98° 0,20 4010850
1,0 1,5 4,0 10,2 0,95 65 3 2 10,0° 5,62° 0,20 4010860
1,0 1,5 8,0 14,2 0,95 65 3 2 10,0° 4,40° 0,20 4010870
1,0 1,5 12,0 18,2 0,95 65 3 2 10,0° 3,16° 0,20 4010880
1,0 1,5 16,0 22,2 0,95 65 3 2 10,0° 2,59° 0,20 4010890
1,0 1,5 20,0 26,2 0,95 65 3 2 10,0° 2,19° 0,20 4010900
1,2 1,8 2,0 77 1,14 65 3 2 10,0° 6,67° 0,25 4010910
1,2 1,8 4,0 9,7 1,14 65 3 2 10,0° 5,31° 0,25 4010920
1,5 2,3 4,0 9,0 1,43 65 3 2 10,0° 4,76° 0,30 4010930
1,5 2,3 8,0 13,0 1,43 65 3 2 10,0° 3,30° 0,30 4010940
1,5 2,3 12,0 17,0 1,43 65 3 2 10,0° 2,52° 0,30 4010950
1,5 2,3 20,0 25,0 1,43 65 3 2 10,0° 1,72° 0,30 4010960
2,0 3,0 4,0 78 1,90 65 3 4 10,0° 3,65° 0,50 4010970
2,0 3,0 8,0 1,8 1,90 65 3 4 10,0° 2,42° 0,50 4010980
2,0 3,0 12,0 15,8 1,90 65 3 4 10,0° 1,81° 0,50 4010990
2,0 4,0 16,0 19,8 1,90 65 3 4 10,0° 1,45° 0,50 4011000
2,0 4,0 20,0 23,8 1,90 65 3 4 10,0° 1,21° 0,50 4011010
[ & P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
i la, 7 1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 1.3255
B /| 1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
Gorareor g;k 1.0070-2 1.7225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
o :223:“" Ve=120 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve= 200 m/dk. Ve = 460 m/dk. Ve = 230 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve = 50 m/dk.
dl ap ae fz n \%3 fz n \% fz n \% fz n n Vi fz n \%3 fz n \%3 fz n %
0,5 0,05 0,05 0,009 600001000x2 0,011 51200 1000x2 0,011 38400 800x2 0,007 60000 600x2 0,016 600001250x2 0,010 60000 1250x2 0,007 38400 400x2 0,008 32000 300x2
1,0 0,10 0,10 0,016 384001000x2 0,023 25600 1000x2 0,021 19200 800x2 0,013 60000 600x2 0,016 600001250x2 0,013 60000 1250x2 0,015 19200 400x2 0,016 16000 300x2
15 0,15 0,15 0,023 25600 1000x2 0,035 17000 1000x2 0,031 12800 800x2 0,019 42600 600x2 0,016 600001250x2 0,016 49000 1250x2 0,023 12800 400x2 0,024 10600 300x2
2,0 0,20 0,20 0,031 19200 1000x2 0,047 12800 1000x2 0,042 9600 800x2 0,025 32000 600x2 0,016 600001250x2 0,022 36800 1250x2 0,031 9600 400x2 0,033 8000 300x2
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SOLID CARBIDE END MILLS
VOLLHARTMETALLFRASER
KARBUR FREZE COMPACT

L1

heikenei.com

14 'y =
—4 !i 5 |
d2] | (A di V
COMPACT A :
<52 HRC
h o
we oo [N (@ |
T 6528 N
TVPE auAuTY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER COATED
d L2 s L4 ds L :?126) Z y° a® Cg::’id d L2 s L4 ds L :t,) Z y° a® Cg:;eed
02 03 04 1598 0,19 50 4 2 700° 6,78° 401020 1,0 1,5 2,0 1,01 0,95 50 4 2 10,00° 775° 401300
02 03 08 1638 0119 50 4 2 700° 6,62° 401030 1,0 1,5 40 13,01 0,95 50 4 2 10,00° 6,57° 401310
02 03 1,2 1208 019 50 4 2 10,00° 8,94° 4011040 1,0 1,5 80 1701 0,95 50 4 2 10,00° 5,03° 401320
02 03 20 1288 0,19 50 4 2 10,00° 8,39° 401050 10 1,5 120 21,00 095 50 4 2 10,00° 4,08° 401330
03 05 06 1585 0,29 50 4 2 700° 6,66° 4011060 1,0 1,5 160 2501 095 50 4 2 10,00° 3,43° 401340
03 05 1,2 1,85 0,29 50 4 2 10,00° 8,88° 4011070 1,0 1,5 20,0 2901 095 50 4 2 10,00° 2,96° 4011350
03 05 24 13,05 0,29 50 4 2 10,00° 8,70° 401080 12 1,8 20 1054 114 50 4 2 10,00° 756° 4011360
03 05 30 13,65 0,29 50 4 2 10,00° 772° 4011090 1,2 1,8 40 12,54 114 50 4 2 10,00° 6,37° 4011370
04 06 08 1566 0,38 50 4 2 700° 6,55° 401100 1,5 23 40 1,85 143 50 4 2 10,00° 6,02° 401380
04 06 16 12,01 0,38 50 4 2 10,00° 8,52° 40110 1,5 23 80 1585 143 50 4 2 10,00° 4,50° 4011390
04 06 32 13,61 038 50 4 2 10,00° 7,53° 401120 1,5 23 120 1985 1,43 50 4 2 10,00° 3,60° 4011400
04 06 40 14,41 0,38 50 4 2 10,00° 6,92° 40130 1,5 23 200 2785 143 50 4 2 10,00° 2,57° 401410
05 08 1,0 15,55 0,48 50 4 2 700° 6,42° 401140 2,0 3,0 40 10,68 190 50 4 4 10,00° 5,35° 401420
05 08 20 12,18 048 50 4 2 10,00° 8,17° 401150 2,0 3,0 80 1468 190 50 4 4 10,00° 3,09° 401430
0,5 0,8 40 1418 0,48 50 4 2 10,00° 7,03° 40160 2,0 3,0 12,0 18,68 190 50 4 4 10,00° 3,06° 401440
0,5 08 6,0 16,18 048 50 4 2 10,00° 6,17° 40170 2,0 3,0 160 2268 190 50 4 4 10,00° 2,52° 4011450
0,6 09 12 1535 0,57 50 4 2 10,00° 6,32° 40180 2,0 3,0 20,0 26,68 190 50 4 4 10,00° 2,14° 401460
0,6 09 20 MN9 057 50 4 2 10,00° 8,09° 401190 2,5 38 50 1051 2,38 50 4 4 10,00° 4,08° 4011470
0,6 0,9 40 1395 0,57 50 4 2 10,00° 6,94° 401200 2,5 38 80 1351 238 50 4 4 10,00° 3,17° 4011480
0,6 09 80 1795 0,57 50 4 2 10,00° 5,41° 401210 25 3,8 120 1751 2,38 50 4 4 10,00° 2,45° 4011490
07 11 14 1518 0,67 50 4 2 700° 6,20° 401220 2,5 3,8 160 21,51 238 50 4 4 10,00° 1,99° 4011500
07 11 25 1221 0,67 50 4 2 10,00° 769° 401230 2,5 38 20,0 2551 238 50 4 4 10,00° 1,68° 4011510
0,7 11 50 14,71 0,67 50 4 2 10,00° 6,40° 401240 3,0 45 60 1034 285 50 4 4 10,00° 2,76° 4011520
07 11 80 1771 0,67 50 4 2 10,00° 5,32° 401250 30 45 80 1234 285 50 4 4 10,00° 2,32° 4011530
08 12 16 110 07 50 4 2 10,00° 8,20° 401260 3,0 45 12,0 16,34 285 50 4 4 10,00° 1,75° 401540
08 12 30 1250 076 50 4 2 10,00° 729° 4011270 30 45 160 20,34 285 50 4 4 10,00° 1,40° 4011550
08 12 6,0 1550 0,76 50 4 2 10,00° 5,89° 401280 3,0 4,5 20,0 24,34 2,85 50 4 4 10,00° 117° 401560
08 12 10,0 1950 0,76 50 4 2 10,00° 4,69° 4011290
——
9 12 P (20-30 Hre) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
; nidd 100502 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 37035 13255
100602 16580 14460 0.7080 3.2373 2.0580 37055 13265
ol 100702 17225 114505 0.8055 32382 2.0598 3.7065 13333
R Ve=120 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve=60m/dk  Ve=200m/dk.  Ve=460 m/dk. Ve =230 m/dk. Ve=60m/dk.  Ve=50m/dk.
d ap ae 2 n VE 2 n VE 2 a0V £z 0 0V 2 n Vi f2 0 VE £z 0 Vi £ n W
05 0.05 005 0009 60000 1080 001 51200 1126 00N 38400 845 0.007 60000 1840 0.016 60000 1920 0010 60000 1200 0.007 38400 538 0.008 32000 512
10 010 010 0016 38400 1229 0.023 25600 1178 0021 19200 806 0.013 60000 11560 0.016 60000 1920 0.013 60000 1560 0.015 19200 576 0.016 16000 512
15 015 015 0023 25600 1178 0035 17067 1195 0031 12800 794 0.019 42600 1618 0.016 60000 1920 0.016 49000 1568 0023 12800 589 0.024 10600 509
2.0 0.20 020 0031 19200 2381 0.047 12800 2406 0.042 9600 1613 0.025 32000 3200 0.016 60000 3840 0.022 36800 3238 0.031 9600 190 0.033 8000 1056
25 0.25 025 0039 15360 2396 0.059 10240 2417 0053 7680 1628 0031 25600 3174 0.016 58800 3763 0.028 29400 3292 0.039 7600 1186 0.042 6400 1075
30 0.30 030 0047 12800 2406 0.071 8533 2423 0.064 6400 1638 0.037 21300 3152 0.016 49000 3136 0.034 24500 3332 0.047 6400 1203 0.052 5300 1102
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SOLID CARBIDE END MILLS w
VOLLHARTMETALLFRASER LANG i
KARBUR FREZE UZUN COMPACT LONG

1 ‘: P
—_— = i 5 N
d2] g E’ = jdl {z
COMPACT LONG ’
<52 HRC

END MILL A\ Dl N 3 nACo
FRASER MG'IO l a 6528 MULTILAYER

TYPE QUALITY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER COATED

di L s L ds L (dhi) Z y° a® Cog:je: e di L s L ds L ::Il;) Z y° a® Cogheed e
02 03 04 1598 019 80 4 2 700° ¢4,78° 401570 1,0 1,5 20 1,0 095 80 4 2 10,00° 7,75° 401850
02 03 08 1638 0,19 80 4 2 700° 4,62° 4011580 1,0 1,5 40 13,001 095 80 4 2 10,00° 6,57° 4011860
02 03 1,2 1208 0,19 80 4 2 10,00° 8,94° 401590 1,0 1,5 80 1701 0,95 80 4 2 10,00° 5,03° 401870
02 03 20 1288 0,19 80 4 2 10,00° 8,39° 4011600 1,0 1,5 120 21,00 0,95 80 4 2 10,00° 4,08° 4011880
03 05 06 1585 0,29 80 4 2 700° 6,66° 401610 1,0 1,5 160 2501 095 80 4 2 10,00° 3,43° 4011890
03 05 12 1,85 029 80 4 2 10,00° 8,88° 401620 1,0 1,5 20,0 2901 095 80 4 2 10,00° 2,96° 4011900
03 05 24 13,05 029 80 4 2 10,00° 8,70° 401630 1,2 1,8 20 1054 114 80 4 2 10,00° 7,56° 401910
03 05 30 1365 029 80 4 2 10,00° 7,72° 4011640 1,2 1,8 40 12,54 114 80 4 2 10,00° 6,37° 401920
04 06 08 1566 0,38 80 4 2 700° 6,55° 4011650 1,5 23 40 1,85 143 80 4 2 10,00° 6,02° 4011930
04 06 16 1201 0,38 80 4 2 10,00° 8,52° 401660 1,5 23 80 1585 1,43 80 4 2 10,00° 4,50° 4011940
04 06 32 13,61 038 80 4 2 10,00° 7,53° 401670 1,5 23 120 1985 1,43 80 4 2 10,00° 3,60° 401950
04 06 40 144 038 80 4 2 10,00° ¢,92° 401680 1,5 2,3 20,0 2785 1,43 80 4 2 10,00° 2,57° 4011960
05 08 10 1555 0,48 80 4 2 700° 6,42° 4011690 2,0 30 40 10,68 190 80 4 4 10,00° 5,35° 401970
05 08 20 1218 048 80 4 2 10,00° 8,17° 4011700 2,0 30 80 1468 190 80 4 4 10,00° 3,09° 4011980
05 08 40 1418 048 80 4 2 10,00° 7,03° 401710 2,0 3,0 12,0 18,68 1,90 80 4 4 10,00° 3,06° 401990
05 08 60 1618 048 80 4 2 10,00° 6,17° 401720 2,0 30 160 22,68 1,90 80 4 4 10,00° 2,52° 4012000
06 09 12 1535 057 80 4 2 10,00° ¢,32° 401730 2,0 30 20,0 26,68 1,90 80 4 4 10,00° 2,14° 4012010
06 09 20 19 057 80 4 2 10,00° 8,09° 4011740 2,5 38 50 10,51 2,38 80 4 4 10,00° 4,08° 4012020
0,6 09 40 13,95 057 80 4 2 10,00° 6,94° 401750 2,5 38 80 13,51 238 80 4 4 10,00° 3,17° 4012030
0,6 09 80 1795 057 80 4 2 10,00° 5,41° 4011760 2,5 38 12,0 1751 2,38 80 4 4 10,00° 2,45° 4012040
07 11 14 1518 0,67 80 4 2 700° 6,20° 40M770 2,5 38 160 21,51 2,38 80 4 4 10,00° 1,99° 4012050
07 11 25 1221 0,67 80 4 2 10,00° 7,69° 4011780 2,5 3,8 20,0 2551 2,38 80 4 4 10,00° 1,68° 4012060
07 11 50 1471 067 80 4 2 10,00° 6,40° 401790 30 45 60 1034 285 80 4 4 10,00° 2,76° 4012070
07 11 80 1771 0,67 80 4 2 10,00° 5,32° 4011800 30 45 80 12,34 285 80 4 4 10,00° 2,32° 4012080
08 12 16 110 07 80 4 2 10,00° 8,20° 401810 3,0 45 12,0 16,34 2,85 80 4 4 10,00° 1,75° 4012090
08 1,2 30 12,50 0,76 80 4 2 10,00° 7,29° 401820 30 45 160 20,34 285 80 4 4 10,00° 1,40° 4012100
08 12 6,0 1550 0,76 80 4 2 10,00° 5,89° 4011830 3,0 45 20,0 24,34 2,85 80 4 4 10,00° 1,17° 4012110
08 1,2 10,0 1950 0,76 80 4 2 10,00° 4,69° 401840

L P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M 66 AL cu Titan <52 HRC

c: 1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 2.1247 3.7035 1.3255

1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265

e 1.0070-2 1.7225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333

o Ve=120 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve= 200 m/dk. Ve = 460 m/dk. Ve =230 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve = 50 m/dk.
di ap ae fz n Vi fz n \%3 fz n \%i fz n \%i fz n Vi fz n \% fz n Vi fz n \%3
0.5 0.05 0.05 0.009 60000 1080 0.011 51200 1126 0.011 38400 845 0.007 60000 840 0.016 60000 1920 0.010 60000 1200 0.007 38400 538 0.008 32000 512
1.0 0.10 0.10 0.016 38400 1229 0.023 25600 1178 0.021 19200 806 0.013 60000 1560 0.016 60000 1920 0.013 60000 1560 0.015 19200 576 0.016 16000 512
1.5 0.15 0.15 0.023 25600 1178 0.035 17067 195 0.031 12800 794 0.019 42600 1618 0.016 60000 1920 0.016 49000 1568 0.023 12800 589 0.024 10600 509
2.0 0.20 0.20 0.031 19200 2381 0.047 12800 2406 0.042 9600 1613 0.025 32000 3200 0.016 60000 3840 0.022 36800 3238 0.031 9600 1190 0.033 8000 1056
25 0.25 0.25 0.039 15360 2396 0.059 10240 2417 0.053 7680 1628 0.031 25600 3174 0.016 58800 3763 0.028 29400 3292 0.039 7600 1186 0.042 6400 1075
3.0 0.30 0.30 0.047 12800 2406 0.071 8533 2423 0.064 6400 1638 0.037 21300 3152 0.016 49000 3136 0.034 24500 3332 0.047 6400 1203 0.052 5300 1102
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SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALL RADIUSFRASER
KARBUR KURE FREZE COMPACT BALL NOSE

L1

NV o
o ] R Ay
— b / J/
Ep——— 2l ] o "
T 5 - 1
COMPACT BALL NOSE N 3 2
<52 HRC
s e 0 [N (@ NG
FRASER N ) 6928 I~
TYPE QuALTY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS COATED
d2 o o Coated d2 o o Coated
d L Ls L ds L they a R Code d L2 Ls L ds L Zy a R Code
0,2 03 0,4 1598 0,19 50 4 7,00° 6,78° 0,10 4012120 1,0 1,5 20 1,01 0,95 50 10,00° 7,75° 0,50 4012400
0,2 03 0,8 16,38 0,19 50 7,00° 6,62° 0,10 4012130 1,0 1,5 4,0 13,00 0,95 50 10,00° 6,57° 0,50 4012410
0,2 03 1,2 12,08 0,19 50 10,00° 8,94° 0,10 4012140 1,0 1,5 8,0 1701 0,95 50 10,00° 5,03° 0,50 4012420
0,2 03 20 12,88 0,19 50 10,00° 8,39° 0,10 4012150 1,0 1,5 12,0 21,01 0,95 50 10,00° 4,08° 0,50 4012430
0,3 0,5 0,6 1585 0,29 50 7,00°  6,66° 0,15 4012160 1,0 1,5 16,0 25,01 0,95 50 10,00° 3,43° 0,50 4012440
03 05 12 1,85 0,29 50 10,00° 8,88° 0,15 4012170 1,0 1,5 20,0 2901 0,95 50 10,00° 2,96° 0,50 4012450

10,00° 7,56° 0,60 4012460
10,00° 6,37° 0,60 4012470
10,00° 6,02° 0,75 4012480
10,00° 4,50° 0,75 4012490
10,00° 3,60° 0,75 4012500
10,00° 2,57° 0,75 4012510
10,00° 5,35° 1,00 4012520
10,00° 3,09° 1,00 4012530
10,00° 3,06° 1,00 4012540
10,00° 2,52° 1,00 4012550
10,00° 2,14° 1,00 4012560
10,00° 4,08° 1,25 4012570
10,00° 3,17° 1,25 4012580
10,00° 2,45° 1,25 4012590
10,00° 1,99° 1,25 4012600
10,00° 1,68° 1,25 4012610
10,00° 2,76° 1,50 4012620
10,00° 2,32° 1,50 4012630
10,00° 1,75° 1,50 4012640
10,00° 1,40° 1,50 4012650
10,00° 1,17° 1,50 4012660

03 05 24 13,05 0,29 50
0,3 0,5 3,0 13,65 0,29 50
0,4 06 0,8 1566 0,38 50
04 06 1,6 12,01 0,38 50
04 06 32 13,61 0,38 50
04 0,6 40 14,41 0,38 50
0,5 08 10 1555 0,48 50
0,5 0,8 2,0 12,18 0,48 50
0,5 0,8 40 14,18 0,48 50
0,5 0,8 60 16,18 0,48 50
0,6 09 1,2 1535 0,57 50
06 092 20 195 057 50
0,6 0,9 40 13,95 0,57 50
0,6 09 80 1795 0,57 50
0,7 11 14 1518 0,67 50
0,7 11 25 12,21 0,67 50
0,7 11 50 14,71 0,67 50
0,7 11 80 1771 0,67 50
08 12 16 110 0,76 50
0,8 12 3,0 12,50 0,76 50
0,8 1,2 6,0 1550 0,76 50
0,8 1,2 10,0 1950 0,76 50

10,00° 8,70° 0,15 4012180 1,2 1,8 20 10,54 114 50
10,00° 7,72° 0,15 4012190 12 1,8 40 12,54 114 50
7,00°  6,55° 0,20 4012200 1,5 23 40 1,85 143 50
10,00° 8,52° 0,20 4012210 1,5 23 80 1585 143 50
10,00° 7,53° 0,20 4012220 1,5 23 12,0 1985 143 50
10,00° 6,92° 0,20 4012230 1,5 23 20,0 2785 1,43 50
7,00°  6,42° 0,25 4012240 2,0 3,0 40 10,68 1,90 50
10,00° 8,17° 0,25 4012250 2,0 3,0 80 14,68 1,90 50
10,00° 7,03° 0,25 4012260 2,0 3,0 12,0 18,68 1,90 50
10,00° 6,17° 0,25 4012270 2,0 3,0 16,0 22,68 190 50
10,00° 6,32° 0,30 4012280 2,0 3,0 20,0 26,68 1,90 50
10,00° 8,09° 0,30 4012290 2,5 3,8 50 10,51 2,38 50
10,00° 6,94° 0,30 4012300 2,5 38 80 13,51 2,38 50
10,00° 5,41° 0,30 4012310 2,5 3,8 12,0 1751 2,38 50
7,00°  6,20° 0,35 4012320 2,5 3,8 16,0 21,51 2,38 50
10,00° 7,69° 0,35 4012330 2,5 3,8 20,0 2551 2,38 50
10,00° 6,40° 0,35 4012340 3,0 45 6,0 10,34 2,85 50
10,00° 5,32° 0,35 4012350 3,0 45 80 12,34 2,85 50
10,00° 8,20° 0,40 4012360 3,0 45 12,0 16,34 2,85 50
10,00° 7,29° 0,40 4012370 30 45 160 20,34 2,85 50
10,00° 5,89° 0,40 4012380 3,0 45 20,0 24,34 2,85 50
10,00° 4,69° 0,40 4012390

A M M DM DM DM DMDAMDMNMDDAEDMNDMDMAEMMDMMMEMAMAEDMNMDMMNMDRAEDMNMDAMRMASMDN
N N N NN NNDNDDNDDNDDNDNDNDNDNDNDNDNDNDNDNDNDNDNDNDNDNDNDNDNDNDNDN
-I>J>-J>J>-l>hkhhh##bb#####hbhh###bs—
(3
NN NN DN NDNDNDDNDNDNDNDNDNDNDNDDNDNNDNDDNDNNDNDNDDNDNDRNDNDDNDN

——
WL & P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
\
la o, 77 1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 1.3255
P /| 1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
— 1.0070-2 1.7225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
p-aixo1 | 9o |
G- di oot
Ge=dixo) Ve=120 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve= 200 m/dk. Ve = 460 m/dk. Ve =230 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve = 50 m/dk.
Il ap ae fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n \%4 fz n Vi fz n \%i fz n Vi
0.5 0.05 0.05 0.009 60000 1080 0.011 51200 1126 0.011 38400 845 0.007 60000 840 0.016 60000 1920 0.010 60000 1200 0.007 38400 538 0.008 32000 512
1.0 0.10 0.10 0.016 38400 1229 0.023 25600 1178 0.021 19200 806 0.013 60000 1560 0.016 60000 1920 0.013 60000 1560 0.015 19200 576 0.016 16000 512
1.5 0.15 0.15 0.023 25600 1178 0.035 17067 1195 0.031 12800 794 0.019 42600 1618 0.016 60000 1920 0.016 49000 1568 0.023 12800 589 0.024 10600 509
20 0.20 0.20 0.031 19200 1190 0.047 12800 1203 0.042 9600 806 0.025 32000 1600 0.016 60000 1920 0.022 36800 1619  0.031 9600 595 0.033 8000 528
25 0.25 0.25 0.039 15360 1198 0.059 10240 1208 0.053 7680 814 0.031 25600 1587 0.016 58800 1881 0.028 29400 1646 0.039 7600 593 0.042 6400 538
3.0 0.30 0.30 0.047 12800 1203 0.071 8533 1212 0.064 6400 819 0.037 21300 1576 0.016 49000 1568 0.034 24500 1666 0.047 6400 602 0.052 5300 551
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HEIKENEI

SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS
VOLLHARTMETALL RADIUSFRASER LANG
KARBUR KURE FREZE UZUN COMPACT BALL NOSE LONG

wir produgieren indusielle Gosungen

T
= — o] £ “
T Ef *L‘QJ
COMPACT BALL NOSE LONG ’
<52 HRC
eNp M ) [P DIN d@ W :)
mism | (G100 (I 08 R
TYPE QuALTY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS (ONTED
di L2 Ls L4 ds L (dlfé) Zy° a® R Cg::’id di L2 Ls L4 ds L :?126) Zy° a®° R Cg:;eed
02 03 04 1598 0,19 80 4 2 700° 6,78° 0,10 4012670 1,0 1,5 2,0 1,00 0,95 80 4 2 10,00° 775° 0,50 4012950
02 03 0,8 16,38 0,19 80 4 2 700° 6,62° 0,10 4012680 1,0 1,5 4,0 13,01 0,95 80 4 2 10,00° 6,57° 0,50 4012960
0,2 03 1,2 12,08 0,19 80 4 2 10,00° 8,94° 0,10 4012690 1,0 1,5 80 1701 0,95 80 4 2 10,00° 5,03° 0,50 4012970
0,2 03 20 12,88 0,19 80 4 2 10,00° 8,39° 0,10 4012700 1,0 1,5 12,0 21,01 0,95 80 4 2 10,00° 4,08° 0,50 4012980
0,3 0,5 0,6 15,85 0,29 80 4 2 700° 6,66° 0,15 4012710 1,0 1,5 16,0 2501 0,95 80 4 2 10,00° 3,43° 0,50 4012990
0,3 0,5 1,2 1,85 0,29 80 4 2 10,00° 8,88° 0,15 4012720 1,0 1,5 20,0 2901 0,95 80 4 2 10,00° 2,96° 0,50 4013000
03 05 24 13,05 0,29 80 4 2 10,00° 8,70° 0,15 4012730 12 1,8 2,0 10,54 1,14 80 4 2 10,00° 7,56° 0,60 4013010
0,3 0,5 3,0 13,65 0,29 80 4 2 10,00° 772° 0,15 4012740 12 1,8 40 12,54 1104 80 4 2 10,00° 6,37° 0,60 4013020
04 06 0,8 15,66 0,38 80 4 2 700° 6,55° 0,20 4012750 1,5 2,3 40 1,85 143 80 4 2 10,00° 6,02° 0,75 4013030
04 06 16 12,01 0,38 80 4 2 10,00° 8,52° 0,20 4012760 1,5 23 80 1585 1,43 80 4 2 10,00° 4,50° 0,75 4013040
0,4 0,6 3,2 13,61 0,38 80 4 2 10,00° 753° 0,20 4012770 1,5 23120 1985 1,43 80 4 2 10,00° 3,60° 0,75 4013050
04 0,6 4,0 14,41 0,38 80 4 2 10,00° 6,92° 0,20 4012780 1,5 2,3 200 2785 1,43 80 4 2 10,00° 2,57° 0,75 4013060
0,5 0,8 1,0 15,55 0,48 80 4 2 700° 6,42° 0,25 4012790 2,0 3,0 4,0 10,68 1,90 80 4 2 10,00° 5,35° 1,00 4013070
0,5 0,8 2,0 12,18 0,48 80 4 2 10,00° 8,17° 0,25 4012800 2,0 3,0 8,0 14,68 1,90 80 4 2 10,00° 3,09° 1,00 4013080
0,5 0,8 4,0 1418 0,48 80 4 2 10,00° 703° 0,25 4012810 2,0 3,0 12,0 18,68 190 80 4 2 10,00° 3,06° 1,00 4013090
0,5 0,8 6,0 16,18 0,48 80 4 2 10,00° 6,17° 0,25 4012820 2,0 3,0 16,0 22,68 1,90 80 4 2 10,00° 2,52° 1,00 4013100
0,6 09 12 15,35 0,57 80 4 2 10,00° 6,32° 0,30 4012830 2,0 3,0 20.0 26,68 1,90 80 4 2 10,00° 2,14° 1,00 4013110
0,6 0,9 2,0 1,95 057 80 4 2 10,00° 8,09° 0,30 4012840 2,5 3,8 500 10,51 2,38 80 4 2 10,00° 4,08° 1,25 4013120
0,6 0,9 4,0 13,95 0,57 80 4 2 10,00° 6,94° 0,30 4012850 2,5 3,8 800 13,51 2,38 80 4 2 10,00° 3,17° 1,25 4013130
0,6 0,9 8,0 1795 0,57 80 4 2 10,00° 5,41° 0,30 4012860 2,5 3,8 12,00 1751 2,38 80 4 2 10,00° 2,45° 1,25 4013140
07 11 14 1518 0,67 80 4 2 700° 6,20° 0,35 4012870 2,5 3,8 16,00 21,51 2,38 80 4 2 10,00° 1,99° 1,25 4013150
0,7 11 25 12,21 0,67 80 4 2 10,00° 769° 0,35 4012880 2,5 3,8 20,00 2551 2,38 80 4 2 10,00° 1,68° 1,25 4013160
0,7 11 50 14,71 0,67 80 4 2 10,00° 6,40° 0,35 4012890 3,0 45 6,00 10,34 2,85 80 4 2 10,00° 2,76° 1,50 4013170
0,7 11 8,0 1771 0,67 80 4 2 10,00° 5,32° 0,35 4012900 3,0 45 800 12,34 2,85 80 4 2 10,00° 2,32° 1,50 4013180
08 12 16 110 0,76 80 4 2 10,00° 8,20° 0,40 4012910 3,0 45 12,00 16,34 2,85 80 4 2 10,00° 1,75° 1,50 4013190
0,8 1,2 3,0 12,50 0,76 80 4 2 10,00° 729° 0,40 4012920 3,0 4,5 16,00 20,34 2,85 80 4 2 10,00° 1,40° 1,50 4013200
0,8 1,2 6,0 1550 0,76 80 4 2 10,00° 5,89° 0,40 4012930 3,0 4,5 20,00 24,34 2,85 80 4 2 10,00° 1,17° 1,50 4013210
0,8 1,2 10,0 1950 0,76 80 4 2 10,00° 4,69° 0,40 4012940
WP P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
554 100502 15864 14405 0.6035 32151 21247 37035 13255
100602 16580 14460 0.7080 32373 2.0580 37055 13265
Tl 10070.2 17225 14505 0.8055 32382 20598 37065 13333
IR Ve=120 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve=60m/dk.  Ve=200m/dk. Ve =460 m/dk. Ve =230 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve = 50 m/dk.
a ap ae 2 0 VE £ n 0V 2 n Vi 2 n VE £ 0 0V 2 a0V f2 0 0V f2 a0V
05 0.05 005  0.009 60000 1080 00N 51200 126 00N 38400 845 0.007 60000 840 0.016 60000 1920 0010 60000 1200 0.007 38400 538 0.008 32000 512
10 010 010 0016 38400 1229 0.023 25600 1178 0021 19200 806 0.013 60000 11560 0.016 60000 1920 0013 60000 1560 0.015 19200 576 0.016 16000 512
15 015 015 0023 25600 1178 0035 17067 1195 0.081 12800 794 0019 42600 1618 0.016 60000 1920 0.016 49000 1568 0.023 12800 589 0.024 10600 509
20 0.20 020 0031 19200 1190 0.047 12800 1203 0.042 9600 806 0.025 32000 1600 0.016 60000 1920 0.022 36800 1619 0031 9600 595 0.033 8000 528
20 0.25 025 0039 15360 1198 0.059 10240 1208 0.053 7680 814 0031 25600 1587 0.016 58800 1881 0.028 29400 1646 0.039 7600 593 0.042 6400 538
3.0 0.30 030 0047 12800 1203 0071 8533 1212 0064 6400 819 0037 21300 1576 0016 49000 1568 0.034 24500 1666 0.047 6400 602 0.052 5300 551
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SOLID CARBIDE END MILLS WITH CORNER RADIUS heikenei.com
VOLLHARTMETALL SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS
KARBUR KOSE RADYUSLU FREZE COMPACT CORNER

L1

14 v =
a 3 Cr
e B — ANE——at 7
T R, /
COMPACT CORNER ;B
<52 HRC
.
END MILL B~ 313°/ l AC
A HEIKENEI 2) nNALO
FRASER MG']O | d SPECIAL @ R R
J
TYPE QUALITY DIAMETER CORNER RADIUS 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CORNER RADIUS COATED

Coated
Code

10,00° 7,56° 0,25 4013440
10,00° 6,37° 0,25 4013450
10,00° 6,02° 0,30 4013460
10,00° 4,50° 0,30 4013470
10,00° 3,60° 0,30 4013480
10,00° 2,57° 0,30 4013490
10,00° 5,35° 0,50 4013500
10,00° 3,09° 0,50 4013510
10,00° 3,06° 0,50 4013520
10,00° 2,52° 0,50 4013530
10,00° 2,14° 0,50 4013540
10,00° 4,08° 0,50 4013550
10,00° 3,17° 0,50 4013560
10,00° 2,45° 0,50 4013570
10,00° 1,99° 0,50 4013580
10,00° 1,68° 0,50 4013590
10,00° 2,76° 0,50 4013600
10,00° 2,32° 0,50 4013610
10,00° 1,75° 0,50 4013620
10,00° 1,40° 0,50 4013630
10,00° 1,17° 0,50 4013640

Coated
Code

7,00° 6,42° 0,10 4013220 12 1,8 2,0 10,54 114 50
10,00° 8,17° 0,10 4013230 12 1,8 40 12,54 114 50
10,00° 7,03° 0,10 4013240 1,5 23 40 1,85 143 50
10,00° 6,17° 0,10 4013250 1,5 23 80 1585 143 50
10,00° 6,32° 0,10 4013260 1,5 23 12,0 1985 1,43 50
10,00° 8,09° 0,10 4013270 1,5 23 20,0 2785 1,43 50
10,00° 6,94° 0,10 4013280 2,0 3,0 40 10,68 1,90 50
10,00° 5,41° 0,10 4013290 2,0 3,0 80 14,68 190 50
7,00°  6,20° 0,10 4013300 2,0 3,0 12,0 18,68 190 50
10,00° 7,69° 0,10 4013310 2,0 3,0 16,0 22,68 190 50
10,00° 6,40° 0,10 4013320 2,0 3,0 20,0 26,68 1,90 50
10,00° 5,32° 0,10 4013330 2,5 38 50 10,51 2,38 50
10,00° 8,20° 0,15 4013340 2,5 3,8 80 13,51 2,38 50
10,00° 7,29° 0,15 4013350 2,5 3,8 12,0 1751 2,38 50
10,00° 5,89° 0,15 4013360 2,5 3,8 16,0 21,51 2,38 50
10,00° 4,69° 0,15 4013370 2,5 3,8 20,0 2551 2,38 50
10,00° 7,75° 0,20 4013380 30 45 60 10,34 2,85 50
10,00° 6,57° 0,20 4013390 30 45 80 12,34 2,85 50
10,00° 5,03° 0,20 4013400 3,0 45 12,0 16,34 2,85 50
10,00° 4,08° 0,20 4013410 30 45 160 20,34 2,85 50
10,00° 3,43° 0,20 4013420 3,0 45 20,0 24,34 2,85 50
10,00° 2,96° 0,20 4013430

d2 o

d L Ls L ds L Zy a® Cr d L2 Ll L ds L

N
X
Q

[}

(@)
&

0,5 08 1,0 1555 0,48 50
0,5 08 2,0 12,18 0,48 50
0,5 0,8 40 14,18 0,48 50
05 08 60 16,18 0,48 50
0,6 09 1,2 1535 0,57 50
0,6 092 20 1,95 0,57 50
0,6 0,9 40 13,95 0,57 50
0,6 0,2 80 1795 0,57 50
07 11 14 1518 0,67 50
07 11 25 1221 0,67 50
0,7 11 50 14,71 0,67 50
0,7 11 80 1771 0,67 50
08 12 16 10 0,76 50
0,8 12 30 12,50 0,76 50
0,8 12 6,0 1550 0,76 50
0,8 1,2 10,0 1950 0,76 50
10 1,5 20 1,001 0,95 50
10 1,5 40 13,01 0,95 50
10 1,5 80 1701 0,95 50
10 1,5 12,0 21,01 0,95 50
1,0 1,5 16,0 2501 0,95 50
10 1,5 20,0 2901 0,95 50

B T T I S N N N =
(3

o
AN A DM DM DM DAMMDAMDMNDDDMDDDMDAMDNDDNDNDNNN

NN N N DN N NDNDNDDNDDNDDNDNDNDDNDNDDNDNDNDNDDNDNDNDNN

——
w2 P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
di —
1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 1.3255
1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
— 1.0070-2 1.7225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
p=dix01
Ge=dl o
Je=d1x01 Ve=120 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve= 200 m/dk. Ve = 460 m/dk. Ve =230 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve = 50 m/dk.
Il ap ae fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n \%4 fz n Vi fz n \%i fz n Vi
0.5 0.05 0.05 0.009 60000 1080 0.011 51200 1126 0.011 38400 845 0.007 60000 840 0.016 60000 1920 0.010 60000 1200 0.007 38400 538 0.008 32000 512
1.0 0.10 0.10 0.016 38400 1229 0.023 25600 1178 0.021 19200 806 0.013 60000 1560 0.016 60000 1920 0.013 60000 1560 0.015 19200 576 0.016 16000 512
1.5 0.15 0.15 0.023 25600 1178 0.035 17067 1195 0.031 12800 794 0.019 42600 1618 0.016 60000 1920 0.016 49000 1568 0.023 12800 589 0.024 10600 509
20 0.20 0.20 0.031 19200 2381 0.047 12800 2406 0.042 9600 1613 0.025 32000 3200 0.016 60000 3840 0.022 36800 3238 0.031 9600 1190 0.033 8000 1056
2.0 0.25 0.25 0.039 15360 2396 0.059 10240 2417 0.053 7680 1628 0.031 25600 3174 0.016 58800 3763 0.028 29400 3292 0.039 7600 1186 0.042 6400 1075
3.0 0.30 0.30 0.047 12800 2406 0.071 8533 2423 0.064 6400 1638 0.037 21300 3152 0.016 49000 3136 0.034 24500 3332 0.047 6400 1203 0.052 5300 1102
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HEIKENEI

SOLID CARBIDE END MILLS WITH CORNER RADIUS
VOLLHARTMETALL SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS
KARBUR KOSE RADYUSLU FREZE UZUN COMPACT CORNER LONG

wir produgieren indusielle Gosungen

N
_— d2] /\/ A;
\ d3 sz
COMPACT CORNER LONG '
<52 HRC
5 30'/
Mot e mer P | R
TYPE QUALITY DIAMETER CORNER RADIUS 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CORNER RADIUS COATED
di L Ls L4 ds L :::‘26) Zy° a® Cr Cgs;eed di L2 Ls L ds L (126) Zy° a® Cr ng;zd
0,5 0,8 1,0 1555 0,48 80 4 2 700° 6,42° 0,10 4013650 1,2 1,8 2,0 10,54 1,14 80 4 2 10,00° 7,56° 0,25 4013870
0,5 0,8 2,0 12,8 0,48 80 4 2 10,00° 8,17° 0,10 4013660 1,2 1,8 4,0 12,54 114 80 4 2 10,00° 6,37° 0,25 4013880
0,5 0,8 40 1418 0,48 80 4 2 10,00° 7,03° 0,10 4013670 1,5 2,3 40 1,85 1,43 80 4 2 10,00° 6,02° 0,30 4013890
0,5 0,8 60 1618 0,48 80 4 2 10,00° 6,17° 0,10 4013680 1,5 2,3 80 1585 1,43 80 4 2 10,00° 4,50° 0,30 4013900
0,6 09 1,2 1535 0,57 80 4 2 10,00° 6,32° 0,10 4013690 1,5 2,3 120 1985 1,43 80 4 2 10,00° 3,60° 0,30 4013910
0,6 09 20 1,95 0,57 80 4 2 10,00° 8,09° 0,10 4013700 1,5 2,3 20,0 2785 1,43 80 4 2 10,00° 2,57° 0,30 4013920
0,6 0,9 40 13,95 0,57 80 4 2 10,00° 6,94° 0,10 4013710 2,0 3,0 40 10,68 1,90 80 4 4 10,00° 5,35° 0,50 4013930
0,6 0,9 80 1795 0,57 80 4 2 10,00° 5,41° 0,10 4013720 2,0 30 80 14,68 1,90 80 4 4 10,00° 3,09° 0,50 4013940
07 11 14 1518 0,67 80 4 2 700° 6,20° 0,00 4013730 2,0 3,0 12,0 18,68 1,90 80 4 4 10,00° 3,06° 0,50 4013950
0,7 11 25 12,21 0,67 80 4 2 10,00° 769° 0,10 4013740 2,0 3,0 16,0 22,68 1,90 80 4 4 10,00° 2,52° 0,50 4013960
0,7 1,1 50 14,71 0,67 80 4 2 10,00° 6,40° 0,10 4013750 2,0 3,0 20,0 26,68 1,90 80 4 4 10,00° 2,14° 0,50 4013970
0,7 11 8,0 1771 0,67 80 4 2 10,00° 5,32° 0,10 4013760 25 38 50 1051 2,38 80 4 4 10,00° 4,08° 0,50 4013980
08 12 16 110 0,76 80 4 2 10,00° 8,20° 0,15 4013770 25 38 8,0 1351 2,38 80 4 4 10,00° 3,17° 0,50 4013990
0,8 1,2 3,0 12,50 0,76 80 4 2 10,00° 729° 0,15 4013780 2,5 3,8 12,0 1751 2,38 80 4 4 10,00° 2,45° 0,50 4014000
0,8 1,2 6,0 1550 0,76 80 4 2 10,00° 5,89° 0,15 4013790 2,5 3,8 16,0 21,51 2,38 80 4 4 10,00° 1,99° 0,50 4014010
0,8 1,2 10,0 1950 0,76 80 4 2 10,00° 4,69° 0,15 4013800 2,5 3,8 20,0 25,51 2,38 80 4 4 10,00° 1,68° 0,50 4014020
1,0 1,5 2,0 1,01 0,95 80 4 2 10,00° 775° 0,20 4013810 3,0 45 6,0 10,34 2,85 80 4 4 10,00° 2,76° 0,50 4014030
1,0 1,5 4,0 13,01 0,95 80 4 2 10,00° 6,57° 0,20 4013820 3,0 45 80 12,34 2,85 80 4 4 10,00° 2,32° 0,50 4014040
1,0 1,5 8,0 1701 0,95 80 4 2 10,00° 5,03° 0,20 4013830 3,0 45 12,0 16,34 2,85 80 4 4 10,00° 1,75° 0,50 4014050
1,0 1,5 12,0 21,01 0,95 80 4 2 10,00° 4,08° 0,20 4013840 3,0 45 16,0 20,34 2,85 80 4 4 10,00° 1,40° 0,50 4014060
1,0 1,5 16,0 2501 0,95 80 4 2 10,00° 3,43° 0,20 4013850 3,0 45 20,0 24,34 2,85 80 4 4 10,00° 1,17° 0,50 4014070
1,0 1,5 20,0 2901 0,95 80 4 2 10,00° 2,96° 0,20 4013860
b2 P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
T 7 1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 1.3255
1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
o 1.0070-2 1.7225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
o ge:::“’" Ve=120 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve= 200 m/dk. Ve = 460 m/dk. Ve =230 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve = 50 m/dk.
di ap ae fz n \ fz n \%i fz n \% fz n \%3 fz n Vi fz n \%3 fz n \%3 fz n \%
0.5 0.05 0.05 0.009 60000 1080 0.011 51200 1126 0.011 38400 845 0.007 60000 840 0.016 60000 1920 0.010 60000 1200 0.007 38400 538 0.008 32000 512
1.0 0.10 0.10 0.016 38400 1229 0.023 25600 1178 0.021 19200 806 0.013 40000 1560 0.016 60000 1920 0.013 60000 1560 0.015 19200 576 0.016 16000 512
1.5 0.15 0.15 0.023 25600 1178 0.035 17067 1195 0.031 12800 794 0.019 42600 1618 0.016 60000 1920 0.016 49000 1568 0.023 12800 589 0.024 10600 509
2.0 0.20 0.20 0.031 19200 2381 0.047 12800 2406 0.042 9600 1613 0.025 32000 3200 0.016 60000 3840 0.022 36800 3238 0.031 9600 1190 0.033 8000 1056
2.5 0.25 0.25 0.039 15360 2396 0.059 10240 2417 0.053 7680 1628 0.031 25600 3174 0.016 58800 3763 0.028 29400 3292 0.039 7600 1186 0.042 6400 1075
3.0 0.30 0.30 0.047 12800 2406 0.071 8533 2423 0.064 6400 1638 0.037 21300 3152 0.016 49000 3136 0.034 24500 3332 0.047 6400 1203 0.052 5300 1102
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SOLID CARBIDE END MILLS
VOLLHARTMETALLFRASER
KARBUR FREZE MEDIO

heikenei.com

L

nACo
MULTILAYER

a L4
fand g
" | %Jm
‘ N
A d3 2
MEDIO y
1 W
END MILL MG-10 I . DIN \
misw o gG.os \INIY | gs28
TYPE QuALITY DIAMETER NORM 2 FLUTES HELICAL
di L2 Ls L4 ds L d2(he) Z y° a®
0,2 0,3 0,4 24,20 0,19 57 6 2 7,00° 6,83°
0,2 0,3 0,8 24,60 0,19 57 6 2 7,00° 6,72°
0,2 0,3 1,2 17,75 0,19 57 6 2 10,00° 9,27°
0,3 0,5 ,6 23,97 0,29 57 6 2 7,00° 6,78°
0,3 0,5 1,2 17,52 0,29 57 6 2 10,00° 9,24°
0,3 0,5 2,4 18,72 0,29 57 6 2 10,00° 8,65°
0,4 0,6 0,8 23,80 0,38 57 6 2 7,00° 6,70°
0,4 0,6 1,6 17,68 0,38 57 6 2 10,00° 8,99°
0,4 0,6 3,2 19,28 0,38 57 6 2 10,00° 8,26°
0,5 0,8 1,0 23,65 0,48 57 6 2 7,00° 6,63°
0,5 0,8 2,0 17,85 0,48 57 6 2 10,00° 8,75°
0,5 0,8 4,0 19,85 0,48 57 6 2 10,00° 7,88°
0,6 0,9 1,2 23,49 0,57 57 6 2 ,00° 6,55°
0,6 0,2 2,0 17,62 0,57 57 6 2 10,00° 8,71°
0,6 0,9 4,0 19,62 0,57 57 6 2 10,00° 7,83°
0,7 11 1,4 23,34 0,67 57 6 2 7,00° 6,47°
0,7 1,1 2,5 17,95 0,67 57 6 2 10,00° 8,39°
0,8 1,2 1,6 16,75 0,76 57 6 2 10,00° 8,82°
0,8 1,2 3,0 18,15 0,76 57 6 2 10,00° 8,15°
0,8 1,2 6,0 21,15 0,76 57 6 2 10,00° 7,00°
1,0 1,5 2,0 16,70 0,95 57 6 2 10,00° 8,51°
1,0 1,5 4,0 18,70 0,95 57 6 2 10,00° 7,61°
1,0 1,5 8,0 22,70 0,95 57 6 2 10,00° 6,28°
1,0 1,5 12,0 26,70 0,95 57 6 2 10,00° 5,34°
1,0 1,5 16,0 30,70 0,95 57 6 2 10,00° 4,65°
1,0 1,5 20,0 34,70 0,95 57 6 2 10,00° 4,12°
1,2 1,8 2,0 16,22 1,14 57 6 2 10,00° 8,41°
1,2 1,8 4,0 18,22 1,14 57 6 2 10,00° 7,81°
1,5 2,3 4,0 17,52 1,43 57 3 2 10,00° 5,96°
1,5 2,3 8,0 21,52 1,43 57 3 2 10,00° 5,03°
1,5 2,3 12,0 25,52 1,43 57 4 2 10,00° 4,35°
2,0 3,0 4,0 16,35 1,90 57 6 4 10,00° 6,97°
2,0 3,0 8,0 20,35 1,90 57 6 4 10,00° 5,61°
2,0 3,0 12,0 24,35 1,90 57 6 4 10,00° 4,69°
2,0 3,0 16,0 28,35 1,90 57 6 4 10,00° 4,03°
2,0 3,0 20,0 0,35 1,90 57 6 4 10,00° 3} 515
2,5 3,8 5,0 16,18 2,38 57 6 4 10,00° 6,17°
2,5 3,8 8,0 19,18 2,38 57 6 4 10,00° 5,21°
2,5 3,8 12,0 23,18 2,38 57 6 4 10,00° 4,31°
3,0 4,5 6,0 16,01 2,85 57 6 4 10,00° 5,35°
3,0 4,5 8,0 18,01 2,85 57 6 4 10,00° 4,76°
3,0 4,5 12,0 22,01 2,85 57 6 4 10,00° 3,89°
3,0 4,5 16,0 26,01 2,85 57 6 4 10,00° 3,30°
3,0 4,5 20,0 30,01 2,85 57 6 4 10,00° 2,86°
3,5 5,3 6,0 14,83 3,33 57 6 4 10,00° 4,81°
4,0 6,0 6,0 13,68 3,80 57 6 4 10,00° 4,18°
4,0 6,0 8,0 15,68 3,80 57 6 4 10,00° 3,64°
4,0 6,0 12,0 19,68 3,80 57 6 4 10,00° 2,90°
4,0 6,0 16,0 23,68 3,80 57 6 4 10,00° 2,41°
4,5 6,8 7, 13,51 4,28 57 6 4 10,00° 3,17°
4,5 6,8 12,0 18,51 4,28 57 6 4 10,00° 2,32°
5,0 7,5 8,0 13,34 4,75 57 6 4 10,00° 2,14°
5,0 7,5 12,0 17,34 4,75 57 le) 4 10,00° 1,65°
5,0 7, 16,0 21,34 4,75 57 6 4 10,00° 1,34°
5,0 7,5 20,0 25,34 4,75 57 6 4 10,00° 1,13°
I
09 13 P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu
du
o] v/ 1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247
/] 1.0060-2 16580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580
= 100702 17225 14505 0.8055 32382 20598
Ge=d1x01 Ve=120 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve= 200 m/dk. Ve = 460 m/dk. Ve =230 m/dk.
di ap ae fz n VE fz n Vi fz n Vi fz n VE fz n \4 fz n
05 0.05 005 0,009 60000 1080 0.0l 51200 1126 0.0l 38400 845 0.007 60000 840 0.016 60000 1920 0.010 60000
10 0.10 010 0016 38400 1229 0.023 25600 1178 0.021 19200 806 0.013 60000 1560 0.016 60000 1920 0.013 60000
20 0.20 020 0031 19200 2381 0.035 12800 2406 0.042 9600 1613 0.025 32000 3200 0.016 60000 3840 0.022 36800
3.0 0.30 030  0.047 12800 2406 0.047 8500 2414 0.064 6400 1638 0.037 21300 3152 0.016 60000 3136 0.034 24500
40 0.40 040 0,065 9600 2496 0.059 6400 2432 0.087 4800 1670 0.049 16000 3136 0.016 58800 2355 0.046 18400
50 0.50 050  0.085 7600 2584 0.071 5100 2428 OIN 3800 1687 0.061 12800 3123 0.016 49000 1882 0.060 14700

CHAMFER

COATED

<52 HRC 52 - 68 HRC
4014080 4014090
4014100 4014110
4014120 4014130
4014140 4014150
4014160 4014170
4014180 4014190
4014200 4014210
4014220 4014230
4014240 4014250
4014260 4014270
4014280 4014290
4014300 4014310
4014320 4014330
4014340 4014350
4014360 4014370
4014380 4014390
4014400 4014410
4014420 4014430
4014440 4014450
4014460 4014470
4014480 4014490
4014500 4014510
4014520 4014530
4014540 4014550
4014560 4014570
4014580 4014590
4014600 4014610
4014620 4014630
4014640 4014650
4014660 4014670
4014680 4014690
4014700 4014710
4014720 4014730
4014740 4014750
4014760 4014770
4014780 4014790
4014800 4014810
4014820 4014830
4014840 4014850
4014860 4014870
4014880 4014890
4014900 4014910
4014920 4014930
4014940 4014950
4014960 4014970
4014980 4014990
4015000 4015010
4015020 4015030
4015040 4015050
4015060 4015070
4015080 4015090
4015100 4015110
4015120 4015130
4015140 4015150
4015160 4015170
Titan <52 HRC
3.7035 1.3255
3.7055 1.3265
3.7065 1.3333
Ve = 60 m/dk. Ve = 50 m/dk.
\%3 fz n i fz n \%
0.007 38400 538 0.008 32000 512
0.015 19200 576 0.016 16000 512
0.031 9600 1190 0.033 8000 1056
0.047 6400 1203 0.052 5300 1102
0.063 4800 1210 0.072 4000 1152

0.079 3800 1201 0.094 3200 1203




SOLID CARBIDE END MILLS w
VOLLHARTMETALLFRASER LANG i
KARBUR FREZE UZUN MEDIO LONG

—
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L
i
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MEDIO LONG

S

7 |

A nACo

af \ MULTILAYER
N

mew | eX e BN D

TYPE QUALITY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER COATED
di L2 Ls L4 ds L d2he) Z y° a® <52 HRC 52 - 68 HRC
0,2 0,3 0,4 24,20 0,19 80 6 2 700° 6,83° 4015180 4015190
0,2 0,3 0,8 24,60 0,19 80 6 2 700° 6,72° 4015200 4015210
0,2 0,3 1,2 17,75 0,19 80 6 2 10,00° 9,27° 4015220 4015230
0,3 0,5 ,6 23,97 0,29 80 6 2 700° 6,78° 4015240 4015250
0,3 0,5 1,2 17,52 0,29 80 6 2 10,00° 9,24° 4015260 4015270
0,3 0,5 2,4 18,72 0,29 80 6 2 10,00° 8,65° 4015280 4015290
0,4 0,6 0,8 23,80 0,38 80 6 2 700° 6,70° 4015300 4015310
0,4 0,6 1,6 17,68 0,38 80 6 2 10,00° 8,99° 4015320 4015330
0,4 0,6 3,2 19,28 0,38 80 6 2 10,00° 8,26° 4015340 4015350
0,5 0,8 1,0 23,65 0,48 80 6 2 7,00° 6,63° 4015360 4015370
0,5 0,8 2,0 17,85 0,48 80 6 2 10,00° 8,75° 4015380 4015390
0,5 0,8 4,0 19,85 0,48 80 6 2 10,00° 7,88° 4015400 4015410
0,6 0,9 1,2 23,49 0,57 80 6 2 7,00° 6,55° 4015420 4015430
0,6 0,9 2,0 17,62 0,57 80 6 2 10,00° 8,71° 4015440 4015450
0,6 0,9 4,0 19,62 0,57 80 6 2 10,00° 7,83° 4015460 4015470
0,7 1,1 14 23, 0,67 80 6 2 700° 6,47° 4015480 4015490
0,7 1,1 5 17,95 0,67 80 6 2 10,00° 8,39° 4015500 4015510
0,8 1,2 1,6 16,75 0,76 80 6 2 10,00° 8,82° 4015520 4015530
0,8 1,2 3,0 18,15 0,76 80 6 2 10,00° 8,15° 4015540 4015550
0,8 1,2 6,0 21,15 0,76 80 6 2 10,00° 7,00° 4015560 4015570
1,0 1,5 2,0 16,70 0,95 80 6 2 10,00° 8,51° 4015580 4015590
1,0 1,5 4,0 18,70 0,95 80 6 2 10,00° 7,61° 4015600 4015610
1,0 1,5 8,0 22,70 0,95 80 6 2 10,00° 6,28° 4015620 4015630
1,0 1,5 12,0 26,70 0,95 80 6 2 10,00° 5,34° 4015640 4015650
1,0 1,5 16,0 30,70 0,95 80 6 2 10,00° 4,65° 4015660 4015670
1,0 1,5 20,0 34,70 0,95 80 6 2 10,00° 4,12° 4015680 4015690
1,2 1,8 2,0 16,22 1,14 80 6 2 10,00° 8,41° 4015700 4015710
1,2 1,8 4,0 18,22 1,14 80 6 2 10,00° 7,81° 4015720 4015730
1,5 2,3 4,0 17,52 1,43 80 6 2 10,00° 5,96° 4015740 4015750
1,5 2,3 8,0 21,52 1,43 80 6 2 10,00° 5,03° 4015760 4015770
1,5 2,3 12,0 25,52 1,43 80 6 2 10,00° 4,35° 4015780 4015790
2,0 3,0 4,0 16,35 1,90 80 6 4 10,00° 6,97° 4015800 4015810
2,0 3,0 8,0 20,35 1,90 80 6 4 10,00° 5,61° 4015820 4015830
2,0 3,0 12,0 24,35 1,90 80 6 4 10,00° 4,69° 4015840 4015850
2,0 3,0 16,0 28,35 1,90 80 6 4 10,00° 4,03° 4015860 4015870
2,0 3,0 20,0 32,35 1,90 80 6 4 10,00° 3/532 4015880 4015890
2,5 3,8 5,0 16,18 2,38 80 6 4 10,00° 6,17° 4015900 4015910
2,5 3,8 8,0 19,18 2,38 80 6 4 10,00° 5,21° 4015920 4015930
2,5 3,8 12,0 23,18 2,38 80 6 4 10,00° 4,31° 4015940 4015950
3,0 4,5 6,0 16,01 2,85 80 6 4 10,00° 5 358 4015960 4015970
3,0 4,5 8,0 18,01 2,85 80 6 4 10,00° 4,76° 4015980 4015990
3,0 4,5 12,0 22,01 2,85 80 6 4 10,00° 3,89° 4016000 4016010
3,0 4,5 16,0 26,01 2,85 80 6 4 10,00° 3,30° 4016020 4016030
3,0 4,5 20,0 30,01 2,85 80 6 4 10,00° 2,86° 4016040 4016050
3,5 5,3 6,0 14,83 3,33 80 6 4 10,00° 4,81° 4016060 4016070
4,0 6,0 6,0 13,68 3,80 80 6 4 10,00° 4,18° 4016080 4016090
4,0 6,0 8,0 15,68 3,80 80 6 4 10,00° 3,64° 4016100 4016110
4,0 6,0 12,0 19,68 3,80 80 6 4 10,00° 2,90° 4016120 4016130
4,0 6,0 16,0 23,68 3,80 80 6 4 10,00° 2,41° 4016140 4016150
4,5 6,8 7, 13,51 4,28 80 6 4 10,00° 3,17° 4016160 4016170
4,5 6,8 12,0 18,51 4,28 80 6 4 10,00° 2,32° 4016180 4016190
5,0 75 8,0 13,34 4,75 80 6 4 10,00° 2,14° 4016200 4016210
5,0 75 12,0 17,34 4,75 80 6 4 10,00° 1,65° 4016220 4016230
5,0 75 16,0 21,34 4,75 80 6 4 10,00° 1,34° 4016240 4016250
5,0 , 20,0 25,34 4,75 80 6 4 10,00° 1,13° 4016260 4016270
dp |vesos :@ P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
di
la 77 1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 1.3255
i 1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
- < 1.0070-2 17225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
parcor | gl
i 01 Ve=120 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve= 200 m/dk. Ve = 460 m/dk. Ve =230 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve = 50 m/dk.
di ap ae fz n \%i fz n Vi fz n Vi fz n VE fz n Vi fz n VE fz n Vi fz n VE
0.5 0.05 0.05 0.009 60000 1080 0.011 51200 126 0.011 38400 845 0.007 60000 840 0.016 60000 1920 0.010 60000 1200 0.007 38400 538 0.008 32000 512
1.0 0.10 0.10 0.016 38400 1229 0.023 25600 1178 0.021 19200 806 0.013 60000 1560 0.016 60000 1920 0.013 60000 1560 0.015 19200 576 0.016 16000 512
20 0.20 0.20 0.031 19200 2381 0.035 12800 2406 0.042 9600 1613 0.025 32000 3200 0.016 60000 3840 0.022 36800 3238 0.031 9600 1190 0.033 8000 1056
3.0 0.30 0.30 0.047 12800 2406 0.047 8500 2414 0.064 6400 1638 0.037 21300 3152 0.016 60000 3136 0.034 24500 3332 0.047 6400 1203 0.052 5300 1102
4.0 0.40 0.40 0.065 9600 2496 0.059 6400 2432 0.087 4800 1670 0.049 16000 3136 0.016 58800 2355 0.046 18400 3386 0.063 4800 1210 0.072 4000 152
5.0 0.50 0.50 0.085 7600 2584 0.071 5100 2428 0.011 3800 1687 0.061 12800 3123 0.016 49000 1882 0.060 14700 3528 0.079 3800 1201 0.094 3200 1203
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SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALL RADIUSFRASER
KARBUR KURE FREZE MEDIO BALL NOSE
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N
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END MiLL MG-10 I‘“ DIN R nAGo
mim | pG.og | 6928
Y
TYPE QuALITY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS (OATED
d L2 Ls L4 ds L d2hey Z y° a® R <52 HRC 52 - 68 HRC
02 03 04 24,20 0,19 57 6 2 700° 6,83° 0,10 4016280 4016290
02 03 08 24,60 0,19 57 6 2 700° 6,72° 0,10 4016300 4016310
02 03 12 17,75 0,19 57 6 2 10,00° 9,27° 0,10 4016320 4016330
03 05 ,6 23,97 029 57 6 2 700° 6,78° 0,15 4016340 4016350
03 05 12 17,52 029 57 6 2 10,00° 9,24° 0,15 4016360 4016370
0,3 0,5 2,4 18,72 0,29 57 6 2 10,00° 8,65° 0,15 4016380 4016390
04 06 08 23,80 0,38 57 6 2 700° 6,70° 0,20 4016400 4016410
04 06 16 17,68 0,38 57 6 2 10,00° 8,99° 0,20 4016420 4016430
04 046 2 19,28 0,38 57 6 2 10,00° 8,26° 0,20 4016440 4016450
05 08 10 23,65 0,48 57 6 2 700° 6,63° 0,25 4016460 4016470
05 08 20 17,85 0,48 57 6 2 10,00° 8,75° 0,25 4016480 4016490
05 08 4,0 19,85 0,48 57 6 2 10,00° 7,88° 0,25 4016500 4016510
06 09 12 23,49 0,57 57 6 2 700° 6,55° 0,30 4016520 4016530
06 09 20 17,62 0,57 57 6 2 10,00° 8,71° 0,30 4016540 4016550
06 09 40 19,62 0,57 57 6 2 10,00° 7,83° 0,30 4016560 4016570
0,7 1] 1,4 23,34 0,67 57 6 2 700° 6,47° 0,35 4016580 4016590
0,7 1] 2,5 17,95 0,67 57 6 2 10,00° 8,39° 0,35 4016600 4016610
08 1,2 1,6 16,75 0,76 57 6 2 10,00° 8,82° 0,40 4016620 4016630
08 12 3,0 18,15 0,76 57 6 2 10,00° 8,15° 0,40 4016640 4016650
08 12 6,0 21,15 0,76 57 6 2 10,00° 7,00° 0,40 4016660 4016670
1,0 1,5 2,0 16,70 095 57 6 2 10,00° 8,51° 0,50 4016680 4016690
1,0 1,5 4,0 18,70 095 57 6 2 10,00° 7,61° 0,50 4016700 4016710
1,0 1,5 8,0 22,70 095 57 6 2 10,00° 6,28° 0,50 4016720 4016730
1,0 1,5 12,0 26,70 095 57 6 2 10,00° 5,34° 0,50 4016740 4016750
1,0 1,5 16,0 30,70 095 57 6 2 10,00° 4,65° 0,50 4016760 4016770
1,0 1,5 20,0 34,70 095 57 6 2 10,00° 4,12° 0,50 4016780 4016790
1,2 1,8 2,0 16,22 1,14 57 6 2 10,00° 8,41° 0,60 4016800 4016810
1,2 1,8 4,0 18,22 1,14 57 6 2 10,00° 7,81° 0,60 4016820 4016830
1,5 2,3 4,0 17,52 1,43 57 6 2 10,00° 5,96° 0,75 4016840 4016850
1,5 2,3 8,0 21,52 1,43 57 6 2 10,00° 5,03° 0,75 4016860 4016870
1,5 2,3 12,0 25,52 1,43 57 6 2 10,00° 4,35° 0,75 4016880 4016890
20 30 40 16,35 1,90 57 6 2 10,00° 6,97° 1,00 4016900 4016910
20 30 80 20,35 1,90 57 6 2 10,00° 5,61° 1,00 4016920 4016930
20 30 120 24,35 1,90 57 6 2 10,00° 4,69° 1,00 4016940 4016950
2,0 30 16,0 28,35 1,90 57 6 2 10,00° 4,03° 1,00 4016960 4016970
20 30 200 3235 1,90 57 6 2 10,00° 3,53° 1,00 4016980 4016990
25 38 50 16,18 2,38 57 6 2 10,00° 6,17° 1,25 4017000 4017010
25 38 8,0 19,18 2,38 57 6 2 10,00° 5,21° 1,25 4017020 4017030
2,5 38 120 23,18 2,38 57 6 2 10,00° 4,31° 1,25 4017040 4017050
30 45 6,0 16,01 2,85 57 6 2 10,00° 5,35° 1,50 4017060 4017070
30 45 8,0 18,01 2,85 57 6 2 10,00° 4,76° 1,50 4017080 4017090
30 45 120 22,01 2,85 57 6 2 10,00° 3,89° 1,50 4017100 4017110
3,0 45 16,0 26,01 2,85 57 6 2 10,00° 3,30° 1,50 4017120 4017130
30 45 200 3001 2,85 57 6 2 10,00° 2,86° 1,50 4017140 4017150
35 53 60 14,83 3,33 57 6 2 10,00° 4,81° 1,75 4017160 4017170
4,0 6,0 6,0 13,68 3,80 57 6 2 10,00° 4,18° 2,00 4017180 4017190
40 60 8,0 15,68 3,80 57 6 2 10,00° 3,64° 2,00 4017200 4017210
40 60 12,0 19,68 3,80 57 6 2 10,00° 2,90° 2,00 4017220 4017230
40 60 16,0 23,68 3,80 57 6 2 10,00° 2,41° 2,00 4017240 4017250
45 68 7 13,51 4,28 57 6 2 10,00° 3,17° 2,25 4017260 4017270
45 68 12,0 18,51 428 57 6 2 10,00° 2,32° 2,25 4017280 4017290
50 75 8,0 13,34 4,75 57 6 2 10,00° 2,14° 2,50 4017300 4017310
50 75 12,0 17,34 4,75 57 6 2 10,00° 1,65° 2,50 4017320 4017330
50 75 16,0 21,34 4,75 57 6 2 10,00° 1,34° 2,50 4017340 4017350
50 75 20,0 2534 4,75 57 6 2 10,00° 1,13° 2,50 4017360 4017370
I
9 3 P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
i 7 1.0050-2 15864 1.4405 06035 3.2151 21247 37035 1.3255
o . : : . : : : :
1.0060-2 16580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 13265
1.0070-2 17225 1.4505 08055 32382 20598 3.7065 13333
Z‘::Tv o T
Ge=dixo1 Ve=120 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve= 200 m/dk. Ve = 460 m/dk. Ve =230 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve = 50 m/dk.
di ap ae fz n Vi fz n Vi fz n VE fz n Vi fz n VE fz n Vi fz n VE fz n Vi
0.5 0.05 005 0,009 60000 1080 0.01 51200 1126 0.1 38400 845 0.007 40000 840 0.016 60000 1920 0.010 60000 1200 0.007 38400 538 0.008 32000 512
10 010 010 0016 38400 1229 0.023 25600 178 0.021 19200 806 0.013 60000 1560 0.016 60000 1920 0.013 60000 1560 0.5 19200 576 0.016 16000 512
20 020 020  0.031 19200 1190 0035 12800 1203 0.042 9600 806 0.025 32000 1600 0.016 60000 1920 0.022 36800 1619 0031 9600 595 0.033 8000 528
30 030 030 0047 12800 1203 0047 8500 1207 0.064 6400 819 0037 21300 1576 0.016 60000 1568 0.034 24500 1666 0.047 6400 602 0.052 5300 551
40 0.40 040 0065 9600 1248 0059 6400 1216 0.087 4800 835 0.049 16000 1568 0.016 58800 178 0.046 18400 1693 0.063 4800 605 0.072 4000 576
50 0.50 050 0085 7600 1292 0.071 5100 1214 ONI 3800 844 0.06] 12800 1562 0.016 49000 941 0.060 14700 1764 0079 3800 600 0.094 3200 602
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TYPE QUALITY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS COATED
d L2 Ls L4 ds L d2hey Z y° a® R <52 HRC 52 - 68 HRC
02 03 04 2420 0,19 80 6 2 700° 6,83° 0,10 4017380 4017390
02 03 08 24,60 0,19 80 6 2 7,00° 6,72° 0,10 4017400 4017410
02 03 12 17,75 0,19 80 6 2 10,00°  927° 0,10 4017420 4017430
03 05 ,6 23,97 029 80 6 2 700° 6,78° 0,15 4017440 4017450
03 05 12 17,52 029 80 6 2 10,00°  924° 0,15 4017460 4017470
03 05 24 18,72 029 80 6 2 10,00° 8,65° 0,15 4017480 4017490
04 06 08 23,80 038 80 6 2 700° 6,70° 0,20 4017500 4017510
04 06 16 17,68 0,38 80 6 2 10,00° 8,99° 0,20 4017520 4017530
04 06 ,2 19,28 038 80 6 2 10,00°  8,26° 0,20 4017540 4017550
05 08 10 23,65 048 80 6 2 700° 6,63° 0,25 4017560 4017570
05 08 20 17,85 048 80 6 2 10,00°  8,75° 0,25 4017580 4017590
05 08 40 19,85 048 80 6 2 10,00° 7,88° 0,25 4017600 4017610
06 09 12 23,49 057 80 6 2 700° 6,55° 0,30 4017620 4017630
06 09 20 17,62 057 80 6 2 10,00°  8,71° 0,30 4017640 4017650
06 09 40 19,62 057 80 6 2 10,00°  783° 0,30 4017660 4017670
0,7 1] 14 23,34 067 80 6 2 700° 6,47° 0,35 4017680 4017690
0,7 11 2,5 17,95 0,67 80 6 2 10,00° 8,39 0,35 4017700 4017710
08 12 1,6 16,75 076 80 6 2 10,00°  8,82° 0,40 4017720 4017730
08 12 3,0 18,15 076 80 6 2 10,00°  8,15° 0,40 4017740 4017750
08 12 6,0 21,15 076 80 6 2 10,00°  700° 0,40 4017760 4017770
1,0 1,5 2,0 16,70 095 80 6 2 10,00°  8,51° 0,50 4017780 4017790
1,0 1,5 4,0 18,70 095 80 6 2 10,00°  761° 0,50 4017800 4017810
1,0 1,5 8,0 22,70 095 80 6 2 10,00°  6,28° 0,50 4017820 4017830
1,0 1,5 12,0 26,70 095 80 6 2 10,00°  5,34° 0,50 4017840 4017850
1,0 1,5 16,0 30,70 095 80 6 2 10,00°  4,65° 0,50 4017860 4017870
1,0 1,5 20,0 3470 095 80 6 2 10,00°  4,12° 0,50 4017880 4017890
1,2 1,8 2,0 16,22 1,14 80 6 2 10,00°  8,41° 0,60 4017900 4017910
1,2 1,8 4,0 18,22 1,14 80 6 2 10,00°  781° 0,60 4017920 4017930
1,5 2,3 40 17,52 1,43 80 6 2 10,00° 5,96° 0,75 4017940 4017950
1,5 23 80 21,52 1,43 80 6 2 10,00° 503° 0,75 4017960 4017970
1,5 2,3 12,0 25,52 1,43 80 6 2 10,00°  4,35° 0,75 4017980 4017990
20 30 40 16,35 1,90 80 6 2 10,00°  6,97° 1,00 4018000 4018010
20 30 80 20,35 1,90 80 6 2 10,00°  5,61° 1,00 4018020 4018030
20 30 120 24,35 1,90 80 6 2 10,00°  4,69° 1,00 4018040 4018050
20 30 16,0 28,35 1,90 80 6 2 10,00°  4,03° 1,00 4018060 4018070
20 30 200 32,35 1,90 80 6 2 10,00°  3,53° 1,00 4018080 4018090
2,5 38 50 16,18 238 80 6 2 10,00°  6,17° 1,25 4018100 4018110
2,5 38 80 19,18 238 80 6 2 10,00°  5,21° 1,25 4018120 4018130
2,5 38 120 23,18 238 80 6 2 10,00°  4,31° 1,25 4018140 4018150
30 45 6,0 16,01 290 80 6 2 10,00°  535° 1,50 4018160 4018170
30 45 80 18,01 290 80 6 2 10,00°  4,76° 1,50 4018180 4018190
3,0 45 12,0 22,01 290 80 6 2 10,00° 3,89° 1,50 4018200 4018210
30 4,5 16,0 26,01 290 80 6 2 10,00° 3,30° 1,50 4018220 4018230
30 45 200 30,01 290 80 6 2 10,00° 2,86° 1,50 4018240 4018250
35 53 6,00 14,83 333 80 6 2 10,00°  4,81° 1,75 4018260 4018270
40 6,0 6,00 13,68 3,80 80 6 2 10,00° 4,18° 2,00 4018280 4018290
40 6,0 8,00 15,68 380 80 6 2 10,00°  3,64° 2,00 4018300 4018310
40 6,0 12,00 19,68 3,80 80 6 2 10,00° 2,90° 2,00 4018320 4018330
40 6,0 16,00 23,68 380 80 6 2 10,00°  241° 2,00 4018340 4018350
4,5 6,8 700 13,51 4,28 80 6 2 10,00° 3,17° 2,25 4018360 4018370
4,5 6,8 12,00 18,51 428 80 6 2 10,00°  2,32° 2,25 4018380 4018390
50 75 8,00 13,34 4,75 80 6 2 10,00° 2,14° 2,50 4018400 4018410
50 75 12,00 17,34 4,75 80 6 2 10,00°  1,65° 2,50 4018420 4018430
50 75 16,00 21,34 4,75 80 6 2 10,00°  1,34° 2,50 4018440 4018450
50 75 2000 2534 475 80 6 2 10,00°  113° 2,50 4018460 4018470
alye ‘% P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
dz
1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 1.3255
1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
G101 1.0070-2 17225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
Ce-d1 2
S Ve=120 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve= 200 m/dk. Ve = 460 m/dk. Ve =230 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve = 50 m/dk.
di ap ae fz n \%i fz n Vi fz n Vi fz n VE fz n Vi fz n VE fz n Vi fz n VE
0.5 0.05 0.05 0.009 60000 1080 0.011 51200 126 0.011 38400 845 0.007 60000 840 0.016 60000 1920 0.010 60000 1200 0.007 38400 538 0.008 32000 512
1.0 0.10 0.10 0.016 38400 1229 0.023 25600 11178 0.021 19200 806 0.013 60000 11560 0.016 60000 1920 0.013 60000 1560 0.015 19200 576 0.016 16000 1512
20 0.20 0.20 0.031 19200 1190 0.035 12800 1203 0.042 9600 806 0.025 32000 1600 0.016 60000 1920 0.022 36800 1619  0.031 9600 595 0.033 8000 528
3.0 0.30 0.30 0.047 12800 1203 0.047 8500 1207 0.064 6400 819 0.037 21300 1576 0.016 60000 1568 0.034 24500 1666 0.047 6400 602 0.052 5300 551
4.0 0.40 0.40 0.065 9600 1248 0.059 6400 1216 0.087 4800 835 0.049 16000 1568 0.016 58800 1178 0.046 18400 1693 0.063 4800 605 0.072 4000 576
5.0 0.50 0.50 0.085 7600 1292 0.071 5100 1214 0.011 3800 844 0.061 12800 1562 0.016 49000 941 0.060 14700 1764 0.079 3800 600 0.094 3200 602
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SOLID CARBIDE END MILLS WITH CORNER RADIUS heikenei.com
VOLLHARTMETALL SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS
KARBUR KOSE RADYUSLU FREZE MEDIO CORNER

MEDIO CORNER

N
END MILL MG'IO I 0 HEIKENEI $ R
FRASER . N SPECIAL R MULTILAYER
MG-08 | L
TYPE QUALITY DIAMETER CORNER RADIUS 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CORNER RADIUS COATED
di L2 L3 L4 ds L d2che) y4 y° a® Cr <52 HRC 52 - 68 HRC
0,5 0,8 1,0 23,65 0,48 57 6 2 7,00° 6,63° 0,10 4018480 4018490
0,5 0,8 2,0 17,85 0,48 57 6 2 10,00° 8,75° 0,10 4018500 4018510
0,5 0,8 4,0 19,85 0,48 57 6 2 10,00° 7,88° 0,10 4018520 4018530
0,6 0,9 1,2 23,49 0,57 57 6 2 7,00° 6,55° 0,10 4018540 4018550
0,6 0,9 2,0 17,62 0,57 57 6 2 10,00° 8,71° 0,10 4018560 4018570
0,6 0,9 4,0 19,62 0,57 57 6 2 10,00° 7,83° 0,10 4018580 4018590
0,7 1,1 1,4 23,34 0,67 57 6 2 7,00° 6,47° 0,10 4018600 4018610
0,7 11 5 17,95 0,67 57 6 2 10,00° 8,39° 0,10 4018620 4018630
0,8 1,2 1,6 16,75 0,76 57 6 2 10,00° 8,82° 0,15 4018640 4018650
0,8 1.2 3,0 18,15 0,76 57 6 2 10,00° 8,15° 0,15 4018660 4018670
0,8 1,2 6,0 21,15 0,76 57 6 2 10,00° 7,00° 0,15 4018680 4018690
1,0 1,5 2,0 16,70 0,95 57 6 2 10,00° 8,51° 0,20 4018700 4018710
1,0 1,5 4,0 18,70 0,95 57 6 2 10,00° 7,61° 0,20 4018720 4018730
1,0 1,5 8,0 22,70 0,95 57 6 2 10,00° 6,28° 0,20 4018740 4018750
1,0 1,5 12,0 26,70 0,95 57 6 2 10,00° 5,34° 0,20 4018760 4018770
1,0 1,5 16,0 30,70 0,95 57 6 2 10,00° 4,65° 0,20 4018780 4018790
1,0 1,5 20,0 34,70 0,95 57 6 2 10,00° 4,12° 0,20 4018800 4018810
1,2 1,8 2,0 16,22 114 57 6 2 10,00° 8,41° 0,25 4018820 4018830
1,2 1,8 4,0 18,22 114 57 6 2 10,00° 7,81° 0,25 4018840 4018850
1,5 2,3 4,0 17,52 1,43 57 6 2 10,00° 5,96° 0,30 4018860 4018870
1,5 2,3 8,0 21,52 1,43 57 6 2 10,00° 5,03° 0,30 4018880 4018890
1,5 2,3 12,0 25,52 1,43 57 6 2 10,00° 4,35° 0,30 4018900 4018910
2,0 3,0 4,0 16,35 1,90 57 6 4 10,00° 6,97° 0,50 4018920 4018930
2,0 3,0 8,0 20,35 1,90 57 6 4 10,00° 5,61° 0,50 4018940 4018950
2,0 3,0 12,0 24,35 1,90 57 6 4 10,00° 4,69° 0,50 4018960 4018970
2,0 3,0 16,0 28,35 1,90 57 6 4 10,00° 4,03° 0,50 4018980 4018990
2,0 3,0 20,0 32,35 1,90 57 6 4 10,00° 3,53° 0,50 4019000 4019010
2,5 3,8 5,0 16,18 2,38 57 6 4 10,00° 6,17° 0,50 4019020 4019030
2,5 3,8 8,0 19,18 2,38 57 6 4 10,00° 5,21° 0,50 4019040 4019050
2,5 3,8 12,0 23,18 2,38 57 6 4 10,00° 4,31° 0,50 4019060 4019070
3,0 4,5 6,0 16,01 2,85 57 6 4 10,00° 5,35° 0,50 4019080 4019090
3,0 4,5 8,0 18,01 2,85 57 6 4 10,00° 4,76° 0,50 4019100 4019110
3,0 4,5 12,0 22,01 2,85 57 6 4 10,00° 3,89° 0,50 4019120 4019130
3,0 4,5 16,0 26,01 2,85 57 6 4 10,00° 3,30° 0,50 4019140 4019150
3,0 4,5 20,0 30,01 2,85 57 6 4 10,00° 2,86° 0,50 4019160 4019170
3,9 9,8 6,0 14,83 3,38 57 6 4 10,00° 4,81° 0,50 4019180 4019190
4,0 6,0 6,0 13,68 3,80 57 6 4 10,00° 4,18° 0,50 4019200 4019210
4,0 6,0 8,0 15,68 3,80 57 6 4 10,00° 3,64° 0,50 4019220 4019230
4,0 6,0 12,0 19,68 3,80 57 6 4 10,00° 2,90° 0,50 4019240 4019250
4,0 6,0 16,0 23,68 3,80 57 6 4 10,00° 2,41° 0,50 4019260 4019270
4,5 6,8 7,0 13,51 4,28 57 6 4 10,00° 3,17° 0,50 4019280 4019290
4,5 6,8 12,0 18,51 4,28 57 6 4 10,00° 2,32° 0,50 4019300 4019310
5,0 75 8,0 13,34 4,75 57 6 4 10,00° 2,14° 0,50 4019320 4019330
5,0 75 12,0 17,34 4,75 57 6 4 10,00° 1,65° 0,50 4019340 4019350
5,0 75 16,0 21,34 4,75 57 6 4 10,00° 1,34° 0,50 4019360 4019370
5,0 75 20,0 25,34 4,75 57 6 4 10,00° 1,13° 0,50 4019380 4019390
I
w2 B P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
di
|ﬂ77 1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 37035 13255
1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 37055 13265
1.0070-2 17225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 13333
T e
°2':'X°r‘ Ve=120 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve= 200 m/dk. Ve = 460 m/dk. Ve = 230 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve = 50 m/dk.
di ap ae fz n Vi fz n Vi fz n VE fz n Vi fz n VE fz n Vi fz n VE fz n \4
0.5 0.05 0.05 0.009 60000 1080 0.011 51200 1126 0.011 38400 845 0.007 60000 840 0.016 60000 1920 0.010 60000 1200 0.007 38400 538 0.008 32000 512
10 0.10 010  0.016 38400 1229 0.023 25600 1178 0.021 19200 806 0.013 60000 1560 0.016 60000 1920 0.013 60000 1560  0.015 19200 576 0.016 16000 1512
2.0 0.20 0.20 0.031 19200 2381 0.035 12800 2406 0.042 9600 1613 0.025 32000 3200 0.016 60000 3840 0.022 36800 3238 0.031 9600 1190 0.033 8000 1056
3.0 0.30 0.30  0.047 12800 2406 0.047 8500 2414 0.064 6400 1638 0.037 21300 3152 0.016 60000 3136 0.034 24500 3332 0.047 6400 1203 0.052 5300 102
4.0 0.40 040  0.065 9600 2496 0.059 6400 2432 0.087 4800 1670 0.049 16000 3136 0.016 58800 2355 0.046 18400 3386 0.063 4800 1210 0.072 4000 1152
5.0 0.50 0.50  0.085 7600 2584 0071 5100 2428 011 3800 1687 0.061 12800 3123 0.016 49000 1882 0.060 14700 3528 0.079 3800 1201 0.094 3200 1203




HEIKENEI

SOLID CARBIDE END MILLS WITH CORNER RADIUS
VOLLHARTMETALL SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS
KARBUR KOSE RADYUSLU FREZE UZUN MEDIO CORNER LONG

wir produgieren indusielle Gosungen

1 > ey
L4 o ¥ N
— ; —=,, ,
— @ /i
MEDIO CORNER LONG

30°
END MILL MG']O l o HEIKENEI R nACo
FRASER MG-08 N SPECIAL / MULTILAYER
TYPE QUALITY DIAMETER CORNER RADIUS 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CORNER RADIUS COATED
dh L2 Ls La ds L da(he) YA y° a® Cr <52 HRC 52 - 68 HRC
0,5 0,8 1,0 23,65 0,48 80 6 2 7,00° 6,63° 0,10 4019400 4019410
0,5 0,8 2,0 17,85 0,48 80 6 2 10,00° 8,75° 0,10 4019420 4019430
0,5 0,8 4,0 19,85 0,48 80 6 2 10,00° 7,88° 0,10 4019440 4019450
0,6 0,9 1,2 23,49 0,57 80 6 2 7,00° 6,55° 0,10 4019460 4019470
0,6 0,9 2,0 17,62 0,57 80 6 2 10,00° 8,71° 0,10 4019480 4019490
0,6 0,9 4,0 19,62 0,57 80 6 2 10,00° 7,83° 0,10 4019500 4019510
0,7 1,1 1,4 23,34 0,67 80 b 2 7,00° 6,47° 0,10 4019520 4019530
0,7 1,1 5 17,95 0,67 80 6 2 10,00° 8,39° 0,10 4019540 4019550
0,8 1,2 1,6 16,75 0,76 80 6 2 10,00° 8,82° 0,15 4019560 4019570
0,8 1,2 3,0 18,15 0,76 80 6 2 10,00° 8,15° 0,15 4019580 4019590
0,8 1,2 6,0 21,15 0,76 80 6 2 10,00° 7,00° 0,15 4019600 4019610
1,0 1,5 2,0 16,70 0,95 80 [} 2 10,00° 8,51° 0,20 4019620 4019630
1,0 1,5 4,0 18,70 0,95 80 6 2 10,00° 7,61° 0,20 4019640 4019650
1,0 1,5 8,0 22,70 0,95 80 6 2 10,00° 6,28° 0,20 4019660 4019670
1,0 1,5 12,0 26,70 0,95 80 6 2 10,00° 5,34° 0,20 4019680 4019690
1,0 1,5 16,0 30,70 0,95 80 6 2 10,00° 4,65° 0,20 4019700 4019710
1,0 1,5 20,0 34,70 0,95 80 6 2 10,00° 4,12° 0,20 4019720 4019730
1,2 1,8 2,0 16,22 1,14 80 6 2 10,00° 8,41° 0,25 4019740 4019750
1,2 1,8 4,0 18,22 1,14 80 6 2 10,00° 7,81° 0,25 4019760 4019770
1,5 2,3 4,0 17,52 1,43 80 6 2 10,00° 5,96° 0,30 4019780 4019790
1,5 2,3 8,0 21,52 1,43 80 6 2 10,00° 5,03° 0,30 4019800 4019810
1,5 2,3 12,0 25,52 1,43 80 6 2 10,00° 4,35° 0,30 4019820 4019830
2,0 3,0 4,0 16,35 1,90 80 6 4 10,00° 6,97° 0,50 4019840 4019850
2,0 3,0 8,0 20,35 1,90 80 6 4 10,00° 5,61° 0,50 4019860 4019870
2,0 3,0 12,0 24,35 1,90 80 6 4 10,00° 4,69° 0,50 4019880 4019890
2,0 3,0 16,0 28,35 1,90 80 6 4 10,00° 4,03° 0,50 4019900 4019910
2,0 3,0 20,0 32,35 1,90 80 [¢) 4 10,00° 3,53° 0,50 4019920 4019930
2,5 3,8 5,0 16,18 2,38 80 6 4 10,00° 6,17° 0,50 4019940 4019950
2,5 3,8 8,0 19,18 2,38 80 6 4 10,00° 5,21° 0,50 4019960 4019970
2,5 3,8 12,0 23,18 2,38 80 6 4 10,00° 4,31° 0,50 4019980 4019990
3,0 4,5 6,0 16,01 2,85 80 6 4 10,00° 5,35° 0,50 4020000 4020010
3,0 4,5 8,0 18,01 2,85 80 6 4 10,00° 4,76° 0,50 4020020 4020030
3,0 4,5 12,0 22,01 2,85 80 6 4 10,00° 3,89° 0,50 4020040 4020050
3,0 4,5 16,0 26,01 2,85 80 6 4 10,00° 3,30° 0,50 4020060 4020070
3,0 4,5 20,0 30,01 2,85 80 6 4 10,00° 2,86° 0,50 4020080 4020090
3,5 5,3 6,0 14,83 3,33 80 6 4 10,00° 4,81° 0,50 4020100 4020110
4,0 6,0 6,0 13,68 3,80 80 l¢) 4 10,00° 4,18° 0,50 4020120 4020130
4,0 6,0 8,0 15,68 3,80 80 6 4 10,00° 3,64° 0,50 4020140 4020150
4,0 6,0 12,0 19,68 3,80 80 6 4 10,00° 2,90° 0,50 4020160 4020170
4,0 6,0 16,0 23,68 3,80 80 6 4 10,00° 2,41° 0,50 4020180 4020190
4,5 6,8 7,0 13,51 4,28 80 6 4 10,00° 3,17° 0,50 4020200 4020210
4,5 6,8 12,0 18,51 4,28 80 6 4 10,00° 2,32° 0,50 4020220 4020230
5,0 7,5 8,0 13,34 4,75 80 6 4 10,00° 2,14° 0,50 4020240 4020250
5,0 75 12,0 17,34 4,75 80 6 4 10,00° 1,65° 0,50 4020260 4020270
5,0 75 16,0 21,34 4,75 80 6 4 10,00° 1,34° 0,50 4020280 4020290
5,0 7, 20,0 25,34 4,75 80 6 4 10,00° 1,13° 0,50 4020300 4020310
wZ B P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
d
o 1.0050-2 1.4405 0.6035 3.2151 21247 37035 13255
/] 1.0060-2 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 13265
e 1.0070-2 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 13333
"Z::" ol Ve=120 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve= 200 m/dk. Ve = 460 m/dk. Ve = 230 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve = 50 m/dk.
di ap ae fz n \ fz Vf fz n \ fz n \%3 fz n Vf fz n \ fz n \ fz n \
05 0.05 005  0.009 60000 1080 0.0 51200 126 0.0T 38400 845 0.007 60000 840 0.016 60000 1920 0.010 60000 1200 0.007 38400 538 0.008 32000 512
1.0 010 010 0016 38400 1229 0.023 25600 178 0.02]1 19200 806 0.013 60000 1560 0.016 60000 1920 0.013 60000 1560 0.015 19200 576 0.016 16000 512
20 0.20 020 0031 19200 2381 0.035 12800 2406 0.042 9600 1613 0.025 32000 3200 0.016 60000 3840 0.022 36800 3238 0.031 9600 190 0.033 8000 1056
3.0 0.30 0.30 0.047 12800 2406 0.047 8500 2414 0.064 6400 1638 0.037 21300 3152 0.016 60000 3136 0.034 24500 3332 0.047 6400 1203 0.052 5300 1102
40 0.40 040  0.065 9600 2496 0.059 6400 2432 0.087 4800 1670 0.049 16000 3136 0.016 58800 2355 0.046 18400 3386 0.063 4800 1210 0.072 4000 152
50 0.50 050  0.085 7600 2584 0.071 5100 2428 O 3800 1687 0.061 12800 3123 0.016 49000 1882 0.060 14700 3528 0.079 3800 1201 0.094 3200 1203
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SOLID CARBIDE END MILLS
VOLLHARTMETALLFRASER
KARBUR FREZE ALUMIN

L1

heikenei.com

d2 di
- =30
ALUMIN R
<52 HRC
END MILL MG'07 I d]\ DI N 6@ 3
TVPE QuaLTyY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL
d 0 o  Coated d
d L2 s L4 ds L (hz(,) Zy a (?: di d L2 s L4 ds L (h26)

02 03 04 1598 0,19 50 4 2 700° 6,78° 4020320 10 1,5 20 1,00 095 50 4
02 03 08 1638 0,19 50 4 2 700° 6,62° 4020330 10 1,5 40 1301 095 50 4
02 03 12 1208 0,19 50 4 2 10,00° 8,94° 4020340 10 1,5 80 1701 0,95 50 4
02 03 20 1288 0,19 50 4 2 10,00° 8,39° 4020350 10 1,5 120 21,001 095 50 4
03 05 06 1585 0,29 50 4 2 700° 6,66° 4020360 1,0 1,5 16,0 2501 0,95 50 4
03 05 12 1,85 0,29 50 4 2 10,00° 8,88° 4020370 10 1,5 20,0 2901 095 50 4
03 05 24 13,05 0,29 50 4 2 10,00° 8,70° 4020380 12 1,8 20 10,54 114 50 4
03 05 30 1365 029 50 4 2 10,00° 7,72° 4020390 1,2 1,8 40 12,54 114 50 4
04 06 08 1566 0,38 50 4 2 700° 6,55° 4020400 1,5 23 40 1,85 1,43 50 4
04 06 16 1201 038 50 4 2 10,00° 8,52° 4020410 1,5 23 80 1585 143 50 4
04 06 32 1361 038 50 4 2 10,00° 7,53° 4020420 1,5 23 120 1985 1,43 50 4
04 06 40 1441 038 50 4 2 10,00° 6,92° 4020430 1,5 23 20,0 2785 143 50 4
05 08 1,0 1555 0,48 50 4 2 700° 6,42° 4020440 2,0 3,0 40 10,68 190 50 4
05 08 20 1218 0,48 50 4 2 10,00° 8,17° 4020450 20 30 80 1468 190 50 4
05 08 40 1418 048 50 4 2 10,00° 7,03° 4020460 2,0 3,0 120 18,68 190 50 4
05 08 60 1618 0,48 50 4 2 10,00° 6,17° 4020470 2,0 3,0 160 2268 190 50 4
06 09 12 1535 0,57 50 4 2 10,00° 6,32° 4020480 2,0 3,0 20,0 26,68 190 50 4
06 09 20 1195 057 50 4 2 10,00° 8,09° 4020490 25 38 50 10,51 2,38 50 4
06 09 40 1395 057 50 4 2 10,00° 6,94° 4020500 2,5 38 80 1351 238 50 4
0,6 09 80 1795 0,57 50 4 2 10,00° 541° 4020510 2,5 3,8 120 1751 2,38 50 4
07 11 14 1518 0,67 50 4 2 700° 6,20° 4020520 2,5 38 160 21,51 238 50 4
07 11 25 1221 0,67 50 4 2 10,00° 7,69° 4020530 2,5 3,8 20,0 2551 238 50 4
07 11 50 14,71 067 50 4 2 10,00° 6,40° 4020540 30 45 60 1034 285 50 4
07 11 80 1771 0,67 50 4 2 10,00° 5,32° 4020550 30 45 80 1234 285 50 4
08 12 16 M0 07 50 4 2 10,00° 8,20° 4020560 30 45 120 1634 2,85 50 4
08 12 30 1250 0,76 50 4 2 10,00° 729° 4020570 30 45 160 2034 285 50 4
08 12 60 1550 0,76 50 4 2 10,00° 5,89° 4020580 3,0 45 20,0 2434 285 50 4
08 12 100 1950 0,76 50 4 2 10,00° 4,69° 4020590

WL Wiz AL cu
i
Cifh 2 .
Z‘;:: — 24::‘{?.7 3.2382 2.0598
Ge=d1x01 Ve = 460 m/dk. Ve = 230 m/dk.
Il ap ae fz n Vi fz n %3 fz
0.5 0.05 0.05 0.008 60000 960 0.010 60000 1200 0.005
1.0 0.10 0.10 0.014 60000 1680 0.013 60000 1560 0.010
1.5 0.15 015 0.020 60000 2400 0.016 49000 1568 0.015
2.0 0.20 0.20 0.026 60000 3120 0.022 36800 1619 0.020
25 0.25 0.25 0.032 58800 3763 0032 29400 1881 0.025
3.0 0.30 0.30 0.038 49000 3724 0044 24500 2156 0030
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CHAMFER (OATED
o o© Coated
Y Code

10,00° 7,75° 4020600
10,00° 6,57° 4020610
10,00° 5,03° 4020620
10,00° 4,08° 4020630
10,00° 3,43° 4020640
10,00° 2,96° 4020650
10,00° 7,56° 4020660
10,00° 6,37° 4020670
10,00° 6,02° 4020680
10,00° 4,50° 4020690
10,00° 3,60° 4020700
10,00° 2,57° 4020710
10,00° 5,35° 4020720
10,00° 3,09° 4020730
10,00° 3,06° 4020740
10,00° 2,52° 4020750
10,00° 2,14° 4020760
10,00° 4,08° 4020770
10,00° 3,17° 4020780
10,00° 2,45° 4020790
10,00° 1,99° 4020800
10,00° 1,68° 4020810
10,00° 2,76° 4020820
10,00° 2,32° 4020830
10,00° 1,75° 4020840
10,00° 1,40° 4020850
10,00° 1,17° 4020860

Graphit
Ve = 500 m/dk.

n \%
60000 600
60000 1200
60000 1800
60000 2400
60000 3000
53300 3198




SOLID CARBIDE END MILLS w
VOLLHARTMETALLFRASER LANG i
KARBUR FREZE UZUN ALUMIN LONG

e ——

“I~a

ALUMIN LONG
<52 HRC

e meo7 ([N DING D

TYPE QUALITY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER COATED

\

di L2 Ls L ds L :t,) Z y° a® Cg:;eed di L2 Ls L ds L :::‘1) Z y° a® Cg:;eed
02 03 04 1598 0,19 80 4 2 700° 4,78° 4020870 1,0 1,5 2,0 1,01 0,95 80 4 2 10,00° 7,75° 4021150
02 03 08 1638 0,19 80 4 2 700° 6,62° 4020880 1,0 1,5 4,0 130 095 80 4 2 10,00° ¢6,57° 4021160
02 03 12 1208 0,19 80 4 2 10,00° 8,94° 4020890 1,0 1,5 80 1701 095 80 4 2 10,00° 5,03° 4021170
02 03 20 1288 0119 80 4 2 10,00° 8,39° 4020900 1,0 1,5 12,0 21,01 095 80 4 2 10,00° 4,08° 4021180
03 05 06 1585 0,29 80 4 2 700° 6,66° 4020910 1,0 1,5 16,0 2501 095 80 4 2 10,00° 3,43° 4021190
03 05 12 1,85 0,29 80 4 2 10,00° 8,88° 4020920 1,0 1,5 20,0 2901 095 80 4 2 10,00° 2,96° 4021200
03 05 24 13,05 029 80 4 2 10,00° 8,70° 4020930 12 1,8 20 1054 114 80 4 2 10,00° 7,56° 4021210
03 05 30 1365 0,29 80 4 2 10,00° 772° 4020940 12 1,8 40 1254 114 80 4 2 10,00° 6,37° 4021220
04 06 08 1566 0,38 80 4 2 700° 6,55° 4020950 1,5 23 40 1,85 143 80 4 2 10,00° 6,02° 4021230
04 06 1,6 1201 0,38 80 4 2 10,00° 8,52° 40209460 1,56 23 80 1585 143 80 4 2 10,00° 4,50° 4021240
04 06 32 1361 0,38 80 4 2 10,00° 7,53° 4020970 1,5 23 120 1985 1,43 80 4 2 10,00° 3,60° 4021250
04 06 40 1441 0,38 80 4 2 10,00° 6,92° 4020980 1,5 23 200 2785 1,43 80 4 2 10,00° 2,57° 4021260
05 08 1,0 1555 0,48 80 4 2 700° 6,42° 4020990 2,0 30 40 10,68 190 80 4 2 10,00° 5,35° 4021270
05 08 20 1218 0,48 80 4 2 10,00° 8,17° 4021000 20 30 80 1468 190 80 4 2 10,00° 3,09° 4021280
05 08 40 1418 0,48 80 4 2 10,00° 7,03° 4021010 2,0 30 120 18,68 1,90 80 4 2 10,00° 3,06° 4021290
0,5 08 60 1618 0,48 80 4 2 10,00° 6,17° 4021020 2,0 3,0 160 2268 190 80 4 2 10,00° 2,52° 4021300
06 09 12 1535 0,57 80 4 2 10,00° ¢4,32° 4021030 2,0 30 20,0 26,68 1,90 80 4 2 10,00° 2,14° 4021310
0,6 09 20 195 057 80 4 2 10,00° 8,09° 4021040 2,5 38 50 10,51 2,38 80 4 2 10,00° 4,08° 4021320
0,6 09 40 1395 0,57 80 4 2 10,00° 6,94° 4021050 2,5 38 80 13,51 2,38 80 4 2 10,00° 3,17° 4021330
0,6 09 80 1795 0,57 80 4 2 10,00° 5,41° 4021060 2,5 38 120 1751 2,38 80 4 2 10,00° 2,45° 4021340
0,7 11 14 1518 0,67 80 4 2 700° 6,20° 4021070 2,5 38 160 21,51 238 80 4 2 10,00° 1,99° 4021350
07 11 25 1221 0,67 80 4 2 10,00° 7,69° 4021080 2,5 3,8 20,0 2551 238 80 4 2 10,00° 1,68° 4021360
07 11 50 1471 0,67 80 4 2 10,00° 6,40° 4021090 3,0 45 60 1034 2,85 80 4 2 10,00° 2,76° 4021370
07 11 8,0 1771 0,67 80 4 2 10,00° 5,32° 4021100 3,0 45 80 12,34 285 80 4 2 10,00° 2,32° 4021380
08 1,2 16 110 0,76 80 4 2 10,00° 8,20° 4021110 3,0 45 120 1634 2,85 80 4 2 10,00° 1,75° 4021390
08 1,2 30 1250 0,76 80 4 2 10,00° 7,29° 4021120 3,0 45 160 2034 285 80 4 2 10,00° 1,40° 4021400
08 12 60 1550 0,76 80 4 2 10,00° 5,89° 4021130 3,0 45 20,0 24,34 2,85 80 4 2 10,00° 117° 4021410
0,8 1,2 100 1950 0,76 80 4 2 10,00° 4,69° 4021140

L2 ﬁ AL cu Graphit
dyp ?7 i’ﬁ 3.2151 2.1247
3.2373 2.0580
"np::jv‘xm :::d‘ 3.2382 2.0598
Je=d1x01 Ve = 460 m/dk. Ve =230 m/dk. Ve =500 m/dk.

di ap ae fz n \%3 fz n Vi fz n Vi
0.5 0.05 0.05 0.008 60000 960 0.010 60000 1200 0.005 60000 600
1.0 0.10 0.10 0014 60000 1680 0013 60000 1560 0.010 60000 1200
L3 0.15 0.15 0.020 60000 2400 0.016 49000 1568 0.015 60000 1800
2.0 0.20 0.20 0.026 60000 3120 0.022 36800 1619 0020 60000 2400
2.5 0.25 0.25 0.032 58800 3763 0.032 29400 1881 0.025 60000 3000
3.0 0.30 0.30 0.038 49000 3724 0.044 24500 2156 0.030 53300 3198
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SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALL RADIUSFRASER
KARBUR KURE FREZE ALUMIN BALL NOSE

L1

L4 *;' <
a 13 R 4
_— =0 - L 8
d2| | (A = = @
| )
ALUMIN BALL NOSE ; d3 o
<52 HRC
el o (@ NRE
FRASER N ) 6928 I~
TVPE QuALTY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS COATED
d2 o o Coated d2 o o Coated
d L Ls L ds L they a R Code d L2 Ls L ds L Zy a R Code
0,2 03 04 1598 019 50 4 7,00°  6,78° 0,10 4021420 1,0 1,5 20 1,01 0,95 50 10,00° 7,75° 0,50 4021700

02 03 08 16,38 0,19 50
02 03 1,2 12,08 0,19 50
02 03 20 1288 0,19 50
03 05 0,6 1585 0,29 50
03 05 1,2 1,85 0,29 50
03 05 24 13,05 0,29 50
0,3 0,5 3,0 13,65 0,29 50
04 06 08 1566 0,38 50
04 06 16 12,01 0,38 50
04 06 32 13,61 0,38 50
0,4 0,6 40 14,41 0,38 50
0,5 08 1,0 1555 0,48 50
05 08 20 1218 0,48 50
0,5 0,8 40 14,18 0,48 50
0,5 0,8 60 16,18 0,48 50
0,6 09 1,2 1535 0,57 50
0,6 092 20 1,95 0,57 50
0,6 0,9 40 13,95 0,57 50
0,6 09 80 1795 0,57 50
0,7 11 14 1518 0,67 50
07 11 25 1221 0,67 50
0,7 11 50 14,71 0,67 50
0,7 11 80 1771 0,67 50
08 12 16 110 0,76 50
0,8 12 30 12,50 0,76 50
0,8 1,2 6,0 1550 0,76 50
0,8 1,2 10,0 1950 0,76 50

7,00°  6,62° 0,10 4021430 10 1,5 40 13,01 0,95 50
10,00° 8,94° 0,10 4021440 10 1,5 80 1701 0,95 50
10,00° 8,39° 0,10 4021450 10 1,5 12,0 21,01 0,95 50
7,00°  6,66° 0,15 4021460 1,0 1,5 16,0 2501 0,95 50
10,00° 8,88° 0,15 4021470 1,0 1,5 20,0 2901 0,95 50
10,00° 8,70° 0,15 4021480 1,2 1,8 20 10,54 114 50
10,00° 7,72° 0,15 4021490 1,2 1,8 40 12,54 114 50
7,00°  6,55° 0,20 4021500 1,5 23 40 1,85 143 50
10,00° 8,52° 0,20 4021510 1,5 23 80 1585 143 50
10,00° 7,53° 0,20 4021520 1,5 23 12,0 1985 143 50
10,00° 6,92° 0,20 4021530 1,5 23 20,0 2785 1,43 50
7,00°  6,42° 0,25 4021540 2,0 3,0 40 10,68 1,90 50
10,00° 8,17° 0,25 4021550 2,0 30 80 14,68 190 50
10,00° 7,03° 0,25 4021560 2,0 3,0 12,0 18,68 1,90 50
10,00° 6,17° 0,25 4021570 2,0 3,0 16,0 22,68 190 50
10,00° 6,32° 0,30 4021580 2,0 3,0 20,0 26,68 1,90 50
10,00° 8,09° 0,30 4021590 2,5 38 50 10,51 2,38 50
10,00° 6,94° 0,30 4021600 2,5 3,8 80 13,51 2,38 50
10,00° 5,41° 0,30 4021610 2,5 3,8 12,0 1751 2,38 50
7,00°  6,20° 0,35 4021620 2,5 3,8 16,0 21,51 2,38 50
10,00° 7,69° 0,35 4021630 2,5 3,8 20,0 2551 2,38 50
10,00° 6,40° 0,35 4021640 3,0 45 6,0 10,34 2,85 50
10,00° 5,32° 0,35 4021650 30 45 80 12,34 2,85 50
10,00° 8,20° 0,40 4021660 3,0 45 12,0 16,34 2,85 50
10,00° 7,29° 0,40 4021670 3,0 45 16,0 20,34 2,85 50
10,00° 5,89° 0,40 4021680 3,0 45 20,0 24,34 2,85 50
10,00° 4,69° 0,40 4021690

10,00° 6,57° 0,50 4021710
10,00° 5,03° 0,50 4021720
10,00° 4,08° 0,50 4021730
10,00° 3,43° 0,50 4021740
10,00° 2,96° 0,50 4021750
10,00° 7,56° 0,60 4021760
10,00° 6,37° 0,60 4021770
10,00° 6,02° 0,75 4021780
10,00° 4,50° 0,75 4021790
10,00° 3,60° 0,75 4021800
10,00° 2,57° 0,75 4021810
10,00° 5,35° 1,00 4021820
10,00° 3,09° 1,00 4021830
10,00° 3,06° 1,00 4021840
10,00° 2,52° 1,00 4021850
10,00° 2,14° 1,00 4021860
10,00° 4,08° 1,25 4021870
10,00° 3,17° 1,25 4021880
10,00° 2,45° 1,25 4021890
10,00° 1,99° 1,25 4021900
10,00° 1,68° 1,25 4021910
10,00° 2,76° 1,50 4021920
10,00° 2,32° 1,50 4021930
10,00° 1,75° 1,50 4021940
10,00° 1,40° 1,50 4021950
10,00° 1,17° 1,50 4021960

A M MM MM DDA DMDDAMDMDDMDMDMNMDMNMDMDAMDMNMDAMAMDMNMAMAEDMNMAMAMDNRMSDN
NN N N DN DNDNNDNDNDNDNDNDNNDDNDNDNDNNRNDNDNDNDDNDNDNDNDNDNDNDNRNDNNDN
-I>-I>J>-l>bhhhhhh#bhbb#bbhhhkh###s—
(3

NN NN N NNNDNNDNDNDMNDNDNDDNDNDNDNDNNDNDNDNDNNDNDNDNDNDN

d2 ch? T/:? AL cu Graphit
, |ﬂ77 3.2151 21247
3.2373 2.0580
‘:’F;'::“KO“ 24::{? 3.2382 2.0598
CGe=dixol Ve = 460 m/dk. Ve = 230 m/dk. Ve = 500 m/dk.
Il ap ae fz n Vi fz n %3 fz n \%
0.5 0.05 0.05 0.008 60000 960 0.010 60000 1200 0.005 60000 600
1.0 0.10 0.10 0.014 60000 1680 0.013 60000 1560 0.010 60000 1200
1.5 0.15 015 0.020 60000 2400 0.016 49000 1568 0.015 60000 1800
2.0 0.20 0.20 0.026 60000 3120 0.022 36800 1619 0.020 60000 2400
25 0.25 0.25 0.032 58800 3763 0.032 29400 1881 0.025 60000 3000
3.0 0.30 0.30 0.038 49000 3724 0.044 24500 2156 0.030 53300 3198
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SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS w
VOLLHARTMETALL RADIUSFRASER LANG i
KARBUR KURE FREZE UZUN ALUMIN BALL NOSE LONG

L1 m ‘-; 43
e = 7
3 d3 T
ALUMIN BALL NOSE LONG v 4

<52 HRC

e Mo DIND D

TYPE QUALITY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS COATED

Coated d2 Coated
(o] o (o] o

di L2 s L4 ds L Zy a R Code di L2 Ls L4 ds L Zy a R Code
02 03 04 1598 0,19 80 7,00° 6,78° 0,10 4021970 1,0 1,5 20 1,00 0,95 80 10,00° 7,75° 0,50 4022250

02 03 08 1638 0,19 80
02 03 12 1208 0,19 80
02 03 20 1288 0,19 80
03 05 06 1585 0,29 80
03 0512 MmN85 029 80
03 05 24 1305 0,29 80
0,3 0,5 30 13,65 0,29 80

7,00°  6,62° 0,10 4021980 1,0 1,5 4,0 13,01 0,95 80
10,00° 8,94° 0,10 4021990 1,0 1,5 8,0 1701 0,95 80
10,00° 8,39° 0,10 4022000 1,0 1,5 12,0 21,01 0,95 80
7,00°  6,66° 0,15 4022010 1,0 1,5 16,0 25,01 0,95 80
10,00° 8,88° 0,15 4022020 1,0 1,5 20,0 2901 0,95 80
10,00° 8,70° 0,15 4022030 1,2 1,8 2,0 1054 114 80
10,00° 7,72° 0,15 4022040 1,2 1,8 4,0 12,54 114 80

10,00° 6,57° 0,50 4022260
10,00° 5,03° 0,50 4022270
10,00° 4,08° 0,50 4022280
10,00° 3,43° 0,50 4022290
10,00° 2,96° 0,50 4022300
10,00° 7,56° 0,60 4022310
10,00° 6,37° 0,60 4022320

04 06 08 1566 0,38 80 7,00°  6,55° 0,20 4022050 15 23 40 MN,85 143 80 10,00° 6,02° 0,75 4022330
04 06 1,6 1201 0,38 80 10,00° 8,52° 0,20 4022060 1,56 23 80 1585 143 80 10,00° 4,50° 0,75 4022340
04 06 32 13,61 0,38 80 10,00° 7,53° 0,20 4022070 1,5 23120 1985 1,43 80 10,00° 3,60° 0,75 4022350

04 06 40 1441 0,38 80
0,5 08 1,0 1555 0,48 80

10,00° 6,92° 0,20 4022080 1,5 2,3 20,0 2785 1,43 80
7,00°  6,42° 0,25 4022090 2,0 3,0 40 10,68 190 80

10,00° 2,57° 0,75 4022360
10,00° 5,35° 1,00 4022370

05 08 20 1218 0,48 80 10,00° 8,17° 0,25 4022100 2,0 30 80 1468 190 80 10,00° 3,09° 1,00 4022380
0,5 0,8 40 1418 0,48 80 10,00° 7,03° 0,25 4022110 2,0 3,0 12,0 18,68 1,90 80 10,00° 3,06° 1,00 4022390
0,5 08 60 1618 0,48 80 10,00° 6,17° 0,25 4022120 2,0 3,0 16,0 22,68 1,90 80 10,00° 2,52° 1,00 4022400
0,6 09 12 1535 0,57 80 10,00° 6,32° 0,30 4022130 2,0 3,0 20 26,68 1,90 80 10,00° 2,14° 1,00 4022410
0,6 092 20 M9 057 80 10,00° 8,09° 0,30 4022140 2,5 38 50 1051 2,38 80 10,00° 4,08° 1,25 4022420
0,6 09 40 13,95 0,57 80 10,00° 6,94° 0,30 4022150 2,5 38 80 1351 2,38 80 10,00° 3,17° 1,25 4022430
0,6 0,9 80 1795 0,57 80 10,00° 5,41° 0,30 4022160 2,5 3,8 120 175 2,38 80 10,00° 2,45° 1,25 4022440
0,7 11 1,4 1518 0,67 80 7,00°  6,20° 0,35 4022170 2,5 3,8 16,0 21,51 2,38 80 10,00° 1,99° 1,25 4022450
07 11 25 1221 0,67 80 10,00° 7,69° 0,35 4022180 2,5 3,8 20,0 2551 2,38 80 10,00° 1,68° 1,25 4022460
0,7 11 50 1471 0,67 80 10,00° 6,40° 0,35 4022190 30 45 60 10,34 2,85 80 10,00° 2,76° 1,50 4022470
07 11 80 1771 0,67 80 10,00° 5,32° 0,35 4022200 30 45 80 1234 285 80 10,00° 2,32° 1,50 4022480
08 12 16 110 0,76 80 10,00° 8,20° 0,40 4022210 3,0 45 12,0 16,34 2,85 80 10,00° 1,75° 1,50 4022490

08 12 30 1250 0,76 80
08 12 60 1550 0,76 80
0,8 12 100 1950 0,76 80

10,00° 7,29° 0,40 4022220 3,0 4,5 160 20,34 2,85 80
10,00° 5,89° 0,40 4022230 3,0 4,5 20,0 24,34 2,85 80
10,00° 4,69° 0,40 4022240

10,00° 1,40° 1,50 4022500
10,00° 1,17° 1,50 4022510

(3
A MM MMM BMDMBASEMDDMBAEBMAMEDMDAEMDMDMDMSDMDDMDNDMDMDMNMDNNMNS

o
NN N N N N DN DN NDNDNDNDNDDNMDNDDNDDNDNDDNDNDDNDNDNDDNDDNDMDNDNDDNDDNDNDN

NN N NN DNDNDNDNDDNDNDDNDNDNDDNDDNDNDDNDDNDNDDNDNDNDNDNDNDNDDNDNDN

da lveslos AL cu Graphit
di
3.2151 2.1247
3.2373 2.0580
3.2382 2.0598
Op=d1x0,
Ge=di
Ve = 460 m/dk. Ve =230 m/dk. Ve =500 m/dk.
di ap ae fz n \%3 fz n Vi fz n Vi
0.5 0.05 0.05 0.008 60000 960 0.010 60000 1200 0.005 60000 600
1.0 0.10 0.10 0.014 60000 1680 0.013 60000 1560 0.010 60000 1200
L3 0.15 0.15 0.020 60000 2400 0.016 49000 1568 0.015 60000 1800
2.0 0.20 0.20 0.026 60000 3120 0.022 36800 1619 0.020 60000 2400
2.5 0.25 0.25 0.032 58800 3763 0.032 29400 1881 0.025 60000 3000
3.0 0.30 0.30 0.038 49000 3724 0.044 24500 2156 0.030 53300 3198
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SOLID CARBIDE END MILLS WITH CORNER RADIUS heikenei.com
VOLLHARTMETALL SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS
KARBUR KOSE RADYUSLU FREZE ALUMIN CORNER

L1

> o
L4 cr v
a 13
: — - /|
B a2} | (\ 5 joll ’,/
|
ALUMIN CORNER R A
<52 HRC
N 30"/,
END MILL B p
e e e mer | D | R
J
TYPE QUALITY DIAMETER CORNER RADIUS 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CORNER RADIUS COATED
d L Ls L ds L :::126) Zy° a® Cr Cg::’id d L2 Ll L ds L oz Z y° a®° Cr Cg:;eed

05 08 1,0 1555 0,48 50 4
0,5 08 2,0 12,18 0,48 50
0,5 0,8 40 14,18 0,48 50
05 08 60 16,18 0,48 50
0,6 09 1,2 1535 0,57 50
0,6 0,92 20 1,95 0,57 50
0,6 0,9 40 13,95 0,57 50
0,6 0,2 80 1795 0,57 50
07 11 14 1518 0,67 50
07 11 25 1221 0,67 50
0,7 11 50 14,71 0,67 50
07 11 80 1771 0,67 50
08 12 16 110 0,76 50
08 1,2 3,0 12,50 0,76 50
08 12 6,0 1550 0,76 50
0,8 1,2 10,0 1950 0,76 50
10 1,5 2,0 1,00 0,95 50
10 1,5 40 13,01 0,95 50
10 1,5 80 1701 0,95 50
10 1,5 12,0 21,01 0,95 50
10 1,5 16,0 2501 0,95 50
10 1,5 20,0 2901 0,95 50

7,00° 6,42° 0,10 4022520 12 1,8 2,0 10,54 114 50
10,00° 8,17° 0,10 4022530 12 1,8 4,0 12,54 114 50
10,00° 7,03° 0,10 4022540 15 23 40 1,85 143 50
10,00° 6,17° 0,10 4022550 1,5 2,3 80 1585 143 50
10,00° 6,32° 0,10 4022560 1,5 23 12,0 1985 143 50
10,00° 8,09° 0,10 4022570 1,5 23 20,0 2785 1,43 50
10,00° 6,94° 0,10 4022580 2,0 3,0 40 10,68 1,90 50
10,00° 5,41° 0,10 4022590 2,0 3,0 80 14,68 190 50
7,00°  6,20° 0,10 4022600 2,0 3,0 12,0 18,68 190 50
10,00° 7,69° 0,10 4022610 2,0 3,0 16,0 22,68 190 50
10,00° 6,40° 0,10 4022620 2,0 3,0 20,0 26,68 1,90 50
10,00° 5,32° 0,10 4022630 2,5 38 50 10,51 2,38 50
10,00° 8,20° 0,15 4022640 2,5 38 80 13,51 2,38 50
10,00° 7,29° 0,15 4022650 2,5 3,8 12,0 1751 2,38 50
10,00° 5,89° 0,15 4022660 2,5 3,8 16,0 21,51 2,38 50
10,00° 4,69° 0,15 4022670 2,5 3,8 20,0 2551 2,38 50
10,00° 7,75° 0,20 4022680 30 45 60 1034 2,85 50
10,00° 6,57° 0,20 4022690 30 45 80 12,34 2,85 50
10,00° 5,03° 0,20 4022700 3,0 45 12,0 16,34 2,85 50
10,00° 4,08° 0,20 4022710 3,0 4,5 16,0 20,34 2,85 50
10,00° 3,43° 0,20 4022720 3,0 4,5 20,0 24,34 2,85 50
10,00° 2,96° 0,20 4022730

10,00° 7,56° 0,25 4022740
10,00° 6,37° 0,25 4022750
10,00° 6,02° 0,30 4022760
10,00° 4,50° 0,30 4022770
10,00° 3,60° 0,30 4022780
10,00° 2,57° 0,30 4022790
10,00° 5,35° 0,50 4022800
10,00° 3,09° 0,50 4022810
10,00° 3,06° 0,50 4022820
10,00° 2,52° 0,50 4022830
10,00° 2,14° 0,50 4022840
10,00° 4,08° 0,50 4022850
10,00° 3,17° 0,50 4022860
10,00° 2,45° 0,50 4022870
10,00° 1,99° 0,50 4022880
10,00° 1,68° 0,50 4022890
10,00° 2,76° 0,50 4022900
10,00° 2,32° 0,50 4022910
10,00° 1,75° 0,50 4022920
10,00° 1,40° 0,50 4022930
10,00° 1,17° 0,50 4022940

A MM M M DM DM DM DM BMDMDMDDMDDASDNMDNSDMDMDDNMNN
NN N NN NNNDDNDNDNDNDNDDNDNDNDNDNDNDNDDNDNDDNDDNN
AN MDA MMM DMMNSBSEDMNMDDSEDAMEMNSNSMDDMDNDMNSD
(3
NN N N NN NN NNNDDNDNDNDNDNDDNDNDNMNDDNDNDNDN

9 3 AL cu Graphit
i ) 77 3.2151 21247
v /| 3.2373 2.0580
gg::“ — 24::‘&‘7‘7 3.2382 2.0598
Je=d1x01 Ve = 460 m/dk. Ve = 230 m/dk. Ve = 500 m/dk.

Il ap ae fz n Vi fz n \%3 fz n Vi
0.5 0.05 0.05 0.008 60000 960 0.010 60000 1200 0.005 60000 600
1.0 0.10 0.10 0.014 60000 1680 0.013 60000 1560 0.010 60000 1200
1.5 0.15 015 0.020 60000 2400 0.016 49000 1568 0.015 60000 1800
2.0 0.20 0.20 0.026 60000 3120 0.022 36800 1619 0.020 60000 2400
25 0.25 0.25 0.032 58800 3763 0.032 29400 1881 0.025 60000 3000
3.0 0.30 0.30 0.038 49000 3724 0.044 24500 2156 0.030 53300 3198
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SOLID CARBIDE END MILLS WITH CORNER RADIUS HEIKENEI
VOLLHARTMETALL SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS LANG :
KARBUR KOSE RADYUSLU FREZE UZUN ALUMIN CORNER LONG

u ‘: <
4 Cr
_ ° 3
i d2} (\ Jd'l l,
@i /
ALUMIN CORNER LONG
<52 HRC
7
END MILL MG-07 l'“ HEIKENEI 6@ A R
FRASER G o J \\ SPECIAL /
TPE QUALITY DIAMETER CORNER RADIUS 2 FUTES SHAFT TYPE HELICAL CORNER RADIUS COATED
d2 o o Coated d2 o o Coated
d L2 L L ds L they Zy a Cr Code di L2 Ls Ls ds L Zy a Cr Code
05 08 1,0 1555 0,48 80 4 7,00° 6,42° 0,10 4022950 1,2 1,8 2,0 10,54 1,14 80 10,00° 7,56° 0,25 4023170

05 08 2,0 12,18 0,48 80
0,5 08 4,0 14,18 0,48 80
0,5 08 6,0 16,18 0,48 80
0,6 09 12 1535 0,57 80
0,6 09 2,0 1,95 0,57 80
0,6 092 40 13,95 0,57 80
0,6 09 80 1795 0,57 80
07 11 14 1518 0,67 80
07 11 25 12,21 0,67 80
0,7 11 50 14,71 0,67 80
07 11 80 1771 0,67 80
08 12 1,6 110 0,7 80
08 12 3,0 12,50 0,76 80
0,8 1,2 6,0 1550 0,76 80
0,8 1,2 10,0 1950 0,76 80
10 1,5 20 1,01 0,95 80
1,0 1,5 40 13,01 0,95 80
10 1,5 80 1701 0,95 80
10 1,5 12,0 21,01 0,95 80
10 1,5 16,0 2501 0,95 80
1,0 1,5 20,0 2901 0,95 80

10,00° 8,17° 0,10 4022960 1,2 1,8 40 12,54 114 80
10,00° 7,03° 0,10 4022970 1,5 23 40 1,85 143 80
10,00° 6,17° 0,10 4022980 1,5 23 80 1585 1,43 80
10,00° 6,32° 0,10 4022990 1,56 23 12,0 1985 1,43 80
10,00° 8,09° 0,10 4023000 1,5 2,3 20,0 2785 1,43 80
10,00° 6,94° 0,10 4023010 2,0 30 40 10,68 190 80
10,00° 5,41° 0,10 4023020 2,0 30 80 14,68 190 80
7,00° 6,20° 0,10 4023030 2,0 3,0 12,0 18,68 190 80
10,00° 7,69° 0,10 4023040 2,0 3,0 16,0 22,68 1,90 80
10,00° 6,40° 0,10 4023050 2,0 3,0 20,0 26,68 1,90 80
10,00° 5,32° 0,10 4023060 2,5 38 50 10,51 2,38 80
10,00° 8,20° 0,15 4023070 2,5 38 80 13,51 2,38 80
10,00° 7,29° 0,15 4023080 2,5 3,8 12,0 1751 2,38 80
10,00° 5,89° 0,15 4023090 2,5 3,8 16,0 21,51 2,38 80
10,00° 4,69° 0,15 4023100 2,5 3,8 20,0 2551 2,38 80
10,00° 7,75° 0,20 4023110 30 45 60 10,34 2,85 80
10,00° 6,57° 0,20 4023120 3,0 45 80 12,34 2,85 80
10,00° 5,03° 0,20 4023130 3,0 45 12,0 16,34 2,85 80
10,00° 4,08° 0,20 4023140 3,0 45 16,0 20,34 2,85 80
10,00° 3,43° 0,20 4023150 3,0 45 20,0 24,34 2,85 80
10,00° 2,96° 0,20 4023160

10,00° 6,37° 0,25 4023180
10,00° 6,02° 0,30 4023190
10,00° 4,50° 0,30 4023200
10,00° 3,60° 0,30 4023210
10,00° 2,57° 0,30 4023220
10,00° 5,35° 0,50 4023230
10,00° 3,09° 0,50 4023240
10,00° 3,06° 0,50 4023250
10,00° 2,52° 0,50 4023260
10,00° 2,14° 0,50 4023270
10,00° 4,08° 0,50 4023280
10,00° 3,17° 0,50 4023290
10,00° 2,45° 0,50 4023300
10,00° 1,99° 0,50 4023310
10,00° 1,68° 0,50 4023320
10,00° 2,76° 0,50 4023330
10,00° 2,32° 0,50 4023340
10,00° 1,75° 0,50 4023350
10,00° 1,40° 0,50 4023360
10,00° 1,17° 0,50 4023370

B R T - T S U N N N - N S - N N N A N N
NN N N DN NN NDNDDNDDNDDNDNDNDDNDNDNDDNDNDNDNDDNDNDNDNNDN
A A MMM AEMDMMDMDAEMNSMMDMAMDMDMDMNSEDMDMDMDMAMDMNS
(3
N NN N NN NDNDNDNDNDNDDNDDNDDNDDNDDNDNNMDNDDNDDNDN

L 2 AL cu Graphit
L L 77 3.2151 2.1247
/] 3.2373 2.0580
zt?‘m" %;:}T.f 3.2382 2.0598
Ge-dix0 Ve = 460 m/dk. Ve =230 m/dk. Ve =500 m/dk.
di ap ae fz n \% fz n \ fz n i
0.5 0.05 0.05 0.008 60000 960 0.010 60000 1200 0.005 60000 600
1.0 0.10 0.10 0.014 60000 1680 0.013 60000 1560 0.010 60000 1200
1.5 0.15 0.15 0.020 60000 2400 0.016 49000 1568 0.015 60000 1800
2.0 0.20 0.20 0.026 60000 3120 0.022 36800 1619 0.020 60000 2400
2.5 0.25 0.25 0.032 58800 3763 0.032 29400 1881 0.025 60000 3000
3.0 0.30 0.30 0.038 49000 3724 0.044 24500 2156 0.030 53300 3198
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SOLID CARBIDE END MILLS

VOLLHARTMETALLFRASER
KARBUR FREZE DURAMINI

DURAMINI
52-68 HRC

L1

END MILL

anw

me-08 B

TYPE QUALITY

di L s L4 ds L dz
the)
0,2 03 04 1600 0,19 50 4
02 03 08 1638 0,19 50 4
02 03 12 12,08 0,19 50 4
02 03 20 12,88 0,19 50 4
03 05 06 1585 0,29 50 4
0,3 05 1,2 1,85 0,29 50 4
03 05 24 13,05 029 50 4
03 05 30 13,65 029 50 4
04 06 08 1566 0,38 50 4
04 06 16 12,01 0,38 50 4
04 06 32 13,61 0,38 50 4
04 06 40 1441 0,38 50 4
05 08 10 15,55 0,48 50 4
05 08 20 12108 0,48 50 4
05 08 4,0 1418 0,48 50 4
05 08 60 1618 0,48 50 4
0,6 09 1,2 15,35 0,57 50 4
06 09 20 11,95 057 50 4
0,6 09 40 1395 057 50 4
0,6 0,9 80 1795 0,57 50 4
07 11 14 1518 0,67 50 4
07 11 25 1221 0,67 50 4
0,7 11 50 1471 0,67 50 4
0,7 11 8,0 1771 0,67 50 4
08 1,2 16 11,10 0,76 50 4
08 12 30 1250 0,76 50 4
08 12 60 1550 0,76 50 4
08 12 10,0 1950 0,76 50 4
w2 | E <50 HRC
i .
E 1.58601.6587
o=
di o & = o | W
05 05 005  0.006 28800 346
10 10 010 0009 14400 259
15 15 015 0012 9600 230
20 20 020 0015 7200 216
25 25 025 0019 5760 219
3.0 3.0 030 0023 4800 221

54

DIAMETER

d2
DIN 619
6528
NORM 2 FLUTES
Z y° a° Cg::’id d L
2 700° 4,78° 4023380 1,0 15
2 700° 6,62° 4023390 1,0 1,5
2 10,00° 8,94° 4023400 1,0 1,5
2 10,00° 8,39° 4023410 1,0 1,5
2 700° 6,66° 4023420 1,0 1,5
2 10,00° 8,88° 4023430 1,0 1,5
2 10,00° 8,70° 4023440 12 1,8
2 10,00° 7,72° 4023450 12 18
2 700° 6,55° 4023460 1,5 23
2 10,00° 8,52° 4023470 1,5 23
2 10,00° 753° 4023480 1,5 23
2 10,00° 6,92° 4023490 1,5 23
2 700° 6,42° 4023500 2,0 3,0
2 10,00° 8,17° 4023510 2,0 3,0
2 10,00° 703° 4023520 2,0 3,0
2 10,00° 6,17° 4023530 2,0 3,0
2 10,00° 6,32° 4023540 2,0 3,0
2 10,00° 8,09° 4023550 2,5 3,8
2 10,00° 6,94° 4023560 2,5 3,8
2 10,00° 5,41° 4023570 2,5 3,8
2 700° 6,20° 4023580 2,5 3,8
2 10,00° 7,69° 4023590 2,5 3,8
2 10,00° 64,40° 4023600 3,0 4,5
2 10,00° 5,32° 4023610 3,0 4,5
2 10,00° 8,20° 4023620 3,0 4,5
2 10,00° 7,29° 4023630 3,0 4,5
2 10,00° 5,89° 4023640 3,0 4,5
2 10,00° 4,69° 4023650
<53 HRC <56 HRC <59 HRC

11520 - 11525 12002 -1.2003 11563 -12004

11545 -11820 1208212344 1205612057

Ve = 42 m/dk. Ve = 39 m/dk. Ve = 36 m/dk.
= ln % lE o % el %
0.005 26880 269 0.006 24960 300 0.005 23040 230
0.009 13440 242 0.009 12480 225 0.007 11520 161
0012 8960 215 0012 8320 200 0009 7680 138
0015 6720 202 0015 6240 187 00N 5760 127
0.019 5376 204 0019 4992 190 0.013 4608 120
0023 4480 206 0023 4160 191 0015 3840 115

SHAFT TYPE

Ls L4

2,0
4,0
8,0
12,0
16,0
20,0
2,0
4,0
4,0
8,0
12,0
20,0
4,0
8,0
12,0
16,0
20,0
5,0
8,0
12,0
16,0
20,0
6,0
8,0
12,0
16,0
20,0

11,01
13,01
17,01
21,01
25,01
29,01
10,54
12,54
1,85
15,85
19,85
27,85
10,68
14,68
18,68
22,68
26,68
10,51
13,51
17,51
21,51
25,51
10,34
12,34
16,34
20,34
24,34

< 61 HRC

1.2365-1.2379
1.2601-1.2622
Ve =33 m/dk.

Vf

fz n

0.005 2120 21

0.007 10560 148

0.010 7040 14

0.012 5280 127

0.015 4224 127

0.017 3520 120

heikenei.com

HELICAL

d2
the)

ds
0,95
0,95
0,95
0,95
0,95
0,95
1,14
114
1,43
1,43
1,43
1,43
1,90
1,90
1,90
1,90
1,90
2,38
2,38
2,38
2,38
2,38
2,85
2,85
2,85
2,85
2,85

Li

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

A MM M DM DMDMNMDMDMDMDMNMDMEMMMMAEDMAEMSDMDMDMDMDMNMNDMSMMNSMMASMMNNS

<63 HRC

1.3343-1.3344
1.3348 -1.3355
Ve = 30 m/dk.

Vi

fz n
0.005 19200 192
0.006 9600 15
0.008 6400 102
0.009 4800 86
0.011 3840 84

0.013 3200 83

CHAMFER

N
~
o

10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°

AN MM M MMM DMDAEAEDNMDNMDDDNNDNDNDNDDNDDNDNDDNDNDNDNDNDNDN

117°

< 65 HRC

1.3302-1.3318
1.3333-1.3334
Ve =27 m/dk.

Vi

fz n

0.004 17280 138

0.005 8640 86

0.006 5760 69

0.008 4320 69

0.009 3456 62

0.010 2880 58

7,75°

6,57°
5,03°
4,08°
3,43°
2,96°
7,56°
6,37°
6,02°
4,50°
3,60°
2,57°
5,35°
3,09°
3,06°
2,52°
2,14°

4,08°
3,17°

2,45°
1,99°

1,68°

2,76°
2,32°
1,75°

1,40°

nACo
MULTILAYER

COATED

Coated
Code

4023660
4023670
4023680
4023690
4023700
4023710
4023720
4023730
4023740
4023750
4023760
4023770
4023780
4023790
4023800
4023810
4023820
4023830
4023840
4023850
4023860
4023870
4023880
4023890
4023900
4023910
4023920

< 68 HRC

12067 -1.3343
1.3344-1.3355
Ve = 24 m/dk.

%

fz n

0.004 15360 123

0.005 7680 77

0.006 5120 61

0.007 3840 54

0.008 3072 49

0.009 2560 46




SOLID CARBIDE END MILLS w
VOLLHARTMETALLFRASER LANG i
KARBUR FREZE UZUN DURAMINI LONG

L1 ” *: ‘)
/“ L3
S = 0] 9 = !7
y L /‘
DURAMINI LONG v

52-68 HRC

END MILL TN Dl N 3 AC
FRASER MG'os l a 6528 @ Mur:nu?:i

TYPE QUALITY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER COATED

S

TR R PR ST f}'fé Sy e Cg:;‘:d T R N PR S (‘:‘26) Zy o cg:;zd
0,2 03 04 1600 0,19 50 4 2 700° 64,78° 4023380 10 1,5 20 1,01 0,95 50 4 2 10,00° 7,75° 4023660
02 03 08 1638 0,19 50 4 2 700° 6,62° 4023390 10 1,5 4,0 1301 0,95 50 4 2 10,00° 6,57° 4023670
02 03 1,2 12,08 0,19 50 4 2 10,00° 8,94° 4023400 1,0 1,5 8,0 1701 0,95 50 4 2 10,00° 5,03° 4023680
0,2 03 20 12,88 0,19 50 4 2 10,00° 8,39° 4023410 1,0 1,5 12,0 2101 0,95 50 4 2 10,00° 4,08° 4023690
03 05 06 1585 0,29 50 4 2 700° 6,66° 4023420 10 1,5 160 2501 0,95 50 4 2 10,00° 3,43° 4023700
03 0,5 12 11,85 0,29 50 4 2 10,00° 8,88° 4023430 1,0 1,5 20,0 2901 0,95 50 4 2 10,00° 2,96° 4023710
0,3 0,5 2,4 13,05 0,29 50 4 2 10,00° 8,70° 4023440 1,2 1,8 20 10,54 114 50 4 2 10,00° 7,56° 4023720
03 05 30 13,65 0,29 50 4 2 10,00° 772° 4023450 1,2 1,8 4,0 12,54 104 50 4 2 10,00° 6,37° 4023730
0,4 06 0,8 1566 0,38 50 4 2 700° 6,55° 4023460 1,5 23 40 1,85 1,43 50 4 2 10,00° 6,02° 4023740
04 06 1,6 12,01 0,38 50 4 2 10,00° 8,52° 4023470 1,5 2,3 80 1585 1,43 50 4 2 10,00° 4,50° 4023750
0,4 0,6 3,2 13,61 0,38 50 4 2 10,00° 7,53° 4023480 1,5 2,3 12,0 1985 143 50 4 2 10,00° 3,60° 4023760
04 06 40 14,41 0,38 50 4 2 10,00° 6,92° 4023490 1,5 2,3 20,0 2785 1,43 50 4 2 10,00° 2,57° 4023770
05 0,8 1,0 15,55 0,48 50 4 2 700° 6,42° 4023500 2,0 30 40 1068 190 50 4 4 10,00° 5,35° 4023780
0,5 0,8 20 1218 0,48 50 4 2 10,00° 8,17° 4023510 2,0 30 80 14,68 190 50 4 4 10,00° 3,09° 4023790
05 08 40 1418 0,48 50 4 2 10,00° 703° 4023520 2,0 3,0 120 18,68 190 50 4 4 10,00° 3,06° 4023800
0,5 0,8 60 16,18 0,48 50 4 2 10,00° 6,17° 4023530 2,0 3,0 16,0 22,68 1,90 50 4 4 10,00° 2,52° 4023810
0,6 0,9 12 1535 0,57 50 4 2 10,00° 6,32° 4023540 2,0 3,0 20,0 26,68 1,90 50 4 4 10,00° 2,14° 4023820
06 09 20 N9 057 50 4 2 10,00° 8,09° 4023550 25 38 50 1051 2,38 50 4 4 10,00° 4,08° 4023830
0,6 0,9 40 13,95 0,57 50 4 2 10,00° 6,94° 4023560 2,5 3,8 8,0 13,51 2,38 50 4 4 10,00° 3,17° 4023840
0,6 09 80 1795 0,57 50 4 2 10,00° 5,41° 4023570 2,5 3,8 12,0 1751 2,38 50 4 4 10,00° 2,45° 4023850
07 11 14 15,18 0,67 50 4 2 700° 6,20° 4023580 2,5 3,8 16,0 21,51 2,38 50 4 4 10,00° 1,99° 4023860
0,7 11 25 1221 0,67 50 4 2 10,00° 769° 4023590 25 3,8 20,0 2551 2,38 50 4 4 10,00° 1,68° 4023870
0,7 11 50 1471 0,67 50 4 2 10,00° 6,40° 4023600 3,0 45 60 10,34 285 50 4 4 10,00° 2,76° 4023880
0,7 11 80 1771 0,67 50 4 2 10,00° 5,32° 4023610 30 45 80 12,34 285 50 4 4 10,00° 2,32° 4023890
08 12 16 1,10 0,76 50 4 2 10,00° 8,20° 4023620 3,0 45 120 16,34 2,85 50 4 4 10,00° 1,75° 4023900
08 1,2 30 1250 0,76 50 4 2 10,00° 729° 4023630 3,0 45 16,0 20,34 2,85 50 4 4 10,00° 1,40° 4023910
08 12 6,0 1550 0,76 50 4 2 10,00° 5,89° 4023640 3,0 45 20,0 24,34 2,85 50 4 4 10,00° 1,17° 4023920
0,8 1,2 10,0 1950 0,76 50 4 2 10,00° 4,69° 4023650

<
da |yesios Ve 1 <50 HRC <53 HRC <56 HRC <59 HRC < 61 HRC <63 HRC <65 HRC <68 HRC
)
s =1/
b /| 1.5860-1.6587 1.1520 - 1.1525 1.2002 - 1.2003 1.1563 -1.2004 1.2365-1.2379 1.3343 -1.3344 1.3302 -1.3318 1.2067 -1.3343
1.6587-1.7326 1.1545 -1.1820 1.2082 -1.2344 1.2056 -1.2057 1.2601-1.2622 1.3348 -1.3355 1.3333-1.3334 1.3344 -1.3355
Ap=dix01 Je
Ge-di a1
erdrol Ve = 45 m/dk. Ve = 42 m/dk. Ve = 39 m/dk. Ve = 36 m/dk. Ve = 33 m/dk. Ve = 30 m/dk. Ve = 27 m/dk. Ve = 24 m/dk.
di ap ae fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n \%i fz n \% fz n Vi fz n Vi
0.5 0.5 0.05 0.006 28800 346 0.005 26880 269 0.006 24960 300 0.005 23040 230 0.005 21120 211 0.005 19200 192 0.004 17280 138 0.004 15360 123
1.0 1.0 0.10 0.009 14400 259 0.009 13440 242 0.009 12480 225 0.007 11520 161 0.007 10560 148 0.006 9600 ns 0.005 8640 86 0.005 7680 77
1.5 1.5 0.15 0.012 9600 230 0.012 8960 215 0.012 8320 200 0.009 7680 138 0.010 7040 141 0.008 6400 102 0.006 5760 69 0.006 5120 61
2.0 2.0 0.20 0.015 7200 216 0.015 6720 202 0.015 6240 187 0.01 5760 127 0.012 5280 127 0.009 4800 86 0.008 4320 69 0.007 3840 54
2.5 2.5 0.25 0.019 5760 219 0.019 5376 204 0.019 4992 190 0.013 4608 120 0.015 4224 127 0.0 3840 84 0.009 3456 62 0.008 3072 49
3.0 3.0 030 0023 4800 221 0023 4480 206 0023 4160 191 0015 3840 15 0017 3520 120 0013 3200 83 0010 2880 58 0.009 2560 46
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SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALL RADIUSFRASER
KARBUR KURE FREZE DURAMINI BALL NOSE

L1

14 ‘;; )
, OL 13 /R Wi
—— ﬁs o] o < #d]
DURAMINI BALL NOSE y( d3 T

52-68 HRC

N
END MiILL B\ DIN 3 o, nACo
FRASER MG'08 I d]j 6928 @ R MULTILAYER

TYPE QUALITY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS COATED

d2 o
the)
02 03 04 1598 019 50 4

02 03 0,8 1638 019 50
02 03 12 12,08 019 50
02 03 2,0 12,88 019 50
0,3 05 06 1585 0,29 50
03 05 12 185 0,29 50
0,3 0,5 2,4 13,05 0,29 50
0,3 0,5 3,0 13,65 0,29 50
0,4 0,6 0,8 1566 0,38 50
04 06 1,6 12,01 0,38 50
04 0,6 3,2 13,61 0,38 50
04 0,6 40 1441 0,38 50
0,5 08 1,0 1555 0,48 50
0,5 0,8 2,0 1218 0,48 50
0,5 0,8 40 1418 0,48 50
0,5 0,8 60 1618 0,48 50
0,6 09 1,2 1535 0,57 50
0,6 09 20 1,95 0,57 50
0,6 0,9 40 13,95 0,57 50
0,6 09 80 1795 0,57 50
07 11 14 1518 0,67 50
07 11 25 1221 0,67 50
07 11 50 1471 0,67 50
0,7 11 80 1771 0,67 50
0812 1,6 1,10 076 50
08 12 30 1250 0,76 50
08 12 60 1550 0,76 50
0,8 1,2 10,0 1950 0,76 50

Coated
Code

10,00° 7,75° 0,50 4024760
10,00° 6,57° 0,50 4024770
10,00° 5,03° 0,50 4024780
10,00° 4,08° 0,50 4024790
10,00° 3,43° 0,50 4024800
10,00° 2,96° 0,50 4024810
10,00° 7,56° 0,60 4024820
10,00° 6,37° 0,60 4024830
10,00° 6,02° 0,75 4024840
10,00° 4,50° 0,75 4024850
10,00° 3,60° 0,75 4024860
10,00° 2,57° 0,75 4024870
10,00° 5,35° 1,00 4024880
10,00° 3,09° 1,00 4024890
10,00° 3,06° 1,00 4024900
10,00° 2,52° 1,00 4024910
10,00° 2,14° 1,00 4024920
10,00° 4,08° 1,25 4024930
10,00° 3,17° 1,25 4024940
10,00° 2,45° 1,25 4024950
10,00° 1,99° 1,25 4024960
10,00° 1,68° 1,25 4024970
10,00° 2,76° 1,50 4024980
10,00° 2,32° 1,50 4024990
10,00° 1,75° 1,50 4025000
10,00° 1,40° 1,50 4025010
10,00° 117° 1,50 4025020

Coated
Code

7,00° 6,78° 0,10 4024480 10 1,5 20 M0 095 50
700° 6,62° 0,10 4024490 10 1,5 40 13,01 0,95 50
10,00° 8,94° 0,10 4024500 10 1,5 80 1701 0,95 50
10,00° 8,39° 0,10 4024510 10 1,5 12,0 21,01 0,95 50
7,00°  6,66° 0,15 4024520 10 1,5 16,0 2501 0,95 50
10,00° 8,88° 0,15 4024530 1,0 1,5 20,0 2901 0,95 50
10,00° 8,70° 0,15 4024540 12 1,8 20 1054 114 50
10,00° 7,72° 0,15 4024550 12 1,8 40 12,54 114 50
7,00°  6,55° 0,20 4024560 1,5 23 40 1,85 1,43 50
10,00° 8,52° 0,20 4024570 1,5 23 80 1585 143 50
10,00° 7,53° 0,20 4024580 1,5 23120 1985 143 50
10,00° 6,92° 0,20 4024590 1,5 2,3 20,0 2785 1,43 50
7,00°  6,42° 0,25 4024600 2,0 3,0 40 10,68 1,90 50
10,00° 8,17° 0,25 4024610 2,0 3,0 80 1468 190 50
10,00° 7,03° 0,25 4024620 2,0 3,0 12,0 18,68 1,90 50
10,00° 6,17° 0,25 4024630 2,0 3,0 16,0 22,68 1,90 50
10,00° 6,32° 0,30 4024640 2,0 3,0 20,0 26,68 1,20 50
10,00° 8,09° 0,30 4024650 2,5 38 50 1051 2,38 50
10,00° 6,94° 0,30 4024660 2,5 38 80 1351 238 50
10,00° 5,41° 0,30 4024670 2,5 3,8 120 1751 2,38 50
7,00°  6,20° 0,35 4024680 2,5 3,8 16,0 21,51 2,38 50
10,00° 7,69° 0,35 4024690 2,5 3,8 20,0 2551 2,38 50
10,00° 6,40° 0,35 4024700 30 45 60 10,34 2,85 50
10,00° 5,32° 0,35 4024710 30 45 80 1234 285 50
10,00° 8,20° 0,40 4024720 3,0 45 12,0 16,34 2,85 50
10,00° 7,29° 0,40 4024730 3,0 45 16,0 20,34 2,85 50
10,00° 5,89° 0,40 4024740 3,0 4,5 20,0 24,34 2,85 50
10,00° 4,69° 0,40 4024750

di L2 s L« ds L d2 o

-

L2 L3 L« ds L

N
X
Q

[

-~

A A MM DM N DM DMDAMDMDDMSDMDAENSDDMBAEDMSDMDDMDASDMSDDMDASDMNDN
NN N NN NDNDNDNDDNDDNDNDDNDNDDNDDNDNDDNDDNDNDDNDNDDNDNDNDNDDNDNDN
AA A BSMBMDAEANAMDMDMDMSEMDMDNSEBDMDMDMEMAMEDMDNMDMSDMDMNMDNMDMDMNNSMNGS
(3
N N NN N NDNDNMDNDNDNMDNDNDNMNDNMNDNNMNDNDNDNDNDNDDNDDNDNDDNDNDDNDDNDDNDN

da ch? <50 HRC <53 HRC <56 HRC <59 HRC < 61 HRC <63 HRC < 65 HRC < 68 HRC
d
1.5860-1.6587 11520 - 11525 1.2002 - 1.2003 11563 -1.2004 1.2365 -1.2379 1.3343 -1.3344 1.3302-1.3318 1.2067 -1.3343
= 1.6587-1.7326 1.1545 -1.1820 1.2082 -1.2344 1.2056 - 1.2057 1.2601-1.2622 1.3348 -1.3355 1.3333-1.3334 1.3344 -1.3355
=1 %01
e %p-di
Ge=dix0) Ve = 45 m/dk. Ve = 42 m/dk. Ve = 39 m/dk. Ve = 36 m/dk. Ve = 33 m/dk. Ve = 30 m/dk. Ve = 27 m/dk. Ve = 24 m/dk.
Ell ap ae fz n \%1 fz n Vi fz n \%4 fz n \%3 fz n Vi fz n \% fz n \% fz n \%3
0.5 0.5 0.05 0.006 28800 346 0.005 26880 269 0.006 24960 300 0.005 23040 230 0.005 21120 211 0.005 19200 192  0.004 17280 138 0.004 15360 123
1.0 1.0 0.10 0.009 14400 259 0.009 13440 242 0.009 12480 225 0.007 11520 161 0.007 10560 148 0.006 9600 15 0.005 8640 86 0.005 7680 77
1.5 1.5 0.15 0.012 9600 230 0.012 8960 215 0.012 8320 200 0.009 7680 138 0.010 7040 141 0.008 6400 102 0.006 5760 69 0.006 5120 61
2.0 2.0 0.20 0.015 7200 216 0.015 6720 202 0.015 6240 187 0.0n1 5760 127 0.012 5280 127 0.009 4800 86 0.008 4320 69 0.007 3840 54
2.5 2.5 0.25 0.019 5760 219 0.019 5376 204 0.019 4992 190 0.013 4608 120 0.015 4224 127 0.0 3840 84 0.009 3456 62 0.008 3072 49
3.0 3.0 0.30 0.023 4800 221 0.023 4480 206 0.023 4160 191 0.015 3840 15 0.017 3520 120 0.013 3200 83 0.010 2880 58 0.009 2560 46
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SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS w
VOLLHARTMETALL RADIUSFRASER i
KARBUR KURE FREZE DURAMINI BALL NOSE LONG

L B N ;’ 43
. = d2] { ( 4
I Ul
DURAMINI BALL NOSE LONG ’
52-68 HRC
END MILL B\ D|N 3
. MG- i @ ¢ R~
FRASER G-08 l 6928
TYPE QuALITY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS COATED

Coated d2 Coated
(o] o (o] o

di L2 s L4 ds L Zy a R Code di L2 Ls L4 ds L Zy a R Code
02 03 04 1598 0,19 80 7,00° 6,78° 0,10 4025030 1,0 1,5 20 1,00 0,95 80 10,00° 7,75° 0,50 4025310

02 03 08 1638 0,19 80
02 03 12 1208 0,19 80
02 03 20 1288 0,19 80
03 05 06 1585 0,29 80
03 0512 M85 029 80
03 05 24 1305 0,29 80
0,3 0,5 30 13,65 0,29 80

7,00°  6,62° 0,10 4025040 1,0 1,5 4,0 13,01 0,95 80
10,00° 8,94° 0,10 4025050 1,0 1,5 8,0 1701 0,95 80
10,00° 8,39° 0,10 4025060 1,0 1,5 12,0 21,01 0,95 80
7,00°  6,66° 0,15 4025070 1,0 1,5 16,0 25,01 0,95 80
10,00° 8,88° 0,15 4025080 1,0 1,5 20,0 2901 0,95 80
10,00° 8,70° 0,15 4025090 1,2 1,8 2,0 1054 114 80
10,00° 7,72° 0,15 4025100 1,2 1,8 4,0 12,54 114 80

10,00° 6,57° 0,50 4025320
10,00° 5,03° 0,50 4025330
10,00° 4,08° 0,50 4025340
10,00° 3,43° 0,50 4025350
10,00° 2,96° 0,50 4025360
10,00° 7,56° 0,60 4025370
10,00° 6,37° 0,60 4025380

04 06 08 1566 0,38 80 7,00°  6,55° 0,20 4025110 1,5 23 40 MN,85 143 80 10,00° 6,02° 0,75 4025390
04 06 1,6 1201 0,38 80 10,00° 8,52° 0,20 4025120 1,56 23 80 1585 143 80 10,00° 4,50° 0,75 4025400
04 06 32 13,61 0,38 80 10,00° 7,53° 0,20 4025130 1,5 23120 1985 1,43 80 10,00° 3,60° 0,75 4025410
04 06 40 1441 0,38 80 10,00° 6,92° 0,20 4025140 1,56 2,3 20,0 2785 1,43 80 10,00° 2,57° 0,75 4025420
0,5 08 1,0 1555 0,48 80 7,00°  6,42° 0,25 4025150 2,0 3,0 40 10,68 190 80 10,00° 5,35° 1,00 4025430
05 08 20 1218 0,48 80 10,00° 8,17° 0,25 4025160 2,0 30 80 1468 1,90 80 10,00° 3,09° 1,00 4025440
0,5 0,8 40 1418 0,48 80 10,00° 7,03° 0,25 4025170 2,0 3,0 12,0 18,68 1,90 80 10,00° 3,06° 1,00 4025450
0,5 08 60 1618 0,48 80 10,00° 6,17° 0,25 4025180 2,0 3,0 16,0 22,68 1,90 80 10,00° 2,52° 1,00 4025460
0,6 092 1,2 1535 0,57 80 10,00° 6,32° 0,30 4025190 2,0 3,0 20,0 26,68 1,90 80 10,00° 2,14° 1,00 4025470
0,6 09 20 M9 057 80 10,00° 8,09° 0,30 4025200 2,5 38 50 1051 2,38 80 10,00° 4,08° 1,25 4025480
0,6 0,9 40 1395 0,57 80 10,00° 6,94° 0,30 4025210 2,5 3,8 80 13,51 2,38 80 10,00° 3,17° 1,25 4025490

0,6 0,9 80 1795 0,57 80
07 11 14 1518 0,67 80
07 11 25 1221 0,67 80
0,7 11 50 1471 0,67 80
07 11 80 1771 0,67 80
08 12 16 110 0,76 80
08 12 30 12,50 0,76 80
08 12 60 1550 0,76 80
0,8 1,2 100 1950 0,76 80

10,00° 5,41° 0,30 4025220 2,5 3,8 120 175 2,38 80
7,00° 6,20° 0,35 4025230 2,5 3,8 16,0 21,51 2,38 80
10,00° 7,69° 0,35 4025240 2,5 3,8 20,0 2551 2,38 80
10,00° 6,40° 0,35 4025250 30 45 60 10,34 2,85 80
10,00° 5,32° 0,35 4025260 30 45 80 12,34 2,85 80
10,00° 8,20° 0,40 4025270 3,0 45 12,0 16,34 2,85 80
10,00° 7,29° 0,40 4025280 3,0 4,5 160 20,34 2,85 80
10,00° 5,89° 0,40 4025290 3,0 4,5 20,0 24,34 2,85 80
10,00° 4,69° 0,40 4025300

10,00° 2,45° 1,25 4025500
10,00° 1,99° 1,25 4025510
10,00° 1,68° 1,25 4025520
10,00° 2,76° 1,50 4025530
10,00° 2,32° 1,50 4025540
10,00° 1,75° 1,50 4025550
10,00° 1,40° 1,50 4025560
10,00° 117° 1,50 4025570

A A A MMM BMDAMSEMDDMBMSEBMAMDMDMEAMEDMDMDMDMDMDNDMDMDNNMNS
o

(3
NN N N N N DN DN NDNDNDNDNDDNDNDNDDNDDNDNDDNDNDDNDNDNDNDDNDDNDMDNDNDDNDDNDNDN

NN N NN NDNDNDNDDNDNDDNDNDNDDNDDNDDNDDNDDNDNDDNDNDDNDNDNDNDDNDNDNDN

@ <
da |yexos Veix 1 <50 HRC <53 HRC <56 HRC <59 HRC < 61 HRC <63 HRC <65 HRC < 68 HRC
)
== il
N /| 1.5860-1.6587 11520 -1.1525 1.2002 - 1.2003 1.1563 - 1.2004 1.2365-1.2379 1.3343 -1.3344 1.3302 -1.3318 1.2067 -1.3343
1.6587-1.7326 11545 -1.1820 1.2082 -1.2344 1.2056 - 1.2057 1.2601-1.2622 1.3348 -1.3355 1.3333-1.3334 1.3344 -1.3355
Ap=d1x0]1 Je, le—
de-d1 a1
"zzd'xw Ve = 45 m/dk. Ve = 42 m/dk. Ve = 39 m/dk. Ve = 36 m/dk. Ve = 33 m/dk. Ve = 30 m/dk. Ve = 27 m/dk. Ve = 24 m/dk.
di ap ae fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n \%i fz n \% fz n Vi fz n Vi
0.5 0.5 0.05 0.006 28800 346 0.005 26880 269 0.006 24960 300 0.005 23040 230 0.005 21120 211 0.005 19200 192 0.004 17280 138 0.004 15360 123
1.0 1.0 0.10 0.009 14400 259 0.009 13440 242 0.009 12480 225 0.007 1520 161 0.007 10560 148 0.006 9600 ns 0.005 8640 86 0.005 7680 77
1.5 115 0.15 0.012 9600 230 0.012 8960 215 0.012 8320 200 0.009 7680 138 0.010 7040 141 0.008 6400 102 0.006 5760 69 0.006 5120 61
2.0 2.0 0.20 0.015 7200 216 0.015 6720 202 0.015 6240 187 0.0 5760 127 0.012 5280 127 0.009 4800 86 0.008 4320 69 0.007 3840 54
28 2.8 0.25 0.019 5760 219 0.019 5376 204 0.019 4992 190 0.013 4608 120 0.015 4224 127 0.011 3840 84 0.009 3456 62 0.008 3072 49
3.0 3.0 0.30 0.023 4800 221 0.023 4480 206 0.023 4160 191 0.015 3840 15 0.017 3520 120 0.013 3200 83 0.010 2880 58 0.009 2560 46

57



SOLID CARBIDE END MILLS WITH CORNER RADIUS
VOLLHARTMETALL SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS
KARBUR KOSE RADYUSLU FREZE DURAMINI CORNER

L1

—_— [k
- 2 1
— T

heikenei.com
7
SV

&

DURAMINI CORNER 43 "y
52-68 HRC
N 30"/,
END MILL RN 5
FRASER MG-08 | d SPECIAL 6@
)
TYPE QUALITY DIAMETER CORNER RADIUS 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL

Coated d2

Code
7,00° 6,42° 0,10 4025580 1,2 1,8 2,0 10,54 1104 50
10,00° 8,17° 0,10 4025590 1,2 1,8 40 12,54 114 50
10,00° 7,03° 0,10 4025600 1,5 2,3 40 1,85 143 50
10,00° 6,17° 0,10 4025610 1,5 2,3 80 1585 143 50
10,00° 6,32° 0,10 4025620 1,5 2,3 12,0 1985 1,43 50
10,00° 8,09° 0,10 4025630 1,5 2,3 20,0 2785 1,43 50
10,00° 6,94° 0,10 4025640 2,0 30 40 10,68 190 50
10,00° 5,41° 0,10 4025650 2,0 3,0 80 14,68 190 50
7,00° 6,20° 0,10 4025660 2,0 3,0 12,0 18,68 1,90 50
10,00° 7,69° 0,10 4025670 2,0 3,0 16,0 22,68 1,90 50
10,00° 6,40° 0,10 4025680 2,0 3,0 20,0 26,68 1,90 50
10,00° 5,32° 0,10 4025690 2,5 3,8 50 10,51 2,38 50
10,00° 8,20° 0,15 4025700 2,5 3,8 80 13,51 2,38 50
10,00° 7,29° 0,15 4025710 2,5 3,8 12,0 1751 2,38 50
10,00° 5,89° 0,15 4025720 2,5 3,8 16,0 21,51 2,38 50
10,00° 4,69° 0,15 4025730 2,5 3,8 20,0 2551 2,38 50
10,00° 775° 0,20 4025740 3,0 45 6,0 10,34 2,85 50
10,00° 6,57° 0,20 4025750 3,0 45 80 12,34 2,85 50
10,00° 5,03° 0,20 4025760 3,0 4,5 12,0 16,34 2,85 50
10,00° 4,08° 0,20 4025770 3,0 45 16,0 20,34 2,85 50
10,00° 3,43° 0,20 4025780 3,0 45 20,0 24,34 2,85 50
10,00° 2,96° 0,20 4025790

di L2 Ls L4 ds L di L2 Lz L4 ds L

N

Zy a® Cr

0,5 08 1,0 1555 0,48 50
0,5 08 2,0 12,18 0,48 50
0,5 0,8 40 14,18 0,48 50
05 08 60 16,18 0,48 50
0,6 09 1,2 1535 0,57 50
0,6 0,92 20 1,95 0,57 50
0,6 0,9 40 13,95 0,57 50
0,6 0,2 80 1795 0,57 50
0,7 11 14 1518 0,67 50
0,7 11 25 1221 0,67 50
0,7 11 50 14,71 0,67 50
0,7 11 80 1771 0,67 50
08 12 16 10 0,76 50
0,8 12 30 12,50 0,76 50
0,8 12 6,0 1550 0,76 50
0,8 1,2 10,0 1950 0,76 50
10 1,5 20 1,01 0,95 50
10 1,5 40 13,01 0,95 50
10 1,5 80 1701 0,95 50
10 1,5 12,0 21,01 0,95 50
10 1,5 16,0 2501 0,95 50
10 1,5 20,0 2901 0,95 50

AN MDA MMM BAEDAMMNSBSEDMNMDDSEDMEDNSNSMDDMDNDMSNSD
(3

o
A ObA DMDM DM DM MDD DMDDDMDAMDNDDNDNDNNN

NN N N DN DN NDNDNDDNMDNDDNDNDDNDNDNDNDNDNDNDDNDNDDNDNN

~
da v”? <50 HRC <53 HRC <56 HRC <59 HRC < 61 HRC <63 HRC
)
i
1.5860-1.6587 11520 - 11525 1.2002 - 1.2003 11563 -1.2004 1.2365 -1.2379 1.3343 -1.3344
ST 1.6587-1.7326 1.1545 -1.1820 1.2082 -1.2344 1.2056 - 1.2057 1.2601-1.2622 1.3348 -1.3355
Ge-d o
Oe=dixo1 Ve = 45 m/dk. Ve = 42 m/dk. Ve = 39 m/dk. Ve = 36 m/dk. Ve = 33 m/dk. Ve = 30 m/dk.
Ell ap ae fz n \%1 fz n Vi fz n \%4 fz n \%3 fz n Vi fz n \%
0.5 0.5 0.05 0.006 28800 346 0.005 26880 269 0.006 24960 300 0.005 23040 230 0.005 21120 211 0.005 19200 192
1.0 1.0 0.10 0.009 14400 259 0.009 13440 242 0.009 12480 225 0.007 11520 161 0.007 10560 148 0.006 9600 15
1.5 1.5 0.15 0.012 9600 230 0.012 8960 215 0.012 8320 200 0.009 7680 138 0.010 7040 141 0.008 6400 102
2.0 2.0 0.20 0.015 7200 216 0.015 6720 202 0.015 6240 187 0.0n1 5760 127 0.012 5280 127 0.009 4800 86
2.5 2.5 0.25 0.019 5760 219 0.019 5376 204 0.019 4992 190 0.013 4608 120 0.015 4224 127 0.0 3840 84
3.0 3.0 0.30 0.023 4800 221 0.023 4480 206 0.023 4160 191 0.015 3840 15 0.017 3520 120 0.013 3200 83

58

CORNER RADIUS COATED

10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°
10,00°

o Coated

Code

7,56° 0,25 4025800
6,37° 0,25 4025810
6,02° 0,30 4025820
4,50° 0,30 4025830
3,60° 0,30 4025840
2,57° 0,30 4025850
5,35° 0,50 4025860
3,09° 0,50 4025870
3,06° 0,50 4025880
2,52° 0,50 4025890
2,14° 0,50 4025900
4,08° 0,50 4025910
3,17° 0,50 4025920
2,45° 0,50 4025930
1,99° 0,50 4025940
1,68° 0,50 4025950
2,76° 0,50 4025960
2,32° 0,50 4025970
1,75° 0,50 4025980
1,40° 0,50 4025990
117° 0,50 4026000

< 65 HRC < 68 HRC

1.3302-1.3318 1.2067 -1.3343
1.3333-1.3334 1.3344-1.3355

Ve =27 m/dk. Ve = 24 m/dk.

fz
0.004
0.005
0.006
0.008
0.009
0.010

n
17280
8640
5760
4320
3456
2880

Vf fz n \%
138 0.004 15360 123
86 0.005 7680 77
69 0.006 5120 61
69 0.007 3840 54
62 0.008 3072 49
58 0.009 2560 46



SOLID CARBIDE END MILLS WITH CORNER RADIUS w
VOLLHARTMETALL SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS :
KARBUR KOSE RADYUSLU FREZE UZUN DURAMINI CORNER LONG

u . *: o
DURAMINI CORNER LONG . 1
52-68 HRC

30
i Me08 I mem D | R

TYPE QUALITY DIAMETER CORNER RADIUS 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CORNER RADIUS COATED

Coated
Code

10,00° 7,56° 0,25 4026230
10,00° 6,37° 0,25 4026240
10,00° 6,02° 0,30 4026250
10,00° 4,50° 0,30 4026260
10,00° 3,60° 0,30 4026270
10,00° 2,57° 0,30 4026280
10,00° 5,35° 0,50 4026290
10,00° 3,09° 0,50 4026300
10,00° 3,06° 0,50 4026310
10,00° 2,52° 0,50 4026320

Coated
Code

7,00°  6,42° 0,10 4026010 1,2 1,8 2,0 10,54 114 80
10,00° 8,17° 0,10 4026020 1,2 1,8 40 12,54 114 80
10,00° 7,03° 0,10 4026030 1,5 23 40 1,85 143 80
10,00° 6,17° 0,10 4026040 1,5 23 80 1585 143 80
10,00° 6,32° 0,10 4026050 1,5 23 12,0 1985 1,43 80
10,00° 8,09° 0,10 4026060 1,5 2,3 20,0 2785 1,43 80
10,00° 6,94° 0,10 4026070 2,0 3,0 40 10,68 190 80
10,00° 5,41° 0,10 4026080 2,0 30 80 14,68 190 80
7,00°  6,20° 0,10 4026090 2,0 3,0 12,0 18,68 190 80
10,00° 7,69° 0,10 4026100 2,0 3,0 16,0 22,68 190 80

d2 o

di L2 L3 L« ds L ° Cr di L2 s L4 ds L

N
X
o
Q
N
X
Q
[
0
=

0,5 08 1,0 1555 0,48 80
05 08 2,0 1218 0,48 80
05 08 40 1418 0,48 80
0,5 0,8 60 16,18 0,48 80
0,6 09 12 1535 0,57 80
0,6 09 20 1,95 0,57 80
0,6 09 40 13,95 0,57 80
0,6 092 80 1795 0,57 80
07 11 14 1518 0,67 80
07 11 25 1221 0,67 80

0,7 11 50 14,71 0,67 80 10,00° 6,40° 0,10 4026110 2,0 3,0 20,0 26,68 190 80 10,00° 2,14° 0,50 4026330
0,7 11 80 1771 0,67 80 10,00° 5,32° 0,10 4026120 2,5 38 50 10,51 2,38 80 10,00° 4,08° 0,50 4026340
08 12 16 1,0 0,7 80 10,00° 8,20° 0,15 4026130 2,5 3,8 80 13,51 2,38 80 10,00° 3,17° 0,50 4026350

08 12 30 12,50 0,76 80
0,8 12 6,0 1550 0,76 80
0,8 1,2 10,0 1950 0,76 80
10 1,5 2,0 1,001 0,95 80
10 1,5 40 13,01 0,95 80
10 1,5 80 1701 0,95 80
10 1,5 12,0 21,01 0,95 80
10 1,5 16,0 2501 0,95 80
10 1,5 20,0 2901 0,95 80

10,00° 7,29° 0,15 4026140 2,5 3,8 12,0 1751 2,38 80
10,00° 5,89° 0,15 4026150 2,5 3,8 16,0 21,51 2,38 80
10,00° 4,69° 0,15 4026160 2,5 3,8 20,0 2551 2,38 80
10,00° 7,75° 0,20 4026170 30 45 60 10,34 2,85 80
10,00° 6,57° 0,20 4026180 30 45 80 12,34 2,85 80
10,00° 5,03° 0,20 4026190 3,0 45 12,0 16,34 2,85 80
10,00° 4,08° 0,20 4026200 3,0 45 16,0 20,34 2,85 80
10,00° 3,43° 0,20 4026210 3,0 45 20,0 24,34 2,85 80
10,00° 2,96° 0,20 4026220

10,00° 2,45° 0,50 4026360
10,00° 1,99° 0,50 4026370
10,00° 1,68° 0,50 4026380
10,00° 2,76° 0,50 4026390
10,00° 2,32° 0,50 4026400
10,00° 1,75° 0,50 4026410
10,00° 1,40° 0,50 4026420
10,00° 1,17° 0,50 4026430

A MMM BAMDMDMAMEDMBSBMDMDASEDMBASEMSMDDSENMSNSD
o

A MM MMM BMAMBMMSMDMEMSMDMAMENSBMAMEDMSSNSDMNMDNSNSD NSO
o N
A DA DM DM DM DM MAMDAMDMNMDDMDNMDMDMDNMDBAEDNDDNDNMNDMDNDN

NN N N DN N NNDNDNDDNDNDNDNDDNDNDNDNDDNDDNDNDNDNDNDN

~
d m? <50 HRC <53 HRC <56 HRC <59 HRC < 61 HRC <63 HRC <65 HRC < 68 HRC
)
o
1.5860-1.6587 11520 -1.1525 1.2002 - 1.2003 1.1563 - 1.2004 1.2365-1.2379 1.3343 -1.3344 1.3302 -1.3318 1.2067 -1.3343
—— 1.6587-1.7326 11545 -1.1820 1.2082 -1.2344 1.2056 - 1.2057 1.2601-1.2622 1.3348 -1.3355 1.3333-1.3334 1.3344 -1.3355
Oe=dix01 Ve = 45 m/dk. Ve = 42 m/dk. Ve = 39 m/dk. Ve = 36 m/dk. Ve = 33 m/dk. Ve = 30 m/dk. Ve = 27 m/dk. Ve = 24 m/dk.
di ap ae fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n \%i fz n \% fz n Vi fz n Vi
0.5 0.5 0.05 0.006 28800 346 0.005 26880 269 0.006 24960 300 0.005 23040 230 0.005 21120 211 0.005 19200 192 0.004 17280 138 0.004 15360 123
1.0 1.0 0.10 0.009 14400 259 0.009 13440 242 0.009 12480 225 0.007 1520 161 0.007 10560 148 0.006 9600 ns 0.005 8640 86 0.005 7680 77
1.5 115 0.15 0.012 9600 230 0.012 8960 215 0.012 8320 200 0.009 7680 138 0.010 7040 141 0.008 6400 102 0.006 5760 69 0.006 5120 61
2.0 2.0 0.20 0.015 7200 216 0.015 6720 202 0.015 6240 187 0.0 5760 127 0.012 5280 127 0.009 4800 86 0.008 4320 69 0.007 3840 54
28 2.8 0.25 0.019 5760 219 0.019 5376 204 0.019 4992 190 0.013 4608 120 0.015 4224 127 0.011 3840 84 0.009 3456 62 0.008 3072 49
3.0 3.0 0.30 0.023 4800 221 0.023 4480 206 0.023 4160 191 0.015 3840 15 0.017 3520 120 0.013 3200 83 0.010 2880 58 0.009 2560 46
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SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALL RADIUSFRASER
KARBUR KURE FREZE ORBITCUT 270°

L1

——
9 . R

ORBITCUT 270° @ T

<52 HRC
" [DIN
END MILL RN R »
FRASER MG-10 | B
NIT (6528
TYPE QUALITY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS COATED
di L2 Ls L L d2(he) z R Coated Code
3 2,56 2,5 9 57 6 2 1,50 4026440
4 3,41 3,38 12 57 6 2 2,00 4026450
5 4,27 4, 15 57 6 2 2,50 4026460
6 5,12 4,7 18 57 6 2 3,00 4026470
8 6,83 6,5 19 63 8 2 4,00 4026480
10 8,54 8,2 22 72 10 2 5,00 4026490
12 10,24 98 26 83 12 2 6,00 4026500
16 13,66 13,4 32 92 16 2 8,00 4026510
3 2,56 2,3 30 100 6 2 1,50 4026520
4 3,41 3,38 36 100 6 2 2,00 4026530
5 4,27 4 40 100 6 2 2,50 4026540
6 5,12 4,7 45 100 6 2 3,00 4026550
8 6,83 6,5 48 100 8 2 4,00 4026560
10 8,54 8,2 52 100 10 2 5,00 4026570
12 10,24 98 60 130 12 2 6,00 4026580
16 13,66 13,4 70 130 13 2 8,00 4026590
P (< 20 HRC) P (< 25 HRC) P (< 30 HRC) P (< 35 HRC) < 40 HRC < 45 HRC <50 HRC <52 HRC
1.7131-1.7139 1.4112 - 1.4116 1.7039 -1.7225 1.5864 -1.7707 1.7139 - 1.7262 1.8509 -1.2713 1.2718 -1.2726 1.2360 -1.2782
1.7149-1.7262 1.4117 - 1.4125 1.7220-1.7226 1.6580 - 1.4542 1.7311-1.7323 1.2714 -1.2718 1.2343-1.2344 1.2884 -1.2365
Ve =150 m/dk. Ve =140 m/dk. Ve =130 m/dk. Ve =125 m/dk. Ve =120 m/dk. Ve =110 m/dk. Ve =100 m/dk. Ve =90 m/dk.
Ell de ap B fz n \% fz n Vi fz n \%4 fz n Vi fz n Vi fz n \%3 fz n Vi fz n \%3
4 3,67 12 18,5° 0,041 13016 540xZ 0,041 12149 500xZ 0,041 11280 460xZ 0,039 10847 420xZ 0,035 10413 360xZ 0,034 9545 320xZ 0,032 8678 280xZ 0,031 7810 240xZ
5 4,58 15 18,5° 0,052 10430 540xZ 0,051 9735 500xZ 0,051 9039 460xZ 0,048 8692 420xZ 0,043 8344 360xZ 0,042 7649 320xZ 0,040 6954 280xZ 0,038 6258 240xZ

6 5,50 18 18,5° 0,062 8685 540xZ 0,062 8106 500xZ 0,061 7527 460xZ 0,058 7238 420xZ 0,052 6948 360xZ 0,050 6369 320xZ 0,048 5791 280xZ 0,046 5211 240xZ

8 733 2,4 18,5° 0,083 6517 540xZ 0,082 6083 500xZ 0,081 5648 460xZ 0,077 5431 420xZ 0,069 5214 360xZ 0,067 4779 320xZ 0,064 4345 280xZ 0,061 3910 240xZ
10 9,16 3,0 18,5° 0,103 5215 540xZ 0,103 4867 500xZ 0,102 4520 460xZ 0,097 4346 420xZ 0,086 4172 360xZ 0,084 3824 320xZ 0,080 3477 280xZ 0,077 3129 240xZ
12 11,00 3,6 18,5° 0,124 4343 540xZ 0,123 4053 500xZ 0,122 3764 460xZ 0,116 3619 420xZ 0,103 3474 360xZ 0,100 3185 320xZ 0,097 2895 280xZ 0,092 2605 240xZ

14 12,83 4,2 18,5° 0,145 3723 540xZ 0,144 3475 500xZ 0,142 3227 460xZ 0,135 3103 420xZ 0,121 2978 360xZ 0,117 2730 320xZ 0,113 2482 280xZ 0,107 2234 240xZ
16 14,66 4,8 18,5° 0,166 3258 540xZ 0,164 3041 500xZ 0,163 2824 460xZ 0,155 2715 420xZ 0,138 2607 360xZ 0,134 2390 320xZ 0,129 2172 280xZ 0,123 1955 240xZ
18 16,50 5,4 18,5° 0,186 2895 540xZ 0,185 2702 500xZ 0,183 2509 460xZ 0,174 2413 420xZ 0,155 2316 360xZ 0,151 2123 320xZ 0,145 1930 280xZ 0,138 1737 240xZ

20 18,33 6,0 18,5° 0,207 2606 540xZ 0,205 2432 500xZ 0,203 2258 460xZ 0,193 2172 420xZ 0,173 2085 360xZ 0,167 1911 320xZ 0,161 1738 280xZ 0,153 1564 240xZ




SOLID CARBIDE END MILLS WITH CORNER RADIUS w
VOLLHARTMETALL SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS i
KARBUR KOSE RADYUSLU FREZE TOROID

1
‘ 13 R N o

_— —em o 7

TOROID &

<52 HRC
oﬂ/ >
END MILL B\ HEIKENEI A nACo
FRASER MG-10 ! SPECIAL % :
TYPE QUALITY DIAMETER NORM 4 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS COATED
dies) L2 ds L3 Li da(he) YA R Coated Code
6 6 5,80 21 57 6 4 0,60 4026600
6 o) 5,80 30 100 6 4 0,60 4026610
8 8 7,80 27 63 8 4 0,80 4026620
8 8 7,80 35 100 8 4 0,80 4026630
10 10 9,80 32 72 10 4 1,00 4026640
10 10 9,80 35 100 10 4 1,00 4026650
12 12 11,80 38 83 12 4 1,20 4026660
12 12 11,80 40 110 12 4 1,20 4026670
14 14 13,80 38 83 14 4 1,40 4026680
14 14 13,80 45 1o 14 4 1,40 4026690
16 16 15,80 45 92 16 4 1,60 4026700
16 16 15,80 50 110 16 4 1,60 4026710
~<Z2 —~2 P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG Titan <52 HRC
di 1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 37035 1.3255
1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.7055 13265
%, 1.0070-2 17225 1.4505 0.8055 3.7065 13333
[ Ve= 300 m/dk. Ve = 240 m/dk. Ve = 220 m/dk. Ve= 200 m/dk. Ve =100 m/dk. Ve = 200 m/dk.
di ap ae fz n \% fz n \%3 fz n \% fz n \% fz n \% fz n Vi
6 03 3,0 0,600 15924 9554xZ 0,480 12739 6UI5xZ 0,420 1677 4904xZ 0,600 10616 6369xZ 0,180 5308  955xZ 0,420 10616  4459xZ
8 04 4,0 0,800 11943 9554xZ 0,640 9554 6lI5xZ 0,560 8758 4904xZ 0,800 7962 6369xZ 0,240 3981  955xZ 0,560 7962  4459xZ
10 05 50 1,000 9554 9554xZ 0,800 7643  6lI5xZ 0,700 7006 4904xZ 1,000 6369 6369xZ 0,300 3185  955xZ 0,700 6369 A4459xZ
12 06 6,0 1200 7962 9554xZ 0960 6369  6lI5xZ 0,840 5839 4904xZ 1200 5308 6369xZ 0,360 2654  955xZ 0,840 5308 A4459xZ
14 07 7,0 1400 6824 9554xZ 1120 5460 6II5xZ 0,980 5005 4904xZ 1,400 4550 6369xZ 0,420 2275 955xZ 0,980 4550 A4459xZ
16 038 8,0 1600 5971 9554xZ 1,280 4777  6NSxZ 1,200 4379 5255xZ 1,600 3981  6369xZ 0,460 1990  916xZ 1,200 3981  A777xZ

61



SOLID CARBIDE END MILLS WITH CORNER RADIUS heikenei.com
VOLLHARTMETALL SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS
KARBUR KOSE RADYUSLU FREZE EDGER RADIUS

Ll 2> <
12 R

I
: <t W

EDGER RADIUS

<52 HRC
N
ew | Mel I [mme | 4R
TVPE QuALITY DIAMETER g NORM 4 FUTES SHAFT TYPE HELICAL CORNER RADIUS CONTED
di(es) L2 L d2(he) YA R Uncoated Code Coated Code
3 5 40 3 4 0,50 4026720 4026730
4 7 50 4 4 0,50 4026740 4026750
5 8 50 5 4 0,50 4026760 4026770
6 8 57 6 4 0,50 4026780 4026790
6 8 57 6 4 1,00 4026800 4026810
8 ll 63 8 4 0,50 4026820 4026830
8 n 63 8 4 1,00 4026840 4026850
8 n 63 8 4 1,50 4026860 4026870
8 ll 63 8 4 2,00 4026880 4026890
10 13 72 10 4 0,50 4026900 4026910
10 13 72 10 4 1,00 4026920 4026930
10 13 72 10 4 1,50 4026940 4026950
10 13 72 10 4 2,00 4026960 4026970
12 16 83 12 4 0,50 4026980 4026990
12 16 83 12 4 1,00 4027000 4027010
12 16 83 12 4 1,50 4027020 4027030
12 16 83 12 4 2,00 4027040 4027050
14 16 83 12 4 0,50 4027060 4027070
14 16 83 12 4 1,00 4027080 4027090
14 16 83 12 4 1,50 4027100 4027110
14 16 83 12 4 2,00 4027120 4027130
16 19 92 16 4 0,50 4027140 4027150
16 19 92 16 4 1,00 4027160 4027170
16 19 92 16 4 1,50 4027180 4027190
16 19 92 16 4 2,00 4027200 4027210
P (20-30 Hro) P (30-40 Hre) M T AL cu Titan <52 HRC
1.0050-2 15864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 13255
100602 16580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 13265
1.0070-2 17225 1.4505 0.8055 32382 2.0598 3.7065 13333
Ve= 120 m/dk. Ve = 90 m/dk. Ve = 65 m/dk. Ve=130 m/dk. Ve =320 m/dk. Ve = 200 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve = 50 m/dk.
di ap ae 2 n V& & n VE 2 o Vi & o VI & n Vi 2 n Vi 2z a0V 2 n W
3 15 15 0016 12739 2052 0,019 9554 180xZ 0,017 6900 120xZ 0,045 13800 620xZ 0,034 33970 1150xZ 0,037 21233 785 0,012 5300 65xZ 0,010 5300 53xZ
4 2,0 20 0021 9554 205xZ 0,025 7166 180<Z 0,023 5175 120xZ 0,060 10350 620xZ 0,045 25477 150xZ 0,049 15925 785xZ 0,016 3975 65xZ 0013 3975 53:Z
5 25 25 0027 7643 205xZ 0,031 5732 180<Z 0,029 4140 120xZ 0,075 8280 620xZ 0,056 20382 1150xZ 0,062 12740 785xZ 0,020 3180 65xZ 0017 3180 53xZ
6 3,0 30 0032 6369 205xZ 0,038 4777 180xZ 0,035 3450 120xZ 0,090 6900 620xZ 0,068 16985 1150xZ 0,074 10617 785xZ 0,025 2650 65xZ 0,020 2650 53xZ
8 40 40 0,043 4777 205xZ 0,050 3583 180xZ 0,046 2587 120xZ 0,20 5175 620xZ 0,090 12739 1150xZ 0,099 7962 785 0,033 1987 65xZ 0,027 1987 53xZ
10 50 50 0053 3822 205xZ 0,063 2866 180<Z 0,058 2070 120<Z 0,150 4140 620xZ OMO 10191 150xZ 0,123 6370 785xZ 0,041 1590 65xZ 0,033 1590 53xZ
12 60 60 0064 3185 205xZ 0,075 2389 180<Z 0,070 1725 120<Z 0,180 3450 620xZ 0,140 8492 1150xZ 0,48 5308 785xZ 0,049 1325 65xZ 0,040 1325 53xZ
14 70 70 0075 2730 205xZ 0,088 2047 180xZ 0,081 1478 120xZ 0210 2957 620xZ 0160 7279 N50xZ 0173 4550 785 0,057 136 65xZ 0,047 136 53xZ
16 8,0 80 0086 2389 205xZ 0,100 1791 180<Z 0,093 1294 120xZ 0,240 2588 620xZ 0,180 6369 1150xZ 0,197 3981 785xZ 0,065 994 65xZ 0,053 994 53xZ




SOLID CARBIDE END MILLS WITH CORNER RADIUS

VOLLHARTMETALL SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS LANG
KARBUR KOSE RADYUSLU FREZE UZUN EDGER RADIUS LONG

\ r

.

EDGER RADIUS LONG

HEIKENEI

wir produgieren indusielle Gosungen

<52 HRC
; D
cont | NG-10 o e 4R
TVPE auauy DIAMETER NORM 4 FLTES SHAFT TYPE HELICAL CORNER RADIUS (ONTED
dites) L2 L d2che) Y4 R Uncoated Code Coated Code
3 8 65 3 4 0,50 4027220 4027230
4 ll 65 4 4 0,50 4027240 4027250
5 13 65 5 4 0,50 4027260 4027270
6 13 68 6 4 0,50 4027280 4027290
6 13 68 6 4 1,00 4027300 4027310
8 19 88 8 4 0,50 4027320 4027330
8 19 88 8 4 1,00 4027340 4027350
8 19 88 8 4 1,50 4027360 4027370
8 22 88 8 4 2,00 4027380 4027390
10 22 100 10 4 0,50 4027400 4027410
10 22 100 10 4 1,00 4027420 4027430
10 22 100 10 4 1,50 4027440 4027450
10 26 100 10 4 2,00 4027460 4027470
12 26 1o 12 4 0,50 4027480 4027490
12 26 1o 12 4 1,00 4027500 4027510
12 26 10 12 4 1,50 4027520 4027530
12 26 1o 12 4 2,00 4027540 4027550
14 26 1o 14 4 0,50 4027560 4027570
14 26 no 14 4 1,00 4027580 4027590
14 26 10 14 4 1,50 4027600 4027610
14 32 1[0] 14 4 2,00 4027620 4027630
16 32 10 16 4 1,00 4027640 4027650
16 32 10 16 4 2,00 4027660 4027670
16 32 10 16 4 3,00 4027680 4027690
n 2 M”f P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
M ﬂ:’A 00602 Té580 4460 07080 32373 20580 37083 Y3265
= 10070-2 17225 14505 08055 32382 20598 3.7065 13333
& Ve=110 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve=120 m/dk. Ve=300m/dk.  Vc=200m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve = 50 m/dk.
i ap ae 2 n 0V &2 n VF fz2 a0V £z n VE £ n VM 2 n 0V £ n V| £z n W
3 15 15 0016 11677 185Z 0,019 8493 160xZ 0,017 6369 10xZ 0,045 12739 570xZ 0,034 31847 1080xZ 0,037 21233 785xZ 0,012 5300 65xZ 0,010 5300 53xZ
4 2,0 20 0,021 8757 185xZ 0,025 6370 160xZ 0,023 4777 10xZ 0,060 9554 570xZ 0,045 23885 1080xZ 0,049 15925 785x<Z 0,016 3975 65xZ 0,013 3975 53xZ
5 25 25 0026 7006 185xZ 0,031 5095 160xZ 0,029 3822 10xZ 0,075 7643 570xZ 0,057 19108 1080xZ 0,062 12740 785xZ 0,020 3180 65xZ 0,07 3180 53xZ
6 3,0 30 0032 5838 185x 0,038 4246 160xZ 0,035 3185 10xZ 0,090 6369 570xZ 0,068 15923 1080xZ 0,074 10617 785xZ 0,025 2650 65xZ 0,020 2650 53xZ
8 40 40 0042 4379 185xZ 0,050 3185 160xZ 0,046 2389 10xZ ON9 4777 570xZ 0,090 11942 1080xZ 0,099 7962 785xZ 0,033 1987 65xZ 0,027 1985 53xZ
10 50 50 0053 3503 185xZ 0,063 2548 160xZ 0,057 191 10xZ 0149 3822 570xZ OJ13 9554 1080xZ 0123 6370 785x<Z 0,041 1590 65xZ 0,033 1590 53xZ
12 6,0 60 0063 2919 185 0,075 2123 160xZ 0,069 1592 10xZ 0,179 3185 570xZ 0,136 7962 1080xZ 0,48 5308 785xZ 0,049 1325 65xZ 0,040 1325 53xZ
14 70 70 0074 2502 185xZ 0,088 1820 160xZ 0,081 1365 10xZ 0,209 2730 570xZ 0158 6824 1080xZ 0,173 4550 785xZ 0,057 136 65xZ 0,047 136 53xZ
16 8,0 80 0085 2189 185 ON0 1592 160xZ 0,092 194 10xZ 0,239 2388 570xZ 0,181 5971 1080xZ 0197 3981 785xZ 0,065 994 65xZ 0,053 994 53xZ
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SOLID CARBIDE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALLFRASER
KARBUR FREZE MOLDWAY

L1

2 Al

ey —~

d2

MOLDWAY s
<52 HRC

I

DIN

35
;‘:IE'%I':ELI 0.1x45°
6528 j -

END MILL
FRASER MG' ]0

TYPE QuAuTY DIAMETER NORM 4 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER COATED
dies) L2 ds L3 L dahe) VA Coated Code
4 6 3,8 25 50 4 4 4027700
5 7 4,8 25 50 5 4 4027710
6 8 57 28 57 6 4 4027720
8 10 76 32 63 8 4 4027730
10 14 95 36 72 10 4 4027740
12 16 n,5 42 83 12 4 4027750
14 18 13,5 42 83 14 4 4027760
16 20 15,5 46 92 16 4 4027770
18 22 17,5 46 92 18 4 4027780
20 24 19,5 52 104 20 4 4027790
< <
da |vexios, Veix 1 P (< 20 HRC) P (<25 HRC) P (< 30 HRC) P (< 35 HRC) < 40 HRC < 45 HRC < 50 HRC <52 HRC
di 7
E
- 1.71311.7139 1.412 - 1.4116 1.7039 -1.7225 1.5864 -1.7707 1.7139 -1.7262 1.8509 -1.2713 1.2718 -1.2726 1.2360 -1.2782
- = 1.7149-1.7262 1.4117 -1.4125 1.7220 -1.7226 1.6580 -1.4542 1.7311-1.7323 1.2714 -1.2718 1.2343-1.2344 1.2884 -1.2365
apeidd‘y o gp: dl
=dl x
oot Ve =140 m/dk. Ve =130 m/dk. Ve =120 m/dk. Ve =110 m/dk. Ve =100 m/dk. Ve =90 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve =70 m/dk.
Il ap ae fz n \% fz n Vi fz n \%4 fz n Vi fz n Vi fz n \%3 fz n Vi fz n \%3
4 0,4 0,4 0,020 11146 220xZ 0,020 10350 210xZ 0,020 9554 190xZ 0,020 8757 175xZ 0,020 7962 160xZ 0,020 7165 145xZ 0,020 6370 130xZ 0,020 5572 10xZ
5 05 05 0,025 8917 220xZ 0,025 8280 210xZ 0,025 7643 190xZ 0,025 7006 175xZ 0,025 6369 160xZ 0,025 5732 145xZ 0,025 5095 130xZ 0,025 4458 110xZ
6 0,6 06 0029 7431 220xZ 0,030 6900 210xZ 0,030 6369 190xZ 0,030 5838 175xZ 0,030 5308 160xZ 0,030 4777 145xZ 0,030 4246 130xZ 0,030 3715 110xZ
8 0,8 0,8 0,039 5573 220xZ 0,041 5175 210xZ 0,040 4777 190xZ 0,040 4379 175xZ 0,040 3981 160xZ 0,040 3582 145xZ 0,040 3185 130xZ 0,040 2786 110xZ
10 1,0 1,0 0,049 4458 220xZ 0,051 4140 210xZ 0,050 3822 190xZ 0,050 3503 175xZ 0,050 3185 160xZ 0,050 2866 145xZ 0,050 2548 130xZ 0,050 2229 110xZ
12 12 12 0,059 3715 220xZ 0,061 3450 210xZ 0,060 3185 190xZ 0,060 2919 175xZ 0,060 2654 160xZ 0,060 2388 145xZ 0,060 2123 130xZ 0,060 1857 T0xZ
14 14 14 0,069 3185 220xZ 0,071 2957 210xZ 0,070 2730 190xZ 0,070 2502 175xZ 0,070 2275 160xZ 0,070 2047 145xZ 0,070 1820 130xZ 0,070 1592 10xZ
16 1,6 1,6 0,079 2787 220xZ 0,081 2587 210xZ 0,080 2388 190xZ 0,080 2189 175xZ 0,080 1990 160xZ 0,080 1791 145xZ 0,080 1592 130xZ 0,080 1393 110xZ
18 1,8 1,8 0,089 2477 220xZ 0,091 2300 210xZ 0,090 2123 190xZ 0,090 1946 175xZ 0,090 1769 160xZ 0,090 1592 145xZ 0,090 1415 130xZ 0,090 1238 110xZ
20 2,0 2,0 0,099 2229 220xZ 0,100 2070 210xZ 0,100 1910 190xZ 0,100 1752 175xZ 0,100 1592 160xZ 0,100 1433 145xZ 0,100 1274 130xZ 0,000 15 10xZ




SOLID CARBIDE END MILLS w
VOLLHARTMETALLFRASER LANG i
KARBUR FREZE UZUN MOLDWAY LONG

B e N 1
. Iy b
MOLDWAY LONG
<52 HRC
5 35
sy R T N T e I [ o1
TYPE QUALITY DIAMETER NORM 4 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER COATED
dices) L2 ds Ls Lt d2(he) Z Coated Code
4 3,8 32 65 4 4 4027800
5 4,8 48 80 5 4 4027810
6 5,7 48 80 6 4 4027820
8 10 7,6 54 88 8 4 4027830
4 3,8 60 100 4 4 4027840
5 4,8 60 100 5 4 4027850
6 5,7 60 100 6 4 4027860
8 10 7,6 60 100 8 4 4027870
10 14 95 60 100 10 4 4027880
12 16 1,5 60 100 12 4 4027890
14 18 13,5 60 100 14 4 4027900
16 20 15,5 60 100 16 4 4027910
18 22 17,5 60 100 18 4 4027920
10 14 9,5 120 165 10 4 4027930
12 16 1,5 120 165 12 4 4027940
14 18 13,5 120 165 14 4 4027950
16 20 15,5 120 165 16 4 4027960
18 22 17,5 120 165 18 4 4027970
20 24 19,5 120 165 20 4 4027980
d T:oa P (< 20 HRC) P (< 25 HRC) P (< 30 HRC) P (< 35 HRC) < 40 HRC < 45 HRC <50 HRC <52 HRC
di
1.7131-1.7139 1.4112 - 1.4116 1.7039 -1.7225 1.5864 -1.7707 1.7139 - 1.7262 1.8509 -1.2713 1.2718 -1.2726 1.2360 -1.2782
oL e A 1.7149-1.7262 1.4117 - 1.4125 1.7220 -1.7226 1.6580 - 1.4542 1.7311-1.7323 1.2714-1.2718 1.2343 -1.2344 1.2884 -1.2365
o :zi:" xol Ve =125 m/dk. Ve =115 m/dk. Ve =105 m/dk. Ve = 95 m/dk. Ve = 85 m/dk. Ve =75 m/dk. Ve = 65 m/dk. Ve = 55 m/dk.
dl ap ae fz n Vf fz n \% fz n Vf fz n Vf fz n Vi fz n Vf fz n Vi fz n Vf
4 0,4 0,4 0,020 9952 200xZ 0,020 9155 180xZ 0,020 8360 170xZ 0,020 7562 150xZ 0,020 6767 135xZ 0,020 5971 120xZ 0,020 5175 100xZ 0,020 4379 90xZ
5 0,5 0,5 0,025 7962 200xZ 0,025 7324 180xZ 0,025 6688 170xZ 0,025 6050 150xZ 0,025 5414 135xZ 0,025 4777 120xZ 0,024 4140 100xZ 0,025 3503 90xZ
6 0,6 0,6 0,030 6635 200xZ 0,030 6103 180xZ 0,034 5573 170xZ 0,030 5041 150xZ 0,030 4512 135xZ 0,030 3981 120xZ 0,029 3450 100xZ 0,031 2919 90xZ
8 0,8 0,8 0,040 4976 200xZ 0,040 4577 180xZ 0,045 4180 170xZ 0,040 3781 150xZ 0,040 3384 135xZ 0,040 2986 120xZ 0,039 2587 100xZ 0,041 2190 90xZ
10 1,0 10 0,050 3981 200xZ 0,050 3662 180xZ 0,050 3344 170xZ 0,050 3025 150xZ 0,050 2707 135xZ 0,050 2388 120xZ 0,049 2070 100xZ 0,051 1752 90xZ
12 12 12 0,060 3317 200xZ 0,060 3052 180xZ 0,061 2787 170xZ 0,060 2521 150xZ 0,060 2256 135xZ 0,060 1990 120xZ 0,059 1725 100xZ 0,061 1460 90xZ
14 1.4 1.4 0,070 2844 200xZ 0,070 2616 180xZ 0,071 2388 170xZ 0,070 2160 150xZ 0,070 1934 135xZ 0,070 1706 120xZ 0,069 1478 100xZ 0,071 1251 90xZ
16 1,6 1,6 0,080 2488 200xZ 0,080 2289 180xZ 0,081 2090 170xZ 0,080 1890 150xZ 0,080 1692 135xZ 0,080 1493 120xZ 0,079 1294 100xZ 0,081 1095 90xZ
18 1.8 1.8 0,090 2212 200xZ 0,090 2034 180xZ 0,091 1858 170xZ 0,090 1680 150xZ 0,090 1504 135xZ 0,090 1327 120xZ 0,089 1150 100xZ 0,091 973 90xZ
20 2,0 2,0 0,100 1990 200xZ 0,100 1831 180xZ 0,110 1672 170xZ 0,100 1512 150xZ 0,100 1354 135xZ 0,100 194 120xZ 0,100 1035 100xZ 0,10 876 90xZ
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SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALL RADIUSFRASER
KARBUR KURE FREZE MOLDWAY BALL NOSE

L3 3%
L2 R

‘ d2 d3 di

MOLDWAY BALL NOSE
<52 HRC

DIN

€ ‘ R
6528 '

END MILL
FRASER MG' ]0

J
TYPE QUALITY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS COATED
di L2 ds Ls L d2(he) Z R CNCR Coated Code
4 6 3,8 25 50 4 2 2 1,986 4027990
5 7 4,8 25 50 ) 2 2,50 2,486 4028000
6 8 5,7 28 57 6 2 3 2,986 4028010
8 10 7,6 32 63 8 2 4 3,982 4028020
10 14 9,5 36 72 10 2 5 4,982 4028030
12 16 1,5 42 83 12 2 6 5,977 4028040
14 18 13,5 42 83 14 2 7 6,977 4028050
16 20 15,5 46 92 16 2 8 7,977 4028060
18 22 17,5 46 92 18 2 9 8,977 4028070
20 24 19,5 52 104 20 2 10 9,972 4028080
P (< 20 HRC) P (< 25 HRC) P (< 30 HRC) P (< 35 HRC) < 40 HRC < 45 HRC <50 HRC <52 HRC
1.7131-1.7139 1.4112 - 1.4116 1.7039 -1.7225 1.5864 -1.7707 1.7139 - 1.7262 1.8509 -1.2713 1.2718 -1.2726 1.2360 -1.2782
1.7149-1.7262 1.4117 - 1.4125 1.7220-1.7226 1.6580 - 1.4542 1.7311-1.7323 1.2714 -1.2718 1.2343-1.2344 1.2884 -1.2365
Ve =150 m/dk. Ve =140 m/dk. Ve =130 m/dk. Ve =125 m/dk. Ve =120 m/dk. Ve =110 m/dk. Ve =100 m/dk. Ve =90 m/dk.

Ell de ap B fz n \% fz n Vi fz n \%4 fz n Vi fz n Vi fz n \%3 fz n Vi fz n \%3

4 3,67 12 18,5° 0,041 13016 540xZ 0,041 12149 500xZ 0,041 11280 460xZ 0,039 10847 420xZ 0,035 10413 360xZ 0,034 9545 320xZ 0,032 8678 280xZ 0,031 7810 240xZ

5 4,58 15 18,5° 0,052 10430 540xZ 0,051 9735 500xZ 0,051 9039 460xZ 0,048 8692 420xZ 0,043 8344 360xZ 0,042 7649 320xZ 0,040 6954 280xZ 0,038 6258 240xZ

6 5,50 18 18,5° 0,062 8685 540xZ 0,062 8106 500xZ 0,061 7527 460xZ 0,058 7238 420xZ 0,052 6948 360xZ 0,050 6369 320xZ 0,048 5791 280xZ 0,046 5211 240xZ

8 733 2,4 18,5° 0,083 6517 540xZ 0,082 6083 500xZ 0,081 5648 460xZ 0,077 5431 420xZ 0,069 5214 360xZ 0,067 4779 320xZ 0,064 4345 280xZ 0,061 3910 240xZ
10 9,16 3,0 18,5° 0,103 5215 540xZ 0,103 4867 500xZ 0,102 4520 460xZ 0,097 4346 420xZ 0,086 4172 360xZ 0,084 3824 320xZ 0,080 3477 280xZ 0,077 3129 240xZ
12 11,00 3,6 18,5° 0,124 4343 540xZ 0,123 4053 500xZ 0,122 3764 460xZ 0,116 3619 420xZ 0,103 3474 360xZ 0,100 3185 320xZ 0,097 2895 280xZ 0,092 2605 240xZ

14 12,83 4,2 18,5° 0,145 3723 540xZ 0,144 3475 500xZ 0,142 3227 460xZ 0,135 3103 420xZ 0,121 2978 360xZ 0,117 2730 320xZ 0,113 2482 280xZ 0,107 2234 240xZ
16 14,66 4,8 18,5° 0,166 3258 540xZ 0,164 3041 500xZ 0,163 2824 460xZ 0,155 2715 420xZ 0,138 2607 360xZ 0,134 2390 320xZ 0,129 2172 280xZ 0,123 1955 240xZ
18 16,50 5,4 18,5° 0,186 2895 540xZ 0,185 2702 500xZ 0,183 2509 460xZ 0,174 2413 420xZ 0,155 2316 360xZ 0,151 2123 320xZ 0,145 1930 280xZ 0,138 1737 240xZ
20 18,33 6,0 18,5° 0,207 2606 540xZ 0,205 2432 500xZ 0,203 2258 460xZ 0,193 2172 420xZ 0,173 2085 360xZ 0,167 1911 320xZ 0,161 1738 280xZ 0,153 1564 240xZ




SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS w
VOLLHARTMETALL RADIUSFRASER i
KARBUR KURE FREZE UZUN MOLDWAY BALL NOSE LONG

‘ L1 IR

i o] S0

MOLDWAY BALL NOSE LONG

=
=

<52 HRC
END MILL B\ HEIKENEI p R nACo
FRASER MG']O l a SPECIAL @ :‘EI‘K‘EH‘T; ¢ R
TYPE QUALITY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS COATED
dices) L2 ds Ls L d2(he) Z R CNCR Coated Code
4 6 3,8 48 65 4 2 2 1,986 4028090
5 4,8 48 80 ) 2 2,5 2,486 4028100
6 5,7 48 80 6 2 3 2,986 4028110
8 10 7,6 54 88 8 2 4 3,982 4028120
4 3,8 60 100 4 2 2 1,986 4028130
5 4,8 60 100 5 2 2,5 2,486 4028140
6 8 5,7 60 100 6 2 3 2,986 4028150
8 10 7,6 60 100 8 2 4 3,982 4028160
10 14 95 60 100 10 2 5 4,982 4028170
12 16 1,5 60 100 12 2 6 5,977 4028180
14 18 13,5 60 100 14 2 7 6,977 4028190
16 20 15,5 60 100 16 2 8 7,977 4028200
18 22 17,5 60 100 18 2 9 8,977 4028210
10 14 95 120 165 10 2 5 4,982 4028220
12 16 1,5 120 165 12 2 6 5,977 4028230
14 18 13,5 120 165 14 2 7 6,977 4028240
16 20 15,5 120 165 16 2 8 7977 4028250
18 22 17,5 120 165 18 2 9 8,977 4028260
20 24 19,5 120 165 20 2 10 9,972 4028270
P (< 20 HRC) P (< 25 HRC) P (< 30 HRC) P (< 35 HRC) < 40 HRC < 45 HRC <50 HRC <52 HRC
1.7131-1.7139 1.4112 - 1.4116 1.7039 -1.7225 1.5864 -1.7707 1.7139 - 1.7262 1.8509 -1.2713 1.2718 -1.2726 1.2360 -1.2782
1.7149-1.7262 1.4117 - 1.4125 1.7220 -1.7226 1.6580 - 1.4542 1.7311-1.7323 1.2714-1.2718 1.2343 -1.2344 1.2884 -1.2365
Ve =130 m/dk. Ve =120 m/dk. Ve =110 m/dk. Ve =100 m/dk. Ve = 95 m/dk. Ve = 90 m/dk. Ve = 85 m/dk. Ve = 80 m/dk.
Ell de ap B fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n \%i fz n Vi fz n \%3 fz n Vi
4 3,67 1,2 18,5° 0,040 11280 450xZ 0,039 10413 410xZ 0,039 9545 370xZ 0,038 8678 330xZ 0,035 8244 290xZ 0,032 7810 250xZ 0,028 7376 210xZ 0,024 6942 170xZ
5 4,58 15 18,5° 0,050 9039 450xZ 0,049 8344 410xZ 0,048 7649 370xZ 0,047 6954 330xZ 0,044 6606 290xZ 0,040 6258 250xZ 0,035 5910 210xZ 0,031 5563 170xZ
6 5,50 1,8 18,5° 0,060 7527 450xZ 0,059 6948 410xZ 0,058 6369 370xZ 0,057 5791 330xZ 0,053 5500 290xZ 0,048 5211 250xZ 0,043 4922 210xZ 0,037 4632 170xZ
8 7,33 2,4 18,5° 0,080 5648 450xZ 0,078 5214 410xZ 0,077 4779 370xZ 0,076 4345 330xZ 0,070 4127 290xZ 0,064 3910 250xZ 0,057 3693 210xZ 0,049 3476 170xZ
10 916 3,0 18,5° 0,100 4520 450xZ 0,098 4172 410xZ 0,098 3824 370xZ 0,095 3477 330xZ 0,088 3303 290xZ 0,080 3129 250xZ 0,071 2955 210xZ 0,061 2781 170xZ

12 11,00 3,6 18,5° 0,120 3764 450xZ 0,118 3474 410xZ 0,116 3185 370xZ 0,114 2895 330xZ 0,105 2750 290xZ 0,096 2605 250xZ 0,085 2461 210xZ 0,073 2316 170xZ
14 12,83 4,2 18,5° 0,140 3227 450xZ 0,138 2978 410xZ 0,135 2730 370xZ 0,133 2482 330xZ 0,123 2358 290xZ 0,112 2234 250xZ 0,100 2110 210xZ 0,086 1986 170xZ
16 14,66 4,8 18,5° 0,160 2824 450xZ 0,157 2607 410xZ 0,155 2390 370xZ 0,152 2172 330xZ 0,140 2064 290xZ 0,128 1955 250xZ 0O,114 1846 210xZ 0,100 1738 170xZ
18 16,50 54 18,5° 0,180 2509 450xZ 0,177 2316 410xZ 0,174 2123 370xZ 0,171 1930 330xZ 0,158 1834 290xZ 0,144 1737 250xZ 0,128 1641 210xZ 0,110 1544 170xZ
20 18,33 6,0 18,5° 0,200 2258 450xZ 0,197 2085 410xZ 0,194 1911 370xZ 0,190 1738 330xZ 0,176 1650 290xZ 0,160 1564 250xZ 0,142 1477 210xZ 0,122 1390 170xZ
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SOLID CARBIDE END MILLS WITH CORNER RADIUS

VOLLHARTMETALL SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS
KARBUR KOSE RADYUSLU FREZE MOLDWAY CORNER

<52 HRC

END MILL
FRASER

TYPE

dies)

W o W 0w O O O M

heikenei.com
v =

&

T
MOLDWAY CORNER
N
melo (I mesqh [
N\
J
QUALITY DIAMETER NORM 4 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL
L2 ds Ls L d2(he) YA R
3,8 25 50 4 4 0.5
4,8 25 50 15 4 0.5
8 57 28 57 6 4 0.5
8 57 28 57 6 4 1.0
10 7,6 32 63 8 4 0.5
10 7,6 32 63 8 4 1.0
10 7,6 32 63 8 4 1.5
10 7,6 32 63 8 4 2.0
14 9,5 36 72 10 4 0.5
14 9,5 36 72 10 4 1.0
14 9,5 36 72 10 4 1.5
14 95 36 72 10 4 2.0
16 n,5 42 83 12 4 0.5
16 n,5 42 83 12 4 1.0
16 1,5 42 83 12 4 1.5
16 1,5 42 83 12 4 2.0
18 13,5 42 83 14 4 0.5
18 13,5 42 83 14 4 1,0
18 13,5 42 83 14 4 1.5
18 13,5 42 83 14 4 2,0
20 15,5 46 92 16 4 0.5
20 15,5 46 92 16 4 1.0
20 15,5 46 92 16 4 1.5
20 15,5 46 92 16 4 2.0
P (< 20 HRC) P (< 25 HRC) P (< 30 HRC) P (< 35 HRC) < 40 HRC < 45 HRC
1.7131-1.7139 1.4112 - 1.4116 1.7039 -1.7225 1.5864 -1.7707 1.7139 - 1.7262 1.8509 -1.2713
1.7149-1.7262 1.4117 - 1.4125 1.7220-1.7226 1.6580 - 1.4542 1.7311-1.7323 1.2714 -1.2718
Ve =150 m/dk. Ve =140 m/dk. Ve =135 m/dk. Ve =125 m/dk. Ve =120 m/dk. Ve =115 m/dk.
ap ae fz n \%3 fz n \% fz n \%4 fz n Vi fz n Vi fz n \%
0,4 0,693 0,050 11942 600xZ 0,052 1146 580xZ 0,052 10750 560xZ 0,054 9952 540xZ 0,054 9554 520xZ 0,055 9156 500xZ
0,5 0,866 0,063 9554 600xZ 0,065 8917 580xZ 0,065 8600 560xZ 0,068 7962 540xZ 0,068 7643 520xZ 0,068 7325 500xZ
0,6 1,039 0,075 7962 600xZ 0,078 7431 580xZ 0,078 7167 560xZ 0,081 6635 540xZ 0,081 6369 520xZ 0,082 6104 500xZ
0,8 1,386 0,100 5971 600xZ 0,104 5573 580xZ 0,104 5375 560xZ 0,108 4976 540xZ 0,108 4777 520xZ 0,109 4578 500xZ
1,0 1,732 0,125 4777 600xZ 0,130 4459 580xZ 0,130 4300 560xZ 0,135 3981 540xZ 0,135 3822 520xZ 0,136 3662 500xZ
1,2 2,078 0,151 3981 600xZ 0,156 3715 580xZ 0,156 3583 560xZ 0,163 3317 540xZ 0,163 3185 520xZ 0,163 3052 500xZ
1,4 2,425 0,176 3412 600xZ 0,182 3185 580xZ 0,182 3071 560xZ 0,190 2843 540xZ 0,190 2730 520xZ 0,190 2616 500xZ
1,6 2,771 0,200 2986 600xZ 0,208 2787 580xZ 0,208 2687 560xZ 0,217 2488 540xZ 0,217 2388 520xZ 0,218 2289 500xZ
1,8 3,118 0,226 2654 600xZ 0,234 2477 580xZ 0,234 2389 560xZ 0,243 2212 540xZ 0,243 2123 520xZ 0,245 2035 500xZ
2,0 3,464 0,251 2388 600xZ 0,260 2229 580xZ 0,260 2150 560xZ 0,271 1990 540xZ 0,271 1911 520xZ 0,272 1831 500xZ

CORNER RADIUS

Coated Code

4028280
4028290
4028300
4028310
4028320
4028330
4028340
4028350
4028360
4028370
4028380
4028390
4028400
4028410
4028420
4028430
4028440
4028450
4028460
4028470
4028480
4028490
4028500
4028510

<50 HRC

1.2718 -1.2726
1.2343-1.2344

Ve =105 m/dk.

Vf fz

fz n

0,057
0,072
0,086
ons

0,144
0,172

0,201

0,230
0,258
0,287

8360
6688
5573
4180
3344
2787
2388
2090
1858
1672

480xZ 0,058
480xZ 0,072
480xZ 0,086
480xZ 0,115
480xZ 0,144
480xZ 0,172
480xZ 0,201
480xZ 0,230
480xZ 0,258
480xZ 0,287

nACo
MULTILAYER

COATED

n
7962
6370
5308
3981
3185
2654
2275
1990
1770

1592

<52 HRC

1.2360 -1.2782
1.2884-1.2365

Ve =100 m/dk.

\%
460xZ
460xZ
460xZ
460xZ
460xZ
460xZ
460xZ
460xZ
460xZ

460xZ




SOLID CARBIDE END MILLS WITH CORNER RADIUS HEIKENEI
VOLLHARTMETALL SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS :
KARBUR KOSE RADYUSLU FREZE MOLDWAY CORNER LONG

MOLDWAY CORNER LONG

<52 HRC
5 35°/
cont | NG-10 o e 4R | R
TYPE QUALITY DIAMETER NORM 4 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CORNER RADIUS COATED

di(es) L2 ds L3 L d2(he) z R Coated Code

4 3,8 32 65 4 4 0,5 4028520

5 4,8 32 80 5 4 0,5 4028530

6 8 57 34 80 6 4 0,5 4028540

6 8 57 34 80 6 4 1,0 4028550

8 10 7,6 44 88 8 4 0,5 4028560

8 10 7,6 44 88 8 4 1,0 4028570

8 10 7,6 44 88 8 4 1,5 4028580

8 10 7,6 44 88 8 4 2,0 4028590

10 14 95 60 100 10 4 0,5 4028600

10 14 9,5 60 100 10 4 1,0 4028610

10 14 9,5 60 100 10 4 1,5 4028620

10 14 9,5 60 100 10 4 2,0 4028630

12 16 n5 70 1o 12 4 0,5 4028640

12 16 n,5 70 1o 12 4 1,0 4028650

12 16 n,5 70 1no 12 4 1,5 4028660

12 16 1,5 70 110 12 4 2,0 4028670

14 18 13,5 70 1o 14 4 0,5 4028680

14 18 13,5 70 1o 14 4 1,0 4028690

14 18 13,5 70 1o 14 4 1,5 4028700

14 18 13,5 70 10 14 4 2,0 4028710

16 20 15,5 70 110 16 4 0,5 4028720

16 20 15,5 70 10 16 4 1,0 4028730

16 20 15,5 70 10 16 4 1,5 4028740

16 20 15,5 70 10 16 4 2,0 4028750

P (< 20 HRC) P (< 25 HRC) P (< 30 HRC) P (< 35 HRC) < 40 HRC < 45 HRC <50 HRC <52 HRC
— - 1.713111.7139 1.412 -1.4116 1.7039 -1.7225 1.5864 -1.7707 1.7139 -1.7262 1.8509 -1.2713 1.2718 -1.2726 1.2360 -1.2782
u::”g;‘” 1.7149-1.7262 1.417 -1.4125 1.7220 -1.7226 1.6580 - 1.4542 1.7311-1.7323 1.2714 -1.2718 1.2343 -1.2344 1.2884 -1.2365
v Ve =130 m/dk. Ve =125 m/dk. Ve =120 m/dk. Ve =15 m/dk. Ve =110 m/dk. Ve =100 m/dk. Ve =95 m/dk. Ve = 90 m/dk.

di B ap e fz n VE fz n Vi £z n Vi fz2 0 0V 2 n Vi f2 n  VE £z 0 VF 2 n W
4 30° 0,4 0,693 0,052 10350 540xZ 0,053 9952 525xZ 0,053 9554 510xZ 0,055 9156 500xZ 0,055 8757 485xZ 0,059 7962 470xZ 0,060 7562 455xZ 0,061 7165 440xZ
5 30° 0,5 0,866 0,065 8280 540xZ 0,066 7962 525xZ 0,067 7643 510xZ 0,068 7325 500xZ 0,069 7006 485xZ 0,074 6370 470xZ 0,075 6050 455xZ 0,077 5732 440xZ
6 30° 0,6 1,039 0,078 6900 540xZ 0,079 6635 525xZ 0,080 6369 510xZ 0,082 6104 500xZ 0,083 5838 485xZ 0,088 5308 470xZ 0,080 5042 455xZ 0,092 4777 440xZ
8 30° 0,8 1,386 0,104 5175 540xZ 0,105 4976 525xZ 0,107 4777 510xZ 0,109 4578 500xZ 0,110 4379 485xZ 0,118 3981 470xZ 0,110 3781 455xZ 0,123 3582 440xZ
10 30° 1,0 1,732 0,130 4140 540xZ 0,132 3981 525xZ 0,133 3822 510xZ 0,136 3662 500xZ 0,138 3503 485xZ 0,147 3185 470xZ 0,130 3025 455xZ 0,153 2866 440xZ
12 30° 1,2 2,078 0,156 3450 540xZ 0,158 3317 525xZ 0,160 3185 510xZ 0,164 3052 500xZ 0,166 2919 485xZ 0,177 2654 470xZ 0,150 2521 455xZ 0,184 2388 440xZ
14 30° 1,4 2,425 0,183 2957 540xZ 0,185 2844 525xZ 0,187 2730 510xZ 0,191 2616 500xZ 0,194 2502 485xZ 0,206 2275 470xZ 0,160 2161 455xZ 0,215 2047 440xZ
16 30° 1,6 2,771 0,208 2587 540xZ 0,211 2488 525xZ 0,214 2388 510xZ 0,218 2289 500xZ 0,222 2189 485xZ 0,236 1990 470xZ 0,180 1891 455xZ 0,245 1791 440xZ
18 30° 1,8 3,118 0,235 2300 540xZ 0,237 2217 525xZ 0,240 2123 510xZ 0,246 2035 500xZ 0,249 1946 485xZ 0,265 1770 470xZ 0,180 1680 455xZ 0,276 1592 440xZ

20 30° 2,0 3,464 0,260 2070 540xZ 0,264 1990 525xZ 0,267 1911 510xZ 0,273 1831 500xZ 0,275 1751 485xZ 0,295 1592 470xZ 0,200 1512 455xZ 0,307 1433 440xZ

69



SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALL RADIUSFRASER
KARBUR KURE FREZE POWBALL BALL NOSE

L1 Ny, >

POWBALL BALL NOSE

<52 HRC
N
| med0 Il mer | D D
)
TVPE QuaLTyY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS CONTED
di(es) L2 Ls L d2(he) VA R Coated Code
0,50 0,80 4 57 4 2 0,25 4028760
1,00 1,50 12 57 4 2 0,50 4028770
1,50 2,30 12 57 4 2 0,75 4028780
2,00 3,00 12 57 4 2 1,00 4028790
2,50 3,80 12 57 4 2 1,25 4028800
3,00 4,50 12 57 6 2 1,50 4028810
3,50 5,30 12 57 6 2 1,75 4028820
4,00 6,00 12 57 6 2 2,00 4028830
0,50 0,80 8 80 4 2 0,25 4028840
1,00 1,50 20 80 4 2 0,50 4028850
1,50 2,30 20 80 4 2 0,75 4028860
2,00 3,00 20 80 4 2 1,00 4028870
2,50 3,80 20 80 4 2 1,25 4028880
3,00 4,50 20 80 6 2 1,50 4028890
3,50 5,30 20 80 6 2 1,75 4028900
4,00 6,00 20 80 6 2 2,00 4028910
3,00 4,00 52 100 6 2 1,50 4028920
4,00 5,00 52 100 6 2 2,00 4028930
5,00 6,00 52 100 6 2 2,50 4028940
6,00 8,00 52 100 8 2 3,00 4028950
8,00 10,00 48 100 10 2 4,00 4028960
10,00 12,00 43 100 12 2 5,00 4028970
12,00 16,00 63 123 14 2 6,00 4028980
16,00 18,00 80 140 18 2 8,00 4028990
P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M T AL cu Titan <52 HRC
1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 1.3255
1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
dol L 1.0070-2 1.7225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
a‘;de e Vc=160 m/dk. Ve =140 m/dk. Ve =90 m/dk. Vec= 240 m/dk. Vc = 480 m/dk. Ve =300 m/dk. Ve = 90 m/dk. Ve =90 m/dk.
di de ap ae fz n \% fz n \% fz n \% fz n \% fz n % fz n Vf fz n % fz n %
3 1,8 0,3 0,50 0,026 28308 750xZ 0,026 24770 650xZ 0,028 15923 450xZ 0,035 42463 1500xZ 0,050 60000 3000xZ 0,038 53000 2000xZ 0,025 15923 400xZ 0,026 15923 420xZ
4 2,8 0,4 0,55 0,042 17693 750xZ 0,042 15481 650xZ 0,045 9951 450xZ 0,057 26539 1500xZ 0,056 53078 3000xZ 0,060 33170 2000xZ 0,040 9952 400xZ 0,042 9951 420xZ
5 3,0 0,5 0,83 0,044 16985 750xZ 0,044 14862 650xZ 0,047 9554 450xZ 0,059 25478 1500xZ 0,059 50955 3000xZ 0,063 31845 2000xZ 0,042 9554 400xZ 0,044 9554 420xZ
6 3,6 0,6 1,00 0,053 14154 750xZ 0,053 12385 650xZ 0,056 7962 450xZ 0,071 21231 1500xZ 0,071 42463 3000xZ 0,075 26535 2000xZ 0,050 7962 400xZ 0,053 7962 420xZ
8 4,8 0,8 1.33 0,071 10616 750xZ 0,070 9288 650xZ 0,075 5971 450xZ 0,094 15923 1500xZ 0,094 31847 3000xZ 0,101 19900 2000xZ 0,067 5971 400xZ 0,070 5971 420xZ
10 6,0 1,0 1,66 0,088 8492 750xZ 0,088 7431 650xZ 0,094 4777 450xZ 0,118 12739 1500xZ 0,118 25478 3000xZ 0,126 15923 2000xZ 0,084 4777 400xZ 0,088 4777 420xZ
12 7,2 1,2 2,00 0,006 7077 750xZ 0,105 6192 650xZ 0,113 3981 450xZ 0,141 10616 1500xZ 0,141 21231 3000xZ 0,151 13270 2000xZ 0,101 3981 400xZ 0,106 3981 420xZ
14 8,4 14 2,33 0,124 6066 750xZ 0,120 5308 650xZ 0,132 3412 450xZ 0,165 9099 1500xZ 0,165 18198 3000xZ 0,176 11370 2000xZ 0,117 3412 400xZ 0,123 3412 420xZ
16 96 1,6 2,66 0,141 5308 750xZ 0,140 4644 650xZ 0,151 2986 450xZ 0,188 7962 1500xZ 0,180 15923 3000xZ 0,201 9952 2000xZ 0,134 2986 400xZ 0,141 2986 420xZ




SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS w
VOLLHARTMETALL RADIUSFRASER i
KARBUR KURE FREZE UZUN BALLER BALL NOSE

BALLER BALL NOSE

NN

<52 HRC
END MILL MG']O l . Dl N 6@ R~
FRASER Q 6528
TYPE QUALITY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS COATED
dies) L2 L d2(he) VA R Coated Code
3 6 40 3 2 1,5 4029000
4 8 50 4 2 2,0 4029010
5 10 50 5 2 2,5 4029020
6 12 57 6 2 3,0 4029030
8 14 63 8 2 4,0 4029040
10 16 72 10 2 5,0 4029050
12 18 83 12 2 6,0 4029060
14 19 83 14 2 7,0 4029070
16 20 92 16 2 8,0 4029080
18 22 92 18 2 9,0 4029090
20 24 104 20 2 10,0 4029100
3 6 65 3 2 1,5 4029110
4 8 65 4 2 2,0 4029120
5 10 80 5 2 2,5 4029130
6 12 80 6 2 3,0 4029140
8 14 88 8 2 4,0 4029150
10 16 100 10 2 5,0 4029160
12 18 100 12 2 6,0 4029170
16 20 100 16 2 8,0 4029180
3 6 100 3 2 1,5 4029190
4 8 100 4 2 2,0 4029200
5 10 100 5 2 2,5 4029210
6 12 100 6 2 3,0 4029220
8 14 100 8 2 4,0 4029230
10 16 130 10 2 5,0 4029240
12 18 130 12 2 6,0 4029250
14 19 130 14 2 7,0 4029260
16 20 130 16 2 8,0 4029270
P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan < 52 HRC
1.0050-2 15864 14405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 13255
1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 13265
. 1.0070-2 17225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 13333
e g Ve= 160 m/dk. Ve =140 m/dk. Ve = 90 m/dk. Ve= 240 m/dk. Ve = 480 m/dk. Ve = 300 m/dk. Ve = 90 m/dk. Ve = 90 m/dk.
di de ap e fz 0 VE fz n VF fz  n VF £z n VE £z n VI £z on Vi 2z n VE fz on W
3 18 03 050 0,026 28308 750xZ 0,026 24770 650xZ 0,028 15923 450xZ 0,035 424631500xZ 0,050 60000 3000xZ 0,038 53000 2000xZ 0,025 15923 400xZ 0,026 15923 420xZ
4 28 04 055 0042 17693 750xZ 0,042 15481 650xZ 0,045 9951 450xZ 0,057 26539 1500xZ 0,056 53078 3000xZ 0,060 33170 2000xZ 0,040 9952 400xZ 0,042 9951 420xZ
5 30 05 083 0,044 16985 750xZ 0,044 14862 650xZ 0,047 9554 450xZ 0,059 254781500xZ 0,059 50955 3000xZ 0,063 31845 2000xZ 0,042 9554 400xZ 0,044 9554 420xZ
6 36 06 1,00 0053 14154 750xZ 0,053 12385 650xZ 0,056 7962 450xZ 0,071 21231 1500xZ 0,071 42463 3000xZ 0,075 26535 2000xZ 0,050 7962 400xZ 0,053 7962 420xZ
8 48 08 133 0071 10616 750xZ 0,070 9288 650xZ 0,075 5971 450xZ 0,094 15923 1500xZ 0,094 31847 3000xZ 0,101 19900 2000xZ 0,067 5971 400xZ 0,070 5971 420xZ
10 60 10 166 0088 8492 750xZ 0,088 7431 650xZ 0,094 4777 450xZ ONI8 12739 1500xZ 0,118 25478 3000xZ 0,126 15923 2000xZ 0,084 4777 400xZ 0,088 4777 420xZ
12 72 12 2,00 0106 7077 750xZ 0,105 6192 650xZ 013 3981 450xZ 0,141 10616 1500xZ 0,141 21231 3000xZ 0,151 13270 2000xZ 0,101 3981 400xZ 0,106 3981 420xZ
14 84 14 233 0124 6066 750xZ 0,20 5308 650xZ 0132 3412 450xZ 065 9099 1500xZ 0,165 18198 3000xZ 0,176 11370 2000xZ 0117 3412 400xZ 0123 3412 420xZ
16 96 16 2,66 0141 5308 750xZ 0,140 4644 650xZ 0151 2986 450xZ 0,188 7962 1500xZ 0,180 15923 3000xZ 0,201 9952 2000xZ 0,134 2986 400xZ 0,141 2986 420xZ
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SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALL RADIUSFRASER
KARBUR KURE FREZE POWHARD BALL NOSE

L1

|
i m—ch

POWHARD BALL NOSE 12

52-68 HRC
N
s meos (I (DIND D ")
T | 6528
TVPE QuALITY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS CONTED
di(es) L2 L3 L d2(he) VA R Coated Code
0,50 0,80 4 57 6 2 0,25 4029280
1,00 1,50 12 57 6 2 0,50 4029290
1,50 2,30 12 57 6 2 0,75 4029300
2,00 3,00 12 57 6 2 1,00 4029310
2,50 3,80 12 57 6 2 1,25 4029320
3,00 4,50 12 57 6 2 1,50 4029330
3,50 5,30 12 57 6 2 1,75 4029340
4,00 6,00 12 57 [¢) 2 2,00 4029350
0,50 0,80 8 80 6 2 0,25 4029360
1,00 1,50 20 80 6 2 0,50 4029370
1,50 2,30 20 80 6 2 0,75 4029380
2,00 3,00 20 80 ) 2 1,00 4029390
2,50 3,80 20 80 6 2 1,25 4029400
3,00 4,50 20 80 6 2 1,50 4029410
3,50 5,30 20 80 6 2 1,75 4029420
4,00 6,00 20 80 ) 2 2,00 4029430
3,00 4,00 52 100 6 2 1,50 4029440
4,00 5,00 52 100 6 2 2,00 4029450
5,00 6,00 52 100 6 2 2,50 4029460
6,00 8,00 52 100 8 2 3,00 4029470
8,00 10,00 48 100 10 2 4,00 4029480
10,00 12,00 43 100 12 2 5,00 4029490
12,00 14,00 63 123 14 2 6,00 4029500
16,00 18,00 80 140 18 2 8,00 4029510
P (20-30 Hro) P (30-40 Hrc) M T AL cu Titan <52 HRC
1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 2.1247 3.7035 1.3255
1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
gl 1.0070-2 1.7225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
upe;da s e Ve=160 m/dk. Ve =140 m/dk. Ve =90 m/dk. Vec= 240 m/dk. Vc = 480 m/dk. Vc = 300 m/dk. Ve = 90 m/dk. Ve = 90 m/dk.
di de ap @ fz o VE & o VE £ n VE £ n Vi fz 0 0V & o Vi 2z n  VE £z n VW
3 18 03 050 0,026 28308 750xZ 0,026 24770 650xZ 0,028 15923 450xZ 0,035 42463 1500xZ 0,050 60000 3000xZ 0,038 53000 2000xZ 0,025 15923 400xZ 0,026 15923 420xZ
4 2,8 0,4 0,55 0,042 17693 750xZ 0,042 15481 650xZ 0,045 9951 450xZ 0,057 26539 1500xZ 0,056 53078 3000xZ 0,060 33170 2000xZ 0,040 9952 400xZ 0,042 9951 420xZ
5 3,0 0,5 0,83 0,044 16985 750xZ 0,044 14862 650xZ 0,047 9554 450xZ 0,059 25478 1500xZ 0,059 50955 3000xZ 0,063 31845 2000xZ 0,042 9554 400xZ 0,044 9554 420xZ
6 3,6 0,6 1,00 0,053 14154 750xZ 0,053 12385 650xZ 0,056 7962 450xZ 0,071 21231 1500xZ 0,071 42463 3000xZ 0,075 26535 2000xZ 0,050 7962 400xZ 0,053 7962 420xZ
8 48 08 133 0071 10616 750xZ 0,070 9288 650xZ 0,075 5971 450xZ 0,094 15923 1500xZ 0,094 31847 3000<Z 0,01 19900 2000xZ 0,067 5971 A00xZ 0,070 5971 420xZ
10 6,0 1,0 1,66 0,088 8492 750xZ 0,088 7431 650xZ 0,094 4777 450xZ 0,118 12739 1500xZ 0,118 25478 3000xZ 0,126 15923 2000xZ 0,084 4777 400xZ 0,088 4777 420xZ
12 72 1,2 2,00 0,106 7077 750xZ 0,105 6192 650xZ 0,113 3981 450xZ 0,141 10616 1500xZ 0,141 21231 3000xZ 0,151 13270 2000xZ 0,101 3981 400xZ 0,106 3981 420xZ
14 8,4 1,4 2,33 0,124 6066 750xZ 0,120 5308 650xZ 0,132 3412 450xZ 0,165 9099 1500xZ 0,165 18198 3000xZ 0,176 11370 2000xZ ON7 3412 400xZ 0,123 3412 420xZ
16 96 16 266 014 5308 750xZ 0140 4644 650xZ 0151 2986 450xZ 0,188 7962 1500xZ 0,80 15923 3000<Z 0,201 9952 2000xZ 0,34 2986 400xZ 0141 2986 420xZ




SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS w
VOLLHARTMETALL RADIUSFRASER LANGE i
KARBUR KURE FREZE UZUN HARDNOSE BALL NOSE

| = = 7

HARDNOSE BALL NOSE

52-68 HRC
o omess [ O @ >
N 6528 (MULTILAYE
TPE QUALITY DIAMETER NORM 2FLTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS CONTED

dies) L2 Li da(he) VA R Coated Code
3 6 40 3 2 1,5 4029520

4 8 50 4 2 2,0 4029530

5 10 50 5 2 2,5 4029540

6 12 57 6 2 3,0 4029550

8 14 63 8 2 4,0 4029560

10 16 72 10 2 5,0 4029570

12 18 83 12 2 6,0 4029580

14 19 83 14 2 7,0 4029590

16 20 92 16 2 8,0 4029600

18 22 92 18 2 9,0 4029610
20 24 104 20 2 10,0 4029620

3 6 65 3 2 1,5 4029630

4 8 65 4 2 2,0 4029640

5 10 80 5 2 2,5 4029650

6 12 80 é 2 3,0 4029660

8 14 88 8 2 4,0 4029670

10 16 100 10 2 5,0 4029680

12 18 100 12 2 6,0 4029690

16 20 100 16 2 8,0 4029700

3 6 100 3 2 1,5 4029710

4 8 100 4 2 2,0 4029720

5 10 100 5 2 2,5 4029730

6 12 100 6 2 3,0 4029740

8 14 100 8 2 4,0 4029750

10 16 130 10 2 5,0 4029760

12 18 130 12 2 6,0 4029770

14 19 130 14 2 7,0 4029780

16 20 130 16 2 8,0 4029790

P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 2.1247 3.7035 1.3255
1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
el 1.0070-2 1.7225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
oo g Ve= 160 m/dk. Ve =140 m/dk. Ve = 90 m/dk. Ve= 240 m/dk. Ve = 480 m/dk. Ve =300 m/dk. Ve = 90 m/dk. Ve = 90 m/dk.
di de ap ae fz n \% fz n \% fz n \ fz n \%3 fz n \% fz n \%3 fz n \% fz n \%
3 18 0,3 0.50 0,026 28308 750xZ 0,026 24770 650xZ 0,028 15923 450xZ 0,035 42463 1500xZ 0,050 60000 3000xZ 0,038 53000 2000xZ 0,025 15923 400xZ 0,026 15923 420xZ
4 2,8 0,4 0,55 0,042 17693 750xZ 0,042 15481 650xZ 0,045 9951 450xZ 0,057 26539 1500xZ 0,056 53078 3000xZ 0,060 33170 2000xZ 0,040 9952 400xZ 0,042 9951 420xZ
5 3,0 0,5 0,83 0,044 16985 750xZ 0,044 14862 650xZ 0,047 9554 450xZ 0,059 25478 1500xZ 0,059 50955 3000xZ 0,063 31845 2000xZ 0,042 9554 400xZ 0,044 9554 420xZ
6 3,6 0,6 1,00 0,053 14154 750xZ 0,053 12385 650xZ 0,056 7962 450xZ 0,071 21231 1500xZ 0,071 42463 3000xZ 0,075 26535 2000xZ 0,050 7962 400xZ 0,053 7962 420xZ
8 4,8 0,8 1,33 0,071 10616 750xZ 0,070 9288 650xZ 0,075 5971 450xZ 0,094 15923 1500xZ 0,094 31847 3000xZ 0,101 19900 2000xZ 0,067 5971 400xZ 0,070 5971 420xZ
10 6,0 10 1,66 0,088 8492 750xZ 0,088 7431 650xZ 0,094 4777 450xZ 0,118 12739 1500xZ 0,118 25478 3000xZ 0,126 15923 2000xZ 0,084 4777 400xZ 0,088 4777 420xZ
12 72 1,2 2,00 0,106 7077 750xZ 0,105 6192 650xZ 0,113 3981 450xZ 0,141 10616 1500xZ 0,141 21231 3000xZ 0,151 13270 2000xZ 0,101 3981 400xZ 0,106 3981 420xZ
4 8,4 14 2,33 0,124 6066 750xZ 0,120 5308 650xZ 0,132 3412 450xZ 0,165 9099 1500xZ 0,165 18198 3000xZ 0,176 11370 2000xZ 0,17 3412 400xZ 0,123 3412 420xZ
16 9,6 1,6 2,66 0141 5308 750xZ 0,140 4644 650xZ 0,151 2986 450xZ 0,188 7962 1500xZ 0,180 15923 3000xZ 0,201 9952 2000xZ 0,134 2986 400xZ 0,141 2986 420xZ
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SOLID CARBIDE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALLFRASER
KARBUR FREZE SOLIDO

L2

: NN

SOLIDO
52-68 HRC

R
0.1x

mon Moo Iy DIM

A 6528
TVPE QuALITY DIAMETER NORM 4 FUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER CONTED
di(es) L2 Li d2(he) YA Coated Code
3 12 40 3 4 4029800
4 il 50 4 4 4029810
5 13 50 5 4 4029820
6 13 57 6 4 4029830
8 19 63 8 4 4029840
10 22 72 10 4 4029850
12 26 83 12 4 4029860
14 26 83 14 4 4029870
16 32 92 16 4 4029880
18 32 92 18 4 4029890
20 38 104 20 4 4029900
25 45 121 25 4 4029910
3 16 65 3 4 4029920
4 18 65 4 4 4029930
5 20 65 5 4 4029940
o) 24 68 o) 4 4029950
8 38 88 8 4 4029960
10 45 100 10 4 4029970
12 53 10 12 4 4029980
14 53 10 14 4 4029990
16 63 110 16 4 4030000
20 75 141 20 4 4030010
25 90 166 25 4 4030020
:2 [ Ve <50 HRC <53 HRC <56 HRC <59 HRC <61 HRC <63 HRC <65 HRC <68 HRC
° i 1.5860-1.6587 11520 -1.1525 1.2002 - 1.2003 11563 -1.2004 1.2365-1.2379 1.3343 -1.3344 1.3302-1.3318 1.2067 -1.3343
Pk B 1.6587-1.7326 11545 -1.1820 1.2082 -1.2344 1.2056 -1.2057 1.2601 -1.2622 1.3348 -1.3355 1.3333-1.3334 1.3344 -1.3355
R ety Ve=200m/dk.  Ve=190m/dk.  Vc=180 m/dk. Ve=170m/dk. V=160 m/dk. Ve =150 m/dk. Ve = 140 m/dk. Ve =130 m/dk.
i a | ap e &z m Vi &z n V6 2 n Vi 2 n Vi 2 n Vi 2 n Vi fz o Vi fz n W
4 0,04 0,32 0,04 0,025 15925 400xZ 0,022 15127 340xZ 0,019 14331 280xZ 0,016 13535 220xZ 0,013 12739 160xZ 0,010 11942 120xZ 0,007 1146 80xZ 0,003 13800 40xZ

5 0,05 0,40 0,05 0,031 12740 400xZ 0,028 12102 340xZ 0,024 11465 280xZ 0,020 10828 220xZ 0,016 10191 160xZ 0,012 9554 120xZ 0,009 8917 80xZ 0,004 10350 40xZ
6 0,06 0,48 0,06 0,038 10617 400xZ 0,034 10085 340xZ 0,029 9554 280xZ 0,023 9023 220xZ 0,019 8492 160xZ 0,015 7962 120xZ 0,011 7431 80xZ 0,005 8280 40xZ
8 0,08 0,64 0,08 0,050 7962 400xZ 0,045 7564 340xZ 0,039 7166 280xZ 0,033 6767 220xZ 0,025 6369 160xZ 0,020 5971 120xZ 0,014 5573 80xZ 0,006 6900 40xZ
10 0,10 0,80 0,10 0,060 6370 400xZ 0,056 6051 340xZ 0,049 5732 280xZ 0,041 5414 220xZ 0,031 5095 160xZ 0,025 4777 120xZ 0,018 4458 80xZ 0,008 5175 40xZ
12 0,12 0,96 012 0,075 5308 400xZ 0,067 5042 340xZ 0,058 4777 280xZ 0,048 4512 220xZ 0,038 4246 160xZ 0,030 3981 120xZ 0,022 3715 80xZ 0,010 4140 40xZ

14 0,14 112 014 0,088 4550 400xZ 0,078 4322 340xZ 0,068 4095 280xZ 0,057 3867 220xZ 0,044 3640 160xZ 0,035 3412 120xZ 0,025 3185 80xZ 0,012 3450 40xZ
16 0,16 1,28 0,16 0,010 3981 400xZ 0,090 3782 340xZ 0,078 3583 280xZ 0,065 3384 220xZ 0,050 3185 160xZ 0,040 2986 120xZ 0,029 2787 80xZ 0,013 2957 40xZ
18 0,18 1,44 0,18 0,011 3539 400xZ 0,101 3362 340xZ 0,088 3185 280xZ 0,073 3008 220xZ 0,056 2831 160xZ 0,045 2654 120xZ 0,032 2477 80xZ 0,015 2588 40xZ

20 0,20 1,60 0,20 0,125 3185 400xZ 0,112 3025 340xZ 0,098 2866 280xZ 0,081 2707 220xZ 0,063 2548 160xZ 0,050 2388 120xZ 0,036 2229 80xZ 0,019 2070 40xZ




SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS w
VOLLHARTMETALL RADIUSFRASER :
KARBUR KURE FREZE SOLIDO BALL NOSE

= b [

SOLIDO BALL NOSE

52-68 HRC
s moos [y DIN *
TVPE QUALITY DIAMETER NORM 4 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS CONTED

di(es) L2 Li dz(he) VA R Coated Code

3 o) 40 3 4 1,5 4030030

4 50 4 4 2,0 4030040

5 8 50 5 4 2,5 4030050

6 57 6 4 3,0 4030060

8 10 63 8 4 4,0 4030070

10 n 72 10 4 5,0 4030080

12 12 83 12 4 6,0 4030090

14 13 83 14 4 7,0 4030100

16 14 92 16 4 8,0 4030110

18 15 92 18 4 9,0 4030120

20 16 104 20 4 10,0 4030130

25 18 121 25 4 12,5 4030140

3 8 65 3 4 1,5 4030150

4 9 65 4 4 2,0 4030160

5 10 65 5 4 2,5 4030170

6 n 68 6 4 3,0 4030180

8 12 88 8 4 4,0 4030190

10 13 1o 10 4 5,0 4030200

12 14 110 12 4 6,0 4030210

14 14 110 14 4 7,0 4030220

16 15 110 16 4 8,0 4030230

20 18 141 20 4 10,0 4030240

25 20 166 25 4 12,5 4030250
LA <50 HRC <53 HRC <56 HRC <59 HRC < 61HRC < 63 HRC < 65 HRC < 68 HRC
d
e A 1.5860-1.6587 1.1520 - 1.1525 1.2002 - 1.2003 11563 -1.2004 1.2365-1.2379 1.3343 -1.3344 1.3302 -1.3318 1.2067 -1.3343
% 1.6587-1.7326 1.1545 -1.1820 1.2082 -1.2344 1.2056 -1.2057 1.2601-1.2622 1.3348 -1.3355 1.3333-1.3334 1.3344 -1.3355
s Ve=220m/dk.  Ve=200m/dk.  Ve=200m/dk.  Ve=190m/dk. V=180 m/dk. Ve =170 m/dk. Ve=160m/dk. V=150 m/dk.

A ap ae ap de f2 m VP £z 0 ¥V fz o 0V £ n VP £ 0 0V fz n Vi £ n VP £ n W

4 0,04 004 08 3,2 0,021 21895 450xZ 0,019 20900 390xZ 0,016 19904 330xZ 0,014 18909 270xZ 0,012 17914 210xZ 0,010 16919 170xZ 0,006 15923 100xZ 0,003 14928 50xZ
5 0,05 005 10 4,0 0,026 17515 450xZ 0,023 16720 390xZ 0,021 15923 330xZ 0,018 15127 270xZ 0,015 14331 210xZ 0,013 13535 170xZ 0,008 12739 100xZ 0,004 11942 50xZ
6 0,06 006 12 4,8 0,031 14596 450xZ 0,028 13933 390xZ 0,025 13270 330xZ 0,021 12606 270xZ 0,017 11943 210xZ 0,015 1279 170xZ 0,009 10616 100xZ 0,005 9952 50xZ
8 0,08 008 16 6,4 0,041 10947 450xZ 0,037 10450 390xZ 0,033 9952 330xZ 0,028 9455 270xZ 0,023 8957 210xZ 0,020 8459 170xZ 0,012 7962 100xZ 0,007 7464 50xZ
10 010 010 20 8,0 0,051 8757 450xZ 0,047 8360 390xZ 0,041 7962 330xZ 0,035 7564 270xZ 0,029 7166 210xZ 0,025 6767 170xZ 0,016 6369 100xZ 0,008 5971 50xZ
12 012 012 24 9,6 0062 7298 450xZ 0,056 6966 390xZ 0,050 6635 330xZ 0,043 6303 270xZ 0,035 5971 210xZ 0,030 5640 170xZ 0,019 5308 100xZ 0,010 4976 50xZ
14 014 014 28 M2 0,072 6255 450xZ 0,065 5971 390xZ 0,058 5687 330xZ 0,050 5403 270xZ 0,041 5118 210xZ 0,035 4834 170xZ 0,022 4550 100xZ 0,011 4265 50xZ
16 016 016 32 12,8 0,082 5473 450xZ 0,075 5225 390xZ 0,066 4976 330xZ 0,057 4727 270xZ 0,047 4478 210xZ 0,040 4230 170xZ 0,025 3981 100xZ 0,013 3732 50xZ
18 018 018 3,6 144 0,092 4865 450xZ 0,084 4644 390xZ 0,075 4423 330xZ 0,064 4202 270xZ 0,053 3981 210xZ 0,045 3760 170xZ 0,028 3539 100xZ 0,015 3317 50xZ

20 020 020 4,0 160 0,103 4379 450xZ 0,093 4180 390xZ 0,083 3981 330xZ 0,071 3782 270xZ 0,058 3583 210xZ 0,050 3384 170xZ 0,031 3185 100xZ 0,017 2986 50xZ

75



SOLID CARBIDE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALLFRASER
KARBUR FREZE CASTHARD

‘ 2 Al

d2

CASTHARD a3
52-68 HRC

Z

I’

wew | Mo-08 o

0.1x45°

S
~
=

HEIKENEI|
SPECIAL

6528
TVPE QuALITY DIAMETER NORM 4 FUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER CONTED
di(es) L2 ds Ls L da(he) VA Coated Code
4 6 3,8 25 50 4 4 4030260
5 7 4,8 25 50 1) 4 4030270
6 8 57 28 57 o) 4 4030280
8 10 7,6 32 63 8 4 4030290
10 14 95 36 72 10 4 4030300
12 16 n,5 42 83 12 4 4030310
14 18 13,5 42 83 14 4 4030320
16 20 15,5 46 92 16 4 4030330
18 22 17,5 46 92 18 4 4030340
20 24 19,5 52 104 20 4 4030350
4 <50 HRC <53 HRC <56 HRC <59 HRC <61 HRC <63 HRC <65 HRC <68 HRC
¥
1.5860-1.6587 11520 -1.1525 1.2002 - 1.2003 11563 -1.2004 1.2365-1.2379 1.3343 -1.3344 1.3302-1.3318 1.2067 -1.3343
@;‘7 1.6587-1.7326 11545 -1.1820 1.2082 -1.2344 1.2056 -1.2057 1.2601 -1.2622 1.3348 -1.3355 1.3333-1.3334 1.3344 -1.3355
Ve=200m/dk.  Ve=190m/dk.  Vc=180m/dk.  Ve=170m/dk. V=160 m/dk. Ve =150 m/dk. Ve = 140 m/dk. Ve =130 m/dk.
i a | ap e &z m Vi &z n V6 2 n Vi 2 n Vi 2 n Vi 2 n Vi fz o Vi fz n W
4 0,04 0,08 2 0,044 15925 700xZ 0,040 15127 600xZ 0,035 14331 500xZ 0,030 13535 400xZ 0,024 12739 300xZ 0,017 11942 200xZ 0,009 11146 100xZ 0,006 13800 80xZ

5 0,05 0,10 2,5 0,055 12740 700xZ 0,050 12102 600xZ 0,044 11465 500xZ 0,037 10828 400xZ 0,030 10191 300xZ 0,021 9554 200xZ 0,011 8917 100xZ 0,008 10350 80xZ

6 0,06 0,12 3 0,066 10617 700xZ 0,060 10085 600xZ 0,052 9554 500xZ 0,044 9023 400xZ 0,035 8492 300xZ 0,025 7962 200xZ 0,013 7431 100xZ 0,010 8280 80xZ
8 0,08 0,16 4 0,088 7962 700xZ 0,080 7564 600xZ 0,070 7166 500xZ 0,059 6767 400xZ 0,047 6369 300xZ 0,033 5971 200xZ 0,018 5573 100xZ 0,012 6900 80xZ
10 0,10 0,20 5 0,110 6370 700xZ 0,100 6051 600xZ 0,087 5732 500xZ 0,074 5414 400xZ 0,059 5095 300xZ 0,042 4777 200xZ 0,022 4458 100xZ 0,015 5175 80xZ
12 0,12 0,24 6 0,132 5308 700xZ 0,120 5042 600xZ 0,105 4777 500xZ 0,089 4512 400xZ 0,071 4246 300xZ 0,050 3981 200xZ 0,027 3715 100xZ 0,019 4140 80xZ
14 0,14 0,28 7 0,154 4550 700xZ 0,139 4322 600xZ 0,122 4095 500xZ 0,103 3867 400xZ 0,082 3640 300xZ 0,059 3412 200xZ 0,031 3185 100xZ 0,023 3450 80xZ
16 0,16 0,32 8 0,176 3981 700xZ 0,159 3782 600xZ 0,140 3583 500xZ 0,118 3384 400xZ 0,094 3185 300xZ 0,067 2986 200xZ 0,036 2787 100xZ 0,027 2957 80xZ
18 0,18 0,36 9 0,198 3539 700xZ 0,178 3362 600xZ 0,157 3185 500xZ 0,133 3008 400xZ 0,106 2831 300xZ 0,075 2654 200xZ 0,040 2477 100xZ 0,031 2588 80xZ
20 0,20 0,40 10 0,220 3185 700xZ 0,198 3025 600xZ 0,175 2866 500xZ 0,148 2707 400xZ 0,18 2548 300xZ 0,084 2388 200xZ 0,045 2229 100xZ 0,039 2070 80xZ




SOLID CARBIDE END MILLS w
VOLLHARTMETALLFRASER LANGE i
KARBUR FREZE SERT UZUN CASTHARD LONG

: S — i~

. I SN
CASTHARD LONG
52-68 HRC
55
e me08 [ BIN ﬁ% w] | o
6528 \
TYPE QUALITY DIAMETER NORM 4 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER COATED
dies) L2 ds L3 L dache) YA Coated Code
4 3,8 32 65 4 4 4030360
5 4,8 40 80 5 4 4030370
6 5,7 40 80 6 4 4030380
8 10 7.6 44 88 8 4 4030390
4 3,8 60 100 4 4 4030400
5 4,8 60 100 5 4 4030410
6 57 60 100 6 4 4030420
8 10 7.6 60 100 8 4 4030430
10 14 9,5 60 100 10 4 4030440
12 16 n,5 60 100 12 4 4030450
14 18 13,5 60 100 14 4 4030460
16 20 15,5 60 100 16 4 4030470
18 22 17,5 60 100 18 4 4030480
10 14 95 120 165 10 4 4030490
12 16 n,5 120 165 12 4 4030500
14 18 13,5 120 165 14 4 4030510
16 20 15,5 120 165 16 4 4030520
18 22 17,5 120 165 18 4 4030530
20 24 19,5 120 165 20 4 4030540
B Z < 50 HRC <53 HRC <56 HRC <59 HRC < 61 HRC < 63 HRC < 65 HRC < 68 HRC
T —‘ E77 1.5860-1.6587 11520 -1.1525 1.2002 -1.2003 11563 -1.2004 1.2365-1.2379 1.3343 -1.3344 1.3302-1.3318 1.2067 -1.3343
/| 1.6587-1.7326 11545 -1.1820 1.2082 -1.2344 1.2056 -1.2057 1.2601-1.2622 1.3348 -1.3355 1.3333-1.3334 1.3344 -1.3355
Ve =160 m/dk. Ve =150 m/dk. Ve =140 m/dk. Ve =130 m/dk. Ve =120 m/dk. Ve =110 m/dk. Ve =100 m/dk. Ve =90 m/dk.
di ap ap e fz n 0V fz 0 VE fz n 0V fz n VE fz  n VI fz  n vi 2 n  VE fz a0V
4 0,04 0,08 2 0,031 15923 500xZ 0,029 14928 440xZ 0,031 11146 350xZ 0,020 13800 270xZ 0,022 9554 210xZ 0,017 8757 150xZ 0,011 7962 90xZ 0,007 7165 50xZ
5 0,05 0,10 2,5 0,039 12739 500xZ 0,037 11942 440xZ 0,039 8917 350xZ 0,026 10350 270xZ 0,027 7643 210xZ 0,021 7006 150xZ 0,014 6370 90xZ 0,009 5732 50xZ
) 0,06 0,12 3 0,047 10616 500xZ 0,044 9952 440xZ 0,047 7431 350xZ 0,033 8280 270xZ 0,033 6369 210xZ 0,026 5838 150xZ 0,017 5308 90xZ 0,010 4777 50xZ
8 0,08 0,16 4 0,063 7962 500xZ 0,059 7464 440xZ 0,063 5573 350xZ 0,039 6900 270xZ 0,044 4777 210xZ 0,034 4379 150xZ 0,023 3981 90xZ 0,014 3582 50xZ
10 0,10 0,20 5 0,078 6369 500xZ 0,074 5971 440xZ 0,078 4458 350xZ 0,052 5175 270xZ 0,055 3822 210xZ 0,043 3503 150xZ 0,028 3185 90xZ 0,017 2866 50xZ
12 0,12 0,24 6 0,094 5308 500xZ 0,088 4976 440xZ 0,094 3715 350xZ 0,065 4140 270xZ 0,066 3185 210xZ 0,051 2919 150xZ 0,034 2654 90xZ 0,021 2388 50xZ
14 0,14 0,28 7 0,110 4550 500xZ 0,103 4265 440xZ 010 3185 350xZ 0,078 3450 270xZ 0,077 2730 210xZ 0,060 2502 150xZ 0,040 2275 90xZ 0,024 2047 50xZ
16 0,16 0,32 8 0,125 3981 500xZ OMN8 3732 440xZ 0,125 2787 350xZ 0,091 2957 270xZ 0,088 2388 210xZ 0,068 2189 150xZ 0,045 1990 90xZ 0,030 1791 50xZ
18 0,18 0,36 9 0,141 3539 500xZ 0,133 3317 440xZ 0,141 2477 350xZ 0,104 2588 270xZ 0,099 2123 210xZ 0,077 1946 150xZ 0,051 1770 90xZ 0,031 1592 50xZ
20 0,20 0,40 10 0,157 3185 500xZ 0,147 2986 440xZ 0,157 2229 350xZ 0,130 2070 270xZ 0,10 1910 210xZ 0,086 1752 150xZ 0,057 1592 90xZ 0,035 1433 50xZ
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SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALL RADIUSFRASER
KARBUR KURE FREZE CASTHARD BALL NOSE

L1

f X r—“

CASTHARD BALL NOSE ¢
52-68 HRC

DIN

€ ‘ R
6528 '

W MG-08

TVPE QuALITY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS CONTED
di(es) L2 ds Ls L d2(he) z R CNCR Coated Code
4 6 3,8 25 50 4 2 2 1,986 4030550

15 7 4,8 25 50 5 2 2.5 2,486 4030560

6 8 57 28 57 6 2 3 2,986 4030570

8 10 7,6 32 63 8 2 4 3,982 4030580

10 14 95 36 72 10 2 5 4,982 4030590

12 16 n,5 42 83 12 2 6 5,977 4030600

14 18 13,5 42 83 14 2 7 6,977 4030610

16 20 15,5 46 92 16 2 8 7,977 4030620

18 22 17,5 46 92 18 2 9 8,977 4030630
20 24 19,5 52 104 20 2 10 9,972 4030640

<50 HRC <53 HRC <56 HRC <59 HRC < 61 HRC <63 HRC < 65 HRC < 68 HRC
@m0 edt 2 1.5860-1.6587 1.1520 - 11525 1.2002 - 1.2003 11563 -1.2004 1.2365 -1.2379 1.3343 -1.3344 1.3302-1.3318 1.2067 -1.3343
de-:;jc:m e 1.6587-1.7326 1.1545 -1.1820 1.2082 -1.2344 1.2056 - 1.2057 1.2601-1.2622 1.3348 -1.3355 1.3333-1.3334 1.3344 -1.3355
o
de=—5
Ve =130 m/dk. Ve =120 m/dk. Ve =110 m/dk. Ve =100 m/dk. Ve = 90 m/dk. Ve =80 m/dk. Ve =70 m/dk. Ve = 65 m/dk.
Ell de B ae ap fz n Vi fz n 4 fz n \%4 fz n %3 fz n Vi fz n \%i fz n \% fz n \%3

4 24 185° 102 04 0,014 17250 240xZ 0,013 15923 210xZ 0,012 14597 180xZ 0,011 13270 150xZ 0,010 11942 130xZ 0,009 10616 100xZ 0,008 9289 75xZ 0,006 8625 50xZ
5 30 185° 15 0,5 0,017 13800 240xZ 0,016 12738 210xZ 0,015 11677 180xZ 0,014 10616 150xZ 0,014 9553 130xZ 0,012 8493 100xZ 0,010 7431 75xZ 0,007 6900 50xZ
6 36 185° 1.8 0,6 0,021 1500 240xZ 0,020 10615 210xZ 0,018 9731 180xZ 0,017 8846 150xZ 0,016 7961 130xZ 0,014 7077 100xZ 0,012 6192 75xZ 0,009 5750 50xZ
8 4,8 18,5° 24 0,8 0,028 8625 240xZ 0,026 7962 210xZ 0,025 7298 180xZ 0,022 6635 150xZ 0,021 5971 130xZ 0,019 5308 100xZ 0,014 4644 75xZ 0,012 4312 50xZ
10 6,0 18,5° 3,0 1,0 0,035 6900 240xZ 0,033 6369 210xZ 0,031 5839 180xZ 0,028 5308 150xZ 0,027 4777 130xZ 0,024 4246 100xZ 0,019 3715 75xZ 0,014 3450 50xZ
12 72 185° 3,6 12 0,042 5750 240xZ 0,040 5308 210xZ 0,037 4865 180xZ 0,034 4424 150xZ 0,033 3980 130xZ 0,028 3539 100xZ 0,024 3096 75xZ 0,017 2870 50xZ
14 84 18,5° 42 1,4 0,049 4928 240xZ 0,046 4550 210xZ 0,043 4170 180xZ 0,040 3792 150xZ 0,038 3412 130xZ 0,033 3033 100xZ 0,028 2654 75xZ 0,020 2464 50xZ
16 96 18,5° 48 1,6 0,056 4312 240xZ 0,053 3981 210xZ 0,049 3649 180xZ 0,045 3318 150xZ 0,043 2985 130xZ 0,037 2654 100xZ 0,032 2322 75xZ 0,023 2156 50xZ
18 108 185° 54 1,8 0,063 3833 240xZ 0,059 3538 210xZ 0,055 3244 180xZ 0,051 2949 150xZ 0,049 2654 130xZ 0,042 2359 100xZ 0,036 2064 75xZ 0,026 1917 50xZ
20 12,0 18,5° 6,0 2,0 0,069 3450 240xZ 0,066 3185 210xZ 0,062 2919 180xZ 0,056 2654 150xZ 0,054 2388 130xZ 0,047 2123 100xZ 0,040 1858 75xZ 0,029 1725 50xZ




SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS w
VOLLHARTMETALL RADIUSFRASER i
KARBUR KURE FREZE CASTHARD BALL NOSE LONG

-
'S

‘ 13 R

i :

¢
<
=

CASTHARD BALL NOSE LONG

52-68 HRC
END MILL A\ HEIKENEI 6 p S
FRASER MG-08 l d SPECIAL @ SPECiAL ¢ R
TYPE QUALITY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS COATED
dices) L2 ds Ls L d2che) Z R CNCR Coated Code
4 3,8 32 65 4 2 2 1,986 4030650
5 4,8 40 80 5 2 2.5 2,486 4030660
6 57 40 80 6 2 3 2,986 4030670
8 10 7,6 44 88 8 2 4 3,982 4030680
4 3,8 60 100 4 2 2 1,986 4030690
5 4,8 60 100 5 2 2.5 2,486 4030700
6 57 60 100 6 2 3 2,986 4030710
8 10 7,6 60 100 8 2 4 3,982 4030720
10 14 9,5 60 100 10 2 5 4,982 4030730
12 16 1,5 60 100 12 2 6 5,977 4030740
14 18 13,5 60 100 14 2 7 6,977 4030750
16 20 15,5 60 100 16 2 8 7,977 4030760
18 22 17,5 60 100 18 2 9 8,977 4030770
10 14 9,5 120 165 10 2 5 4,982 4030780
12 16 1,5 120 165 12 2 6 5,977 4030790
14 18 13,5 120 165 14 2 7 6,977 4030800
16 20 15,5 120 165 16 2 8 7,977 4030810
18 22 17,5 120 165 18 2 9 8,977 4030820
20 24 19,5 120 165 20 2 10 9,972 4030830
5 én: <50 HRC <53 HRC <56 HRC <59 HRC < 61 HRC <63 HRC <65 HRC < 68 HRC
4,
ap-. v 2x9 1.5860-1.6587 11520 -1.1525 1.2002 - 1.2003 1.1563 - 1.2004 1.2365-1.2379 1.3343 -1.3344 1.3302 -1.3318 1.2067 -1.3343
pprored e SR 1.6587.1.7326 11545 - 11820 12082 - 1.2344 12056 -1.2057 12601 - 12622 1.3348 -1.3355 1.3333-1.3334 1.3344 -1.3355
do=—®
’ Ve =105 m/dk. Ve = 95 m/dk. Ve = 85 m/dk. Ve =75 m/dk. Ve =70 m/dk. Ve = 65 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve = 55 m/dk.
di de B ae ap fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n \%3 fz n \% fz n Vi fz n Vi

4 24 185° 12 0,4 0,020 13933 280xZ 0,019 12606 245xZ 0,018 11279 210xZ 0,017 9952 175xZ 0,015 9289 140xZ 0,012 8625 105xZ 0,009 7962 70xZ 0,005 7298 35xZ
5 30 185° 15 0,5 0,025 147 280xZ 0,024 10085 245xZ 0,023 9023 210xZ 0,022 7962 175xZ 0,019 7431 140xZ 0,016 5951 105xZ 0,011 6369 70xZ 0,006 5839 35xZ
6 36 185° 18 0,6 0,030 9289 280xZ 0,029 8404 245xZ 0,028 7519 210xZ 0,026 6635 175xZ 0,023 6192 140xZ 0,018 5750 105xZ 0,013 5308 70xZ 0,007 4865 35xZ
8 4,8 18,5° 24 0,8 0,040 6967 280xZ 0,039 6303 245xZ 0,037 5640 210xZ 0,035 4976 175xZ 0,030 4644 140xZ 0,024 4312 105xZ 0,017 3981 70xZ 0,010 3649 35xZ
10 60 185° 3,0 1,0 0,050 5573 280xZ 0,048 5042 245xZ 0,046 4512 210xZ 0,044 3981 175xZ 0,038 3715 140xZ 0,030 3450 105xZ 0,022 3185 70xZ 0,012 2919 35xZ
12 72 185° 3,6 1,2 0,060 4644 280xZ 0,058 4202 245xZ 0,056 3760 210xZ 0,053 3317 175xZ 0,045 3096 140xZ 0,036 2875 105xZ 0,026 2659 70xZ 0,014 2433 35xZ
14 84 185° 472 1,4 0,070 3981 280xZ 0,068 3602 245xZ 0,065 3223 210xZ 0,061 2843 175xZ 0,053 2654 140xZ 0,043 2464 105xZ 0,031 2275 70xZ 0,017 2085 35xZ
16 96 185° 438 1,6 0,080 3483 280xZ 0,078 3152 245xZ 0,074 2820 210xZ 0,070 2488 175xZ 0,060 2322 140xZ 0,049 2156 105xZ 0,035 1990 70xZ 0,019 1825 35xZ
18 10,8 18,5° 54 1,8 0,090 3096 280xZ 0,087 2801 245xZ 0,084 2506 210xZ 0,079 2212 175xZ 0,068 2064 140xZ 0,055 1917 105xZ 0,040 1769 70xZ 0,022 1622 35xZ
20 120 18,5° 6,0 2,0 0,100 2787 280xZ 0,097 2521 245xZ 0,093 2256 210xZ 0,088 1990 175xZ 0,075 1858 140xZ 0,061 1725 105xZ 0,044 1592 70xZ 0,024 1460 35xZ
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SOLID CARBIDE END MILLS WITH CORNER RADIUS heikenei.com
VOLLHARTMETALL SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS
KARBUR KOSE RADYUSLU FREZE CASTHARD CORNER

—— -
— Y b

CASTHARD CORNER EE)

52-68 HRC
i 1 55
wew | Mooy | mmr |ahy] (e | R
TVPE QuALITY DIAMETER g NORM 4 FUTES SHAFT TYPE HELICAL CORNER RADIUS CONTED
di(es) L2 ds Ls L da(he) yA R With Neck Coated Code Without Neck Coated Code
4 6 3,8 25 50 4 4 0,5 4030840 4030850
15 4,8 25 50 ) 4 0,5 4030860 4030870
6 57 28 57 6 4 0,5 4030880 4030890
6 57 28 57 6 4 1,0 4030900 4030910
8 10 7,6 32 63 8 4 0,5 4030920 4030930
8 10 7,6 32 63 8 4 1,0 4030940 4030950
8 10 7,6 32 63 8 4 1,5 4030960 4030970
8 10 7,6 32 63 8 4 2,0 4030980 4030990
10 14 95 36 72 10 4 0,5 4031000 4031010
10 14 9,5 36 72 10 4 1,0 4031020 4031030
10 14 9,5 36 72 10 4 1,5 4031040 4031050
10 14 9,5 36 72 10 4 2,0 4031060 4031070
12 16 n,5 42 83 12 4 0,5 4031080 4031090
12 16 n,5 42 83 12 4 1,0 4031100 4031110
12 16 1,5 42 83 12 4 1,5 4031120 4031130
12 16 n,5 42 83 12 4 2,0 4031140 4031150
14 18 13,5 42 83 14 4 0,5 4031160 4031170
14 18 13,5 42 83 14 4 1,0 4031180 4031190
14 18 13,5 42 83 14 4 1,5 4031200 4031210
14 18 13,5 42 83 14 4 2,0 4031220 4031230
16 20 15,5 46 92 16 4 0,5 4031240 4031250
16 20 15,5 46 92 16 4 1,0 4031260 4031270
16 20 15,5 46 92 16 4 1,5 4031280 4031290
16 20 15,5 46 92 16 4 2,0 4031300 4031310
<50 HRC <53 HRC <56 HRC <59 HRC <61 HRC <63 HRC <65 HRC <68 HRC
¢ 1.586011.6587 11520 -11525 12002-12003  11563-12004 1.2365-12379 13343 -1.3344 13302-13318  12067-13343
g 11658717326 11545 11820 1208212344  12056-12057 1.2601-12622 13348 -1.3355 1333313334 1.3344.1.3355
v Ve=200m/dk.  Ve=190m/dk.  Vc=180m/dk.  Ve=170m/dk. V=160 m/dk. Ve =150 m/dk. Ve=140m/dk. V=130 m/dk.
i B e e 2 n Vi &z n Vi £z n Vi & n Vi &z n Vi 2 n Vi 2z n 0V fz  n W
4 30° 0693 04 0,044 15925 700xZ 0,040 15127 600xZ 0,035 14331 500xZ 0,030 13535 400xZ 0,024 12739 300xZ 0,017 11924 200xZ 0,009 1146 100xZ 0,006 13800 80xZ
5 30° 0866 05 0,055 12740 700xZ 0,050 12102 600xZ 0,044 11465 500xZ 0,037 10828 400xZ 0,030 10191 300<Z 0,021 9554 200xZ 001 8917 100xZ 0,008 10350 80xZ
6 30° 1039 06 0,066 10617 700xZ 0,060 10085 600xZ 0,052 9554 500xZ 0,044 9023 400xZ 0,035 8492 300<Z 0,025 7962 200xZ 0,013 7431 100xZ 0,010 8280 80xZ
8 30° 1,386 08 0,088 7962 700xZ 0,080 7564 600xZ 0,070 7166 500xZ 0,059 6767 A00xZ 0,047 6369 300<Z 0,033 5971 200xZ 0,018 5573 100xZ 0,012 6900 80xZ
10 30° 1732 10 0OT0 6370 700xZ 0100 6051 600xZ 0,087 5732 500xZ 0,074 5414 400xZ 0,059 5095 300xZ 0,042 4777 200xZ 0,022 4458 100xZ 0,015 5175 80xZ
12 30° 2078 12 0132 5308 700xZ 0120 5042 600xZ 0105 4777 500xZ 0,089 4512 400xZ 0,071 4246 300xZ 0,050 3981 200xZ 0,027 3715 100xZ 0,019 4140 80xZ
4 30° 2425 14 0154 4550 700xZ 0139 4322 600xZ 0122 4095 500xZ 0103 3867 400xZ 0,082 3640 300xZ 0,059 3412 200xZ 0,031 3185 100xZ 0,023 3450 B80xZ
16 30° 2771 16 0176 3981 700xZ 0159 3782 600xZ 040 3583 500xZ 0,18 3384 400xZ 0,094 3185 300xZ 0,067 2986 200xZ 0,036 2787 100xZ 0,027 2957 B80xZ
18 30° 318 18 0198 3539 700xZ 0178 3362 600xZ 0157 3185 500xZ 0133 3008 400xZ 0106 2831 300xZ 0,075 2654 200xZ 0,040 2477 100xZ 0,031 2588 80xZ

20 30° 3,464 2,0 0,220 3185 700xZ 0,198 3025 600xZ 0,175 2866 500xZ 0,148 2707 400xZ 0,118 2548 300xZ 0084 2388 200xZ 0,045 2229 100xZ 0,039 2070 80xZ




SOLID CARBIDE END MILLS WITH CORNER RADIUS w
VOLLHARTMETALL SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS :
KARBUR KOSE RADYUSLU FREZE UZUN CASTHARD CORNER LONG

‘ L1 n

] B\

CASTHARD CORNER LONG

AN

52-68 HRC
5 ss"/
cont | NG-08 o e 4R | R
TVPE QuaLTy DIAMETER NORM 4FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CORNER RADIUS )
di(es) L2 ds Ls L da(he) YA R With Neck Coated Code Without Neck Coated Code
4 3,8 32 65 4 4 0,5 4031320 4031330
15 4,8 32 80 5 4 0,5 4031340 4031350
6 57 34 80 6 4 0,5 4031360 4031370
6 57 34 80 l¢) 4 1,0 4031380 4031390
8 10 7,6 44 88 8 4 0,5 4031400 4031410
8 10 7,6 44 88 8 4 1,0 4031420 4031430
8 10 7,6 44 88 8 4 1,5 4031440 4031450
8 10 7,6 44 88 8 4 2,0 4031460 4031470
10 14 95 60 100 10 4 0,5 4031480 4031490
10 14 95 60 100 10 4 1,0 4031500 4031510
10 14 9,5 60 100 10 4 1,5 4031520 4031530
10 14 9,5 60 100 10 4 2,0 4031540 4031550
12 16 n,5 70 1o 12 4 0,5 4031560 4031570
12 16 n,5 70 10 12 4 1,0 4031580 4031590
12 16 n,5 70 10 12 4 1,5 4031600 4031610
12 16 n,5 70 10 12 4 2,0 4031620 4031630
14 18 13,5 70 1o 14 4 0,5 4031640 4031650
14 8 13,5 70 10 14 4 1,0 4031660 4031670
14 18 13,5 70 10 14 4 1,5 4031680 4031690
14 18 13,5 70 10 14 4 2,0 4031700 4031710
16 20 15,5 70 10 16 4 0,5 4031720 4031730
16 20 15,5 70 1o 16 4 1,0 4031740 4031750
16 20 15,5 70 1o 16 4 1,5 4031760 4031770
16 20 15,5 70 10 16 4 2,0 4031780 4031790

<50 HRC <53 HRC <56 HRC <59 HRC < 61 HRC <63 HRC <65 HRC < 68 HRC

1.5860-1.6587 11520 -1.1525 1.2002 - 1.2003 1.1563 - 1.2004 1.2365-1.2379 1.3343 -1.3344 1.3302 -1.3318 1.2067 -1.3343

1.6587-1.7326 11545 -1.1820 1.2082 -1.2344 1.2056 - 1.2057 1.2601-1.2622 1.3348 -1.3355 1.3333-1.3334 1.3344 -1.3355

Ve =160 m/dk. Ve =150 m/dk. Ve =140 m/dk. Ve =130 m/dk. Ve =120 m/dk. Ve =110 m/dk. Ve =100 m/dk. Ve = 90 m/dk.
Ell B ae ap Fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n \%3 fz n \% fz n Vi fz n Vi
4 30° 0,693 0,4 0,031 15923 500xZ 0,029 14928 440xZ 0,031 11146 350xZ 0,020 13800 270xZ 0,022 9554 210xZ 0,017 8757 150xZ 0,011 7962 90xZ 0,007 7165 50xZ
5 30° 0,866 0,5 0,039 12739 500xZ 0,037 11942 440xZ 0,039 8917 350xZ 0,026 10350 270xZ 0,027 7643 210xZ 0,021 7006 150xZ 0,014 6370 90xZ 0,009 5732 50xZ
6 30° 1,039 0,6 0,047 10616 500xZ 0,044 9952 440xZ 0,047 7431 350xZ 0,033 8280 270xZ 0,033 6369 210xZ 0,026 5838 150xZ 0,017 5308 90xZ 0,010 4777 50xZ
8 30° 1,386 0,8 0,063 7962 500xZ 0,059 7464 440xZ 0,063 5573 350xZ 0,039 6900 270xZ 0,044 4777 210xZ 0,034 4379 150xZ 0,023 3981 90xZ 0,014 3582 50xZ
10 30° 1,732 1,0 0,078 6369 500xZ 0,074 5971 440xZ 0,078 4458 350xZ 0,052 5175 270xZ 0,055 3822 210xZ 0,043 3503 150xZ 0,028 3185 90xZ 0,017 2866 50xZ
12 30° 2,078 12 0,094 5308 500xZ 0,088 4976 440xZ 0,094 3715 350xZ 0,065 4140 270xZ 0,066 3185 210xZ 0,051 2919 150xZ 0,034 2654 90xZ 0,021 2388 50xZ
14 30° 2,425 14 0110 4550 500xZ 0,103 4265 440xZ 0,110 3185 350xZ 0,078 3450 270xZ 0,077 2730 210xZ 0,060 2502 150xZ 0,040 2275 90xZ 0,024 2047 50xZ
16 30° 2,77 1,6 0,125 3981 500xZ 0,118 3732 440xZ 0,125 2787 350xZ 0,091 2957 270xZ 0,088 2388 210xZ 0,068 2189 150xZ 0,045 1990 90xZ 0,030 1791 50xZ
18 30° 318 1,8 0,141 3539 500xZ 0,133 3317 440xZ 0,141 2477 350xZ 0,104 2588 270xZ 0,099 2123 210xZ 0,077 1946 150xZ 0,051 1770 90xZ 0,031 1592 50xZ

20 30° 3,464 2,0 0157 3185 500xZ 0,147 2986 440xZ 0,157 2229 350xZ 0,130 2070 270xZ 0,10 1910 210xZ 0,086 1752 150xZ 0,057 1592 90xZ 0,035 1433 50xZ
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SOLID CARBIDE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALLFRASER
KARBUR FREZE ALUMAX

L1 2> <

——— ] |
—— L

ALUMAX

) 4w
| 67 R mer | X) |
TYPE QuALITY DIAMETER g NORM 1 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER COATED
di(es) L2 L dache) VA Uncoated Code Coated Code
1 4 40 3 1 4031800 4031810
2 6 40 3 1 4031820 4031830
3 14 40 3 1 4031840 4031850
4 15 50 4 1 4031860 4031870
5 16 50 5 1 4031880 4031890
6 18 57 6 1 4031900 4031910
8 20 63 8 1 4031920 4031930
10 22 72 10 1 4031940 4031950
12 26 83 12 1 4031960 4031970
3 16 65 3 1 4031980 4031990
4 18 65 4 1 4032000 4032010
5 20 65 5 1 4032020 4032030
6 24 68 6 1 4032040 4032050
8 38 88 8 1 4032060 4032070
10 45 100 10 1 4032080 4032090
12 53 1o 12 1 4032100 4032110
<2 <
d lyerlos Vek 1 AL cu Graphit
dL 7_
°"I % _é 3.2151 21247
3.2373 2.0580
s 32382 20598
fesdixor Ve = 300 m/dk. Ve =220 m/dk. Ve =500 m/dk.
di ap ae fz n vf fz n vf fz n vi
3 15 0,30 0,030 = 955 0,030 23355 701 0,030 53079 1592
4 2,0 0,40 0,040 23885 955 0,040 17516 701 0,040 39809 1592
5 2,5 0,50 0,050 19108 955 0,050 14013 701 0,050 31847 1592
6 3,0 0,60 0,060 15924 955 0,060 ne77 701 0,060 26539 1592
8 40 0,80 0,070 1943 836 0,070 8758 613 0,070 19904 1393
10 50 1,00 0,080 9554 764 0,080 7006 561 0,080 15924 1274
12 60 1,20 0,090 7962 77 0,090 5839 525 0,090 13270 194




SOLID CARBIDE END MILLS HEIKENEI
VOLLHARTMETALLFRASER
KARBUR FREZE FLEXI

wir produgieren indusielle Gosungen

L N

d2 Wd]

SN

o | IMG-07 o |mee &)

TVPE QUALITY DIAMETER NORM 1 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER COATED
di(es) L2 Li d2(he) VA Uncoated Code Coated Code
1 4 40 3 1 4032120 4032130
2 6 40 3 1 4032140 4032150
3 14 40 3 1 4032160 4032170
4 15 50 4 1 4032180 4032190
5 16 50 5 1 4032200 4032210
6 18 57 6 1 4032220 4032230
8 20 63 8 1 4032240 4032250
10 22 72 10 1 4032260 4032270
12 26 83 12 1 4032280 4032290
3 16 65 3 1 4032300 4032310
4 18 65 4 1 4032320 4032330
5 20 65 5 1 4032340 4032350
6 24 68 6 1 4032360 4032370
8 38 88 8 1 4032380 4032390
10 45 100 10 1 4032400 4032410
12 53 1o 12 1 4032420 4032430
(e ? AL cu Graphit Flex
i
°PI @: 3.2151 21247
Gp-dix0s  Oe ] | g;ggg %gggg
ot Ve = 300 m/dk. Ve = 220 m/dk. Ve = 500 m/dk. Ve = 500 m/dk.
di ap ae fz n vi fz n vf fz n vf fz n %
3 15 0,30 0,030 31847 955 0,030 23355 701 0,030 53079 1592 0,030 53079 1592
4 2,0 0,40 0,040 23885 955 0,040 17516 701 0,040 39809 1592 0,040 39809 1592
5 2,5 0,50 0,050 19108 955 0,050 14013 701 0,050 31847 1592 0,050 31847 1592
6 3,0 0,60 0,060 15924 955 0,060 ne77 701 0,060 26539 1592 0,060 26539 1592
8 40 0,80 0,070 1943 836 0,070 8758 613 0,070 19904 1393 0,070 19904 1393
10 50 1,00 0,080 9554 764 0,080 7006 561 0,080 15924 1274 0,080 15924 1274
12 60 1,20 0,090 7962 77 0,090 5839 525 0,090 13270 194 0,090 13270 194
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SOLID CARBIDE ROUGHING END MILLS FORWOOD heikenei.com
VOLLHARTMETALL SCHRUPPFRASER FUR HOLZ
KARBUR AGAC FREZE TIMBER

->
L1 * N ‘J
L2
—
: =
TIMBER
1 b d1x0.5
END MILL x0.
e et I (memr gR| R 0
)
TYPE QUALITY DIAMETER NORM 3 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER UNCOATED
dies) L2 Li dache) Y4 Uncoated Code
10 30 100 10 3 4032440
12 32 80 12 3 4032450
12 52 100 12 3 4032460
14 52 100 14 3 4032470
16 42 100 16 3 4032480
16 72 100 16 3 4032490
18 72 120 18 3 4032500
20 52 100 20 3 4032510
20 102 150 20 3 4032520
14 100 150 14 3 4032530
16 100 150 16 3 4032540
14 42 100 14 3 4032550
16 52 100 16 3 4032560
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SOLID CARBIDE WOOD END MILLS HEIKENEI
VOLLHARTMETALL SCHRUPPFRASER FUR HOLZ i
KARBUR AGAC FREZE FOREST

FOREST

oo MG-10 ( ; (:sm? MB ST

TYPE QUALITY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER UNCOATED

di(es) L2 L d2(he) VA Uncoated Code
2 15 57 6 2 4032570
3 15 57 6 2 4032580
4 20 57 6 2 4032590
5 20 57 6 2 4032600
6 25 57 6 2 4032610
8 25 63 8 2 4032620
10 30 72 10 2 4032630
12 40 83 12 2 4032640
14 40 100 14 2 4032650
16 50 100 16 2 4032660
18 50 100 18 2 4032670
20 50 100 20 2 4032680
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SOLID CARBIDE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALLFRASER
KARBUR FREZE ALUMAX

L 2> <

d2

ALUMAX

015

.
M A
o e e mer) | D
)

TYPE QUALITY DIAMETER NORM 2 FLUTES CHAMFER COATED
dien Lo L dahe z Ungosfed  Coated dien Lo L dahe z  Ungosfed  Coated
3 8 40 3 2 4032690 4032700 3 8 40 3 3 4033130 4033140
4 L 50 4 2 4032710 4032720 4 n 50 4 3 4033150 4033160
5 13 5 5 2 4032730 4032740 5 135 5 3 4033170 4033180
6 13 57 6 2 4032750 4032760 6 13 57 6 3 4033190 4033200
8 19 63 8 2 4032770 4032780 8 19 63 8 3 4033210 4033220
10 22 72 10 2 4032790 4032800 10 22 72 10 3 4033230 4033240
12 26 83 12 2 4032810 4032820 12 26 83 12 3 4033250 4033260
14 26 83 14 2 4032830 4032840 14 26 83 14 3 4033270 4033280
16 32 92 16 2 4032850 4032860 16 32 92 16 3 4033290 4033300
18 32 92 18 2 4032870 4032880 18 32 92 18 3 4033310 4033320
20 38 104 20 2 4032890 4032900 20 38 104 20 3 4033330 4033340
3 16 65 3 2 4032910 4032920 3 16 65 3 3 4033350 4033360
4 18 65 4 2 4032930 4032940 4 18 65 4 3 4033370 4033380
5 20 65 5 2 4032950 4032960 5 20 65 5 3 4033390 4033400
6 24 68 6 2 4032970 4032980 6 24 68 6 3 4033410 4033420
8 38 88 8 2 4032990 4033000 8 38 88 8 3 4033430 4033440
10 45 100 10 2 4033010 4033020 10 45 100 10 3 4033450 4033460
12 53 110 12 2 4033030 4033040 12 53 10 12 3 4033470 4033480
14 53 110 14 2 4033050 4033060 14 53 N0 14 3 4033490 4033500
16 63 N0 16 2 4033070 4033080 16 63 N0 16 3 4033510 4033520
18 63 110 18 2 4033090 4033100 18 63 110 18 3 4033530 4033540
20 75 141 20 2 4033110 4033120 20 75 141 20 3 4033550 4033560

<
‘ ex0s) Vex 1 AL cu Graphit
0%747‘ i 3.2151 2.1247
e = 250z 20508
Lo’ Ve = 300 m/dk. Ve = 220 m/dk. Ve = 400 m/dk.

di ap ae fz n Vi fz n Vi fz n Vi

3 15 0,60 0,020 31847 637xZ 0,010 23355 234 xZ 0,020 42463 849xZ

4 2,0 0,70 0,090 23885 2150xZ 0,080 17516 1401 xZ 0,090 31847 2866xZ

5 25 0,80 0,100 19108 191xZ 0,090 14013 1261 xZ 0,100 25478 2548xZ

6 3,0 0,90 0,120 15924 19MxZ 0,100 néz7 1168 xZ 0,120 21231 2548xZ

8 4,0 1,00 0,150 11943 1791 xZ 0,120 8758 1051 xZ 0,150 15924 2389xZ

10 5,0 1,20 0,180 9554 1720x2 0,140 7006 981 xZ 0,180 12739 2293xZ

12 6,0 1,40 0,200 7962 1592xZ 0,160 5839 934 xZ 0,200 10616 2123xZ

14 7,0 1,60 0,220 6824 1501xZ 0,180 5005 901 xZ 0,220 9099 2002x2

16 8,0 1,80 0,250 5971 1493xZ 0,200 4379 876 xZ 0,250 7962 1990xZ

18 9.0 2,00 0,280 5308 1486xZ 0,220 3892 856 xZ 0,280 7077 1982xZ

20 10,0 2,20 0,300 4777 1433xZ 0,240 3503 841 xZ 0,300 6369 1911xZ




SOLID CARBIDE END MILLS HEIKENEI
VOLLHARTMETALLFRASER i
KARBUR FREZE ALUCAST

T e———— d2 &]d 1

ALUCAST d3

N

wow | MG.07

400
L @
AN L

ﬁ

TVPE QUALITY DIAMETER NORM 2 FUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER COATED
di(es) L2 ds Ls L d2(he) YA Uncoated Code Coated Code
4 6 3,8 25 50 4 2 4033570 4033580
5 7 4,8 25 50 ) 2 4033590 4033600
o) 8 57 28 57 6 2 4033610 4033620
8 10 7,6 32 63 8 2 4033630 4033640
10 14 95 36 72 10 2 4033650 4033660
12 16 n,5 42 83 12 2 4033670 4033680
14 18 13,5 42 83 14 2 4033690 4033700
16 20 15,5 46 92 16 2 4033710 4033720
18 22 17,5 46 92 18 2 4033730 4033740
20 24 19,5 52 104 20 2 4033750 4033760
3,8 25 50 3 4033770 4033780
4,8 25 50 8 4033790 4033800
8 57 28 57 3 4033810 4033820
10 7,6 32 63 3 4033830 4033840
10 14 9,5 36 72 10 3 4033850 4033860
12 16 n5 42 83 12 3 4033870 4033880
14 18 13,5 42 83 14 3 4033890 4033900
16 20 15,5 46 92 16 3 4033910 4033920
18 22 17,5 46 92 18 3 4033930 4033940
20 24 19,5 52 104 20 3 4033950 4033960
AL cu Graphit
17139 17262 18509 -1.2713
1731117323 1271412718
oe-d101 Ve = 350 m/dk. Ve = 300 m/dk. Ve = 500 m/dk.
i ap ae fz n Vi fz n vf fz n Vi
4 2,0 0,40 0,050 27866 2787 0,040 23885 191 0,050 39809 3981
5 2,5 0,50 0,060 22293 2675 0,050 19108 1om 0,060 31847 3822
6 3,0 0,60 0,070 18577 2601 0,065 15924 2070 0,070 26539 3715
8 40 0,80 0,100 13933 2787 0,080 1943 1om 0,100 19904 3981
10 50 1,00 0,120 146 2675 0,110 9554 2102 0,120 15924 3822
12 60 1,20 0,120 9289 2229 0,110 7962 1752 0,120 13270 3185
14 70 1,40 0,140 7962 2229 0,120 6824 1638 0,140 1374 3185
16 8,0 1,60 0,160 6967 2229 0,140 5971 1672 0,160 9952 3185
18 90 1,80 0,180 6192 2229 0,160 5308 1699 0,180 8846 3185
20 0,0 2,00 0,200 5573 2229 0,180 4777 1720 0,200 7962 3185
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SOLID CARBIDE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALLFRASER LANG
KARBUR FREZE UZUN ALUCAST LONG

12

T b

ALUCAST LONG

B 40,,/
END MILL B\ I HEIKENEI HEIKENE] B .
i - g di SPECIAL 9 0.1x4
FRASER MG 07 SPECIAL \\
Y,
TYPE QuauTY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER COATED

Uncoated Coated
Code Code

Uncoated  Coated

diesy L2 ds Lz L dahe Z Code Code

dies)y L2 dsz L3 L d2he) Z

4 6 38 32 65 4 2 4033970 4033980 4 6 38 32 65 4 8 4034350 4034360
5 7 48 40 80 5 2 4033990 4034000 5 48 40 80 5 3 4034370 4034380
6 8 57 40 80 6 2 4034010 4034020 6 57 40 80 6 3 4034390 4034400
8 10 76 44 88 8 2 4034030 4034040 8 10 76 44 88 8 3 4034410 4034420
4 3,8 60 100 4 2 4034050 4034060 4 3,8 60 100 4 8 4034430 4034440
5 48 60 100 5 2 4034070 4034080 5 48 60 100 5 3 4034450 4034460
6 57 60 100 6 2 4034090 4034100 6 8 57 60 100 6 3 4034470 4034480
8 10 76 60 100 8 2 4034110 4034120 8 10 76 60 100 8 3 4034490 4034500
10 14 95 60 100 10 2 4034130 4034140 10 14 95 60 100 10 3 4034510 4034520
12 16 1,5 60 100 12 2 4034150 4034160 12 16 1,5 60 100 12 3 4034530 4034540
14 18 13,5 60 100 14 2 4034170 4034180 14 18 13,5 60 100 14 3 4034550 4034560
16 20 155 60 100 16 2 4034190 4034200 16 20 155 60 100 16 3 4034570 4034580
18 22 175 60 100 18 2 4034210 4034220 18 22 175 60 100 18 8 4034590 4034600
10 14 95 120 165 10 2 4034230 4034240 10 14 95 120 165 10 3 4034610 4034620
12 16 1N,5 120 165 12 2 4034250 4034260 12 16 N5 120 165 12 3 4034630 4034640
14 18 13,5 120 165 14 2 4034270 4034280 14 18 13,5 120 165 14 3 4034650 4034660
16 20 155 120 165 16 2 4034290 4034300 16 20 155 120 165 16 3 4034670 4034680
18 22 175 120 165 18 2 4034310 4034320 18 22 175 120 165 18 3 4034690 4034700
20 24 195 120 165 20 2 4034330 4034340 20 24 195 120 165 20 3 4034710 4034720
AL cu Graphit
1.7139 -1.7262 1.8509 -1.2713
1.7311-1.7323 1.2714 -1.2718
Vc = 300 m/dk. Ve = 250 m/dk. Vc = 450 m/dk.
di ap ae fz n Vf fz n vf fz n vf
4 2,0 0,40 0,050 23885 2389 0,040 19904 1592 0,050 35828 3583
5 25 0,50 0,060 19108 2293 0,050 15924 1592 0,060 28662 3439
6 3,0 0,60 0,070 15924 2229 0,050 13270 1327 0,070 23885 3344
8 4,0 0,80 0,100 1943 2389 0,080 9952 1592 0,100 17914 3583
10 50 1,00 0,120 9554 2293 0o 7962 1752 0,120 14331 3439
12 6,0 1,20 0,120 7962 9on 0,110 6635 1460 0,120 1943 2866
14 7,0 1,40 0,140 6824 9on 0,120 5687 1365 0,140 10237 2866
16 8,0 1,60 0,160 5971 omn 0,140 4976 1393 0,160 8957 2866
18 90 1,80 0,180 5308 91m 0,160 4423 1415 0,180 7962 2866
20 10,0 2,00 0,200 4777 91 0,180 3981 1433 0,200 7166 2866




SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS w
VOLLHARTMETALL RADIUSFRASER :
KARBUR KURE FREZE ALUCAST BALL NOSE

L3 -’ Lo

d2 d1

ALUCAST BALL NOSE @

e mewr Il (DINDT D ®)

a

TYPE QUALITY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS COATED
dies) L2 ds Ls L d2(he) z R CNCR Uncoated Code Coated Code
4 6 3,8 25 50 4 2 2 1,986 4034730 4034740
5 7 4,8 25 50 5 2 2.5 2,486 4034750 4034760
6 8 5,7 28 57 6 2 3 2,986 4034770 4034780
8 10 7,6 32 63 8 2 4 3,982 4034790 4034800
10 14 95 36 72 10 2 5 4,982 4034810 4034820
12 16 1,5 42 83 12 2 6 5,977 4034830 4034840
14 18 13,5 42 83 14 2 7 6,977 4034850 4034860
16 20 15,5 46 92 16 2 8 7,977 4034870 4034880
18 22 17,5 46 92 18 2 9 8,977 4034890 4034900
20 24 19,5 52 104 20 2 10 9,972 4034910 4034920
<
da |yex08 AL cu Graphit
d A
°p,
% 1.7139 - 1.7262 1.8509 -1.2713
de 1.7311-1.7323 1.2714 -1.2718
9p=di1x05  Op=dix1
Ge=dix0) Ve = 450 m/dk. Ve = 400 m/dk. Ve = 600 m/dk.
di ap ae fz n % fz n \% fz n Vi
4 2,0 0,40 0,040 35828 2866 0,030 31847 9on 0,040 47771 3822
5 2,5 0,50 0,050 28662 2866 0,040 25478 2038 0,050 38217 3822
6 3,0 0,60 0,060 23885 2866 0,050 21231 2123 0,060 31847 3822
8 4,0 0,80 0,080 17914 2866 0,070 15924 2229 0,080 23885 3822
10 5,0 1,00 0,100 14331 2866 0,090 12739 2293 0,100 19108 3822
12 6,0 1,20 0,120 1943 2866 0,110 10616 2335 0,120 15924 3822
14 7,0 1,40 0,140 10237 2866 0,120 9099 2184 0,140 13649 3822
16 8,0 1,60 0,160 8957 2866 0,140 7962 2229 0,160 1943 3822
18 9,0 1,80 0,180 7962 2866 0,160 7077 2265 0,180 10616 3822
20 10,0 2,00 0,200 7166 2866 0,180 6369 2293 0,200 9554 3822
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SOLID CARBIDE BALL NOSE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALL RADIUSFRASER
KARBUR KURE FREZE ALUCAST BALL NOSE LONG

d2

ALUCAST BALL NOSE LONG

\

i
M
/N
J

TYPE QUALITY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS COATED

di(es) L2 ds Ls L d2(he) yA R CNCR Uncoated Code Coated Code
4 3,8 48 65 4 2 2 1,986 4034930 4034940
15 4,8 48 80 5 2 2.5 2,486 4034950 4034960
6 57 48 80 6 2 3 2,986 4034970 4034980
8 10 7,6 54 88 8 2 4 3,982 4034990 4035000
4 3,8 60 100 4 2 2 1,986 4035010 4035020
5 4,8 60 100 5 2 2.5 2,486 4035030 4035040
6 57 60 100 6 2 3 2,986 4035050 4035060
8 10 7,6 60 100 8 2 4 3,982 4035070 4035080
10 14 95 60 100 10 2 5 4,982 4035090 4035100
12 16 n,5 60 100 12 2 6 5,977 4035110 4035120
14 18 13,5 60 100 14 2 7 6,977 4035130 4035140
16 20 15,5 60 100 16 2 8 7,977 4035150 4035160
18 22 17,5 60 100 18 2 9 8,977 4035170 4035180
10 14 9,5 120 165 10 2 5 4,982 4035190 4035200
12 16 n,5 120 165 12 2 6 5,977 4035210 4035220
14 18 13,5 120 165 14 2 7 6,977 4035230 4035240
16 20 15,5 120 165 16 2 8 7,977 4035250 4035260
18 22 17,5 120 165 18 2 9 8,977 4035270 4035280
20 24 19,5 120 165 20 2 10 9,972 4035290 4035300
d T?é AL cu Graphit
&
(%gg 17139 17262 1.8509 -1.2713
. 1731117323 1271412718
Fpraixos  GBIAX03 Ve = 450 m/dk. Ve = 400 m/dk. Ve = 600 m/dk.
di ap ae fz n vt fz n Vi fz n Vi
4 2,0 0,40 0,040 31847 2548 0,030 27866 1672 0,040 43790 3503
5 25 0,50 0,050 25478 2548 0,040 22293 1783 0,050 35032 3503
6 3,0 0,60 0,060 21231 2548 0,050 18577 1858 0,060 29193 3503
8 40 0,80 0,080 15924 2548 0,070 13933 1951 0,080 21895 3503
10 50 1,00 0,100 12739 2548 0,090 146 2006 0,100 17516 3503
12 60 120 0,120 10616 2548 0,110 9289 2044 0,120 14597 3503
14 70 1,40 0,140 9099 2548 0,120 7962 1om 0,140 12511 3503
16 8,0 1,60 0,160 7962 2548 0,140 6967 1951 0,160 10947 3503
18 90 1,80 0,180 7077 2548 0,160 6192 1982 0,180 9731 3503
20 10,0 2,00 0,200 6369 2548 0,180 5573 2006 0,200 8758 3503




SOLID CARBIDE END MILLS WITH CORNER RADIUS HEIKENEI
VOLLHARTMETALL SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS i
KARBUR KOSE RADYUSLU FREZE ALUCAST CORNER

- 13 R o =
, - , ‘ 12 /
‘ d2 d3 & [d 1 A
ALUCAST CORNER !
i a
v mewr N mer D [l | R
TVPE QuaLTy DIAMETER NORM 2FLTES SHAFT TYPE HELICAL CORNER RADIUS CONTED
di(es) L2 ds Ls L d2(he) yA R With Neck Coated Code Without NeckCoated Code
4 3,8 25 50 4 2 0,5 4035310 4035320
15 4,8 25 50 5 2 0,5 4035330 4035340
6 57 28 57 o) 2 0,5 4035350 4035360
6 57 28 57 6 2 1,0 4035370 4035380
8 10 7,6 32 63 8 2 0,5 4035390 4035400
8 10 7,6 32 63 8 2 1,0 4035410 4035420
8 10 7,6 32 63 8 2 1,5 4035430 4035440
8 10 7,6 32 63 8 2 2,0 4035450 4035460
10 14 95 36 72 10 2 0,5 4035470 4035480
10 14 9,5 36 72 10 2 1,0 4035490 4035500
10 14 95 36 72 10 2 1,5 4035510 4035520
10 14 95 36 72 10 2 2,0 4035530 4035540
12 16 n,5 42 83 12 2 0,5 4035550 4035560
12 16 n,5 42 83 12 2 1,0 4035570 4035580
12 16 n,5 42 83 12 2 1,5 4035590 4035600
12 16 1,5 42 83 12 2 2,0 4035610 4035620
14 18 13,5 42 83 14 2 0,5 4035630 4035640
14 18 13,5 42 83 14 2 1,0 4035650 4035660
14 18 13,5 42 83 14 2 1,5 4035670 4035680
14 18 13,5 42 83 14 2 2,0 4035690 4035700
16 20 15,5 46 92 16 2 0,5 4035710 4035720
16 20 15,5 46 92 16 2 1,0 4035730 4035740
16 20 15,5 46 92 16 2 1,5 4035750 4035760
16 20 15,5 46 92 16 2 2,0 4035770 4035780
W 3 AL cu Graphit
‘M -/
/) 17139 17262 1.8509 -1.2713
et 1731117323 1271412718
e Ve = 350 m/dk. Ve = 300 m/dk. Ve = 500 m/dk.
i ap ae fz n Vi fz n vt fz n vt
4 2,0 0,40 0,050 35828 3583 0,040 27866 2229 0,050 43790 4379
5 25 0,50 0,060 28662 3439 0,050 22293 2229 0,060 35032 4204
6 3,0 0,60 0,070 23885 3344 0,050 18577 1858 0,070 29193 4087
8 40 0,80 0,100 17914 3583 0,080 13933 2229 0,100 21895 4379
10 50 1,00 0,120 14331 3439 0,110 146 2452 0,120 17516 4204
12 60 120 0,120 1943 2866 0,110 9289 2044 0,120 14597 3503
14 70 1,40 0,140 10237 2866 0,120 7962 19m 0,140 1251 3503
16 8,0 1,60 0,160 8957 2866 0,140 6967 1951 0,160 10947 3503
18 90 1,80 0,180 7962 2866 0,160 6192 1982 0,180 9731 3503
20 10,0 2,00 0,200 7166 2866 0,180 5573 2006 0,200 8758 3503
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SOLID CARBIDE END MILLS WITH CORNER RADIUS heikenei.com
VOLLHARTMETALL SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS LANG
KARBUR KOSE RADYUSLU FREZE UZUN ALUCAST CORNER LONG

: T o)

ALUCAST CORNER LONG

.
40¢
END MILL RN 5
| Me07 e |mer D[ | R
J

TVPE QuALITY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CORNER RADIUS COATED
di(es) L2 ds Ls L d2(he) yA R With Neck Coated Code Without Neck Coated Code
4 3,8 32 65 4 2 0,5 4035790 4035800
15 4,8 40 80 5] 2 0,5 4035810 4035820
6 57 40 80 6 2 0,5 4035830 4035840
6 8 57 40 80 6 2 1,0 4035850 4035860
8 10 7,6 44 88 8 2 0,5 4035870 4035880
8 10 7,6 44 88 8 2 1,0 4035890 4035900
8 10 7,6 44 88 8 2 1,5 4035910 4035920
8 10 7,6 44 88 8 2 2,0 4035930 4035940
10 14 95 60 100 10 2 0,5 4035950 4035960
10 14 95 60 100 10 2 1,0 4035970 4035980
10 14 9,5 60 100 10 2 1,5 4035990 4036000
10 14 9,5 60 100 10 2 2,0 4036010 4036020
12 16 n,5 70 1o 12 2 0,5 4036030 4036040
12 16 n,5 70 10 12 2 1,0 4036050 4036060
12 16 n,5 70 1o 12 2 1,5 4036070 4036080
12 16 n,5 70 10 12 2 2,0 4036090 4036100
14 18 13,5 70 10 14 2 0,5 4036110 4036120
14 18 13,5 70 10 14 2 1,0 4036130 4036140
14 18 13,5 70 1o 14 2 1,5 4036150 4036160
14 18 13,5 70 10 14 2 2,0 4036170 4036180
16 20 15,5 70 110 16 2 0,5 4036190 4036200
16 20 15,5 70 10 16 2 1,0 4036210 4036220
16 20 15,5 70 10 16 2 2,0 4036230 4036240
16 20 15,5 70 10 16 2 3,0 4036250 4036260

o[ Ve AL cu Graphit
ab—d
QPI &4 1713917262 18509 -1.2713
e ZLE’ETE; 1.7311-1.7323 1.2714-1.2718
Ve = 350 m/dk. Ve = 300 m/dlk. Ve = 500 m/dk.

di ap ae f n Vi fz n Vi fz n vf

4 2,0 0,40 0,050 23885 2389 0,040 19904 1592 0,050 35828 3583

5 25 0,50 0,060 19108 2293 0,050 15924 1592 0,060 28662 3439

6 3,0 0,60 0,070 15924 2229 0,050 13270 1327 0,070 23885 3344

8 40 0,80 0,100 1943 2389 0,080 9952 1592 0,100 17914 3583

10 50 1,00 0,120 9554 2293 0,110 7962 1752 0,120 14331 3439

12 60 1,20 0,120 7962 o1 0,110 6635 1460 0,120 1943 2866

14 70 1,40 0,140 6824 19m 0,120 5687 1365 0,140 10237 2866

16 8,0 1,60 0,160 5971 191 0,140 4976 1393 0,160 8957 2866

18 90 1,80 0,180 5308 91 0,160 4423 1415 0,180 7962 2866

20 10,0 2,00 0,200 4777 1om 0,180 3981 1433 0,200 7166 2866




SOLID CARBIDE CONICAL END MILLS w
VOLLHARTMETALL KONISCHER SCHAFTFRASER i
KARBUR KONIK FREZE TAPER

<52 HRC
45
| mel0] e mer | D v
TVPE QuALTY DIAMETER NORM 2FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER )

di(es) L2 Li d2(he) VA s ds Uncoated Code Coated Code
2 20 65 3 2 30' 2,35 4036270 4036280

3 25 65 4 2 30' 3,45 4036290 4036300

4 30 65 5 2 30' 4,50 4036310 4036320

5 30 68 6 2 30' 5,50 4036330 4036340

6 40 88 8 2 30' 6,80 4036350 4036360

8 45 100 10 2 30' 8,80 4036370 4036380

10 45 100 12 2 30' 10,80 4036390 4036400

12 45 100 14 2 30' 12,80 4036410 4036420

2 20 65 3 2 1° 2,70 4036430 4036440

3 28 65 4 2 1° 4,00 4036450 4036460

4 28 65 5 2 1° 5,00 4036470 4036480

5 28 68 6 2 1° 6,00 4036490 4036500

6 40 88 8 2 1° 7,40 4036510 4036520

8 45 100 10 2 1° 9,60 4036530 4036540

10 45 100 12 2 1° 1,60 4036550 4036560

12 45 100 14 2 1° 13,60 4036570 4036580

2 19 65 3 2 1°.30' 3,00 4036590 4036600

3 19 65 4 2 1°.30' 4,30 4036610 4036620

4 19 68 5 2 1°.30' 5,60 4036630 4036640

) 38 68 6 2 1°.30' 7,00 4036650 4036660

o) 45 88 8 2 1°.30' 8,00 4036670 4036680

8 45 100 10 2 1°.30' 10,00 4036690 4036700

10 45 100 12 2 1°.30' 12,00 4036710 4036720

12 45 100 14 2 1°.30' 14,00 4036730 4036740

P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 1.3255
1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
1.0070-2 1.7225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
Ve= 80 m/dk. Ve =70 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve= 100 m/dk. Ve = 300 m/dk. Ve = 240 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve = 50 m/dk.
di ap de 3 fz n Vi fz n Vf fz n Vf fz n Vi fz n Vi fz n \% fz n Vf fz n Vi
2 1° 1 2,035 0,025 12520 310xZ 0,025 10955 270xZ 0,018 7825 140xZ 0,040 15650 625xZ 0,050 46948 2350xZ 0,040 37559 1500xZ 0,018 7825 140xZ 0,015 7825 115xZ
3 1° 15 3,052 0,037 8348 310xZ 0,037 7304 270xZ 0,027 5218 140xZ 0,060 10435 625xZ 0,075 31304 2350xZ 0,060 25044 1500xZ 0,027 5218 140xZ 0,022 5218 N5xZ
4 1° 2 4,070 0,050 6260 310xZ 0,049 5477 270xZ 0,036 3912 140xZ 0,080 7825 625xZ 0,100 23474 2350xZ 0,080 18780 1500xZ 0,036 3912 140xZ 0,029 3912 115xZ
5 1 2,5 5,087 0,062 5008 310xZ 0,061 4451 270xZ 0,045 3130 140xZ 0,100 6260 625xZ 0,125 18781 2350xZ 0,100 15025 1500xZ 0,045 3130 140xZ 0,037 3130 15xZ
6 1° 3 6,105 0,074 4173 310xZ 0,074 3652 270xZ 0,054 2608 140xZ 0,120 5216 625xZ 0,150 15650 2350xZ 0,120 12520 1500xZ 0,054 2608 140xZ 0,044 2608 115xZ
8 1° 4 8,140 0,099 3130 310xZ 0,098 2739 270xZ 0,072 1956 140xZ 0,160 3912 625xZ 0,200 11737 2350xZ 0,160 9390 1500xZ 0,072 1956 140xZ 0,059 1956 115xZ
10 1° 5 10,175 0,124 2504 310xZ 0,123 2191 270xZ 0,089 1565 140xZ 0,200 3130 625xZ 0,250 9390 2350xZ 0,200 7512 1500xZ 0,089 1565 140xZ 0,073 1565 115xZ
12 1° 6 12,209 0,148 2087 310xZ 0,148 1826 270xZ 0,107 1304 140xZ 0,240 2608 625xZ 0,300 7825 2350xZ 0,240 6260 1500xZ 0,107 1304 140xZ 0,088 1304 115xZ
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SOLID CARBIDE CONICAL END MIILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALL KONISCHER SCHAFTFRASER
KARBUR KONIK FREZE TAPER

12

‘ a2 m}n

TAPER

<52 HRC
h 15
Mol e mer | D v
TVPE QuaLTyY DIAMETER g NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER (0D
dies) L2 L d2che) Z o ds Uncoated Code Coated Code
2 20 65 4 2 2° 3,40 4036750 4036760
& 28 65 5 2 2° 5,00 4036770 4036780
4 28 68 6 2 2° 6,00 4036790 4036800
5 42 88 8 2 2° 8,00 4036810 4036820
6 45 100 10 2 2° 9,14 4036830 4036840
8 45 100 12 2 2° 1,14 4036850 4036860
10 45 100 14 2 2° 13,14 4036870 4036880
12 45 100 16 2 2° 15,14 4036890 4036900
2 19 65 5 2 3° 4,00 4036910 4036920
3 28 68 6 2 & 6,00 4036930 4036940
4 38 88 8 2 3° 8,00 4036950 4036960
) 48 100 10 2 & 10,00 4036970 4036980
6 48 100 12 2 3° 11,00 4036990 4037000
8 48 100 14 2 g 13,00 4037010 4037020
10 48 100 16 2 3° 15,00 4037030 4037040
12 48 100 18 2 3° 17,00 4037050 4037060
2 20 68 6 2 5° 5,50 4037070 4037080
3 28 88 8 2 5° 8,00 4037090 4037100
4 34 100 10 2 5° 10,00 4037110 4037120
5 40 100 12 2 5 12,00 4037130 4037140
6 45 100 14 2 5° 14,00 4037150 4037160
8 45 100 16 2 5 16,00 4037170 4037180
10 45 100 18 2 5° 18,00 4037190 4037200
12 45 100 20 2 5 20,00 4037210 4037220
P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M T AL cu Titan <52 HRC
1.0050-2 15864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 13255
00702 19225 V4508 02085 32962 20598 37068 Y3535
_— s Vo= 83 m/dk. Ve =72 m/dk. Ve = 52 m/dk. Ve=103 m/dk. Ve = 310 m/dk. Ve = 248 m/dk. Ve=52m/dk.  Ve=52m/dk.
di « @ de 2 0 VM fz a0V fz n VE fz n VF &z 0 VM 2 0 VP £z o Vi & n Vi
2 3 1 2105 0025 12520 310xZ 0,025 10955 270xZ 0,018 7825 140xZ 0,040 15650 625xZ 0,050 46948 2350xZ 0,040 37559 1500xZ 0,018 7825 140xZ 0,015 7825 115xZ
3 3 15 3157 0037 8348 310xZ 0,037 7304 270xZ 0,027 5218 140<Z 0,060 10435 625xZ 0,075 31304 2350xZ 0,060 25044 1500xZ 0,027 5218 140xZ 0,022 5218 N15xZ
4 3 2 4120 0050 6260 310xZ 0,049 5477 270xZ 0,036 3912 140xZ 0,080 7825 625xZ 0,100 23474 2350xZ 0,080 18780 1500<Z 0,036 3912 140xZ 0,029 3912 N5xZ
5 3 25 5262 0062 5008 310xZ 0,061 445 270xZ 0,045 3130 140xZ 000 6260 625xZ 0125 18781 2350xZ 0,00 15025 1500xZ 0,045 3130 140xZ 0,087 3130 N5xZ
6 3 3 6314 0074 4173 310xZ 0,074 3652 270xZ 0,054 2608 140xZ 0,20 5216 625xZ 0,50 15650 2350xZ 0,120 12520 1500xZ 0,054 2608 140xZ 0,044 2608 N5xZ
8 3 4 8420 0099 3130 310xZ 0,098 2739 270xZ 0,072 1956 140xZ 0160 3912 625xZ 0,200 11737 2350xZ 0,60 9390 1500xZ 0,072 1956 140xZ 0,059 1956 15xZ
10 3 5 10524 0)24 2504 310xZ 0123 2191 270xZ 0,089 1565 140xZ 0,200 3130 625xZ 0,250 9390 2350xZ 0,200 7512 1500xZ 0,089 1565 140xZ 0,073 1565 N5xZ
12 % 6 12,630 0148 2087 310xZ 0148 1826 270xZ 0107 1304 140xZ 0,240 2608 625xZ 0,300 7825 2350xZ 0,240 6260 1500<Z 0,07 1304 140xZ 0,088 1304 N5xZ




SOLID CARBIDE CONICAL BALL NOSE END MILLS w
VOLLHARTMETALL KONISCHER RADIUSFRASER i
KARBUR KONIK KURE FREZE TAPER

> ot
L1 + %
a L2 R
e r 7
S . sl 7
- 1)
TAPER
<52 HRC

| mel0] e mer | D / v

TYPE QUALITY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER COATED

dies) L2 L d2(he) yA R o ds Uncoated Code Coated Code
2 20 65 3 2 1 30' 2,35 4037230 4037240
3 25 65 4 2 1,5 30' 3,45 4037250 4037260
4 30 65 5 2 2 30' 4,50 4037270 4037280
5 30 68 6 2 2,5 30' 5,50 4037290 4037300
6 40 88 8 2 3 30" 6,80 4037310 4037320
8 45 100 10 2 4 30' 8,80 4037330 4037340
10 45 100 12 2 5 30' 10,80 4037350 4037360
12 45 100 14 2 6 30' 12,80 4037370 4037380
2 19 65 3 2 1 1° 2,66 4037390 4037400
3 28 65 4 2 1,5 1° 4,00 4037410 4037420
4 28 65 5 2 2 1° 5,00 4037430 4037440
5 28 68 6 2 2,5 1° 6,00 4037450 4037460
6 40 88 8 2 3 1° 7,40 4037470 4037480
8 45 100 10 2 4 1° 9,60 4037490 4037500
10 45 100 12 2 5 1° 1,60 4037510 4037520
12 45 100 14 2 6 1° 13,60 4037530 4037540
2 20 65 3 2 1 1°.30' 3,00 4037550 4037560
3 28 65 4 2 1,5 1°.30' 4,30 4037570 4037580
4 34 68 5 2 2 1°.30' 5,60 4037590 4037600
5 40 88 6 2 2,5 1°.30' 7,00 4037610 4037620
6 45 88 8 2 3 1°.30' 8,00 4037630 4037640
8 45 100 10 2 4 1°.30' 10,00 4037650 4037660
10 45 100 12 2 5 1°.30' 12,00 4037670 4037680
12 45 100 14 2 o) 1°.30' 14,00 4037690 4037700
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SOLID CARBIDE CONICAL BALL NOSE END MILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALL KONISCHER RADIUSFRASER
KARBUR KONIK KURE FREZE TAPER

R
of A S~fw

TAPER

<52 HRC
N
END MILL MG -Io g‘ . HEIKENEI R » nACo
FRASER " ™ SPECIAL MULTILAYER
)
TYPE QUALITY DIAMETER NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS (OATED

di(es) L2 Li da(he) VA R o ds Uncoated Code Coated Code
2 20 65 4 2 1 2° 3,32 4037710 4037720
3 28 65 5 2 1,5 2° 5,00 4037730 4037740
4 28 68 6 2 2 2° 6,00 4037750 4037760
5 42 88 8 2 2,5 2° 8,00 4037770 4037780
6 45 100 10 2 3 2° 914 4037790 4037800
8 45 100 12 2 4 2° 1,14 4037810 4037820
10 45 100 14 2 5 2° 13,14 4037830 4037840
12 45 100 16 2 l¢) 2° 15,14 4037850 4037860
2 19 65 2 1 3° 4,00 4037870 4037880
3 28 68 2 1,5 3° 6,00 4037890 4037900
4 38 88 2 2 3° 8,00 4037910 4037920
5 48 100 10 2 2,5 3° 10,00 4037930 4037940
6 48 100 12 2 3 3° 1,00 4037950 4037960
8 48 100 14 2 4 & 13,00 4037970 4037980
10 48 100 16 2 5 3° 15,00 4037990 4038000
12 48 100 18 2 [¢) 3° 17,00 4038010 4038020
2 20 65 2 1 5° 5,32 4038030 4038040
3 28 88 2 1,5 5° 8,00 4038050 4038060
4 34 100 10 2 2 5° 10,00 4038070 4038080
5 40 100 12 2 2,5 5° 12,00 4038090 4038100
b 45 100 14 2 3 5° 14,00 4038110 4038120
8 45 100 16 2 4 5° 16,00 4038130 4038140
10 45 100 18 2 5 5° 18,00 4038150 4038160
12 45 100 20 2 6 5° 20,00 4038170 4038180
P (2030 Hre) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
1.0050-2 15864 14405 0.6035 3.2151 21247 37035 13255
100602 16580 14460 0.7080 3.2373 2.0580 37055 13265
; 10070-2 17225 14505 0.8055 32382 2.0598 37065 13333
T | s Ve= 80 m/dk. Ve =70 m/dk. Ve=50 m/dk. V=100 m/dk. Ve = 300 m/dk. Ve = 240 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve = 50 m/dk.
i « a0 e fz 0 Vi & n V6 fz n VE fz 0 MV £z n  VE fz o Vi &z o Vi 2 n W
2 * 1 2,035 0,025 12520 310xZ 0,025 10955 270xZ 0,018 7825 140xZ 0,040 15650 625xZ 0,050 46948 2350<Z 0,040 375591 500xZ 0,018 7825 140xZ 0,015 7825 M5xZ
3 * 15 3,052 0037 8348 310«Z 0,037 7304 270xZ 0,027 5218 140xZ 0,060 10435 625xZ 0,075 31304 2350xZ 0,060 250441 500xZ 0,027 5218 140xZ 0,022 5218 T5xZ
4 * 2 4070 0,050 6260 310xZ 0,049 5477 270xZ 0,036 3912 140xZ 0,080 7825 625xZ 0,00 23474 2350xZ 0,080 187801 500xZ 0,036 3912 140xZ 0,029 3912 T5xZ
5 P 25 5087 0062 5008 310xZ 0,061 4451 270xZ 0,045 3130 140xZ 0,100 6260 625xZ 0125 18781 2350xZ 0,100 150251 500xZ 0,045 3130 140xZ 0,037 3130 M5xZ
6 r 3 6105 0074 4173 310xZ 0,074 3652 270<Z 0,054 2608 140xZ 0,120 5216 625xZ 0,150 15650 2350xZ 0,120 125201 500xZ 0,054 2608 140xZ 0,044 2608 T5xZ
8 * 4 8140 0099 3130 310xZ 0,098 2739 270xZ 0,072 1956 140<Z 0,60 3912 625xZ 0,200 11737 2350xZ 0160 73901 500xZ 0,072 1956 140xZ 0,059 1956 M5xZ
10 = 5 10175 0124 2504 310xZ 0123 2191 270xZ 0,089 1565 140xZ 0,200 3130 625xZ 0,250 9390 2350xZ 0,200 75121 500<Z 0,089 1565 140xZ 0,073 1565 T5xZ
12 * 6 12,209 0148 2087 310xZ 0148 1826 270xZ 0,07 1304 140xZ 0,240 2608 625xZ 0,300 7825 2350xZ 0,240 62601 500xZ 0,107 1304 140xZ 0,088 1304 115xZ|




SOLID CARBIDE CENTER DRILLS HEIKENEI
VOLLHARTMETALL ZENTRIERBOHRER
KARBUR PUNTA MATKABI CENTRIC

L1
= 3 L2
-Gy (= !
d2

CENTRIC

wir produgieren indusielle Gosungen

o MG-10 L HEENE d@

ﬁ

nACo
m MULTILAYER

TVPE auauy DIAMETER NORM 2FLUTES SHAFT TYPE HELICAL EDGE ANGEL (ONTED
di(es) L2 L da(he) VA B Uncoated Code Coated Code
1,00 1,3 40 3 2 60° 4038190 4038200
1,25 1,6 40 3 2 60° 4038210 4038220
1,60 2,0 40 4 2 60° 4038230 4038240
2,00 2,5 40 5 2 60° 4038250 4038260
2,50 3,1 45 6 2 60° 4038270 4038280
3,15 3,9 50 8 2 60° 4038290 4038300
4,00 5,0 56 10 2 60° 4038310 4038320
5,00 6,3 63 12 2 60° 4038330 4038340
6,30 8,0 71 16 2 60° 4038350 4038360
8,00 10,1 80 20 2 60° 4038370 4038380
I
@ P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
1.0050-2 15864 14405 0.6035 3.2151 21247 37035 13255
10060-2 16580 14460 0.7080 32373 20580 37055 13265
100702 17225 14505 0.8055 32382 2.0598 37065 13333
Ve=130 m/dk. Ve =130 m/dk. Ve = 70 m/dk. Ve=120m/dk. Ve =300 m/dk. Ve = 220 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve = 40 m/dk.
d 2 n VE 2z 0 Vi 2 0 0V fz n VE fz n VP & n Vi & a0V f2 on W
2 002 4777 191 0006 3980 47 0003 3388 14 00 4378 87 005 1942 19 002 9554 82 0003 1592 9 0002 1273 5
3 003 3184 191 0008 2653 42 0004 1592 12 001 2919 58 008 7961 127 003 6369 82 0006 1061 12 0003 849 5
4 0,04 2384 191 0010 1990 39 0004 194 9 002 2189 87 010 5971 19 004 4777 82 0009 796 14 0004 636 5
5 004 1910 152 0010 1592 31 0005 955 9 002 1751 70 014 4777 133 005 3821 82 0010 636 12 0005 509 5
6 005 1592 159 0012 1326 31 0006 79 9 003 1459 87 018 3980 143 006 3184 82 0010 530 10 0005 424 4
7 005 1364 136 005 137 34 0007 682 9 003 1251 75 022 3412 150 006 2729 82 000 454 9 0006 363 4
8 006 194 143 0018 995 35 0008 597 9 004 1094 87 025 2985 149 007 2388 82 0012 398 9 0006 38 3
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SOLID CARBIDE PANTOGRAPH heikenei.com
VOLLHARTMETALL PANTOGRAPH
KARBUR PANTOGRAF PANTOCUT

L2
d2 ‘ ﬁa g
Iy
di

PANTOCUT

~
NC DRILL HEIKENEI nACo
NC-BOHRER MG'IO SPECIAL m MULTILAYER|
J
TYPE QUALITY NORM 1 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL EDGE ANGEL COATED
dies) L2 L d2(he) Z « Coated Code
3 4 40 3 1 60° 4038390
& 4 100 8 1 60° 4038400
4 5 50 4 1 60° 4038410
4 ) 100 4 1 60° 4038420
6 7 57 6 1 60° 4038430
6 7 100 6 1 60° 4038440
3 4 40 3 1 90° 4038450
) 4 100 3] 1 90° 4038460
4 5 50 4 1 90° 4038470
4 5 100 4 1 90° 4038480
6 7 57 6 1 90° 4038490
6 7 100 6 1 90° 4038500
——
dd P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu iitan <52 HRC
1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 1.3255
1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
1.0070-2 1.7225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
Ve=130 m/dk. Ve =130 m/dk. Ve =70 m/dk. Ve=120 m/dk. Ve = 300 m/dk. Ve = 220 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve = 40 m/dk.
Ell fz n % fz n Vi fz n \4 fz n Vi fz n \% fz n Vi fz n \%4 fz n %1
4 0,04 5175 414 0,010 4379 88 0,004 2787 22 0,02 4777 191 0,10 11943 2389 0,04 8758 701 0,009 1990 36 0,004 1592 13
5 0,04 4140 331 0,010 3503 70 0,005 2229 22 0,02 3822 153 0,14 9554 2675 0,05 7006 701 0,010 1592 32 0,005 1274 13
6 0,05 3450 345 0,012 2919 70 0,006 1858 22 0,03 3185 191 0,18 7962 2866 0,06 5839 701 0,010 1327 27 0,005 1062 1
7 0,05 2957 296 0,015 2502 75 0,007 1592 22 0,03 2730 164 0,22 6824 3003 0,06 5005 601 0,010 m37 23 0,006 910 n
8 0,06 2588 311 0,018 2190 79 0,008 1393 22 0,04 2389 191 0,25 5971 2986 0,07 4379 613 0,012 995 24 0,006 796 10
10 0,07 2070 290 0,020 1752 70 0,010 M5 22 0,05 9m 191 0,34 4777 3248 0,08 3503 561 0,015 796 24 0,007 637 9
12 0,08 1725 276 0,030 1460 88 0,020 929 37 0,06 1592 191 0,42 3981 3344 0,10 2919 584 0,018 664 24 0,008 531 9
14 0,09 1479 266 0,035 1251 88 0,030 796 48 0,07 1365 191 0,50 3412 3412 015 2502 751 0,020 569 23 0,009 455 9
16 0,10 1294 259 0,040 1095 88 0,040 697 56 0,08 194 191 0,58 2986 3463 0,20 2190 876 0,020 498 20 0,010 398 8
18 0,10 M50 230 0,045 973 88 0,040 619 50 0,08 1062 170 0,62 2654 3291 0,20 1946 779 0,024 442 21 0,012 354 9
20 0,10 1035 207 0,045 876 79 0,050 557 56 0,09 955 172 0,66 2389 3153 0,25 1752 876 0,028 398 22 0,012 319 8
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SOLID CARBIDE DRILLS HEIKENEI]
VOLLHARTMETALL BOHRER
KARBUR MATKAP NCX

wir produgieren indusielle Gosungen

L1

_— 6 . ¢@

d1

NCX

2
NC DRILL HEIKENEI DIN § nACo
NC-BOHRER MG-10 SPECIAL By o MuLTILAYER

TVPE QUALITY NORM 1 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL EDGE ANGEL COATED
di(es) L2 L d2(he) VA o Uncoated Code Coated Code
4 6 50 4 1 90° 4038510 4038520
15 8 50 5] 1 90° 4038530 4038540
6 10 57 6 1 90° 4038550 4038560
8 12 63 8 1 90° 4038570 4038580
10 16 72 10 1 90° 4038590 4038600
12 18 83 12 1 90° 4038610 4038620
16 20 92 16 1 90° 4038630 4038640
20 22 104 20 1 90° 4038650 4038660
50 4 1 120° 4038670 4038680
50 5 1 120° 4038690 4038700
10 57 6 1 120° 4038710 4038720
12 63 8 1 120° 4038730 4038740
10 16 72 10 1 120° 4038750 4038760
12 18 83 12 1 120° 4038770 4038780
16 20 92 16 1 120° 4038790 4038800
20 22 104 20 1 120° 4038810 4038820
Bd P (2030 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu iz <52 HRC
1.0050.2 15864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 37035 13255
100602 16580 14460 0.7080 3.2373 20580 3.7055 13265
1.0070-2 17225 14505 0.8055 32382 2.0598 3.7065 13333
Ve= 130 m/dk. Ve =130 m/dk. Ve =70 m/dk. Ve=120 m/dk. Ve = 300 m/dk. Ve = 220 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve = 40 m/dk.
i z o Vi &z o VI £z o Vi &z o VI £z o Vi &z oV &z n 0V &z n W
4 004 5175 414 0010 4379 88 0004 2787 22 002 4777 191 010 1943 2389 004 8758 701 0,009 1990 36 0,004 1592 13
5 004 4140 331 0010 3503 70 0005 2229 22 002 3822 153 014 9554 2675 005 7006 701 0010 1592 32 0,005 1274 13
6 005 3450 345 0012 2919 70 0006 1858 22 003 3185 191 018 7962 2866 0,06 5839 701 0010 1327 27 0,005 1062 1
7 005 2957 296 0015 2502 75 0007 1592 22 003 2730 164 022 6824 3003 0,06 5005 601 0010 37 23 0006 910 1
8 006 2588 31 0018 2190 79 0008 1393 22 004 2389 191 025 5971 2986 007 4379 413 0012 995 24 0006 796 10
10 007 2070 290 0020 1752 70 0000 M5 22 005 191 191 034 4777 3248 0,08 3503 561 0015 796 24 0007 637 9
12 008 1725 276 0030 1460 88 0020 929 37 006 1592 191 042 3981 3344 0J0 2919 584 0018 664 24 0008 531 9
in 009 1479 266 0035 1251 88 0030 796 48 007 1365 191 050 3412 3412 015 2502 751 0020 569 23 0009 455 9
16 010 1294 259 0040 1095 88 0040 697 56 008 194 191 058 2986 3463 020 2190 876 0,020 498 20 0010 398 8
18 010 150 230 0045 973 88 0040 619 50 008 1062 170 062 2654 3291 020 1946 779 0024 442 21 002 354 9
20 010 1035 207 0045 876 79 0050 557 56 009 955 172 066 2389 3153 025 1752 876 0028 398 22 002 319 8

99



SOLID CARBIDE DRILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALL BOHRER
KARBUR MATKAP NC

42 woq 41 ¥

~

w
om0 |mer | (P N
TVPE QuALITY NORM g 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL EDGE ANGEL CONTED
di(es) L2 L d2(he) YA s Uncoated Code Coated Code
4 ll 50 4 2 90° 4038830 4038840
5 13 50 5] 2 90° 4038850 4038860
6 13 57 6 2 90° 4038870 4038880
8 19 63 8 2 90° 4038890 4038900
10 22 72 10 2 90° 4038910 4038920
12 26 83 12 2 90° 4038930 4038940
14 26 83 14 2 90° 4038950 4038960
16 32 92 16 2 90° 4038970 4038980
18 32 92 18 2 90° 4038990 4039000
20 38 104 20 2 90° 4039010 4039020
1 50 2 120 © 4039030 4039040
13 50 2 120 °© 4039050 4039060
13 57 2 120 ° 4039070 4039080
8 19 63 2 120 ° 4039090 4039100
10 22 72 10 2 120 © 4039110 4039120
12 26 83 12 2 120 ° 4039130 4039140
14 26 83 14 2 120 ° 4039150 4039160
16 32 92 16 2 120 ° 4039170 4039180
18 32 92 18 2 120 ° 4039190 4039200
20 38 104 20 2 120 °© 4039210 4039220
dd P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M T AL cu s <52 HRC
1.0050-2 15864 1.4405 06035 3.2151 21247 37035 13255
100602 16580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 13265
1.0070-2 17225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 13333
Ve=130 m/dk. Ve =130 m/dk. Ve = 70 m/dk. Ve=120 m/dk. Ve =300 m/dk. Ve = 220 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve = 40 m/dk.
di 2z o Vi & o VI &2 o Vi & o VI & o Vi & o Vi &z a0V 2 n W
4 004 5175 414 0010 4379 88 0004 2787 22 002 4777 191 010 1943 2389 004 8758 701 0,009 1990 36 0,004 1592 13
5 004 4140 331 000 3503 70 0005 2229 22 002 3822 153 014 9554 2675 005 7006 701 0010 1592 32 0005 1274 13
6 0,05 3450 345 0012 2919 70 0006 1858 22 003 3185 191 018 7962 2866 0,06 5839 701 0010 1327 27 0005 1062 Tl
7 005 2957 296 0015 2502 75 0007 1592 22 003 2730 164 022 6824 3003 0,06 5005 601 0010 137 23 0006 910 1l
8 006 2588 31 0018 2190 79 0008 1393 22 004 2389 191 025 5971 2986 0,07 4379 613 0012 995 24 0006 796 10
10 007 2070 290 0020 1752 70 0010 M5 22 005 191 191 034 4777 3248 008 3503 561 0015 796 24 0007 637 9
12 008 1725 276 0030 1460 88 0020 929 37 006 1592 191 042 3981 3344 010 2919 584 0018 664 24 0008 531 9
14 009 1479 266 0035 1251 88 0030 796 48 007 1365 191 050 3412 3412 015 2502 751 0020 569 23 0009 455 9
16 0J0 1294 259 0,040 1095 88 0040 697 56 008 194 191 0,58 2986 3463 020 2190 876 0020 498 20 000 398 8
18 0J0 150 230 0,045 973 88 0040 619 50 008 1062 170 0,62 2654 3291 020 1946 779 0024 442 2 0012 354 9
20 010 1035 207 0045 87 79 0050 557 56 009 955 172 066 2389 3153 025 1752 876 0028 398 22 0012 319 8
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SOLID CARBIDE DRILLS HEIKENEI
VOLLHARTMETALL BOHRER
KARBUR MATKAP EQUALDEX

wir produgieren indusielle Gosungen

e - ¢

EQUALDEX

DRILL HEIKENEI DIN § nACo
BOHRER MG']O SPECIAL @

TYPE QUALITY NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL EDGE FORM COATED

Uncoated Coated Uncoated Coated
dithey L2 L d2the)  Z Code Code dithey L2 L dathe)y Z Code Code
2 12 40 2 2 4039230 4039240 9 40 84 9 2 4039570 4039580
2.5 14 43 2.5 2 4039250 4039260 9.5 40 84 9.5 2 4039590 4039600
3 16 46 3 2 4039270 4039280 10 43 89 10 2 4039610 4039620
3.3 16 46 3.3 2 4039290 4039300 10.2 43 89 10.2 2 4039630 4039640
3.5 20 52 3.5 2 4039310 4039320 10.5 43 89 10.5 2 4039650 4039660
4 22 55 4 2 4039330 4039340 n 47 95 n 2 4039670 4039680
4.2 22 55 4.2 2 4039350 4039360 1.5 47 95 1.5 2 4039690 4039700
4.5 24 58 4.5 2 4039370 4039380 12 51 102 12 2 4039710 4039720
5 26 62 5 2 4039390 4039400 12.5 51 102 12.5 2 4039730 4039740
5.5 28 66 5.5 2 4039410 4039420 13 51 102 13 2 4039750 4039760
6 28 66 6 2 4039430 4039440 13.5 51 102 13.5 2 4039770 4039780
6.5 31 70 6.5 2 4039450 4039460 14 54 107 14 2 4039790 4039800
6.8 31 70 6.8 2 4039470 4039480 15 56 1M 15 2 4039810 4039820
7 34 74 7 2 4039490 4039500 16 58 N5 16 2 4039830 4039840
7.5 34 74 7.5 2 4039510 4039520 18 62 123 18 2 4039850 4039860
8 37 79 8 2 4039530 4039540 20 66 131 20 2 4039870 4039880
8.5 37 79 8.5 2 4039550 4039560
7] d] P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan < 52 HRC
1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 2.1247 3.7035 1.3255
1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
1.0070-2 1.7225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
Ve= 130 m/dk. Ve =110 m/dk. Ve =70 m/dk. Ve=120 m/dk. Ve = 300 m/dk. Ve =220 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve = 40 m/dk.
di fz n \% fz n Vi fz n 2 fz n \% fz n \% fz n \% fz n \% fz n Vi
2 0,02 10350 414 0,006 8758 105 0,003 5573 33 0,01 9554 191 0,05 23885 2389 0,02 17516 701 0,003 3981 24 0,002 3185 13
3 0,03 6900 414 0,008 5839 93 0,004 3716 30 0,01 6369 127 0,08 15924 2548 0,03 11677 701 0,006 2654 32 0,003 2123 13
4 0,04 5175 414 0,010 4379 88 0,004 2787 22 0,02 4777 191 0,10 11943 2389 0,04 8758 701 0,009 1990 36 0,004 1592 13
5 0,04 4140 331 0,010 3503 70 0,005 2229 22 0,02 3822 153 0,14 9554 2675 0,05 7006 701 0,010 1592 32 0,005 1274 13
6 0,05 3450 345 0,012 2919 70 0,006 1858 22 0,03 3185 191 0,18 7962 2866 0,06 5839 701 0,010 1327 27 0,005 1062 n
7 0,05 2957 296 0,015 2502 75 0,007 1592 22 0,03 2730 164 0,22 6824 3003 0,06 5005 601 0,010 137 23 0,006 910 n
8 0,06 2588 311 0,018 2190 79 0,008 1393 22 0,04 2389 191 0,25 5971 2986 0,07 4379 613 0,012 995 24 0,006 796 10
10 0,07 2070 290 0,020 1752 70 0,010 M5 22 0,05 191 191 0,34 4777 3248 0,08 3503 561 0,015 796 24 0,007 637 9
12 0,08 1725 276 0,030 1592 88 0,020 929 37 0,06 1592 191 0,42 3981 3344 0,10 2919 584 0,018 664 24 0,008 531 9
14 0,09 1479 266 0,035 1251 88 0,030 796 48 0,07 1365 191 0,50 3412 3412 015 2502 751 0,020 569 23 0,009 455 8
16 0,10 1294 259 0,040 1095 88 0,040 697 56 008 194 191 0,58 2986 3463 0,20 2190 876 0,020 498 20 0,010 398 8
18 0,10 150 230 0,045 973 88 0,040 619 50 0,08 1062 170 0,62 2654 3291 0,20 1946 779 0,024 442 21 0,012 354 9
20 00 1035 207 0,045 876 79 0,050 557 56 0,09 955 172 0,66 2389 3153 0,25 1752 876 0,028 398 22 0,012 319 8
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SOLID CARBIDE DRILLS LONG heikenei.com
VOLLHARTMETALL BOHRER LANG
KARBUR MATKAP UZUN EQUALDEX LONG

EQUALDEX LONG

m e DN (D

6535
HA

=

nACo
MULTILAYER

338
TYPE QUALITY NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL EDGE FORM COATED
Uncoated Coated Uncoated Coated
dithey L2 L dzthe)  Z Code Code dithey L2 L dathe)y Z Code Code
2,0 24 49 2,0 2 4039890 4039900 9,0 81 125 90 2 4040230 4040240
2,5 30 57 2,5 2 4039910 4039920 95 81 125 95 2 4040250 4040260
3,0 33 61 3,0 2 4039930 4039940 10,0 87 133 10,0 2 4040270 4040280
3,3 33 61 3,3 2 4039950 4039960 10,2 87 133 10,5 2 4040290 4040300
3,5 39 70 3,5 2 4039970 4039980 10,5 87 133 10,5 2 4040310 4040320
4,0 43 75 4,0 2 4039990 4040000 1,0 94 142 1,0 2 4040330 4040340
4,2 43 75 4,5 2 4040010 4040020 1,5 94 142 1,5 2 4040350 4040360
4,5 47 80 4,5 2 4040030 4040040 12,0 101 151 12,0 2 4040370 4040380
5,0 52 86 5,0 2 4040050 4040060 12,5 101 151 12,5 2 4040390 4040400
5,5 57 93 5,5 2 4040070 4040080 13,0 101 151 13,0 2 4040410 4040420
6,0 57 93 6,0 2 4040090 4040100 13,5 101 151 13,5 2 4040430 4040440
6,5 63 101 6,5 2 4040110 4040120 14,0 120 175 14,0 2 4040450 4040460
6,8 63 101 7,0 2 4040130 4040140 15,0 120 175 15,0 2 4040470 4040480
7,0 69 109 70 2 4040150 4040160 16,0 120 175 16,0 2 4040490 4040500
7,5 69 109 75 2 4040170 4040180 18,0 120 175 18,0 2 4040510 4040520
8,0 75 n7 8,0 2 4040190 4040200 20,0 120 175 20,0 2 4040530 4040540
8,5 75 nz 8,5 2 4040210 4040220
—
(7] d] P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 2.1247 3.7035 1.3255
1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
1.0070-2 1.7225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
Ve=130 m/dk. Ve =110 m/dk. Ve =70 m/dk. Ve=120 m/dk. Ve =300 m/dk. Ve = 220 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve = 40 m/dk.
di fz n \% fz n \ fz n \%3 fz n \% fz n \ fz n \% fz n \% fz n \%
2 0,02 10350 414 0,006 8758 105 0,003 5573 33 0,01 9554 191 0,05 23885 2389 0,02 17516 701 0,003 3981 24 0,002 3185 13
3 0,03 6900 414 0,008 5839 93 0,004 3716 30 0,01 6369 127 0,08 15924 2548 0,03 1677 701 0,006 2654 32 0,003 2123 13
4 0,04 5175 414 0,010 4379 88 0,004 2787 22 0,02 4777 191 0,10 11943 2389 0,04 8758 701 0,009 1990 36 0,004 1592 13
5 0,04 4140 331 0,010 3503 70 0,005 2229 22 0,02 3822 153 0,14 9554 2675 0,05 7006 701 0,010 1592 32 0,005 1274 13
6 0,05 3450 345 0,012 2919 70 0,006 1858 22 0,03 3185 191 0,18 7962 2866 0,06 5839 701 0,010 1327 27 0,005 1062 1
7 0,05 2957 296 0,015 2502 75 0,007 1592 22 0,03 2730 164 0,22 6824 3003 0,06 5005 601 0,010 m37 23 0,006 910 n
8 0,06 2588 311 0,018 2190 79 0,008 1393 22 0,04 2389 191 0,25 5971 2986 0,07 4379 613 0,012 995 24 0,006 796 10
10 0,07 2070 290 0,020 1752 70 0,010 M5 22 0,05 91 191 0,34 4777 3248 0,08 3503 561 0,015 796 24 0,007 637 9
12 0,08 1725 276 0,030 1592 88 0,020 929 37 0,06 1592 191 0,42 3981 3344 0,10 2919 584 0,018 664 24 0,008 531 9
14 0,09 1479 266 0,035 1251 88 0,030 796 48 0,07 1365 191 0,50 3412 3412 0,15 2502 751 0,020 569 23 0,009 455 8
16 0,10 1294 259 0,040 1095 88 0,040 697 56 0,08 MN94 191 0,58 2986 3463 0,20 2190 876 0,020 498 20 0,010 398 8
18 0,10 M50 230 0,045 973 88 0,040 619 50 0,08 1062 170 0,62 2654 3291 0,20 1946 779 0,024 442 21 0,012 354 9
20 0,10 1035 207 0,045 876 79 0,050 557 56 0,09 955 172 0,66 2389 3153 0,25 1752 876 0,028 398 22 0,012 319 8
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SOLID CARBIDE 3D DRILLS w
VOLLHARTMETALL 3D BOHRER i
KARBUR 3D MATKAP BLITZ DRILL 3D

L2

BLITZ DRILL 3D

MllNN

w0 em (D

DIN §
65;: V AR nACo
3D HA (MULTILAYER

TYPE QUALITY NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL EDGE FORM COATED INTER COOLANT

dimn L L duhe z  Cgofed  Coolant Holes dimy Lo L dahe z  CoOfed  Coolant Holes
3,0 20 62 6 2 4040550 10,2 55 102 12 2 4040820 4040830
3,3 20 62 6 2 4040560 10,5 55 102 12 2 4040840 4040850
3,5 20 62 6 2 4040570 11,0 55 102 12 2 4040860 4040870
4,0 24 66 6 2 4040580 1.5 55 102 12 2 4040880 4040890
4,2 24 66 6 2 4040590 12,0 55 102 12 2 4040900 4040910
4,5 24 66 6 2 4040600 12.5 60 107 14 2 4040920 4040930
50 28 66 6 2 4040610 13,0 60 107 14 2 4040940 4040950
6,0 28 66 6 2 4040620 4040630 13.5 60 107 14 2 4040960 4040970
6.5 34 79 8 2 4040640 4040650 14,0 60 107 14 2 4040980 4040990
6.8 34 79 8 2 4040660 4040670 14.5 65 15 16 2 4041000 4041010
7,0 34 79 8 2 4040680 4040690 15,0 65 15 16 2 4041020 4041030
75 41 79 8 2 4040700 4040710 16,0 65 N5 16 2 4041040 4041050
8,0 41 79 8 2 4040720 4040730 17,0 73 123 18 2 4041060 4041070
8.5 47 79 10 2 4040740 4040750 18,0 73 123 18 2 4041080 4041090
9,0 47 89 10 2 4040760 4040770 19,0 79 131 20 2 4041100 404110
9.5 47 89 10 2 4040780 4040790 20,0 79 132 20 2 4041120 4041130
10,0 47 89 10 2 4040800 4040810
Dd; P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 1.3255
1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
1.0070-2 1.7225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
Ve=100 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve = 70 m/dk. Ve=130 m/dk. Ve = 300 m/dk. Ve = 210 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve = 45 m/dk.
di fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n 4 fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n Vi
5) 0,04 4140 331 0,010 3503 70 0,005 2229 22 0,02 3822 153 0,14 9554 2675 0,05 7006 701 0,010 1592 32 0,005 1274 13
6 0,05 3450 345 0,012 2919 70 0,006 1858 22 0,03 3185 191 018 7962 2866 0,06 5839 701 0,000 1327 27 0,005 1062 1
7 0,05 2957 296 0,015 2502 75 0,007 1592 22 0,03 2730 164 0,22 6824 3003 0,06 5005 601 0,010 N37 23 0,006 910 n
8 0,06 2588 311 0,018 2190 79 0,008 1393 22 0,04 2389 191 0,25 5971 2986 0,07 4379 613 0,012 995 24 0,006 796 10
9 0,06 2300 276 0,020 1946 78 0,009 1239 22 004 2123 170 030 5308 3185 0,07 3892 545 0,012 885 21 0,007 708 10
10 0,07 2070 290 0,020 1752 70 0010 M5 22 0,05 1911 191 0,34 4777 3248 0,08 3503 561 0,015 796 24 0,007 637 9
12 0,08 1725 276 0,030 1460 88 0,020 929 37 0,06 1592 191 0,42 3981 3344 0,0 2919 584 0,018 664 24 0,008 531 9
13 0,08 1592 255 0,030 1347 81 0,020 857 34 0,06 1470 176 0,46 3675 3381 0,10 2695 539 0,018 612 22 0,009 490 9
14 0,09 1479 266 0,035 1251 88 0,030 796 48 0,07 1365 191 0,50 3412 3412 0,15 2502 751 0,020 569 23 0,009 455 8
15 0,09 1380 248 0,040 N68 93 0,030 743 45 0,07 1274 178 0,54 3185 3440 0,15 2336 701 0,020 531 21 0,010 425 9
16 0,10 1294 259 0,040 1095 88 0,040 697 56 0,08 194 191 058 2986 3463 0,20 2190 876 0,020 498 20 0,00 398 8
18 010 150 230 0,045 973 88 0,040 619 50 0,08 1062 170 0,62 2654 3291 0,20 1946 779 0,024 442 21 0,012 354 9
20 0,10 1035 207 0,045 876 79 0,050 557 56 0,09 955 172 0,66 2389 3153 0,25 1752 876 0,028 398 22 0,012 319 8
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SOLID CARBIDE 5D DRILLS heikenei.com
VOLLHARTMETALL 5D BOHRER
KARBUR 5D MATKAP BLITZ DRILL 5D

o )

BLITZ DRILL 5D

~

DL MG10 | svank 619 :)é %%
BOHRER HA MULTILAYER)
5D
TYPE QUALITY NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL EDGE FORM COATED INTER COOLANT
dimn L L dahe z  CQOfpd  Coolant Holes dimn L L dahe z Qfed  Coolant Holes
4,20 36 74 6 2 4041140 10,50 71 N8 12 2 4041400 4041410
4,50 36 74 6 2 4041150 11,00 71 N8 12 2 4041420 4041430
5,00 44 82 6 2 4041160 11,50 71 ng 12 2 4041440 4041450
5,50 44 82 6 2 404170 12,00 71 ng 12 2 4041460 4041470
6,00 44 82 6 2 404180 4041190 12,50 77 124 14 2 4041480 4041490
6,50 53 91 8 2 4041200 4041210 13,00 77 124 14 2 4041500 4041510
6,80 53 91 8 2 4041220 4041230 13,50 77 124 14 2 4041520 4041530
7,00 53 91 8 2 4041240 4041250 14,00 77 124 14 2 4041540 4041550
7,50 53 91 8 2 4041260 4041270 14,50 83 133 16 2 4041560 4041570
8,00 53 91 8 2 4041280 4041290 15,00 83 133 16 2 4041580 4041590
8,50 61 103 10 2 4041300 4041310 16,00 83 133 16 2 4041600 4041610
9,00 61 103 10 2 4041320 4041330 17,00 93 143 18 2 4041620 4041630
9,50 61 103 10 2 4041340 4041350 18,00 93 143 18 2 4041640 4041650
10,00 61 103 10 2 4041360 4041370 19,00 101 153 20 2 4041660 4041670
10,20 71 18 12 2 4041380 4041390 20,00 101 153 20 2 4041680 4041690
ad P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M T AL cu Titan <52 HRC
1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 1.3255
1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
1.0070-2 17225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
Ve=100 m/dk. Ve =80 m/dk. Ve =70 m/dk. Ve=130 m/dk. Ve = 300 m/dk. Ve = 210 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve = 45 m/dk.
di fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n Vi
5 0,04 4140 331 0,010 3503 70 0,005 2229 22 0,02 3822 153 014 9554 2675 0,05 7006 701 0,010 1592 32 0,005 1274 13
6 0,05 3450 345 0,012 2919 70 0,006 1858 22 0,03 3185 191 018 7962 2866 0,06 5839 701 0,010 1327 27 0,005 1062 1
7 0,05 2957 296 0,015 2502 75 0,007 1592 22 0,03 2730 164 0,22 6824 3003 0,06 5005 601 0,010 137 23 0,006 910 l
8 0,06 2588 311 0,018 2190 79 0,008 1393 22 0,04 2389 191 025 5971 2986 0,07 4379 613 0,012 995 24 0,006 796 10
9 0,06 2300 276 0,020 1946 78 0,009 1239 22 0,04 2123 170 030 5308 3185 0,07 3892 545 0,012 885 21 0,007 708 10
10 0,07 2070 290 0,020 1752 70 0010 M5 22 005 1911 191 0,34 4777 3248 0,08 3503 561 0,005 796 24 0,007 637 9
12 0,08 1725 276 0,030 1460 88 0,020 929 37 0,06 1592 191 0,42 3981 3344 0,10 2919 584 0,018 664 24 0,008 531 9
13 0,08 1592 255 0,030 1347 81 0,020 857 34 0,06 1470 176 0,46 3675 3381 0,00 2695 539 0,018 612 22 0,009 490 9
14 0,09 1479 266 0,035 1251 88 0,030 796 48 0,07 1365 191 050 3412 3412 0,15 2502 751 0,020 569 23 0,009 455 8
15 0,09 1380 248 0,040 mMé8 93 0,030 743 45 007 1274 178 0,54 3185 3440 0,15 2336 701 0,020 531 21 0,010 425 9
16 010 1294 259 0,040 1095 88 0,040 697 56 0,08 194 191 0,58 2986 3463 0,20 2190 876 0,020 498 20 0,010 398 8
18 010 150 230 0,045 973 88 0,040 619 50 0,08 1062 170 0,62 2654 3291 0,20 1946 779 0,024 442 21 0,012 354 9
20 0,10 1035 207 0,045 876 79 0,050 557 56 0,09 955 172 0,66 2389 3153 0,25 1752 876 0,028 398 22 0,012 319 8
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SOLID CARBIDE 7D DRILLS w
VOLLHARTMETALL 7D BOHRER i
KARBUR 7D MATKAP BLITZ DRILL 7D

MllNN

BLITZ DRILL 7D

w0 e (D

DIN §
65;: 4 nACo
7D HA (MULTILAYER

TYPE QUALITY NORM 2 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL EDGE FORM COATED INTER COOLANT

dimn L L dahe z QoMed Coolant Holes dimy L L dahe z  Qoted  Coolant Holes
5,0 50 90 6 2 4041700 10.5 106 155 12 2 4041940 4041950
5.5 57 97 6 2 4041710 11,0 106 155 12 2 4041960 4041970
6,0 57 97 6 2 4041720 4041730 1.5 n4 163 12 2 4041980 4041990
6.5 58 106 8 2 4041740 4041750 12,0 n4 163 12 2 4042000 4042010
6.8 58 106 8 2 4041760 4041770 12.5 120 170 14 2 4042020 4042030
7,0 76 16 8 2 4041780 4041790 13,0 120 170 14 2 4042040 4042050
7.5 76 16 8 2 4041800 4041810 13.5 120 170 14 2 4042060 4042070
8,0 76 ne 8 2 4041820 4041830 14,0 120 170 14 2 4042080 4042090
8.5 87 131 10 2 4041840 4041850 14.5 132 182 16 2 4042100 4042110
9,0 87 131 10 2 4041860 4041870 15,0 132 182 16 2 4042120 4042130
9.5 95 139 10 2 4041880 4041890 16,0 132 182 16 2 4042140 4042150
10,0 95 139 10 2 4041900 4041910 17,0 146 195 18 2 4042160 4042170
10.2 95 139 12 2 4041920 4041930 18,0 146 195 18 2 4042180 4042190
Dd P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 1.3255
1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
1.0070-2 1.7225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
Ve=100 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve =70 m/dk. Ve=130 m/dk. Ve = 300 m/dk. Ve = 210 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve = 45 m/dk.
di fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n 4 fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n Vi
5) 0,04 4140 331 0,010 3503 70 0,005 2229 22 0,02 3822 153 0,14 9554 2675 0,05 7006 701 0,010 1592 32 0,005 1274 13
6 0,05 3450 345 0,012 2919 70 0,006 1858 22 0,03 3185 191 018 7962 2866 0,06 5839 701 0,000 1327 27 0,005 1062 1
7 0,05 2957 296 0,015 2502 75 0,007 1592 22 0,03 2730 164 0,22 6824 3003 0,06 5005 601 0,010 N37 23 0,006 910 n
8 0,06 2588 311 0,018 2190 79 0,008 1393 22 0,04 2389 191 0,25 5971 2986 0,07 4379 613 0,012 995 24 0,006 796 10
9 0,06 2300 276 0,020 1946 78 0,009 1239 22 004 2123 170 0,30 5308 3185 0,07 3892 545 0,02 885 21 0,007 708 10
10 0,07 2070 290 0,020 1752 70 0010 M5 22 0,05 1911 191 0,34 4777 3248 0,08 3503 561 0,015 796 24 0,007 637 9
12 0,08 1725 276 0,030 1460 88 0,020 929 37 0,06 1592 191 0,42 3981 3344 0,10 2919 584 0,018 664 24 0,008 531 9
13 0,08 1592 255 0,030 1347 81 0,020 857 34 0,06 1470 176 0,46 3675 3381 0,10 2695 539 0,018 612 22 0,009 490 9
14 0,09 1479 266 0,035 1251 88 0,030 796 48 0,07 1365 191 0,50 3412 3412 0,15 2502 751 0,020 569 23 0,009 455 8
15 0,09 1380 248 0,040 N68 93 0,030 743 45 0,07 1274 178 0,54 3185 3440 0,15 2336 701 0,020 531 21 0,010 425 9
16 0,10 1294 259 0,040 1095 88 0,040 697 56 0,08 194 191 058 2986 3463 0,20 2190 876 0,020 498 20 0,00 398 8
18 010 150 230 0,045 973 88 0,040 619 50 0,08 1062 170 0,62 2654 3291 0,20 1946 779 0,024 442 21 0,012 354 9
20 0,10 1035 207 0,045 876 79 0,050 557 56 0,09 955 172 0,66 2389 3153 0,25 1752 876 0,028 398 22 0,012 319 8
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SOLID CARBIDE ZENKER heikenei.com
VOLLHARTMETALL ZENKER
KARBUR ZENKER

L1

L2

|

ZENKER

DIN §
6535 P e nACo
HA MULTILAYER)

DIN'
MG-10 6539 @

TYPE QUALITY NORM 3 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL EDGE FORM COATED

diho L L duhy z  Ungogted  Coafed diho L2 L duhe oz Ungogled  Coafed
2,00 12 38 2,00 3 4042200 4042210 9,00 40 84 9,00 3 4042580 4042590
2,50 14 43 2,50 3 4042220 4042230 9,50 40 84 9,50 3 4042600 4042610
2,90 16 46 3,00 3 4042240 4042250 9,85 43 89 10,00 3 4042620 4042630
3,00 16 46 3,00 3 4042260 4042270 10,00 43 89 10,00 3 4042640 4042650
3,50 20 52 3,50 3 4042280 4042290 10,50 43 89 10,50 3 4042660 4042670
3,90 22 55 4,00 3 4042300 4042310 11,00 47 95 11,00 3 4042680 4042690
4,00 22 55 4,00 3 4042320 4042330 11,50 47 95 1,50 3 4042700 4042710
4,50 24 58 4,50 3 4042340 4042350 11,80 51 102 12,00 3 4042720 4042730
4,85 26 62 5,00 3 4042360 4042370 12,00 51 102 12,00 3 4042740 4042750
5,00 26 62 5,00 3 4042380 4042390 12,50 51 102 12,50 3 4042760 4042770
5,50 28 66 5,50 3 4042400 4042410 13,00 51 102 13,00 3 4042780 4042790
5,85 28 66 6,00 3 4042420 4042430 13,50 51 102 13,50 3 4042800 4042810
6,00 28 66 6,00 3 4042440 4042450 13,80 54 107 14,00 3 4042820 4042830
6,50 3 70 6,50 3 4042460 4042470 14,00 54 107 14,00 3 4042840 4042850
7,00 34 74 7,00 3 4042480 4042490 15,00 56 1M 15,00 3 4042860 4042870
7,50 34 74 7,50 3 4042500 4042510 15,80 58 115 16,00 3 4042880 4042890
7,85 37 79 8,00 3 4042520 4042530 16,00 58 115 16,00 3 4042900 4042910
8,00 37 79 8,00 3 4042540 4042550 18,00 62 123 18,00 3 4042920 4042930
8,50 37 79 8,50 3 4042560 4042570 20,00 66 131 20,00 3 4042940 4042950
Ddh P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 1.3255
; 156753 15328 e o EFte Zosn o e

Ve=100 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve =70 m/dk. Ve=130 m/dk. Ve =300 m/dk. Ve = 210 m/dk. Ve = 60 m/dk. Ve = 45 m/dk.

di fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n Vi fz n Vi

5 0,04 4140 331 0,010 3503 70 0,005 2229 22 0,02 3822 153 014 9554 2675 0,05 7006 701 0,010 1592 32 0,005 1274 13

6 0,05 3450 345 0,012 2919 70 0,006 1858 22 0,03 3185 191 018 7962 2866 0,06 5839 701 0,010 1327 27 0,005 1062 1

7 0,05 2957 296 0,015 2502 75 0,007 1592 22 0,03 2730 164 0,22 6824 3003 0,06 5005 601 0,010 137 23 0,006 910 l

8 0,06 2588 311 0,018 2190 79 0,008 1393 22 0,04 2389 191 025 5971 2986 0,07 4379 613 0,012 995 24 0,006 796 10

9 0,06 2300 276 0,020 1946 78 0,009 1239 22 0,04 2123 170 030 5308 3185 0,07 3892 545 0,012 885 21 0,007 708 10

10 0,07 2070 290 0,020 1752 70 0,010 M5 22 005 1911 191 0,34 4777 3248 0,08 3503 561 0,005 796 24 0,007 637 9

12 0,08 1725 276 0,030 1460 88 0,020 929 37 0,06 1592 191 0,42 3981 3344 0,10 2919 584 0,018 664 24 0,008 531 9

13 0,08 1592 255 0,030 1347 81 0,020 857 34 0,06 1470 176 0,46 3675 3381 0,00 2695 539 0,018 612 22 0,009 490 9

14 0,09 1479 266 0,035 1251 88 0,030 796 48 0,07 1365 191 050 3412 3412 015 2502 751 0,020 569 23 0,009 455 8

15 0,09 1380 248 0,040 mMé8 93 0,030 743 45 007 1274 178 0,54 3185 3440 0,15 2336 701 0,020 531 21 0,010 425 9

16 010 1294 259 0,040 1095 88 0,040 697 56 0,08 194 191 0,58 2986 3463 0,20 2190 876 0,020 498 20 0,010 398 8

18 010 150 230 0,045 973 88 0,040 619 50 0,08 1062 170 0,62 2654 3291 0,20 1946 779 0,024 442 21 0,012 354 9

20 0,10 1035 207 0,045 876 79 0,050 557 56 0,09 955 172 0,66 2389 3153 0,25 1752 876 0,028 398 22 0,012 319 8
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SOLID CARBIDE REAMER w
VOLLHARTMETALL REIBOHLEN i
KARBUR RAYBA BLITZ REAMER

L1

15
«=

BLITZ REAMER

7

A

ﬁ

s me0 ) men &R

nACo
515

TVPE QUALITY DIAMETER NORM 6 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL EDGE FORM COATED
diH7) L2 L3 Li d2(he) VA Uncoated Code Coated Code
3 20 40 3 4 4042960 4042970
4 30 50 4 4 4042980 4042990
5 10 30 50 5 6 4043000 4043010
6 12 37 57 6 6 4043020 4043030
7 14 37 57 7 6 4043040 4043050
8 16 43 63 8 6 4043060 4043070
9 18 43 63 9 6 4043080 4043090
10 20 43 72 10 6 4043100 4043110
n 20 43 72 n 6 4043120 4043130
12 24 48 83 12 6 4043140 4043150
13 24 48 83 13 6 4043160 4043170
14 24 48 83 14 6 4043180 4043190
15 24 48 83 15 6 4043200 4043210
16 24 48 92 16 8 4043220 4043230
18 24 48 92 18 8 4043240 4043250
20 24 48 104 20 8 4043260 4043270
N dli P (2030 Hr) P (30-40 Hr) M GG AL cu Titan <52 HRC
1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 13255
1.0060-2 16580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 13265
1.0070-2 17225 1.4505 0.8055 32382 2.0598 3.7065 13333
Ve= 22 m/dk. Ve =15 m/dk. Ve =15 m/dk. Ve= 20 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve = 40 m/dk. Ve =12 m/dk. Ve =10 m/dk.
di 2 n VE & o VF & o VE & o VE & o VE & o VE 2 n Vi 2 n W
3 015 2335 350 015 1600 240 015 1600 240 015 2123 240 015 5307 796 015 4246 636 015 1273 190 015 1061 159
4 015 1751 262 015 1200 180 015 1200 180 015 1592 180 015 3980 597 015 3184 477 015 955 143 015 796 19
5 015 1401 210 015 960 144 015 960 144 015 1273 144 015 3184 477 015 2547 382 015 764 T4 015 636 95
6 020 167 233 020 800 160 020 800 160 020 1061 160 020 2653 503 020 1819 363 020 545 109 020 454 90
8 020 875 175 020 600 120 020 600 120 020 796 120 020 1990 398 020 1592 318 020 477 95 020 398 76
9 020 778 155 020 550 1O 020 550 10 020 707 1O 020 1769 353 020 1415 283 020 424 84 020 353 70

10 020 700 140 020 500 100 0,20 500 100 0,20 636 100 0,20 1592 318 0,20 1273 254 020 382 76 020 318 63
11 025 636 159 020 450 90 025 450 12 025 579 N2 0,25 1447 361 0,25 158 289 0,25 347 86 025 289 72

12 025 583 145 020 400 80 0,25 400 100 0,25 530 100 0,25 1326 331 0,25 1061 265 0,25 318 79 025 265 66
14 0,25 500 125 020 35 70 025 35 8 025 454 87 025 MN37 284 0,25 909 227 025 272 68 025 227 56
16 0,25 437 109 020 300 60 025 300 75 025 398 75 025 995 248 0,25 796 199 0,25 238 59 025 Mm9 29
18 025 389 97 020 270 54 025 270 67 025 353 67 025 884 221 0,25 707 176 025 212 53 025 176 44
20 025 350 87 020 240 48 0,25 240 60 025 318 60 025 796 199 025 636 159 025 191 47 025 159 39
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SOLID CARBIDE REAMER heikenei.com
VOLLHARTMETALL REIBAHLEN LANG
KARBUR RAYBA UZUN BLITZ REAMER LONG

=
N
I
« =

) ) |

N .
wme el ()] e | &R (=1
TVPE QuALITY DIAMETER g NORM 6 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL EDGE FORM CONTED
diH7 L2 Ls Li d2(he) YA Uncoated Code Coated Code
3 12 40 61 3 4 4043280 4043290
4 16 50 75 4 4 4043300 4043310
5 20 56 86 5 6 4043320 4043330
6 24 56 93 6 6 4043340 4043350
7 28 62 109 7 6 4043360 4043370
8 32 66 nz 8 6 4043380 4043390
9 36 66 125 9 6 4043400 4043410
10 38 66 133 10 6 4043420 4043430
ll 41 70 142 1 6 4043440 4043450
12 44 75 151 12 6 4043460 4043470
13 44 75 151 13 6 4043480 4043490
14 47 80 160 14 6 4043500 4043510
15 50 80 165 15 6 4043520 4043530
16 52 80 165 16 8 4043540 4043550
18 56 80 165 18 8 4043560 4043570
20 60 80 165 20 8 4043580 4043590
- @d P (20-30 Hro) P (30-40 Hr) M GG AL cu Titan <52 HRC
1.0050-2 15864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 37035 13255
100602 16580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 13265
1.0070-2 17225 1.4505 0.8055 32382 2.0598 3.7065 13333
V= 22 il Ve =15 m/dk. Ve =15 m/dk. Ve= 20 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve = 40 m/dk. Ve =12 m/dk. Ve =10 m/dk.
di 2 n V& & n VE &2 o VE & n VI & n VE 2 n Vi 2z a0V 2 n W
3 015 2335 350 0J5 1600 240 015 1600 240 015 2123 240 0)5 5307 796 0)5 4246 636 015 1273 190 015 1061 159
4 015 1751 262 015 1200 180 015 1200 180 015 1592 180 015 3980 597 015 3184 477 015 955 143 015 796 19
5 015 1401 210 015 960 144 015 960 144 015 1273 144 015 3184 477 015 2547 382 015 764 14 015 636 95
6 020 167 233 020 800 160 0,20 800 160 0,20 1061 160 0,20 2653 503 0,20 1819 363 020 545 109 020 454 90
8 020 875 175 020 600 120 020 600 120 020 796 120 020 1990 398 0,20 1592 318 020 477 95 020 398 76
9 020 778 155 020 550 10 020 550 10 020 707 10 020 1769 353 020 1415 283 020 424 84 020 353 70
10 020 700 140 020 500 100 020 500 100 020 636 100 020 1592 318 020 1273 254 020 382 76 020 318 63

n 0,25 636 159 0,20 450 90 0,25 450 M2 0,25 579 N2 0,25 1447 361 0,25 158 289 025 347 86 025 289 72

12 025 583 145 0,20 400 80 0,25 400 100 0,25 530 100 0,25 1326 331 0,25 1061 265 0,25 318 79 0,25 265 66
14 0,25 500 125 0,20 350 70 025 350 87 025 454 87 0,25 MN37 284 0,25 909 227 025 272 68 025 227 56
16 0,25 437 109 0,20 300 60 025 300 75 025 398 75 0,25 995 248 0,25 796 199 025 238 59 025 N9 29
18 025 389 97 020 270 54 025 270 67 025 353 67 025 884 221 0,25 707 176 025 212 53 025 176 44
20 025 350 87 0,20 240 48 025 240 60 025 318 60 0,25 796 199 025 636 159 0,25 191 47 025 159 39

108




SOLID CARBIDE COUNTERSINKER
VOLLHARTMETALL KEGELSENKER
KARBUR HAVSA FREZE BLITZ COUNTERSINK

M “
MG ]0 HEIKENEI
- al SPECIAL
TYPE QUALITY DIAMETER NORM 3 FLUTES SHAFT TYPE
dh ds L d2 VA Uncoated Code
6,3 90° 2,0 45 3 4043600
8,3 90° 2,0 50 3 4043620
10,4 90° 2,5 50 3 4043640
12,4 90° 2,8 56 3 4043660
15,0 90° 3,2 60 10 3 4043680
16,5 90° 3,2 60 10 3 4043700
20,5 90° 3,5 63 10 3 4043720
25,0 90° 3,8 67 10 3 4043740
31,0 90° 4,2 71 12 3 4043760
d2 P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL
1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151
1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373
- 1.0070-2 17225 1.4505 0.8055 3.2382
Ve=12 m/dk. Ve =10 m/dk. Ve =9 m/dk. Ve=15 m/dk. Ve = 25 m/dk.
di fz n i fz n Vi fz n Vf fz n Vf fz n %
9 0,040 425 17xZ 0,030 350 1xZ 0,020 320 7xZ 0040 530 2IxZ 0,05 885 44xZ
n 0,045 350 16xZ 0,035 290 10xZ 0,025 260 7xZ 0,045 435 20xZ 0,08 725 58xZ
13 0,050 295 15xZ 0,040 245 10xZ 0,030 220 7xZ 0,050 370 19xZ 0,0 610 6IxZ
7 0,055 225 12xZ 0,045 190 9xZ 0,035 170 6xZ 0,055 280 16xZ 0]2 470 57xZ
21 0,060 180 TixZ 0,050 150 8xZ 0,040 140 6xZ 0,060 230 14xZ 015 380 57xZ

HEIKENEI

wir produgieren indusielle Gosungen

=

d3 |d1 <
DIZ KANAL
nACo
o muLTiLAYER
HELICAL EDGE ANGEL COATED
Coated Code
4043610
4043630
4043650
4043670
4043690
4043710
4043730
4043750
4043770
cu Titan <52 HRC
2.1247 3.7035 1.3255
2.0580 3.7055 1.3265
2.0598 3.7065 1.3333
Ve = 25 m/dk. Ve = 8 m/dk. Ve =7 m/dk.
fz n VE fz n \% fz n VE
0,05 885 44xZ 0,00 280 3xZ 0,008 250 2xZ
0,08 725 58xZ 0,012 230 3xZ 0,010 200 2xZ
0,10 610 6IxZ 0,015 195 3xZ 0,012 170 2xZ
0,12 470 57xZ 0,017 150 3xZ 0,014 130 2xZ
015 380 57xZ 0,020 120 3xZ 0,05 105 2xZ
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SOLID CARBIDE CORNER ROUNDING CUTTERS heikenei.com
VOLLHARTMETALL VIERTELKREISFRASER
KARBUR DIS KOSE FREZE CORNER ROUNDING

4y

.

‘ 2 n

CORNER ROUNDING

h DIZ KANAL
mozm MG10|  §em | % = R )
J
TYPE QUALITY DIAMETER NORM 4 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL RADIUS COATED

R di L d2 z R Uncoated Code Coated Code

0,5 7 63 8 4 0,5 4043780 4043790

1,0 6 63 8 4 1,0 4043800 4043810

1,5 7 72 10 4 1,5 4043820 4043830

2,0 6 83 10 4 2,0 4043840 4043850

2,5 7 83 12 4 2,5 4043860 4043870

3,0 6 83 12 4 3,0 4043880 4043890

3,5 9 92 16 4 3,5 4043900 4043910

4,0 8 92 16 4 4,0 4043920 4043930

4,5 7 92 16 4 4,5 4043940 4043950

5,0 10 104 20 4 5,0 4043960 4043970

6,0 8 104 20 4 6,0 4043980 4043990

——
P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 3.7035 1.3255
1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
1.0070-2 1.7225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
Ve=12 m/dk. Ve =10 m/dk. Ve =9 m/dk. Ve=15 m/dk. Ve = 25 m/dk. Ve = 25 m/dk. Ve = 8 m/dk. Ve = 7 m/dk.
di fz n \% fz n Vf fz n % fz n Vf fz n Vf fz n Vf fz n Vf fz n \%
9 0,040 425 17xZ 0,030 350 1ixZ 0,020 320 7xZ 0,040 530 2IxZ 0,05 885 44xZ 0,05 885 44xZ 0,010 280 3xZ 0,008 250 2xZ

n 0,045 350 16xZ 0,035 290 10xZ 0,025 260 7xZ 0,045 435 20xZ 0,08 725 58xZ 0,08 725 58xZ 0,012 230 3xZ 0,010 200 2xZ

13 0,050 295 15xZ 0,040 245 10xZ 0,030 220 7xZ 0,050 370 19xZ 0,10 610 6IxZ 0,10 610 6IxZ 0,015 195 3xZ 0,012 170 2xZ
17 0,055 225 12xZ 0,045 190 9xZ 0,035 170 6xZ 0,055 280 16xZ 0,12 470 57xZ 0]2 470 57xZ 0,017 150 3xZ 0,014 130 2xZ
21 0,060 180 1IxZ 0,050 150 8xZ 0,040 140 éxZ 0,060 230 14xZ 015 380 57xZ 015 380 57xZ 0,020 120 3xZ 0,015 105 2xZ
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HEIKENEI

SOLID CARBIDE T SLOTTING END MILLS
VOLLHARTMETALL T FRASER
KARBUR T FREZE T-SLOTTING END MILL

wir produgieren indusielle Gosungen

d2 d 1

v 6-10 @E 850 @ 7@ Il
TVPE QuaLTy DIAMETER NORM 12 FLUTES SHAFT TYPE HELICAL CHAMFER COATED
di(es) L2 L dzche) VA Uncoated Code Coated Code
4,5 1 50 6 6 4044000 4044010
7,5 1,5 50 6 6 4044020 4044030
7,5 2 50 6 6 4044040 4044050
10,5 2 50 6 6 4044060 4044070
10,5 2,5 50 6 6 4044080 4044090
10,5 & 50 6 6 4044100 4044110
13,5 3 56 10 8 4044120 4044130
13,5 4 56 10 8 4044140 4044150
16,5 3 56 10 8 4044160 4044170
16,5 4 56 10 8 4044180 4044190
16,5 5 56 10 8 4044200 4044210
19,5 3 63 10 10 4044220 4044230
19,5 4 63 10 10 4044240 4044250
19,5 5 63 10 10 4044260 4044270
22,5 4 63 10 10 4044280 4044290
22,5 5 63 10 10 4044300 4044310
22,5 6 63 10 10 4044320 4044330
25,5 5 63 10 10 4044340 4044350
25,5 6 63 10 10 4044360 4044370
25,5 7 63 10 10 4044380 4044390
25,5 8 63 10 10 4044400 4044410
28,5 5 63 10 10 4044420 4044430
28,5 6 63 10 10 4044440 4044450
28,5 7 63 10 10 4044460 4044470
28,5 8 63 10 10 4044480 4044490
32,5 5 71 12 12 4044500 4044510
32,5 6 71 12 12 4044520 4044530
32,5 8 71 12 12 4044540 4044550
45,5 10 71 12 12 4044560 4044570
Ddi P (2030 Hr) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 21247 37035 13255
1.0060-2 16580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 13265
1.0070-2 17225 1.4505 0.8055 32382 2.0598 3.7065 13333
Ve= 80 m/dk. Ve = 70 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve= 60 m/dk. Ve =150 m/dk. Ve =120 m/dk. Ve = 40 m/dk. Ve = 30 m/dk.
dix12 2 n VE & o VE & o VE & o VE & o VE & o V6 2 n Vi £z n W
13.5x4 0,003 1885 5xZ 0,003 1650 5xZ 0,003 1180 4xZ 0,003 1415 4xZ 0,003 3540 1xZ 0,003 2830 9xZ 0003 945 3xZ 0003 710 2xZ
16.5 %5 0,003 1545 5xZ 0,003 1350 4xZ 0,003 970 3xZ 0,003 160 4xZ 0,003 2900 9xZ 0,003 2320 7x<Z 0003 770 3xZ 0003 580 2Z
195x 5 0,004 1305 5<Z 0004 1145 5. 0004 820 3xZ 0004 980 4xZ 0,004 2450 10xZ 0,004 1960 8xZ 0004 650 3xZ 0004 490 2Z
225x6 0,005 1135 &xZ 0005 990 5 0,005 710 4xZ 0005 850 4xZ 0,005 2120 1hZ 0,005 1700 9xZ 0005 570 3xZ 0005 430 2uZ
255x8 0,006 1000 6xZ 0,006 875 5x<Z 0,006 625 4xZ 0006 750 5x<Z 0,006 1870 1xZ 0,006 1500 9xZ 0,006 500 13xZ 0006 380 3xZ
285x8 0008 900 7xZ 0008 785 &éxZ 0,008 560 52 0008 670 5 0,008 1680 14<Z 0,008 1340 TxZ 0008 450 4xZ 0008 340 3xZ
325x8 0010 785 B8xZ 0010 690 7xZ 0010 500 52 000 590 6xZ 000 1470 152 000 1180 12<Z 0010 400 4xZ 0010 300 3xZ
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SOLID CARBIDE TAPS heikenei.com
VOLLHARTMETALL GEWINDEBOHRER
KARBUR KILAVUZ ALU

L1

= T = HH

AN

§
TAP ) DIN ], “Pr
o MG-07 - AN

TYPE QUALITY NORM DIAMETER PITCH HELICAL COATED
M(d1) P L L2 dahe) K Z Uncoated Code Coated Code
M4 0,70 63 7 4,5 3,4 3 4044820 4044830
M5 0,80 70 9 6,0 4,9 3 4044840 4044850
M6 1,00 80 10 6,0 4,9 3 4044860 4044870
M8 1,25 90 12 8,0 6,2 3 4044880 4044890
MI10 1,50 100 14 10,0 8,0 3 4044900 4044910
MI12 1,75 1o 16 12,0 9,0 3 4044920 4044930
ddi GG AL cu <52 HRC
0.6035 3.2151 21247 1.3255
07080 3.2373 2.0580 13265
0.8055 3.2382 2.0598 13333
Ve= 60 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve = 55 m/dk. Ve =15 m/dk.
d1 n P \ n P \ n P \ n P Vf
4 4750 0,70 3325 6350 0,70 4445 4300 0,70 3010 1200 0,70 840
5 3800 0,80 3040 5100 0,80 4080 3500 0,80 2800 950 0,80 760
6 3180 1,00 3180 4250 1,00 4250 3000 1,00 3000 800 1,00 800
8 2388 1,25 2985 3100 1,25 3875 2200 1,25 2750 600 1,25 750
10 1910 1,50 2865 2500 1,50 3750 1750 1,50 2625 500 1,50 750
12 1590 175 2782 2100 175 3675 1450 175 2537 400 175 700
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SOLID CARBIDE TAPS w
VOLLHARTMETALL GEWINDEBOHRER i
KARBUR KILAVUZ SERT ALU HARD

| L Tl LA

ALU HARD

JAP MG-08 2';1\1 j e

TYPE QUALITY NORM DIAMETER PITCH HELICAL (OATED
M(d1) P L L2 d2(he) K Z Coated Code
M4 0,70 63 7 4,5 3,4 3 4044940
M5 0,80 70 9 6,0 4,9 3 4044950
Mé 1,00 80 10 6,0 4,9 3 4044960
M8 1,25 90 12 8,0 6,2 3 4044970
MI0 1,50 100 14 10,0 8,0 3 4044980
MI2 1,75 1[0] 16 12,0 9,0 3 4044990
D d GG AL cu <52 HRC
0.6035 3.2151 21247 1.3255
0.7080 3.2373 20580 13265
0.8055 32382 2.0598 13333
Ve= 60 m/dk. Ve = 80 m/dk. Ve = 55 m/dk. Ve =15 m/dk.
di n P \ n P \ n P \% n P Vi
4 4750 0,70 3325 6350 0,70 4445 4300 0,70 3010 1200 0,70 840
5 3800 0,80 3040 5100 0,80 4080 3500 0,80 2800 950 0,80 760
6 3180 1,00 3180 4250 1,00 4250 3000 1,00 3000 800 1,00 800
8 2388 125 2985 3100 125 3875 2200 1,25 2750 600 1,25 750
10 1910 1,50 2865 2500 1,50 3750 1750 1,50 2625 500 1,50 750
12 1590 175 2782 2100 175 3675 1450 175 2537 400 175 700
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SOLID CARBIDE RODS heikenei.com
HARTMETALL RUNDSTABE
KARBUR CUBUK SOLID CARBIDE RODS
‘ L1
| [
QUALITY
dithe) TOTAL LENGHT Dimensions Product Name Code
2 100 2 x 100 Solid Carbide Rods 4044700
& 100 3 x100 Solid Carbide Rods 4044710
4 100 4 x100 Solid Carbide Rods 4044720
5 100 5 x100 Solid Carbide Rods 4044730
6 100 6 x100 Solid Carbide Rods 4044740
8 100 8 x 100 Solid Carbide Rods 4044750
10 100 10 x 100 Solid Carbide Rods 4044760
12 100 12 x 100 Solid Carbide Rods 4044770
14 100 14 x 100 Solid Carbide Rods 4044780
16 100 16 x 100 Solid Carbide Rods 4044790
18 100 18 x 100 Solid Carbide Rods 4044800
20 100 20 x 100 Solid Carbide Rods 4044810
I
z d] P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 2.1247 3.7035 1.3255
1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
1.0070-2 1.7225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
Ve= 60 m/dk. Ve = 40 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve= 70 m/dk. Ve =140 m/dk. Ve = 90 m/dk. Ve = 40 m/dk. Ve =15 m/dk.
di Fn n Vi Fn n \ Fn n \% Fn n \ Fn n \ Fn n i Fn n v Fn n \
5 0,04 3800 152 0,02 2500 50 0,02 3100 62 0,04 4500 180 0,06 8100 486 0,05 5750 280 0,02 2500 50 0,01 1000 10
6 0,04 3000 120 0,02 2000 40 0,02 2750 55 0,05 3700 185 0,08 7500 600 0,06 4750 280 0,02 2000 40 0,01 800 10
8 0,06 2508 150 0,03 1600 48 0,03 2000 60 0,07 2750 205 0,12 5500 660 0,07 3600 250 0,03 1600 48 0,015 600 8
10 0,06 2000 120 0,04 1250 50 0,04 1600 64 0,09 2300 207 0,14 4500 722 0,09 2900 260 0,04 1250 50 0,015 500 9
12 0,08 1600 128 0,05 1000 50 0,06 1350 81 0N 1850 203 0,06 4000 640 0,0 2400 240 0,05 100 50 0,03 400 12
16 01 1200 120 0,07 800 56 0,08 1000 90 0,14 1400 196 0,20 2750 550 0,2 1800 250 0,07 800 56 0,04 300 12
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SOLID CARBIDE THREAD MILLING CUTTERS HHKENEI
VOLLHARTMETALL GEWINDEFRASER i
KARBUR VIDA FREZE THREAD MILLING CUTTERS

d1
) w
D I N g‘ . #Pe nACo
371 ™ VAVAVAVAN MULTILAYER
QUALITY NORM DIAMETER PITCH HELICAL COATED
M P dies) L2 Lt d2che) Z Uncoated Code Coated Code
M5 0,80 3 8 42 4 4 4044580 4044590
Mé 1,00 4 9 57 6 4 4044600 4044610
M8 1,25 5 12 57 6 4 4044620 4044630
MI0 1,50 7 15 63 8 4 4044640 4044650
MI12 1,75 8 19 72 10 4 4044660 4044670
MI16 2,00 10 24 72 10 5 4044680 4044690
——
%] d] P (20-30 Hrc) P (30-40 Hrc) M GG AL cu Titan <52 HRC
J— —
1.0050-2 1.5864 1.4405 0.6035 3.2151 2.1247 3.7035 1.3255
1.0060-2 1.6580 1.4460 0.7080 3.2373 2.0580 3.7055 1.3265
1.0070-2 17225 1.4505 0.8055 3.2382 2.0598 3.7065 1.3333
Ve= 60 m/dk. Ve = 40 m/dk. Ve = 50 m/dk. Ve= 70 m/dk. Ve =140 m/dk. Ve = 90 m/dk. Ve = 40 m/dk. Ve =15 m/dk.
dl Fn n Vi Fn n \% Fn n Vf Fn n Vf Fn n Vi Fn n Vf Fn n Vf Fn n Vf
5 0,04 3800 152 0,02 2500 50 0,02 3100 62 0,04 4500 180 0,06 8100 486 0,05 5750 280 0,02 2500 50 0,01 1000 10
6 0,04 3000 120 0,02 2000 40 0,02 2750 55 0,05 3700 185 0,08 7500 600 0,06 4750 280 0,02 2000 40 001 800 10
8 0,06 2508 150 0,03 1600 48 0,03 2000 60 0,07 2750 205 0,2 5500 660 0,07 3600 250 0,03 1600 48 0,015 600 8
10 0,06 2000 120 0,04 1250 50 0,04 1600 64 0,09 2300 207 0,14 4500 722 0,09 2900 260 0,04 1250 50 0,015 500 9
12 0,08 1600 128 0,05 1000 50 0,06 1350 81 011 1850 203 0,16 4000 640 0,10 2400 240 0,05 100 50 0,03 400 12
16 01 1200 120 0,07 800 56 0,08 1000 90 014 1400 196 0,20 2750 550 0,12 1800 250 0,07 800 56 0,04 300 12



heikenei.com

wir produgieven industvielle Cosungen

Our competent team members will be happy to advise you
and support you in the implementation of your projects.

CONTACT US NOW!

Unsere kompetenten Mitarbeiter beratet Sie gerne und
unterstiitzen Sie bei der Umsetzung lhrer Projekte.

KONTAKTIEREN SIE UNS JETZT!

heikenei.com
info@heikenei.com




