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Vorwort

Die DATRON AG ist nicht nur Hersteller und Anbieter von inno-
vativen DATRON High-Speed Frasmaschinen, sondern auch von
universell einsetzbaren High-Speed Fraswerkzeugen, die genauso
mit Maschinen anderer Firmen hervorragende Bearbeitungser-
gebnisse erzielen.

Um lhnen umfassende Informationen fiir den Einsatz unserer
High-Speed Fréaswerkzeuge an die Hand zu geben, haben wir fiir
Sie das vorliegende Schnittdatenhandbuch erstellt. Es soll Ihnen
bei der unmittelbaren Nutzung unserer DATRON High-Speed
Frasmaschinen und -werkzeuge wertvolle technische Daten,
Tipps und Lésungsansatze bieten. Zusatzlich zeigen wir lhnen in
6 simplen Schritten zu Beginn dieses Dokuments, wie Sie unsere
Technologien prozesssicher anwenden und mit ihnen optimale
Bearbeitungsergebnisse erzielen.

Alle in diesem Schnittdatenhandbuch aufgefiihrten Daten wurden
auf unseren DATRON High-Speed Frasmaschinen in Hochleis-
tungstests ermittelt.

Die tatsachlich optimalen Schnittdaten variieren je nach
Spannmittel, Maschine und Materialqualitat.

Testen Sie selbst: Eine Schneide - viele DATRON Vorteile!

Versuchsreihe
Test series

Foreword

DATRON AG is not only a manufacturer and supplier of innovative
DATRON high-speed milling machines but also of universally
usable high-speed milling tools which also achieve excellent
machining results with machines from other vendors.

In order to provide you with comprehensive information on the
use of our high-speed milling tools, we have created for you, as

a DATRON user, this cutting data manual. It is designed to provide
you with valuable technical data, tips and solutions for the immediate
use of our DATRON high-speed milling machines and tools. In
addition, we will show you in 6 simple steps at the beginning of
this document, how to use our technologies reliably and achieve
optimal machining results with them.

All data presented in this cutting data manual were determined
on our DATRON high-speed milling machines in high-performance
tests.

The actual optimum cutting data vary depending on the
clamping device, specific machine and material quality.

Test it yourself: A single flute - Many DATRON advantages!



Auswertung von Testdaten
Evaluation of test data

Qualitatssicherung
Quality assurance
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Spankanal/Spanabfuhr
Chip Channel/Chip Removal

!

Y

Im Gegensatz zu Mehrschneidern bietet der
Einschneider nur einen Spankanal. Dieser
ermdglicht nicht nur ein hohes Spanvolumen
in klrzerer Zeit, sondern auch die schnelle
Entfernung von Spanen aus dem Bearbeitungs-
bereich, was ein Zusetzen des Spankanals
durch Spane vermeidet.

In contrast to multi-flute end mills, the single
flute end mill only has one chip channel.This
not only allows a high chip volume in a shorter
time but also the fast removal of chips from
the machining area, thus avoiding the
clogging of the chip channel by the chips.

Gegenwuchtschliff/Schwingungen
Counter-BalancedTip/Vibration

!

PN

Einschneidige Fraswerkzeuge weisen eine asym-
metrische Geometrie auf, die den Rundlauf
wahrend des Frasens unwuchtig werden lasst.
Der von DATRON exklusiv patentierte Gegen-
wuchtschliff wirkt einer Unwucht entgegen und
stellt den gewiinschten Rundlauf sicher. Dies
resultiert in einer geringeren Vibration, einer
hoéheren Oberflachenqualitat lhres Werkstticks
sowie einer erhohten Lebensdauer fir lhr Werk-
zeug und lhre Maschine. AuRerdem ergibt sich
ein hoheres Zeitspanvolumen aufgrund der
Moglichkeit fiir Sie, eine héhere Drehzahl
einzustellen.

Beispiel:

Bei einem gewuchteten Einschneider mit 8mm
Durchmesser ist das Zeitspanvolumen (Q) ca.
2-3 mal hoher als bei einem ungewuchteten
Werkzeug.

Single flute milling tools have an asymmetric
geometry that causes concentricity imbalance
during the milling process. DATRON's exclusive
patented counter-balanced tip acts against this
imbalance and ensures the desired concentrici-
ty. This results in less vibration, a higher surface
quality of your workpiece and longer tool and
machine durability. In addition, there is a higher
chip removal rate due to the possibility of
setting a higher speed.

Example:

With a balanced single flute end mill with a
diameter of 8mm, the chip removal rate (Q)

is about 2-3 times higher than with an
unbalanced tool.

HSC-Frasen

HSC Milling
AN

Dank moderner HSC- (High Speed Cutting)
Strategien, die in den meisten CAM-Systemen
mittlerweile zum Einsatz kommen, bieten wir
lhnen als Anwender zahlreiche Vorteile:

Der Verschlei® der Werkzeugschneide verlauft
gleichmaRig, da die gesamte Schneidenlange
genutzt wird. Somit erzielen unsere gewuchte-
ten High-Speed Einschneider héhere Stand-
zeiten. Zusatzlich erreichen Sie groRere Span-
volumina bei einer gleichzeitig héheren
Frasdynamik.

Fur diesen Anwendungsfall stehen lhnen die
Teilschnittdaten auf den nachfolgenden Seiten
zur Verfligung.

Thanks to modern HSC (High Speed Cutting)
strategies, which are now used in most CAM
systems, we offer you numerous benefits as

a user:

The wear of the tool flute is even, since the
entire length of the cutting edge is used.Thus,
our balanced high-speed single flute end mills
achieve higher durability. In addition, you
achieve larger chip removal rates with higher
milling dynamics at the same time.

The partial cut parameters on the following
pages are available to you for this application
case.
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Auswahl der Zustellungsarten

Anwendungsfall
Schruppen vonTaschen und Nuten (einfach)

Application
Roughing of pockets and grooves (single)

Vollschnitt

Vollschnittdaten werden beim konventionellen Frasen verwendet.
Beim Vollschnitt frast die Maschine in einer geraden oder plan-
parallelen Vorwartsbewegung.

Eine fur den Vollschnitt typische Anwendung ist beispielsweise

das Vollnutfrésen. Bei dieser Bearbeitung liegt der Umschlingungs-
winkel des spanabtragenden Werkzeugs bei 180° bei gleichzeitig
konstanter Spanungsdicke, so dass ein optimales Zeitspanvolumen
erzielt wird.

Full Cut

Full-cut parameters are used in conventional milling. During a
full cut, the machine mills in a straight or parallel-plane forward
motion.

An example of a typical full-cut application is full-groove milling.
During this machining process, the wrap angle of the chip-removing
tool is at 180° with a constant chip thickness, so that an optimal
chip removal rate is achieved.

Zeichenerklarung

1

Schneide
flute

A

Festigkeit

Selection of the Infeed Types

Anwendungsfall
Schlichten/Schruppen von Konturen und Nuten (Mehrschnitt)

Application
Finishing/roughing of contours and grooves (multi-cut)

Teilschnitt

DieTeilschnittdaten werden beim trochoidalen Fréasen, das

eine CAM-optimierte Frasstrategie voraussetzt, verwendet.

Bei derTeilschnittbearbeitung ist der Umschlingungswinkel

des spanabtragenden Werkzeugs inkonstant. Dennoch ist ein
héheres Spanvolumen mdglich, da die gesamte Schneidenlange
des Werkzeugs genutzt wird. Dadurch ergibt sich eine hohere
Standzeit fiir das Fraswerkzeug.

Partial Cut
Partial cut parameters are used in trochoidal milling, which
requires a CAM-optimised milling strategy.

With a partial-cut machining process, the wrap angle of the chip-
removing tool is not constant. Nevertheless, a higher chip volume
is possible because the entire length of the cutting edge of the tool
is used.This results in higher durability for the milling tool.

Symbol Explanation
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6 Schritte zum Erfolg

6 Steps to Success

Im Folgenden zeigen wir lhnen, wie Sie in sechs Schritten
den gewiinschten Frasprozess erfolgreich und prozesssicher aussteuern.

Below, we will show you how to successfully and reliably achieve
the desired milling process in six steps.

Durchmesser richtig?

Correct diameter?

Schneidenlénge korrekt?
Correct flute length?
Werkzeuglénge so
kurz wie moglich?
Tool length as short /)

as possible?




HSK Spannzange
HSK Collet chuck

Direktschaftspann-
system mit Messingring
Direct shank clamping
system with brass ring
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Werkzeugdaten

Einschneider Single Flute End Mill 12
Einschneider gewuchtet Single Flute End Mill, Specially Balanced 14
Einschneider 4-IN-1, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert 15
Single Flute End Mill, 4-IN-1, Balanced, Wiper flat, Twice polished

Einschneider mit polierter Schneide 16
Single Flute End Mill, with Polished Cutting Edge

Einschneider mit Freischliff single Flute End Mill with Toric Cut 17
Einschneider, linksspiralisert, rechtsschneidend 18

Single Flute End Mill, Left Hand Spiral, Right Hand Cutting

Tool Data

ikl
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Einschneidenr

3mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

0068003E
0068004E
0068005E
0068006E
0068008E
0068010E
0068015E
0068016E
0068020G
0068020E
0068020L
0068020W
0068024A
0068024E
0068024L
0068030E
0068030Y
0068030Z
0068030W

1/8” Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

0068606E
0068608E
0068610E
0068612E
0068615E
0068620G
0068620E
0068620F
0068624E
0068630E
0068630F

12

1

Schneide
flute

DIN 6535

Form HA

DATRON Single Flute End Mill

1) )

Aluminium/Aluminium Holz/Wood Kupfer/Copper Messing/Brass

Kunststoff/Plastic Bronze/Bronze

3mm Shank

L3
(mm)

1/8” Shank

L3
(mm)




4mm Schaft 4 mm Shank
Art.-Nr. L3
Art. No. (mm)
0068415Y
0068432Y
0068430Y
0068434Y

ejeq |0oL

N3Lvasn3azidam

6 mm Schaft 6 mm Shank

Art.-Nr. L3
Art. No. (mm)

0068410E
0068415A
0068415E
0078415E
0068432A
0068432E
0078420E
0068432L
0078424E
0068425A
0078425E
0068430A
0068430E
0078430E
0068430S
0078430S
0068430L
0078435E
0068434A
0068434B
0068434E
0078440E
0068434L
0068434Z
0068434S
0078440L
0068434F
0068435B
0068435E
0068435L
0068460C
0068460E
0068460L
0068460A
00684608

8mm Schaft 8 mm Shank

Art.-Nr. L3
Art. No. (mm)

0068079E
0068080E
0068080L
0068080A
0068080B

10mm Schaft 10 mm Shank

Art.-Nr. L3
Art. No. (mm)

0068470E
0068470L
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Einschneider

gewuchtet

1

Schneide
flute

DIN 6535

6mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

0068085E
0068086E
0068086L
0068086X

8mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

0068085S
0068086S
0068088K
0068088E
0068088S
0068088L
0068080D
0068088X

10mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

0068090K
0068090E
0068090L
0068090M
0068090X
0068090S

12mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

0068092K
0068092E
0068092L

14

Form HA

DATRON Single Flute End Mill, Specially Balanced

1) )

Aluminium/Aluminium Holz/Wood Kupfer/Copper Messing/Brass

Kunststoff/Plastic Bronze/Bronze

6mm Shank

L3
(mm)

13.5
16.5
23.5
27.0

6mm Shank

L3
(mm)

13.5
16.5
12.5
26.0
31.0
34.0
43.0
42.0

10mm Shank

L3
(mm)

15.6
275

12mm Shank

L3
(mm)

19.0
33.0
42.0
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Einschneider 41, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert

D1 DATRON Single Flute End Mill, 4-in-1, Balanced, Wiper Flat, Twice Polished g s
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1
L1 Schneide
flute eo o
E'N 613: Aluminium/Aluminium Holz/Wood Kupfer/Copper Messing/Brass
Kunststoff/Plastic Bronze/Bronze
—

6mm Schaft 6mm Shank 10mm Schaft 10mm Shank
Art.-Nr. D1 D2 D3 L3 Art.-Nr. D1 L3
Art. No. (mm) (mm) (mm) (mm) Art. No. (mm) (mm)
0068803A 3.0 6.0 d 0068810A 10.0
0068803K 3.0 6.0 I 0068810K 10.0
0068803E 3.0 6.0 4 I 0068810E 10.0
0068803L 3.0 6.0 d I 0068810L [0X0]
0068803X 3.0 6.0 0068810X 10.0
0068804A 4.0 6.0
0068804K 4.0 (X0)
0068804E 4.0 6.0 ArtNr D1 '3
0068804L 4.0 6.0 b ! Art. No. (mm) (mm)
068804X 4.0 6.0
0068805A 5.0 6.0
0068805K 5.0 6.0
0068805E 5.0 6.0
0068805L 5.0 6.0
0068805X 5.0 6.0
0068806A 6.0 6.0
0068806K 6.0 6.0
0068806E 6.0 6.0
0068806L [X0] 6.0
0068806X 6.0 6.0

12mm Schaft 12mm Shank

0068812A 12.0
0068812K 12.0
0068812E 12.0
0068812L 12.0
0068812X 12.0

8mm Schaft 8mm Shank

Art.-Nr. D1 D2 D3 L3
Art. No. (mm) (mm) (mm) (mm)

0068808A 8.0 8.0
0068808K 8.0 8.0
0068808E 8.0 8.0
0068808L 8.0 8.0
0068808X 8.0 8.0

15
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Einschneider nit polierter Schneide fiir Acrylglas

DATRON Single Flute End Mill with Polished Cutting Edge for Acrylic Glass

L1 Sch:lleide
flute e o

DIN 6535 Acrylglas/Acrylic Glass
Form HA

Kunststoff/Plastic

Art.-Nr.
Art. No.

0078310E
0078320E
0078320L
0078330E
0078330L
0078334E
0078334L
0078335E
0078335L
0078360E
0078360L
0078338E
0078338L
0078339E

16
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Einschneider nit Freischiiff

DATRON Single Flute End Mill with Toric Cut
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E'Nﬁfﬁ: Aluminium/Aluminium Holz/Wood Kupfer/Copper Messing/Brass

Kunststoff/Plastic Bronze/Bronze

6mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. ]
Art. No. (mm)

00684910 y g i d 7.0
00684915
0068492K
0068492E
0068493K
0068493E
0068493D
0068493S
0068493F
0068493L
0068494K
0068494E
0068494D
0068494S
0068495K
0068495E
0068496K
0068496E
0068496F
0068496L
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Einschneider linksspiralisiert, rechtsschneidend

DATRON Single Flute End Mill, Left Hand Spiral, Right Hand Cutting

L1 1 .
- ool oy

DIN 6535 Aluminium/Aluminium Holz/Wood Kupfer/Copper Messing/Brass

Kunststoff/Plastic Bronze/Bronze

D2

6mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. L3
Art. No. (mm)

0068471E
0068472E

0068473E
0068474E
0068475E
0068476E
0068476L

18
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| 3 =142 Spindel HSK-E 25 Spanntechnik

Volischnitt Full Cut
Einschneider Single Flute End Mill 20
Einschneider gewuchtet Single Flute End Mill, Specially Balanced 21
Einschneider 4-IN-1, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert 22
Single Flute End Mill, 4-IN-1, Balanced, Wiper Flat, Twice Polished

Teilschnitt Partial Cut
Einschneider Single Flute End Mill 23
Einschneider gewuchtet Single Flute End Mill, Specially Balanced 24
Einschneider 4-IN-1, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert 25

Single Flute End Mill, 4-in-1, Balanced, Wiper Flat, Twice Polished

1.8kW Spindle, HSK-E 25 Clamping Technology

19
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Einschneidenr

Aluminium

D1 (mm)

Fraser-
durchmesser
Cutter Diameter

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

z

Schneidenzahl
Number of Flutes

V¢ (m/min) n (

Schnitt-
geschwindigkeit
Cutting Speed

Drehzahl

1/min) fz (mm)

Zahnvorschub

RPM Feed per Flute

Vf (mm/min)

Vorschub XY
Feed

DATRON Single Flute End Mill

ap (mm) ae (mm) Q (ecm3*/min)

Schnitttiefe
Cutting Depth

Schnittbreite
Cutting Width

Zeitspanvolumen
Chip Volume

3mm Schaft

Art.-Nr. D1 Ve n fz \%3 ap

Art.No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)
0068003E = 0,3 43 46000 0,009 0,05
0068004E 0,4 58 46000 0,009 0,05
0068005E = 0,5 72 46000 0,009 0,15
0068006E 0,6 87 46000 0,009 0,20
0068008E = 0,8 116 46000 0,014 0,30
0068010E 1 138 44000 0,016 0,40
0068015E | 1,5 207 44000 0,035 0,50
0068016E = 1,6 221 44000 0,035 (/0]
0068020G 2 264 42000 0,050 0,80
0068020E 264 42000 0,060 0,60
0068020L 264 42000 0,050 0,50
0068020W 264 42000 0,030 0,40
0068024A 317 42000 0,050 0,70
0068024E 317 42000 0,050 0,60
0068024L 317 42000 0,050 0,50
0068030E 377 40000 0,075 0,80
0068030Y 377 40000 0,060 0,60
0068030Z 40000 0,075 0,80
0068030W 40000 0,050 0,30

414
414
414
414
644
704
1540
1540
2100
2520
2100
1260
2100
2100
2100
3000
2400
3000

377 2000

6mm Shank
ae Q
(mm) (cm3/min)
0,30 0,01
0,40 0,01
0,50 0,03
0,60 0,05
0,80 0,15
1,00 0,28
1,50 1,16
1,60 1,72
2,00 3,36
2,00 3,02
2,00 2,10
2,00 1,01
2,40 3,53
2,40 3,02
2,40 2,52
3,00 720
3,00 4,32
3,00 720
3,00 1,80

0068415E | 1,5
0068432A 2
0078420E

0078424E 317
0068425A

0068430A
0078430E

0078430S
0068430L

0068434A
0068434E

0068434L

1/8" Schaft

Art.-Nr. D1 \" n fz A% ap

Art. No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)
0068606E = 0,6 87 46000 0,009 0,20
0068608E 0,8 116 46000 0,014 0,30
0068610E 1 138 44000 0,014 0,50
0068612E 1,2 166 44000 0,018 0,50
0068615E = 1,5 207 44000 0,035 0,60
0068620G 2 264 42000 0,060 0,70
0068620E 2 264 42000 0,040 0,70
0068620F 2 264 42000 0,040 0,50
0068624E 317 42000 0,050 0,60
0068630E 377 40000 0,080 0,80
0068630F 377 40000 0,070 0,60

414

644

616

792

1540
2520
1680
1680
2100
3200
2800

1/8” Shank
ae Q

(mm) (cm3/min)
0,60 0,05
0,80 0,15
1,00 0,31
1,20 0,48
1,50 1,39
2,00 3,53
2,00 2,35
2,00 1,68
2,40 3,02
3,00 768
3,00 5,04

00684342
0078440L
0068435B

0068435L
0068460C

0068460L

0068460B

Art.-Nr. D1 A\ ] Vf ap

Art. No. (mm) (m/min) (1/min) (mm/min) (mm)
207 44000 1980 0,60
207 44000 1980 0,60
264 42000 3360 1,00
264 42000 2730 1,00
264 42000 2940 0,80
264 42000 2520 0,70
42000 2100 0,60
42000 3360 1,00
42000 2940 0,80
40000 4800 1,00
40000 4000 1,00
40000 3600 0,70
40000 3600 0,80
40000 3200 0,70
40000 3200 0,80
40000 3200 0,80
38000 4560 1,30
38000 3800 1,30
38000 3800 1,20
38000 3420 1,20
38000 3420 1,00
38000 3420 1,00
38000 3040 0,90
38000 2280 (/0]
38000 2660 0,40
26000 3120 1,50
26000 3120 1,20
26000 2600 0,30
25000 3500 1,20
25000 3000 1,00
25000 3000 0,50
25000 2500 0,30
25000 2000 0,10

0078415E 1,56

0068432E

0068432L

0078425E

0068430E

0068430S

0078435E

0068434B

0078440E

0068434S

0068434F

0068435E

0068460E

0068460A

o o o o o o o o & B B B B DB BB

ae o]
(mm) (cm3/min)
1,50 1,78
1,50 1,78
2,00 6,72
2,00 5,46
2,00 4,70
2,00 3,53
2,40 3,02
2,50 8,40
2,50 5,88
3,00 14,40
3,00 12,00
3,00 756
3,00 8,64
3,00 6,72
3,00 7,68
3,50 8,96
4,00 23,71
4,00 19,76
4,00 18,24
4,00 16,42
4,00 13,68
4,00 13,68
4,00 10,94
4,00 6,38
4,00 4,26
5,00 23,40
5,00 18,72
5,00 3,90
6,00 25,20
6,00 18,00
6,00 9,00
6,00 4,50
6,00 1,20

4mm Schaft
Art.-Nr. D1 Ve n fz Vf ap
Art. No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)
0068415Y | 1,5 207 44000 0,035 1540 0,60
0068432Y 2 264 42000 0,050 2100 1,00
0068430Y | 3 377 40000 0,090 3600 0,80
0068434Y 4 478 38000 0,090 3420 0,80

4mm Shank
ae Q
(mm) (cm3/min)
1,50 1,39
2,00 4,20
3,00 8,64
4,00 10,94

0068079E

0068080L
0068080A
0068080B

6mm Schaft

Art.-Nr. D1 A\ n fz \%3 ap
Art.No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)

0068410E 1 138 44000 0,025 1100 0,40
0068415A 1,5 207 44000 0,055 2420 0,70

6mm Shank
ae Q

(mm) (cm3/min)
1,00 0,44
1,50 2,54

0068470E | 10
0068470L 10

8mm Schaft

Art.-Nr. D1 Ve ] Vf ap
Art.No. (mm) (m/min) (1/min) (mm/min) (mm)

528 3360
603 3600
603 2880
603 2400
603 2400

24000
24000
24000
24000
24000

0,70
0,80
0,50
0,30
0,40

0068080E

10mm Schaft

Art.-Nr. D1 Ve ] fz \% ap
Art.No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)

691 3520
691 3080

22000
22000

0,160
0,140

0,80
0,50

8mm Shank

ae Q
(mm) (cm3/min)

7,00
8,00
8,00
8,00
8,00

16,46
23,04
11,52
5,76
7,68

10mm Shank

ae Q
(mm) (cm3/min)

10,00
10,00

28,16
15,40
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Einschneider gewuchtet

DATRON Single Flute End Mill, Specially Balanced

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) z V¢ (m/min) n (1/min) fz (mm) Vf (mm/min) ap (mm) ae (mm) Q (cm3/min)

Fraser- Schneidenzahl Schnitt- Drehzahl Zahnvorschub Vorschub XY Schnitttiefe Schnittbreite Zeitspanvolumen
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit RPM Feed per Flute Feed Cutting Depth Cutting Width Chip Volume
Cutter Diameter Cutting Speed

6mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vi 0]
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068085E 565 36000 4320 21,6
0068086E 660 35000 4900 29,4
0068086L 660 35000 4200 12,6
0068086X 660 35000 3500 6,3

8mm Schaft 8mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

565 36000 4680 23,4
660 35000 4900 35,3
855 34000 5440 60,9
855 34000 5440 43,5
855 34000 4760 30,5
855 34000 4760 30,5
855 34000 4080 16,3
855 34000 3740 9,0

0068085S
0068086S
0068088K
0068088E
0068088S
0068088L
0068080D
0068088X

5
6
8
8
8
8
8
8

10mm Schaft 10mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068090K 1005 32000 5760 69,1
0068090E 1005 32000 5440 54,4
0068090L 1005 32000 4480 35,8
0068090M 1005 32000 3840 23,0
0068090X 1005 32000 3840 23,0
0068090S 1005 32000 3200 16,0
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DATRON
Einschneider 41, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert

DATRON Single Flute End Mill, 4-IN-1, Balanced, Wiper flat, Twice polished

——

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) z V¢ (m/min) n (1/min) fz (mm) Vf (mm/min) ap (mm) ae (mm) Q (cm3/min)

Fraser- Schneidenzahl Schnitt- Drehzahl Zahnvorschub Vorschub XY Schnitttiefe Schnittbreite Zeitspanvolumen
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit RPM Feed per Flute Feed Cutting Depth Cutting Width Chip Volume
Cutter Diameter Cutting Speed

6 mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068803A
0068803K
0068803E
0068803L
0068803X
0068804A
0068804K
0068804E
0068804L
0068804X
0068805A
0068805K
0068805E
0068805L
0068805X
0068806A
0068806K
0068806E
0068806L
0068806X

377 40000 4800 1,5
377 40000 4400 10,6
377 40000 4000 6,0
377 40000 3600 2,2
377 40000 3200 1,9
478 38000 4940 23,7
478 38000 4560 21,9
478 38000 4180 16,7
478 38000 3800 4,6
478 38000 3420 4,1
565 36000 5040 32,8
565 36000 4680 30,4
565 36000 4320 21,6
565 36000 3960 79
565 36000 3600 7.2
660 35000 5250 473
660 35000 4900 441
660 35000 4550 273
660 35000 4200 12,6
660 35000 3850 1,6

G
3
G
3
3
4
4
4
4
4
5
5
5
5
5
6
6
6
6
6

8mm Schaft 8mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068808A 855 34000 5100 61,2
0068808K 855 34000 4760 571
0068808E 855 34000 4420 42,4
0068808L 855 34000 4080 16,3
0068808X 855 34000 3740 15,0

10mm Schaft 10mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vi Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (em3/min)

0068810A 1005 32000 5440 81,6
0068810K 1005 32000 5120 76,8
0068810E 1005 32000 4800 576
0068810L 1005 32000 4480 224
0068810X 1005 32000 4160 20,8




DATRON
Einschneidenr

Teilschnitt
Partial Cut

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) 4

Fraser-
durchmesser
Cutter Diameter

V¢ (m/min)

Schneidenzahl
Number of Flutes

Schnitt-
geschwindigkeit
Cutting Speed

3mm Schaft
Art.-Nr. D1 Ve n fz Vf
Art.No. (mm)
0068003E = 0,3 43
0068004E 0,4 58
0068005E = 0,5 72
0068006E 0,6 87
0068008E = 0,8 16
0068010E 1 138
0068015E 1,5 207
0068016E =~ 1,6 221
0068020G 2 264
0068020E 264
0068020L 264
0068020W 264
0068024A 317
0068024E 317
0068024L 317
0068030E 377
0068030Y 377
0068030Z
0068030W 377

46000
46000
46000
46000
46000
44000
44000
44000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
42000
40000
40000
40000
40000

0,005 230
0,005 230
0,009 414
0,009 414
0,009 414
0,010 440
0,018 792
0,035
0,055
0,050
0,050
0,040
0,065
0,060
0,050
0,070
0,040
0,060
0,040

n (1/min)

Drehzahl
RPM

ap

(m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)

0,80
0,80
1,20
2,00
2,50
3,00
4,00
4,00
5,00
7,00
9,00
14,00
4,50
7,00
9,00
9,00
9,00
9,50
14,00

3mm Shank
ae Q
(mm) (cm3/min)
0,05 0,01
0,05 0,01
0,10 0,05
0,10 0,08
0,10 0,10
0,10 0,13
0,15 0,48
0,20 1,23
0,25 2,89
0,20 2,94
0,20 3,78
0,10 2,35
0,30 3,69
0,20 3,53
0,20 3,78
0,30 756
0,20 2,88
0,30 6,84
0,10 2,24

fz (mm)

Zahnvorschub
Feed per Flute

0068434A
0068434E

0068434L

1/8" Schaft
Art.-Nr. D1 Ve n fz A%
Art. No. (mm)

0068606E = 0,6 87

0068608E 0,8 116

0068610E 1 138

0068612E 1,2 166

0068615E = 1,5 207

0068620G 2 264

0068620E 2 264

0068620F 2 264

0068624E 317

0068630E 377

0068630F 377

46000
46000
44000
44000
44000
42000
42000
42000
42000
40000
40000

0,009 414
0,009
0,018 792
0,018 792
0,018 792
0,070
0,055
0,050
0,060
0,060
0,050

ap

(m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)

2,00
2,50
2,00
3,00
3,00
4,00
7,00
10,50
7,00
8,00
10,50

1/8" Shank
ae o]

(mm) (cm3/min)
0,10 0,08
0,10 0,10
0,10 0,16
0,10 0,24
0,15 0,36
0,25 2,94
0,20 3,23
0,20 4,41
0,20 3,53
0,30 5,76
0,20 4,20

00684342
0078440L
0068435B

0068435L
0068460C

0068460L

00684608

4mm Schaft

Art.-Nr. D1 Ve n fz Vf
Art.No. (mm)

0068415Y | 1,56 207
0068432Y 2 264
0068430Y 3 377
0068434Y 4 478

44000
42000
40000
38000

0,018 792
0,055 2310
0,060 2400
0,090 3420

ap

(m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)

4,00
7,00
9,00
9,00

4mm Shank

ae Q
(mm) (cm3/min)

0,15 0,48
0,25 4,04
0,30 6,48
0,40 12,31

6 mm Schaft

Art.-Nr. D1 Ve n fz Vf
Art.No. (mm)

0068410E 1 138
0068415A 1,5 207

44000
44000

0,015 660
0,035 1540

ap

(m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)

3,00
2,00

6mm Shank

ae Q
(mm) (cm3/min)

0,10 0,20
0,20 0,62

Vf (mm/min)

Vorschub XY
Feed

Art.-Nr. D1 Ve
Art. No. (mm)
0068415E | 1,56 207
0078415E 1,5 207
0068432A 2
0068432E
0078420E
0068432L
0078424E

0068425A

0078425E

0068430A

0068430E

0078430E

0068430S

0078430S
0068430L

0078435E

0068434B

0078440E

0068434S

0068434F

0068435E

0068460E

0068460A

o o O o o o o o &~ A B D B BB DD

8mm Schaft

Art.-Nr. D1 Ve
Art. No. (mm)

0068079E 528

0068080E 603
0068080L 603
0068080A 603
0068080B 603

10mm Schaft

Art.-Nr. D1 Ve
Art. No. (mm)

0068470E 10 691

0068470L 10 691

ap (mm)

Schnitttiefe
Cutting Depth

(m/min) (1/min)

(m/min) (1/min)

(m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)

DATRON Single Flute End Mill

ae (mm) Q (ecm3*/min)

Schnittbreite
Cutting Width

Zeitspanvolumen
Chip Volume

] Vf ap ae o]
(mm/min) (mm) (mm) (cm3/min)
44000 1100 6,00 0,15 0,99
44000 660 6,00 0,15 0,59
42000 2940 4,00 0,30 3,53
42000 2310 6,00 0,30 4,16
42000 2100 6,00 0,30 3,78
42000 1680 10,00 0,20 3,36
42000 2940 7,00 0,30 6,17
42000 3150 4,00 040 5,04
42000 2730 7,00 0,30 5,73
40000 3600 4,00 0,50 720
40000 3200 7,00 0,40 8,96
40000 3600 7,00 0,30 7,56
40000 2800 9,00 0,30 756
40000 2800 9,00 0,20 5,04
40000 2400 11,00 0,20 5,28
40000 2400 9,00 0,20 4,32
38000 4560 4,00 0,80 14,59
38000 3800 6,00 0,70 15,96
38000 3420 9,00 0,60 18,47
38000 3040 9,00 0,50 13,68
38000 3040 11,00 0,40 13,38
38000 3800 13,00 0,30 14,82
38000 3040 13,00 0,30 11,86
38000 1900 1700 0,30 9,69
38000 1520 19,00 0,20 5,78
26000 3120 7,00 0,70 15,29
26000 2600 11,00 0,50 14,30
26000 1300 21,00 0,20 5,46
25000 3500 7,00 0,60 14,70
25000 3000 13,00 0,50 19,50
25000 2000 19,00 0,40 15,20
25000 1250 24,00 0,30 9,00
25000 750 29,00 0,10 2,18

8mm Shank

] \% ap ae Q
(mm/min) (mm) (mm) (cm3/min)

24000
24000
24000
24000
24000

3360
3360
2400
1440
1200

13,00 0,50
13,00 0,60
19,00 0,40 18,24
24,00 0,30 10,37
31,00 0,20 744

AR
26,21

10mm Shank

] fz Vf ap ae o]
(mm) (cm3/min)

22000
22000

0,160 3520
0,050 1100

19,00 0,40 26,75
39,00 0,10 4,29




DATRON
Einschneider gewuchtet

DATRON Single Flute End Mill, Specially Balanced

Teilschnitt

Partial Cut

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) 4 V¢ (m/min) n (1/min) fz (mm) Vf (mm/min) ap (mm) ae (mm) Q (ecm3*/min)

Fraser- Schneidenzahl Schnitt- Drehzahl Zahnvorschub Vorschub XY Schnitttiefe Schnittbreite Zeitspanvolumen
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit RPM Feed per Flute Feed Cutting Depth Cutting Width Chip Volume
Cutter Diameter Cutting Speed

6 mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068085E 565 36000 4320 18,1
0068086E 660 35000 4900 26,5
0068086L 660 35000 4900 22,1
0068086X 660 35000 3850 15,4

8mm Schaft 8mm Shank

Art.-Nr. Ve n A% Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068085S 565 36000 4680 22,9

0068086S 660 35000 5600 30,2
0068088K 855 34000 5100 35,7
0068088E 855 34000 4760 43,3
0068088S 855 34000 4420 44,2
0068088L 855 Z} 3400 34,0
0068080D 855 34000 3400 12,2
0068088X 855 34000 3060 275

10mm Schaft 10mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068090K 1005 32000 5760 51,8
0068090E 1005 32000 5120 32,8
0068090L 1005 32000 4800 36,0
0068090M 1005 32000 4160 20,8
0068090X 1005 32000 3840 1,9
0068090S 1005 32000 3200 10,2
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DATRON
Einschneider 41, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert

DATRON Single Flute End Mill, 4-IN-1, Balanced, Wiper flat, Twice polished

~—

Teilschnitt
Partial Cut

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) z V¢ (m/min) n (1/min) fz (mm) Vf (mm/min) ap (mm) ae (mm) Q (cm3/min)

Fraser- Schneidenzahl Schnitt- Drehzahl Zahnvorschub Vorschub XY Schnitttiefe Schnittbreite Zeitspanvolumen
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit RPM Feed per Flute Feed Cutting Depth Cutting Width Chip Volume
Cutter Diameter Cutting Speed

6 mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068803A
0068803K
0068803E
0068803L
0068803X
0068804A
0068804K
0068804E
0068804L
0068804X
0068805A
0068805K
0068805E
0068805L
0068805X
0068806A
0068806K
0068806E
0068806L
0068806X

377 40000 4400 12,3
377 40000 4400 14,1
377 40000 3600 8,6

377 40000 3200 51

377 40000 3200 7/

478 38000 4560 12,8
478 38000 4560 14,6
478 38000 3800 9,1

478 38000 3420 5

478 38000 3420 10,3
565 36000 4680 22,5
565 36000 4680 234
565 36000 3960 15,8
565 36000 3600 10,8
565 36000 3600 16,2
660 35000 4900 23,5
660 35000 4900 29,4
660 35000 4200 20,2
660 35000 3850 13,9
660 35000 3850 231

G
3
3
3
3
4
4
4
4
4
Bl
5
5
5
5
6
6
6
6
6

8mm Schaft 8mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068808A 855 34000 5100 40,8
0068808K 855 34000 5100 49,0
0068808E 855 34000 4420 35,4
0068808L 855 34000 3740 18,0
0068808X 855 34000 3740 28,1

10mm Schaft 10mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068810A 1005 32000 5440 54,4
0068810K 1005 32000 5440 65,3
0068810E 1005 32000 4800 48,0
0068810L 1005 32000 4160 25,0
0068810X 1005 32000 4160 38,7
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DATRON

e kW Spindel Direktschaftspannung

2kW Spindle, Direct Shank Clamping

Volischnitt Full Cut
Einschneider Single Flute End Mill 28
Einschneider gewuchtet Single Flute End Mill, Specially Balanced 29

Einschneider 4-IN-1, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert

Single Flute End Mill, 4-IN-1, Balanced, Wiper Flat, Twice Polished 30
Teilschnitt Partial Cut

Einschneider Single Flute End Mill 31
Einschneider gewuchtet Single Flute End Mill, Specially Balanced 32
Einschneider 4-IN-1, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert 33

Single Flute End Mill, 4-IN-1, Balanced, Wiper Flat, Twice Polished

27



DATRON
Einschneidenr

DATRON Single Flute End Mill

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) z V¢ (m/min) n (1/min) fz (mm) Vf (mm/min) ap (mm) ae (mm) Q (cm3/min)

Fraser- Schneidenzahl Schnitt- Drehzahl Zahnvorschub Vorschub XY Schnitttiefe Schnittbreite Zeitspanvolumen
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit RPM Feed per Flute Feed Cutting Depth Cutting Width Chip Volume
Cutter Diameter Cutting Speed

3mm Schaft 3mm Shank 6mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. D1 Ve n fz \%3 ap ae Q Art.-Nr. D1 Ve ] fz \% ap ae Q
Art.No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min) Art. No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min)

0068003E | 0,3 49 52000 0,008 416 005 030 001 0068410E | 1 157 50000 0,024 1200 040 1,00 048
0068004E 0,4 65 52000 0,008 416 005 040 0,01 0068415A 1,5 236 50000 0,048 2400 0,70 150 252
0068005E | 0,5 82 52000 0008 416 015 050 0,03 0068415E | 1,5 236 50000 0,040 2000 060 150 1,80
0068006E 0,6 98 52000 0,008 416 020 060 0,05 0078415E 1,5 236 50000 0,040 2000 060 150 1,80
0068008E | 0,8 131 52000 0,012 624 030 080 0,15 0068432A | 2 308 49000 0,080 3920 090 200 706
0068010E 1 157 50000 0,012 600 050 1,00 0,30 0068432E 308 49000 0,070 3430 0,80 200 549
0068015E | 1,5 236 50000 0,030 1500 050 150 1,13 0078420E 308 49000 0,060 2940 0,80 200 470
0068016E = 1,6 251 50000 0,030 1500 0,70 1,60 1,68 0068432L 308 49000 0,055 2695 0,70 200 377
0068020G | 2 308 49000 0,050 2450 0,70 2,00 343 0078424E 369 49000 0,045 2205 0,60 240 3,18
0068020E 308 49000 0,045 2205 0,70 2,00 3,09 0068425A 385 49000 0,080 3920 090 250 882
0068020L 308 49000 0,040 1960 0,60 200 235 0078425E 385 49000 0,070 3430 070 250 6,00
0068020W 308 49000 0,030 1470 040 200 1,18 0068430A 452 48000 0,100 4800 1,00 300 14,40
0068024A 369 49000 0,045 2205 0,70 240 370 0068430E 452 48000 0,080 3840 1,00 3,00 11,52
0068024E 369 49000 0,045 2205 060 240 3,18 0078430E 452 48000 0,090 4320 050 300 648
0068024L 369 49000 0,045 2205 050 240 2,65 0068430S 452 48000 0,080 3840 0,80 300 9,22
0068030 452 48000 0,070 3360 0,70 300 706 0078430S 452 48000 0,090 4320 050 300 648
0068030Y 452 48000 0,055 2640 0,60 300 475 0068430L 452 48000 0,080 3840 070 300 806
00680302 452 48000 0,070 3360 0,70 3,00 706 0078435E 528 48000 0,080 3840 0,60 350 8,06
0068030W 452 48000 0,045 2160 030 300 194 " 0068434A 591 47000 0,120 5640 1,00 400 22,56
591 47000 0,100 4700 1,00 4,00 18,80
47000 0,00 4700 1,00 400 1880
47000 0,080 3760 1,00 400 1504
47000 0,080 3760 0,90 400 1354
47000 0,080 3760 0,90 4,00 1354
47000 0,80 3760 070 400 1053
47000 0,070 3290 050 400 658
47000 0,70 3290 030 400 3,95
31000 0,120 3720 1,20 500 22,32
31000 0,130 4030 080 500 16,12
31000 0,100 3100 030 500 4,65
30000 0,40 4200 1,00 600 2520
30000 0,120 3600 0,80 600 1728
30000 0,120 3600 040 600 864
30000 0,100 3000 0,30 600 540
30000 0,060 1800 0,10 6,00 1,08

0068434B
0068434E
0078440E

1/8“ Schaft 1/8" Shank 0068434L
Art-Nr. D1 Ve n fz i ap  ae Q 00684342
Art.No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min) 0068434S
0068606E | 0,6 98 52000 0,08 416 020 060 0,05 0078440L
0068608E ~ 0,8 131 52000 0,012 624 030 080 0,15 0068434F
0068610E | 1 157 50000 0,012 600 050 1,00 030 00684358
0068612E = 1,2 188 50000 0,016 800 050 120 048 " 0068435E |
0068615E | 1,5 236 50000 0,030 1500 060 150 1,35 " 0068435L
0068620G 2 308 49000 0,055 2695 0,70 2,00 3,77
0068620E | 2 308 49000 0,040 1960 0,70 2,00 2,74
0068620F 2 308 49000 0,040 1960 050 2,00 1,96
0068624E 369 49000 0,045 2205 0,60 240 3,18
0068630E 452 48000 0,070 3360 0,80 300 806
0068630F 452 48000 0,060 2880 0,60 300 5,118

0068460C
0068460E
0068460L
0068460A
0068460B

o o o o o o o o A B B D B DB DB

8mm Schaft 8mm Shank

4mm Schaft 4mm Shank Art.-Nr. D1 Ve n Vf ap ae o]

Art. No. (mm) (m/min) (1/min) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min)
Art.-Nr. D1 Ve ] fz Vf ap ae Q

Art.No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm) (cm3®min) 0068079E 638 29000 4060 0,70 700 19,89
0068415Y | 1,5 236 50000 0,030 1500 0,60 150 1,35 0068080E 729 29000 4060 0,70 800 22,74
0068432Y 308 49000 0,045 2205 0,90 2,00 3,97 0068080L 729 29000 3480 040 800 1,14
0068430Y 452 48000 0,075 3600 0,80 3,00 864 0068080A 729 29000 2900 0,20 800 464
0068434Y 591 47000 0,080 3760 0,70 4,00 1053 00680808 729 29000 2900 030 800 696




DATRON
Einschneider gewuchtet

DATRON Single Flute End Mill, Specially Balanced

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) z V¢ (m/min) n (1/min) fz (mm) Vf (mm/min) ap (mm) ae (mm) Q (cm3/min)

Fraser- Schneidenzahl Schnitt- Drehzahl Zahnvorschub Vorschub XY Schnitttiefe Schnittbreite Zeitspanvolumen
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit RPM Feed per Flute Feed Cutting Depth Cutting Width Chip Volume
Cutter Diameter Cutting Speed

6 mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068085E 46000 3680 18,4
0068086E 45000 4500 27,0
0068086L 45000 4500 13,5
0068086X 45000 2700 4,9

8mm Schaft 8mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (ecm3/min)

46000 4140 20,7
45000 4500 324
44000 5280 63,4
44000 4840 38,7
44000 4400 31,7
44000 4400 31,7
44000 3520 14,1
44000 3080 74

0068085S
0068086S
0068088K
0068088E
0068088S
0068088L
0068080D
0068088X

W © 0 0 0 0 o o
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DATRON
Einschneider 41, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert

DATRON Single Flute End Mill, 4-IN-1, Balanced, Wiper flat, Twice polished

——

- D1

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) z V¢ (m/min) n (1/min) fz (mm) Vf (mm/min) ap (mm) ae (mm) Q (cm3/min)

Fraser- Schneidenzahl Schnitt- Drehzahl Zahnvorschub Vorschub XY Schnitttiefe Schnittbreite Zeitspanvolumen
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit RPM Feed per Flute Feed Cutting Depth Cutting Width Chip Volume
Cutter Diameter Cutting Speed

6 mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068803A
0068803K
0068803E
0068803L
0068803X
0068804A
0068804K
0068804E
0068804L
0068804X
0068805A
0068805K
0068805E
0068805L
0068805X
0068806A
0068806K
0068806E
0068806L
0068806X

452 48000 5280 i,/
452 48000 4800 10,1
452 48000 4320 5,2
452 48000 3840 2,3
452 48000 3360 2,0
591 47000 5640 22,6
591 47000 5170 20,7
591 47000 4700 15,0
591 47000 4230 34
591 47000 3760 3,0
723 46000 5980 29,9
723 46000 5520 276
723 46000 5060 20,2
723 46000 4600 6,9
723 46000 4140 6,2
848 45000 6300 45,4
848 45000 5850 42,1
848 45000 5400 2619
848 45000 4950 1,9
848 45000 4500 10,8

o o o o o o o o o o &~ B B B B W W w ww

8mm Schaft 8mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vi o]
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068808A 1106 44000 6160 59,1
0068808K 1106 44000 5720 54,9
0068808E 1106 44000 5280 42,2
0068808L 1106 44000 4840 15,5
0068808X 1106 44000 4400 14,1
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DATRON
Einschneidenr

DATRON Single Flute End Mill

Teilschnitt
Partial Cut

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) z V¢ (m/min) n (1/min) fz (mm) Vf (mm/min) ap (mm) ae (mm) Q (cm3/min)

Fraser- Schneidenzahl Schnitt- Drehzahl Zahnvorschub Vorschub XY Schnitttiefe Schnittbreite Zeitspanvolumen
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit RPM Feed per Flute Feed Cutting Depth Cutting Width Chip Volume
Cutter Diameter Cutting Speed

3mm Schaft 3mm Shank 6mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. D1 Ve n fz \%3 ap ae Q Art.-Nr. D1 Ve ] fz A% ap ae Q
Art.No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min) Art. No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min)

0068003E = 0,3 49 52000 0,004 208 0,80 0,05 0,01 0068410E 1 157 50000 0,012 600 3,00 0,10 0,18
0068004E 0,4 65 52000 0,004 208 080 0,05 0,01 0068415A 1,5 236 50000 0,030 1500 2,00 0,20 0,60
0068005E = 0,5 82 52000 0,008 416 1,20 0,10 0,05 0068415E 236 50000 0,025 1250 6,00 0,15 AK]
0068006E 0,6 98 52000 0,008 416 2,00 0,70 0,08 0078415E 236 50000 0,015 750 6,00 0,15 0,68
0068008E = 0,8 131 52000 0,008 416 250 0,10 0,10 0068432A 308 49000 0,055 2695 4,00 0,30 3,23
0068010E 1 50000 0,008 400 300 0,0 0,12 0068432E 49000 0,045 2205 6,00 0,30 3,97
0068015E | 1,5 50000 0,015 750 4,00 0,15 0,45 0078420E 308 49000 0,040 1960 6,00 0,30 3,53
0068016E = 1,6 50000 0,030 1500 4,00 0,20 1,20 0068432L 49000 0,030 1470 10,00 0,20 2,94
0068020G 2 49000 0,045 2205 500 0,25 2,76 0078424E 49000 0,055 2695 7,00 0,30 5,66
0068020E 49000 0,040 1960 7,00 0,20 2,74 0068425A 49000 0,060 2940 4,00 040 4,70
0068020L 49000 0,040 1960 9,00 0,20 3,53 0078425E 49000 0,055 2695 7,00 0,30 5,66
0068020W 49000 0,030 1470 14,00 0,10 2,06 0068430A 48000 0,070 3360 4,00 0,50 6,72
0068024A 49000 0,050 2450 450 0,30 3,31 0068430E 48000 0,060 2880 7,00 0,40 8,06
0068024E 49000 0,045 2205 7,00 0,20 3,09 0078430E 48000 0,070 3360 A 0,30 7,06
0068024L 49000 0,040 1960 9,00 0,20 3,63 0068430S 48000 0,055 2640 9,00 0,30 PAK]
0068030E 48000 0,075 3600 9,00 0,20 6,48 0078430S 48000 0,055 2640 9,00 0,20 4,75
0068030Y 48000 0,030 1440 9,00 0,20 2,59 0068430L 48000 0,045 2160 11,00 0,20 4,75
0068030Z 48000 0,070 3360 9,50 0,20 6,38 0078435E 48000 0,040 1920 9,00 0,20 3,46
0068030W 48000 0,030 1440 14,00 0,10 2,02 0068434A 47000 0,100 4700 4,00 0,70 13,16
0068434B 47000 0,090 4230 6,00 0,60 15,23
0068434E 47000 0,080 3760 9,00 0,50 16,92
0078440E 47000 0,070 3290 9,00 0,40 1,84
0068434L 47000 0,070 3290 11,00 0,30 10,86
0068434Z 47000 0,080 3760 13,00 0,30 14,66
0068434S 47000 0,060 2820 13,00 0,30 11,00
0078440L 47000 0,035 1645 1700 0,30 8,39
0068434F 47000 0,030 1410 19,00 0,20 5,36
0068435B 31000 0,110 3410 7,00 0,60 14,32
0068435E 31000 0,090 2790 11,00 0,40 12,28
0068435L 31000 0,040 1240 21,00 0,20 5,21
0068460C 30000 0,120 3600 7,00 0,50 12,60
0068460E 30000 0,110 3300 13,00 0,40 17,16
0068460L 30000 0,070 2100 19,00 0,30 1,97
0068460A 30000 0,040 1200 24,00 0,30 8,64
00684608 30000 0,025 750 29,00 0,10 2,18

1/8" Schaft 1/8" Shank

Art.-Nr. D1 A" n fz \ ap ae Q
Art. No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min)

0068606E = 0,6 98 52000 0,008 416 2,00 0,70 0,08
0068608E 0,8 52000 0,008 416 250 0,0 0,10
0068610E 1 50000 0,016 800 2,00 0,10 0,16
0068612E 1,2 50000 0,015 750 300 0,0 0,23
0068615E = 1,5 50000 0,015 750 300 0,15 0,34
0068620G 2 49000 0,055 2695 4,00 0,25 2,70
0068620E 2 49000 0,045 2205 7,00 0,20 3,09
0068620F 2 49000 0,040 1960 10,50 0,20 4,12
0068624E 49000 0,045 2205 7,00 0,20 3,09
0068630E 48000 0,045 2160 8,00 0,30 5,18
0068630F 48000 0,040 1920 10,50 0,20 4,03

o o ® o ® o oA A& B B S B BB B D

8mm Schaft 8mm Shank

4mm Schaft 4mm Shank Art.-Nr. D1 " n \% ap ae Q
Art-Nr. D1 Ve n fz Vi ap ae Q Art. No. (mm) (m/min) (1/min) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min)

Art.No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min) 0068079E 638 29000 3480 13,00 050 22,62
0068415Y | 1,5 236 50000 0,015 750 4,00 0,15 0,45 0068080E 729 29000 3770 13,00 0,50 24,51
0068432Y 308 49000 0,045 2205 700 0,25 3,86 0068080L 729 29000 2900 19,00 0,30 16,53
0068430Y 452 48000 0,045 2160 9,00 0,30 5,83 0068080A 729 29000 1450 24,00 0,30 10,44
0068434Y 591 47000 0,070 3290 9,00 0,40 1,84 00680808 729 29000 1160 31,00 0,20 719




DATRON

Einschneider gewuchtet

Teilschnitt

Partial Cut

DATRON Single Flute End Mill, Specially Balanced

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) V4

Fraser-
durchmesser
Cutter Diameter

Schneidenzahl
Number of Flutes

6 mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

0068085E
0068086E
0068086L
0068086X

8mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

0068085S
0068086S
0068088K
0068088E
0068088S
0068088L
0068080D
0068088X

© © 0 0 0 0 o Ou
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n (1/min)

Drehzahl
RPM

V¢ (m/min)

Schnitt-
geschwindigkeit
Cutting Speed

Ve
(m/min)

723
848
848
848

Ve
(m/min)

723
848

4]
Fe

n
(1/min)

46000
45000
45000
45000

n
(1/min)

46000
45000
44000
44000
44000
44000
44000
44000

Vf (mm/min)

Vorschub XY
Feed

fz (mm)

hnvorschub
ed per Flute

Vf
(mm/min)

5520
5400
4950
4050

Vf
(mm/min)

5980
5850
6160
5280
4840
3520
3520
2640

ap (mm) ae (mm) Q (cm3/min)

Schnittbreite
Cutting Width

Schnitttiefe
Cutting Depth

Zeitspanvolumen
Chip Volume

6mm Shank

Q
(cm3/min)

15,5
24,3
22,3
16,2

8mm Shank

Q
(cm3/min)

20,9
31,6
345
41,2
48,4
35,2
12,7
238




DATRON
Einschneider 41, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert

DATRON Single Flute End Mill, 4-IN-1, Balanced, Wiper flat, Twice polished

——

D1

Teilschnitt

Partial Cut

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) z V¢ (m/min) n (1/min) fz (mm) Vf (mm/min) ap (mm) ae (mm) Q (cm3/min)

Fraser- Schneidenzahl Schnitt- Drehzahl Zahnvorschub Vorschub XY Schnitttiefe Schnittbreite Zeitspanvolumen
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit RPM Feed per Flute Feed Cutting Depth Cutting Width Chip Volume
Cutter Diameter Cutting Speed

6 mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068803A
0068803K
0068803E
0068803L
0068803X
0068804A
0068804K
0068804E
0068804L
0068804X
0068805A
0068805K
0068805E
0068805L
0068805X
0068806A
0068806K
0068806E
0068806L
0068806X

452 48000 4800 1,5
452 48000 4800 1,5
452 48000 3840 6,1

452 48000 3360 2,7

452 48000 3360 8,1

591 47000 5170 12,4
591 47000 5170 12,4
591 47000 4230 6,8

591 47000 3760 3,0

591 47000 3760 1,3
723 46000 5520 23,2
723 46000 5520 22,1
723 46000 4600 13,8
723 46000 4140 83

723 46000 4140 12,4
848 45000 5850 24,6
848 45000 5850 28,1
848 45000 4950 178
848 45000 4500 10,8
848 45000 4500 18,0

o o o o o o o o o o0~ B B B B W W w ww

8mm Schaft 8mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068808A 1106 44000 6160 39,4
0068808K 1106 44000 6160 49,3
0068808E 1106 44000 5280 33,8
0068308L 1106 44000 4400 14,1
0068808X 1106 44000 4400 22,0
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DATRON

2kW DATRON neo Spindel Direktschaftspannung

2kW DATRON neo Spindle, Direct Shank Clamping

Vollschnitt Full Cut
Einschneider Single Flute End Mill 36
Einschneider gewuchtet Single Flute End Mill, Specially Balanced 37

Einschneider 4-IN-1, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert

Single Flute End Mill, 4-IN-1, Balanced, Wiper Flat, Twice Polished 2
Teilschnitt Partial Cut

Einschneider Single Flute End Mill 39
Einschneider gewuchtet Single Flute End Mill, Specially Balanced 40
Einschneider 4-IN-1, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert a1

Single Flute End Mill, 4-IN-1, Balanced, Wiper Flat, Twice Polished
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DATRON
Einschneidenr

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) V4

Fraser-
durchmesser
Cutter Diameter

Schneidenzahl
Number of Flutes

3mm Schaft

Art.-Nr. D1 A\ n
Art.No. (mm) (m/min) (1/min)

0068003E
0068004E
0068005E

0,3 38
0,4 50
05 63
0068006E 0,6 75
0068008E = 0,8 101
0068010E 1 126
0068015E | 1,5
0068016E 1,6
0068020G 2
0068020E
0068020L
0068020W
0068024A
0068024E
0068024L
0068030E
0068030Y
0068030Z
0068030W

40000
40000
40000
40000
40000
40000
40000
40000
39000
39000
39000
39000
39000
39000
39000
38000
38000
38000
38000

1/8" Schaft

Art.-Nr. D1 Ve n
Art. No. (mm) (m/min) (1/min)

0068606E = 0,6 75
0068608E 0,8
0068610E 1
0068612E 1,2
0068615E = 1,5
0068620G 2
0068620E 2
0068620F 2
0068624E
0068630E
0068630F

40000
40000
40000
40000
40000
39000
39000
39000
39000
38000
38000

126

4mm Schaft

Art.-Nr. D1 Ve ]
Art.No. (mm) (m/min) (1/min)

188
245
358
465

15 40000
39000
38000

37000

0068415Y
0068432Y
0068430Y
0068434Y

V¢ (m/min)

Schnitt-
geschwindigkeit
Cutting Speed

fz
(mm)

0,010
0,010
0,010
0,010
0,015
0,015
0,040
0,040
0,070
0,060
0,050
0,040
0,060
0,060
0,060
0,080
0,070
0,080
0,060

fz
(mm)

0,010
0,015
0,015
0,020
0,040
0,070
0,050
0,050
0,060
0,090
0,080

\%3 ap
(mm/min) (mm)

400
400
400
400
600
600
1600
1600
2730
2340
1950
1560
2340
2340
2340
3040
2660
3040
2280

0,05
0,05
0,15
0,20
0,30
0,50
0,50
0,70
0,70
0,70
0,60
0,40
0,70
0,60
0,50
0,80
0,60
0,80
0,30

Vf ap
(mm/min) (mm)

400
600
600
800
1600
2730
1950
1950
2340
3420
3040

0,20
0,30
0,50
0,50
0,60
0,70
0,70
0,50
0,60
0,80
0,60

Vf ap
(mm/min) (mm)

1600
2340
3800
3700

0,60
0,90
0,80
0,80

n (1/min)

Drehzahl
RPM

fz (mm)

Zahnvorschub
Feed per Flute

3mm Shank

ae

Q

(mm) (cm3/min)

0,30
0,40
0,50
0,60
0,80
1,00
1,50
1,60
2,00
2,00
2,00
2,00
2,40
2,40
2,40
3,00
3,00
3,00
3,00

ae

0,01
0,01
0,03
0,05
0,14
0,30
1,20
1,79
3,82
3,28
2,34
1,25
3,93
3,37
2,81
730
4,79
7,30
2,05

1/8" Shank
Q

(mm) (cm3/min)

0,60
0,80
1,00
1,20
1,50
2,00
2,00
2,00
2,40
3,00
3,00

0,05
0,14
0,30
0,48
1,44
3,82
2,73
1,95
3,37
8,21
5,47

4mm Shank

ae

Q

(mm) (cm3/min)

1,50
2,00
3,00
4,00

1,44
4,21
9,12
1,84

0068410E 1
0068415E
0078415E
0068432A
0068432E
0068432L

0068425A

0068430A
0068430E

00684305

0068430L
0068434A
0068434E
0068434L

0068434S
0078440L

0068435B

0068435L
0068460C

0068460L

0068460A
00684608

0068080E

0068080A
0068080B

DATRON Single Flute End Mill

Vf (mm/min)

Vorschub XY
Feed

ap (mm)

Schnitttiefe
Cutting Depth

6mm Schaft

Art.-Nr. D1 Ve n
Art. No. (mm) (m/min) (1/min)

126 40000
40000
40000
40000
39000
39000
39000
39000
39000
39000
39000
38000
38000
38000
38000
38000
38000
38000
37000
37000
37000
37000
37000
37000
37000
37000
37000
26000
26000
26000
25000
25000
25000
25000
25000

0068415A 1,5

0078420E

0078424E

0078425E

0078430E

0078430S

0078435E

0068434B

0078440E

0068434Z

0068434F

0068435E

0068460E

o o o o o o o o A B B D B DB DD

8mm Schaft

Art.-Nr. D1 Ve ]
Art. No. (mm) (m/min) (1/min)

528
603
603
603
603

0068079E 24000
24000
24000
24000

24000

0068080L

ae (mm)

Schnittbreite
Cutting Width

fz \% ap
(mm) (mm/min) (mm)

1000
2400
2000
2000
3900
3120
3120
2730
2340
3900
3510
4940
4180
4180
4180
3800
3800
3800
5180
4440
5180
3700
3700
3700
3700
2960
2960
3640
3640
3120
4000
3500
3500
3000
2000

0,025
0,060
0,050
0,050
0,100
0,080
0,080
0,070
0,060
0,100
0,090
0,130
0,110
0,110
0,110
0,100
0,100
0,100
0,140
0,120
0,140
0,100
0,100
0,100
0,100
0,080
0,080
0,140
0,140
0,120
0,160
0,140
0,140
0,120
0,080

0,50
0,70
0,60
0,60
0,90
0,90
0,80
0,70
0,60
0,90
0,70
1,00
1,00
0,60
0,80
0,60
0,80
0,70
1,20
1,20
1,00
1,20
1,00
1,00
0,80
0,60
0,40
1,40
1,20
0,30
1,20
1,00
0,50
0,30
0,10

Vf ap
(mm/min) (mm)

3840 0,70
3840 0,80
3360 0,50
2880 0,30
2880 0,40

Q (cm?®*/min)

Zeitspanvolumen
Chip Volume

6mm Shank

ae Q
(mm) (cm3/min)

1,00
1,50
1,50
1,50
2,00
2,00
2,00
2,00
2,40
2,50
2,50
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,50
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
5,00
5,00
5,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00

0,50
2,52
1,80
1,80
7,02
5,62
4,99
3,82
3,37
8,78
6,14
14,82
12,54
752
10,03
6,84
9,12
9,31
24,86
21,31
20,72
1776
14,80
14,80
1,84
710
4,74
25,48
21,84
4,68
28,80
21,00
10,50
5,40
1,20

8mm Shank

ae Q
(mm) (cm3/min)

18,82
24,58
13,44
6,91

9,22




DATRON

Einschneider gewuchtet

DATRON Single Flute End Mill, Specially Balanced

Aluminium

D1 (mm)

Fraser-
durchmesser
Cutter Diameter

6 mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

0068085E
0068086E
0068086L
0068086X

8mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

0068085S
0068086S
0068088K
0068088E
0068088S
0068088L
0068080D
0068088X

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

z

Schneidenzahl

Number of Flutes

0 © 0 0 0 0 o o

V¢ (m/min)

Schnitt-
geschwindigkeit
Cutting Speed

n (1/min)

Drehzahl
RPM

Ve
(m/min)

565
660
660
660

Ve
(m/min)

565
660
855
855
855
855
855
855

fz (mm)

Zahnvorschub
Feed per Flute

n
(1/min)

36000
35000
35000
35000

n
(1/min)

36000
35000
34000
34000
34000
34000
34000
34000

Vf (mm/min)

Vorschub XY
Feed

Vf
(mm/min)

4320
4900
4200
3500

\
(mm/min)

4680
5250
5440
5440
4760
4760
4080
4080

ap (mm)

Schnitttiefe
Cutting Depth

ae (mm) Q (cm?®*/min)

Schnittbreite
Cutting Width

Zeitspanvolumen
Chip Volume

6mm Shank

Q
(cm3/min)

21,6
35,3
15,1
6,3

8mm Shank

Q
(em3/min)

234
378
65,3
52,2
38,1
38,1
19,6
9,8

37



DATRON
Einschneider 41, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert

DATRON Single Flute End Mill, 4-IN-1, Balanced, Wiper flat, Twice polished

——

- D1

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) z V¢ (m/min) n (1/min) fz (mm) Vf (mm/min) ap (mm) ae (mm) Q (cm3/min)

Fraser- Schneidenzahl Schnitt- Drehzahl Zahnvorschub Vorschub XY Schnitttiefe Schnittbreite Zeitspanvolumen
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit RPM Feed per Flute Feed Cutting Depth Cutting Width Chip Volume
Cutter Diameter Cutting Speed

6 mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068803A
0068803K
0068803E
0068803L
0068803X
0068804A
0068804K
0068804E
0068804L
0068804X
0068805A
0068805K
0068805E
0068805L
0068805X
0068806A
0068806K
0068806E
0068806L
0068806X

358 38000 4940 1,9
358 38000 4560 10,9
358 38000 4180 6,3

358 38000 3420 2l

358 38000 3040 1.8

465 37000 5180 24,9
465 37000 4810 23,1
465 37000 4440 178
465 37000 3700 4,4
465 37000 3330 4,0

565 36000 5400 35,1
565 36000 5040 32,8
565 36000 4680 234
565 36000 3960 79

565 36000 3600 72

660 35000 5600 50,4
660 35000 5250 473
660 35000 4900 29,4
660 35000 4200 12,6
660 35000 3850 1,6

o o o o o o o o o o~ B B B B W W w ww

8mm Schaft 8mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (ecm3/min)

0068808A 855 34000 5440 65,3
0068808K 855 34000 5100 61,2
0068808E 855 34000 4760 45,7
0068808L 855 34000 4080 16,3
0068808X 855 34000 3740 15,0
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DATRON
Einschneidenr

DATRON Single Flute End Mill

Teilschnitt
Partial Cut

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) z V¢ (m/min) n (1/min) fz (mm) Vf (mm/min) ap (mm) ae (mm) Q (cm3/min)

Fraser- Schneidenzahl Schnitt- Drehzahl Zahnvorschub Vorschub XY Schnitttiefe Schnittbreite Zeitspanvolumen
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit RPM Feed per Flute Feed Cutting Depth Cutting Width Chip Volume
Cutter Diameter Cutting Speed

3mm Schaft 3mm Shank 6mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. D1 Ve n fz \%3 ap ae Q Art.-Nr. D1 Ve ] A% ap ae Q
Art.No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min) Art. No. (mm) (m/min) (1/min) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min)

0068003E = 0,3 38 40000 0,005 200 0,80 0,05 0,01 0068410E 1 126 40000 600 3,00 0,10 0,18
0068004E 0,4 50 40000 0,005 200 080 0,05 0,01 0068415A 1,5 40000 1600 2,00 0,20 0,64
0068005E = 0,5 63 40000 0,010 400 1,20 0,10 0,05 0068415E 40000 1200 6,00 0,15 1,08
0068006E 0,6 75 40000 0,010 400 2,00 0,10 0,08 0078415E 40000 800 6,00 0,15 0,72
0068008E = 0,8 101 40000 0,010 400 250 0,10 0,10 0068432A 39000 2730 4,00 0,30 3,28
0068010E 1 126 40000 0,010 400 300 0,0 0,12 0068432E 39000 2340 6,00 0,30 4,21
0068015E | 1,5 188 40000 0,020 800 4,00 0,15 0,48 0078420E 39000 1950 6,00 0,30 3,51
0068016E = 1,6 201 40000 0,040 1600 4,00 0,20 1,28 0068432L 39000 1560 10,00 0,20 3,12
0068020G 2 39000 0,060 2340 500 0,25 2,93 0078424E 39000 2730 7,00 0,30 5,73
0068020E 39000 0,050 1950 Ay 0,20 2,73 0068425A 39000 3120 4,00 040 4,99
0068020L 39000 0,050 1950 9,00 0,20 3,51 0078425E 39000 2730 7,00 0,30 5,73
0068020W 39000 0,040 1560 14,00 0,10 2,18 0068430A 38000 3420 4,00 0,50 6,84
0068024A 39000 0,070 2730 450 0,30 3,69 0068430E 38000 3040 7,00 0,40 8,51
0068024E 39000 0,060 2340 7,00 0,20 3,28 0078430E 38000 3420 A 0,30 718
0068024L 39000 0,050 1950 9,00 0,20 3,51 0068430S 38000 2660 9,00 0,30 718
0068030E 38000 0,070 2660 9,00 0,30 718 0078430S 38000 2660 9,00 0,20 4,79
0068030Y 38000 0,040 1520 9,00 0,20 2,74 0068430L 38000 2280 11,00 0,20 5,02
0068030Z 38000 0,060 2280 9,50 0,30 6,50 0078435E 38000 2280 9,00 0,20 4,10
0068030W 38000 0,040 1520 14,00 0,10 2,13 0068434A 37000 4440 4,00 0,80 14,21
0068434B 37000 3700 6,00 0,70 15,54
0068434E 37000 3330 9,00 0,60 17,98
0078440E 37000 2960 9,00 0,50 13,32
0068434L 37000 2960 11,00 0,40 13,02
37000 3700 13,00 0,30 14,43
37000 2960 13,00 0,30 11,54
37000 1850 1700 0,30 9,44
37000 1480 19,00 0,20 5,62
26000 3120 7,00 0,70 15,29
26000 2600 11,00 0,50 14,30
26000 1300 21,00 0,20 5,46
25000 3500 7,00 0,60 14,70
25000 3000 13,00 0,50 19,50
25000 2000 19,00 0,40 15,20
25000 1250 24,00 0,30 9,00
25000 750 29,00 0,10 2,18

N
=
=
=]
(1}
(=}

1/8" Schaft 1/8" Shank

Art.-Nr. D1 Ve n fz A% ap ae Q
Art.No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min) 00684342

0068606E | 0,6 75 40000 0,010 400 200 070 0,08 00684345
0068608E 0,8 40000 0,010 400 250 010 0,10 0078440L
0068610E | 1 40000 0,020 800 200 010 0,16 0068434F
0068612E 1,2 40000 0,020 800 300 010 024 00684358
0068615E | 1,5 40000 0,020 800 300 015 036 0068435E
0068620G = 2 39000 0,070 2730 400 025 273 00684351
0068620E | 2 39000 0,060 2340 700 020 3,28 0068460C
0068620F 2 39000 0,050 1950 1050 0,20 4,10 0068460E
0068624E 39000 0,060 2340 700 020 3,28 Oo6s460L
0068630E 38000 0,060 2280 800 030 547 0068460A
0068630F 38000 0,050 1900 1050 0,20 3,99 00684608

o> o ® o ® o oA A& B B A B A B B D

8mm Schaft 8mm Shank

4mm Schaft 4mm Shank Art.-Nr. ] Ve n V§ ap ae Q
Art.-NK. D1 Ve n 2 Vi ap ae Q Art. No. (mm) (m/min) (1/min) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min)

Art.No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min) 0068079E 528 24000 2880 13,00 0,50 18,72
0068415Y | 1,5 188 40000 0,020 800 4,00 0,15 0,48 0068080E 603 24000 3360 13,00 0,60 26,21
0068432Y 245 39000 0,060 2340 700 0,25 4,10 0068080L 603 24000 2400 19,00 0,40 1824
0068430Y 358 38000 0,060 2280 9,00 0,30 6,16 0068080A 603 24000 1440 24,00 030 10,37
0068434Y 465 37000 0,090 3330 9,00 0,40 1,99 00680808 603 24000 1200 31,00 0,20 744




DATRON
Einschneider gewuchtet

DATRON Single Flute End Mill, Specially Balanced

Teilschnitt

Partial Cut

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) z V¢ (m/min) n (1/min) fz (mm) Vf (mm/min) ap (mm) ae (mm) Q (cm3/min)

Fraser- Schneidenzahl Schnitt- Drehzahl Zahnvorschub Vorschub XY Schnitttiefe Schnittbreite Zeitspanvolumen
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit RPM Feed per Flute Feed Cutting Depth Cutting Width Chip Volume
Cutter Diameter Cutting Speed

6 mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068085E 565 36000 4320 15,1
0068086E 660 35000 4900 26,5
0068086L 660 35000 4550 20,5
0068086X 660 35000 3850 15,4

8mm Schaft 8mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vi Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

565 36000 5040 21,2
660 35000 5600 30,2
855 34000 6120 34,3
855 34000 5440 424
855 34000 4080 49,0
855 34000 3400 34,0
855 34000 3400 12,2
855 34000 2720 24,5

0068085S
0068086S
0068088K
0068088E
0068088S
0068088L
0068080D
0068088X

© 0 0 0 0 W o O
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DATRON
Einschneider 41, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert

DATRON Single Flute End Mill, 4-IN-1, Balanced, Wiper flat, Twice polished

~—

D1

Teilschnitt

Partial Cut

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) z V¢ (m/min) n (1/min) fz (mm) Vf (mm/min) ap (mm) ae (mm) Q (cm3/min)

Fraser- Schneidenzahl Schnitt- Drehzahl Zahnvorschub Vorschub XY Schnitttiefe Schnittbreite Zeitspanvolumen
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit RPM Feed per Flute Feed Cutting Depth Cutting Width Chip Volume
Cutter Diameter Cutting Speed

6 mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068803A
0068803K
0068803E
0068803L
0068803X
0068804A
0068804K
0068804E
0068804L
0068804X
0068805A
0068805K
0068805E
0068805L
0068805X
0068806A
0068806K
0068806E
0068806L
0068806X

358 38000 4560 12,8
358 38000 4560 14,6
358 38000 3800 9,1

358 38000 3420 55

358 38000 3420 8,2

465 37000 4810 13,5
465 37000 4810 15,4
465 37000 4070 9,8

465 37000 3700 5

465 37000 3700 n1
565 36000 5040 24,2
565 36000 5040 25,2
565 36000 4320 173
565 36000 3960 1.9
565 36000 3960 178
660 35000 5250 25,2
660 35000 5250 31,5
660 35000 4550 AR:]
660 35000 4200 15,1
660 35000 4200 25,2

o o o o o o o o o o0~ B B B B W W w ww

8mm Schaft 8mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068808A 855 34000 5440 43,5
0068808K 855 34000 5440 52,2
0068808E 855 34000 4760 38,1
0068808L 855 34000 4080 19,6
0068808X 855 34000 4080 30,6

41
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DATRON

S kW Spindel HSK-E 25 Spanntechnik

Volischnitt Full Cut
Einschneider Single Flute End Mill 44
Einschneider gewuchtet Single Flute End Mill, Specially Balanced 45
Einschneider 4-IN-1, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert 46
Single Flute End Mill, 4-IN-1, Balanced, Wiper Flat, Twice Polished

Teilschnitt Partial Cut
Einschneider Single Flute End Mill 47
Einschneider gewuchtet Single Flute End Mill, Specially Balanced 48
Einschneider 4-IN-1, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert 49

Single Flute End Mill, 4-IN-1, Balanced, Wiper Flat, Twice Polished

3kW Spindle, HSK-E 25 Clamping Technology
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DATRON
Einschneidenr

Aluminium

D1 (mm)

Fraser-
durchmesser
Cutter Diameter

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

z

Schneidenzahl
Number of Flutes

V¢ (m/min) n (

Schnitt-
geschwindigkeit
Cutting Speed

Drehzahl

1/min) fz (mm)

Zahnvorschub

RPM Feed per Flute

Vf (mm/min)

Vorschub XY
Feed

DATRON Single Flute End Mill

ap (mm) ae (mm) Q (ecm3*/min)

Schnitttiefe
Cutting Depth

Schnittbreite
Cutting Width

Zeitspanvolumen
Chip Volume

3mm Schaft

Art.-Nr. D1 Ve n fz \%3 ap

Art.No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)
0068003E = 0,3 38 40000 0,010 400 0,05
0068004E 0,4 50 40000 0,010 400 0,05
0068005E = 0,5 63 40000 0,010 400 0,15
0068006E 0,6 75 40000 0,010 400 0,20
0068008E = 0,8 101 40000 0,015 600 0,30
0068010E 1 126 40000 0,015 600 0,50
0068015E | 1,5 40000 0,040 1600 0,50
0068016E =~ 1,6 40000 0,040 1600 (/0]
0068020G 2 39000 0,070 2730 0,80
0068020E 39000 0,060 2340 0,80
0068020L 39000 0,050 1950 0,70
0068020W 39000 0,040 1560 0,50
0068024A 39000 0,060 2340 0,80
0068024E 39000 0,060 2340 0,70
0068024L 39000 0,060 2340 0,60
0068030E 38000 0,080 3040 1,00
0068030Y 38000 0,070 2660 0,80
0068030Z 38000 0,080 3040 1,00
0068030W 38000 0,060 2280 0,50

201

3mm Shank
ae Q
(mm) (cm3/min)
0,30 0,01
0,40 0,01
0,50 0,03
0,60 0,05
0,80 0,14
1,00 0,30
1,50 1,20
1,60 1,79
2,00 4,37
2,00 3,74
2,00 2,73
2,00 1,56
2,40 4,49
2,40 3,93
2,40 3,37
3,00 9,12
3,00 6,38
3,00 9,12
3,00 3,42

0068415E | 1,5
0068432A 2
0078420E

0078424E
0068425A

0068430A
0078430E

0078430S
0068430L

0068434A
0068434E

0068434L

1/8” Schaft

Art.-Nr. D1 \" n fz A\ ap

Art. No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)
0068606E = 0,6 75 40000 0,010 400 0,20
0068608E 0,8 101 40000 0,015 600 0,30
0068610E 1 126 40000 0,015 600 0,50
0068612E 1,2 151 40000 0,020 800 0,50
0068615E = 1,5 188 40000 0,040 1600 0,60
0068620G 2 245 39000 0,070 2730 0,80
0068620E 2 245 39000 0,050 1950 0,80
0068620F 2 245 39000 0,050 1950 0,60
0068624E 294 39000 0,060 2340 0,70
0068630E 358 38000 0,090 3420 1,00
0068630F 358 38000 0,080 3040 0,80

1/8” Shank
ae Q
(mm) (cm3/min)
0,60 0,05
0,80 0,14
1,00 0,30
1,20 0,48
1,50 1,44
2,00 4,37
2,00 3,12
2,00 2,34
2,40 3,93
3,00 10,26
3,00 7,30

00684342
0078440L
0068435B

0068435L
0068460C

0068460L

00684608

4mm Schaft
Art.-Nr. D1 Ve n fz Vf ap
Art. No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)
0068415Y | 1,5 188 40000 0,040 1600 0,60
0068432Y 2 245 39000 0,060 2340 1,00
0068430Y | 3 3568 38000 0,100 3800 1,00
0068434Y 4 465 37000 0,100 3700 1,00

4mm Shank
ae Q
(mm) (cm3/min)
1,50 1,44
2,00 4,68
3,00 11,40
4,00 14,80

0068080E

0068080A
0068080B

6mm Schaft
Art.-Nr. D1 A\ n fz \%3 ap

Art.No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)
0068410E 1 126 40000 0,025 1000 0,50
0068415A 1,5 188 40000 0,060 2400 0,70

6mm Shank
ae Q

(mm) (cm3/min)
1,00 0,50
1,50 2,52

0068470E | 10
0068470L 10

Art.-Nr. D1 A\ ] Vf ap
Art. No. (mm) (m/min) (1/min) (mm/min) (mm)
188 40000 2000 0,60
188 40000 2000 0,60
245 39000 3900 1,00
245 39000 3120 1,00
245 39000 3120 0,90
245 39000 2730 0,80
294 39000 2340 0,70
306 39000 3900 1,00
306 39000 3510 0,80
358 38000 4940 1,20
358 38000 4560 1,00
358 38000 4180 0,80
358 38000 4180 1,00
358 38000 3800 0,80
358 38000 3800 1,00
418 38000 3800 0,90
465 37000 5180 1,50
465 37000 4440 1,50
465 37000 5180 1,20
465 37000 3700 1,40
465 37000 3700 1,20
465 37000 3700 1,20
465 37000 3700 1,00
465 37000 2960 0,80
465 37000 2960 0,50
408 26000 3640 1,60
408 26000 3640 1,40
408 26000 3120 0,30
471 25000 4000 1,40
471 25000 3500 1,30
471 25000 3500 0,60
471 25000 3000 0,30
25000 2000 0,10

0078415E 1,56

0068432E

0068432L

0078425E

0068430E

0068430S

0078435E

0068434B

0078440E

0068434S

0068434F

0068435E

0068460E

0068460A

o o O o o o o o &~ B~ B DB BB DD

8mm Schaft

Art.-Nr. D1 Ve ] Vf ap
Art. No. (mm) (m/min) (1/min) (mm/min) (mm)

528 24000 3840 1,00
603 24000 3840 1,00
603 24000 3360 0,60
603 24000 2880 0,30
603 24000 2880 0,40

0068079E

0068080L

10mm Schaft

Art.-Nr. D1 Ve ] fz \% ap
Art.No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)

691 22000 3960
691 22000 3520

0,180
0,160

1,00
0,60

ae o]
(mm) (cm3/min)
1,50 1,80
1,50 1,80
2,00 780
2,00 6,24
2,00 5,62
2,00 4,37
2,40 3,93
2,50 9,75
2,50 7,02
3,00 17,78
3,00 13,68
3,00 10,03
3,00 12,54
3,00 9,12
3,00 1,40
3,50 11,97
4,00 31,08
4,00 26,64
4,00 24,86
4,00 20,72
4,00 17,76
4,00 17,76
4,00 14,80
4,00 9,47
4,00 5,92
5,00 29,12
5,00 25,48
5,00 4,68
6,00 33,60
6,00 27,30
6,00 12,60
6,00 5,40
6,00 1,20

8mm Shank

ae Q
(mm) (cm3/min)

26,88
30,72
16,13
6,91

9,22

10mm Shank

ae Q
(mm) (cm3/min)

10,00
10,00

39,60
21,12




DATRON
Einschneider gewuchtet

DATRON Single Flute End Mill, Specially Balanced

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) z V¢ (m/min) n (1/min) fz (mm) Vf (mm/min) ap (mm) ae (mm) Q (cm3/min)

Fraser- Schneidenzahl Schnitt- Drehzahl Zahnvorschub Vorschub XY Schnitttiefe Schnittbreite Zeitspanvolumen
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit RPM Feed per Flute Feed Cutting Depth Cutting Width Chip Volume
Cutter Diameter Cutting Speed

6 mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068085E 565 36000 5040 378
0068086E 660 35000 5600 67,2
0068086L 660 35000 4900 29,4
0068086X 660 35000 4200 12,6

8mm Schaft 8mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vi Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

565 36000 5760 43,2
660 35000 6300 75,6
855 34000 6120
855 34000 5440
855 34000 4760
855 34000 4760
855 34000 4080
855 34000 4080

0068085S
0068086S
0068088K
0068088E
0068088S
0068088L
0068080D
0068088X

5
6
8
8
8
8
8
8

10mm Schaft 10mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vi Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (em3/min)

0068090K 1005 32000 6400 128,0
0068090E 1005 32000 5760 115,2
0068090L 1005 32000 5120 76,8
0068090M 1005 32000 4480 44,8
0068090X 1005 32000 4480 44,8
0068090S 1005 32000 3840 38,4
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DATRON
Einschneider 41, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert

DATRON Single Flute End Mill, 4-IN-1, Balanced, Wiper flat, Twice polished

Aluminium

D1 (mm)

Fraser-
durchmesser
Cutter Diameter

6 mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

0068803A
0068803K
0068803E
0068803L
0068803X
0068804A
0068804K
0068804E
0068804L
0068804X
0068805A
0068805K
0068805E
0068805L
0068805X
0068806A
0068806K
0068806E
0068806L
0068806X

8mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

0068808A
0068808K
0068808E
0068808L
0068808X

10mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

0068810A
0068810K
0068810E
0068810L
0068810X

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

z

Schneidenzahl
Number of Flutes

G
3
3
3
3
4
4
4
4
4
5
5
5
5
5
6
6
6
6
6

V¢ (m/min)

Schnitt-
geschwindigkeit
Cutting Speed

n (1/min)

Drehzahl
RPM

Ve
(m/min)

358
358
358
358
358
465
465
465
465
465
565
565
565
565
565
660
660
660
660
660

Ve
(m/min)

855
855
855
855
855

Ve
(m/min)

1005
1005
1005
1005
1005

fz (mm)

Zahnvorschub
Feed per Flute

n
(1/min)

38000
38000
38000
38000
38000
37000
37000
37000
37000
37000
36000
36000
36000
36000
36000
35000
35000
35000
35000
35000

n
(1/min)

34000
34000
34000
34000
34000

n
(1/min)

32000
32000
32000
32000
32000

Vf (mm/min)

Vorschub XY
Feed

Vi
(mm/min)

4940
4560
4180
3420
3040
5180
4810
4440
3700
3330
5400
5040
4680
3960
3600
5600
5250
4900
4200
3850

\
(mm/min)

5440
5100
4760
4080
3740

Vf
(mm/min)

5760
5440
5120
4480
4160

——

ap (mm)

Schnitttiefe
Cutting Depth

ae (mm)

Schnittbreite
Cutting Width

Q (cm?®*/min)

Zeitspanvolumen
Chip Volume

6mm Shank

Q
(cm3/min)

14,8
13,7
10,0
3,1
2,7
31,1
28,9
21,3
5,9
5,3
40,5
378
28,1
9,9
9,0
67,2
63,0
38,2
15,1
13,9

8mm Shank

Q
(cm3/min)

87,0
81,6
571
22,8
20,9

10mm Shank

Q
(cm3/min)

115,2
108,8
76,8
35,8
333




DATRON
Einschneidenr

Teilschnitt
Partial Cut

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) 4

Fraser-
durchmesser
Cutter Diameter

V¢ (m/min)

Schnitt-
geschwindigkeit
Cutting Speed

Schneidenzahl
Number of Flutes

3mm Schaft
Art.-Nr. D1 Ve n fz Vf
Art. No. (mm)
0068003E = 0,3 38
0068004E 0,4 50
0068005E = 0,5 63
0068006E 0,6 75
0068008E = 0,8 101
0068010E 1 126
0068015E | 1,5 188
0068016E =~ 1,6 201
0068020G 2

0068020E

0068020L

0068020W

0068024A

0068024E

0068024L

0068030E

0068030Y

0068030Z

0068030W

40000
40000
40000
40000
40000
40000
40000
40000
39000
39000
39000
39000
39000
39000
39000
38000
38000
38000
38000

0,005 200
0,005 200
0,010 400
0,010 400
0,010 400
0,010 400
0,020 800
0,040
0,060
0,050
0,050
0,040
0,070
0,060
0,050
0,080
0,050
0,070
0,050

n (1/min)

Drehzahl
RPM

ap

(m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)

0,80
0,80
1,20
2,00
2,50
3,00
4,00
4,00
5,00
7,00
9,00
14,00
4,50
7,00
9,00
9,00
9,00
9,50
14,00

3mm Shank
ae Q
(mm) (cm3/min)
0,05 0,01
0,05 0,01
0,10 0,05
0,10 0,08
0,10 0,10
0,10 0,12
0,15 0,48
0,20 1,28
0,25 2,93
0,20 2,73
0,20 3,51
0,10 2,18
0,30 3,69
0,20 3,28
0,20 3,51
0,30 8,21
0,20 3,42
0,30 7,58
0,10 2,66

fz (mm)

Zahnvorschub
Feed per Flute Feed

0068415E | 1,5 188
0068432A 2 245
0078420E 245

0078424E 294
0068425A 306

0068430A 358

0078430E 358
0068430S 358

0068430L 358
0068434A

0068434E

1/8" Schaft
Art.-Nr. D1 Ve n fz Vf
Art.No. (mm)

0068606E = 0,6 75

0068608E 0,8 101

0068610E 1 126

0068612E 1,2 151

0068615E = 1,5 188

0068620G =~ 2 245
0068620E 2 pL

0068620F 2 245

0068624E 294

0068630E 358

0068630F 358

40000
40000
40000
40000
40000
39000
39000
39000
39000
38000
38000

0,010 400
0,010 400
0,020 800
0,020 800
0,020 800
0,070
0,060
0,050
0,060
0,070
0,060

ap

(m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)

2,00
2,50
2,00
3,00
3,00
4,00
7,00

10,50
7,00

8,00

10,50

1/8” Shank
ae Q

(mm) (ecm3/min)
0,10 0,08
0,10 0,10
0,10 0,16
0,10 0,24
0,15 0,36
0,25 2,73
0,20 3,28
0,20 4,10
0,20 3,28
0,30 6,38
0,20 4,79

0068434L
00684342

0078440L
0068435B

0068435L
0068460C

0068460L

0068460B

DATRON Single Flute End Mill

Vf (mm/min) ae (mm) Q (ecm3*/min)

Vorschub XY

ap (mm)

Schnitttiefe
Cutting Depth

Schnittbreite
Cutting Width

Zeitspanvolumen
Chip Volume

Art.-Nr. D1 Ve ] vf ap ae o]
Art. No. (mm) (m/min) (1/min) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min)
40000 1200 6,00 0,15 1,08
40000 800 6,00 0,15 0,72
39000 2730 4,00 0,30 3,28
39000 2340 6,00 0,30 4,21
39000 1950 6,00 0,30 81511
39000 1560 10,00 0,20 3,12
39000 2730 7,00 0,30 15,7/}
39000 3120 4,00 040 4,99
39000 2730 7,00 0,30 5,73
38000 3800 4,00 0,50 7,60
38000 3420 7,00 0,40 9,58
38000 3420 7,00 0,30 718
38000 3040 9,00 0,30 8,21
38000 3040 9,00 0,20 5,47
38000 2660 11,00 0,20 5,85
38000 2660 9,00 0,20 4,79
465 37000 5180 4,00 0,80 16,58
465 37000 4440 6,00 0,70 18,65
465 37000 4070 9,00 0,60 21,98
465 37000 3700 9,00 0,50 16,65
465 37000 3700 11,00 0,40 16,28
465 37000 4070 13,00 0,30 15,87
465 37000 3330 13,00 0,30 12,99
465 37000 2220 1700 0,30 1,32
465 37000 1850 19,00 0,20 7,03
408 26000 3640 7,00 0,80 20,38
408 26000 3120 11,00 0,60 20,59
408 26000 1560 21,00 0,20 6,55
a7 25000 4000 7,00 0,80 22,40
471 25000 3500 13,00 0,60 27,30
471 25000 2500 19,00 0,40 19,00
471 25000 1500 24,00 0,30 10,80
471 25000 1000 29,00 0,10 2,90

0078415E 1,6 188

0068432E 245

0068432L 245

0078425E 306

0068430E 358

0078430S 358

0078435E 418

0068434B

0078440E

0068434S

0068434F

0068435E

0068460E

0068460A

o o o o o o o o &~ A B D B DM B DB D

4mm Schaft

Art.-Nr. D1 Ve n fz Vf

Art. No. (mm)
0068415Y | 1,5 188
0068432Y 2 245
0068430Y 3 358
0068434Y 4 465

40000
39000
38000
37000

0,020 800
0,060 2340
0,070 2660
0,100 3700

ap

(m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)

4,00
7,00
9,00
9,00

4mm Shank
ae Q

(mm) (cm3/min)
0,15 0,48
0,25 4,10
0,30 718
0,40 13,32

0068079E 528
0068080L 603

0068080B 603

6mm Schaft

Art.-Nr. D1 Ve n fz Vf
Art.No. (mm)

0068410E 1 126
0068415A 1,5 188

40000
40000

0,015 600
0,040 1600

ap

(m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)

3,00
2,00

6mm Shank
ae Q

(mm) (cm3/min)
0,10 0,18
0,20 0,64

0068470E | 10 691
0068470L 10 691

8mm Schaft 8mm Shank

Art.-Nr. D1 Ve ] Vf ap ae o]
Art. No. (mm) (m/min) (1/min) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min)

24000 3360
24000 3840
24000 2880
24000 1920
24000 1440

13,00 0,80
13,00 0,80
19,00 0,60 32,83
24,00 0,30 13,82
31,00 0,20 8,93

34,94
0068080E 603 39,94

0068080A 603

10mm Schaft 10mm Shank

Art.-Nr. D1 Ve ] fz \% ap ae Q
Art.No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min)

22000
22000

0,180 3960
0,050 1100

19,00 0,60 45,14
39,00 0,20 8,58




DATRON
Einschneider gewuchtet

DATRON Single Flute End Mill, Specially Balanced

Teilschnitt

Partial Cut

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) 4 V¢ (m/min) n (1/min) fz (mm) Vf (mm/min) ap (mm) ae (mm) Q (ecm3*/min)

Fraser- Schneidenzahl Schnitt- Drehzahl Zahnvorschub Vorschub XY Schnitttiefe Schnittbreite Zeitspanvolumen
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit RPM Feed per Flute Feed Cutting Depth Cutting Width Chip Volume
Cutter Diameter Cutting Speed

6 mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068085E 565 36000 4320 30,2
0068086E 660 35000 5600 50,4
0068086L 660 35000 4900 36,8
0068086X 660 35000 4200 25,2

8mm Schaft 8mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vi Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

565 36000 5040 35,3
660 35000 6300 56,7
855 34000 6120 64,3
855 34000 5440 70,7
855 34000 4760 76,2
855 34000 4080 51,0
855 34000 4080 24,5
855 34000 3400 40,8

0068085S
0068086S
0068088K
0068088E
0068088S
0068088L
0068080D
0068088X

© © 0 0 W 0 o O

10mm Schaft 10mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vi Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (em3/min)

0068090K 1005 32000 6400 86,4
0068090E 1005 32000 5760 92,2
0068090L 1005 32000 5120 76,8
0068090M 1005 32000 4480 56,0
0068090X 1005 32000 3840 476
0068090S 1005 32000 4480 35,8
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DATRON
Einschneider 41, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert

DATRON Single Flute End Mill, 4-IN-1, Balanced, Wiper flat, Twice polished

——

Teilschnitt
Partial Cut

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) z V¢ (m/min) n (1/min) fz (mm) Vf (mm/min) ap (mm) ae (mm) Q (cm3/min)

Fraser- Schneidenzahl Schnitt- Drehzahl Zahnvorschub Vorschub XY Schnitttiefe Schnittbreite Zeitspanvolumen
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit RPM Feed per Flute Feed Cutting Depth Cutting Width Chip Volume
Cutter Diameter Cutting Speed

6 mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068803A
0068803K
0068803E
0068803L
0068803X
0068804A
0068804K
0068804E
0068804L
0068804X
0068805A
0068805K
0068805E
0068805L
0068805X
0068806A
0068806K
0068806E
0068806L
0068806X

358 38000 4560 16,4
358 38000 4560 18,2
358 38000 4180 10,0
358 38000 3800 6,1

358 38000 3800 9,1

465 37000 4810 173
465 37000 4810 19,2
465 37000 4440 10,7
465 37000 4070 &5
465 37000 4070 12,2
565 36000 5040 333
565 36000 5040 35,3
565 36000 4680 18,7
565 36000 4320 13,0
565 36000 4320 19,4
660 35000 5250 41,0
660 35000 5250 441
660 35000 4900 29,4
660 35000 4550 16,4
660 35000 4550 273

G
3
G
3
3
4
4
4
4
4
Bl
5
5
5
5
6
6
6
6
6

8mm Schaft 8mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068808A 855 34000 ) 65,3
0068808K 855 34000 5440 78,3
0068808E 855 34000 5100 49,0
0068808L 855 34000 4760 30,5
0068808X 855 34000 4760 47,6

10mm Schaft 10mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (ecm3/min)

0068810A 1005 32000 5760 86,4
0068810K 1005 32000 5760 103,7
0068810E 1005 32000 5440 65,3
0068810L 1005 32000 5120 41,0
0068810X 1005 32000 5120 63,5
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DATRON

a4 kW Spindel HSK-E 25 Spanntechnik

Volischnitt Full Cut
Einschneider single Flute End Mill 52
Einschneider gewuchtet Single Flute End Mill, Specially Balanced 53
Einschneider 4-IN-1, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert 54
Single Flute End Mill, 4-IN-1, Balanced, Wiper Flat, Twice Polished

Teilschnitt Partial Cut
Einschneider Single Flute End Mill 55
Einschneider gewuchtet Single Flute End Mill, Specially Balanced 56
Einschneider 4-IN-1, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert 57

Single Flute End Mill, 4-IN-1, Balanced, Wiper Flat, Twice Polished

4kW Spindle, HSK-E 25 Clamping Technology
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DATRON
Einschneidenr

Aluminium

D1 (mm)

Fraser-
durchmesser
Cutter Diameter

3mm Schaft
Art.-Nr.
Art. No.
0068003E
0068004E
0068005E
0068006E 0,6
0068008E = 0,8
0068010E 1
0068015E 15
0068016E =~ 1,6
0068020G 2
0068020E
0068020L
0068020W
0068024A
0068024E
0068024L
0068030E
0068030Y
0068030Z
0068030W

D1
(mm)

0.3
0,4
0,5

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

z

Schneidenzahl
Number of Flutes

A\

(m/min) (1/min)
40000
40000
40000
40000
40000
40000
40000
40000
39000
39000
39000
39000
39000
39000
39000
38000
38000
38000
38000

38
50
63
75
101
126

201

n

V¢ (m/min) n(

Schnitt-
geschwindigkeit
Cutting Speed

fz \%3 ap
(mm) (mm/min) (mm)

0,010 400 0,05
0,010 400 (0
0,010 400 0,15
0,010 400 0,20
0,015 600 0,30
0,015 600 0,50
0,040 1600 0,50
0,040 1600 0,70
0,070 2730 0,80
0,060 2340 0,80
0,050 1950 0,70
0,040 1560 0,50
0,060 2340 0,80
0,060 2340 0,70
0,060 2340 0,60
0,090 3420 1,00
0,080 3040 0,80
0,090 3420 1,00
0,060 2280 0,50

Drehzahl

1/min) fz (mm)

Zahnvorschub

RPM Feed per Flute

3mm Shank
ae Q
(mm) (cm3/min)
0,30 0,01
0,40 0,01
0,50 0,03
0,60 0,05
0,80 0,14
1,00 0,30
1,50 1,20
1,60 1,79
2,00 4,37
2,00 3,74
2,00 2,73
2,00 1,56
2,40 4,49
2,40 3,93
2,40 3,37
3,00 10,26
3,00 730
3,00 10,26
3,00 3,42

Art.-Nr.

0078415

0068432

0068432

0078425

0068430

0078435

0068434/

0078440

1/8" Schaft
Art.-Nr.
Art. No.

0068606E = 0,6

0068608E 0,8

0068610E 1

0068612E 1,2

0068615E = 1,5

0068620G 2

0068620E 2

0068620F 2

0068624E

0068630E
0068630F

D1
(mm)

Ve

(m/min) (1/min)
40000
40000
40000
40000
40000
39000
39000
39000
39000
38000
38000

75
101
126
151
188
245
245
245
294
358
358

n

fz
(mm)
0,010
0,015
0,015
0,020
0,040
0,070
0,050
0,050
0,060
0,100
0,090

A% ap
(mm/min) (mm)

400 0,20
600 0,30
600 0,50
800 0,50
1600 0,60
2730 0,80
1950 0,80
1950 0,60
2340 0,70
3800 1,00
3420 0,80

1/8” Shank
ae Q

(mm) (cm3/min)
0,60 0,05
0,80 0,14
1,00 0,30
1,20 0,48
1,50 1,44
2,00 4,37
2,00 3,12
2,00 2,34
2,40 3,93
3,00 11,40

0068434

0068434/

0068435

0068460

Art. No.
0068415|

0078420

0078424/
0068425A

0078430
0068430S
0078430S
0068430
0068434A

0068434/

0068434
0068434,

0078440
0068435
0068435
0068460

0068460

0068460A
0068460

Vf (mm/min)

Vorschub XY
Feed

D1
(mm)
E 15
S )

0068432A 2

E
E
L
E

E

0068430A

E
E

L
E

B
E
E
L
v4
S
L
F
B
E
L
C
E
L

o o o o o o o o &~ A B D B BB BB

B

DATRON Single Flute End Mill

ap (mm) ae (mm) Q (ecm3*/min)

Schnitttiefe
Cutting Depth

Schnittbreite
Cutting Width

Zeitspanvolumen
Chip Volume

Ve ]
(m/min) (1/min)
188 40000
188 40000
245 39000
245 39000
245 39000
245 39000
294 39000
306 39000
306 39000
358 38000
358 38000
358 38000
358 38000
358 38000
358 38000
418 38000
465 37000
465 37000
465 37000
465 37000
465 37000
465 37000
465 37000
465 37000
465 37000
408 26000
408 26000
408 26000
471 25000
471 25000
471 25000
471 25000
471 25000

ae o]

(mm) (cm3/min)
1,50 1,80
1,50 1,80
2,00 780
2,00 6,24
2,00 5,62
2,00 4,37
2,40 3,93
2,50 9,75
2,50 7,02
3,00 19,15
3,00 14,82
3,00 10,03
3,00 13,68
3,00 9,12
3,00 11,40
3,50 11,97
4,00 33,30
4,00 28,86
4,00 26,64
4,00 22,79
4,00 19,564
4,00 19,54
4,00 14,80
4,00 10,66
4,00 5,92
5,00 31,20
5,00 27,30
5,00 4,68
6,00 37,80
6,00 28,80
6,00 13,50
6,00 5,40
6,00 1,20

Vf ap
(mm/min) (mm)
2000 0,60
2000 0,60
3900 1,00
3120 1,00
3120 0,90
2730 0,80
2340 0,70
3900 1,00
3510 0,80
5320 1,20
4940 1,00
4180 0,80
4560 1,00
3800 0,80
3800 1,00
3800 0,90
5550 1,50
4810 1,50
5550 1,20
4070 1,40
4070 1,20
4070 1,20
3700 1,00
3330 0,80
2960 0,50
3900 1,60
3900 1,40
3120 0,30
4500 1,40
4000 1,20
3750 0,60
3000 0,30
2000 0,10

3,00 8,21

4mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

D1
(mm)
0068415Y | 1,5
0068432Y 2
0068430Y | 3
0068434Y 4

Ve

(m/min) (1/min)
40000
39000
38000
37000

188
245
358
465

fz
(mm)
0,040
0,060
0,110
0,110

Vf ap
(mm/min) (mm)
1600 0,60
2340 1,00
4180 1,00
4070 1,00

Art.-Nr.
Art. No.

4mm Shank
ae Q

8mm Schaft

D1
(mm)

0068079E

(mm) (cm3/min)
1,50 1,44
2,00 4,68
3,00 12,54
4,00 16,28

0068080

0068080

E
L

0068080A
0068080B

8mm Shank

Ve ]
(m/min) (1/min)

24000
24000
24000
24000
24000

ae o]
(mm) (cm3/min)

Vf ap
(mm/min) (mm)

4320 0,90
4320 1,00
3600 0,60
3120 0,30
2880 0,40

528
603
603
603
603

7,00
8,00
8,00
8,00
8,00

27,22
34,56
17,28
749
9,22

6mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

D1
(mm)

0068410E = 1

0068415A 1,5

Ve n
(m/min) (1/min)

126 40000

188 40000

fz
(mm)
0,025
0,060

\%3 ap
(mm/min) (mm)

1000 0,50
2400 0,70

6mm Shank
ae Q

(mm) (cm3/min)
1,00 0,50
1,50 2,52

0068470L

10mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

D1
(mm)

10
10

Ve n
(m/min) (1/min)

691 22000
691 22000

fz
(mm)

\% ap
(mm/min) (mm)

4400
3520

0068470E 0,200

0,160

1,00
0,60

10mm Shank

ae Q
(mm) (cm3/min)

10,00
10,00

44,00
21,12




DATRON
Einschneider gewuchtet

DATRON Single Flute End Mill, Specially Balanced

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) z V¢ (m/min) n (1/min) fz (mm) Vf (mm/min) ap (mm) ae (mm) Q (cm3/min)

Fraser- Schneidenzahl Schnitt- Drehzahl Zahnvorschub Vorschub XY Schnitttiefe Schnittbreite Zeitspanvolumen
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit RPM Feed per Flute Feed Cutting Depth Cutting Width Chip Volume
Cutter Diameter Cutting Speed

6 mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068085E 565 36000 5760 43,2
0068086E 660 35000 5950 71,4
0068086L 660 35000 5250 31,5
0068086X 660 35000 4550 13,7

8mm Schaft 8mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vi Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

565 36000 5760 49,0
660 35000 6300 79,4
855 34000 6120 1077
855 34000 6120 97,9
855 34000 5100 61,2
855 34000 5100 61,2
855 34000 4420 28,3
855 34000 4420 177

0068085S
0068086S
0068088K
0068088E
0068088S
0068088L
0068080D
0068088X

5
6
8
8
8
8
8
8

10mm Schaft 10mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vi Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (em3/min)

0068090K 1005 32000 6400 140,8
0068090E 1005 32000 6400 128,0
0068090L 1005 32000 5440 81,6
0068090M 1005 32000 4800 48,0
0068090X 1005 32000 4800 48,0
0068090S 1005 32000 4160 41,6
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DATRON
Einschneider 41, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert

DATRON Single Flute End Mill, 4-IN-1, Balanced, Wiper flat, Twice polished

——

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) z V¢ (m/min) n (1/min) fz (mm) Vf (mm/min) ap (mm) ae (mm) Q (cm3/min)

Fraser- Schneidenzahl Schnitt- Drehzahl Zahnvorschub Vorschub XY Schnitttiefe Schnittbreite Zeitspanvolumen
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit RPM Feed per Flute Feed Cutting Depth Cutting Width Chip Volume
Cutter Diameter Cutting Speed

6 mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068803A
0068803K
0068803E
0068803L
0068803X
0068804A
0068804K
0068804E
0068804L
0068804X
0068805A
0068805K
0068805E
0068805L
0068805X
0068806A
0068806K
0068806E
0068806L
0068806X

358 38000 5320 16,0
358 38000 4940 14,8
358 38000 4560 10,9
358 38000 3800 34
358 38000 3420 31

465 37000 5550 333
465 37000 5180 31,1
465 37000 4810 23,1
465 37000 4070 6l
465 37000 3700 59
565 36000 5760 43,2
565 36000 5400 40,5
565 36000 5040 30,2
565 36000 4320 10,8
565 36000 3960 9,9
660 35000 5950 71,4
660 35000 5600 67,2
660 35000 5250 41,0
660 35000 4550 16,4
660 35000 4200 15,1

G
3
G
3
3
4
4
4
4
4
Bl
5
5
5
5
6
6
6
6
6

8mm Schaft 8mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068808A 855 34000 5780 92,5
0068808K 855 34000 5440 87,0
0068808E 855 34000 5100 61,2
0068808L 855 34000 4420 24,8
0068808X 855 34000 4080 22,8

10mm Schaft 10mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068810A 1005 32000 6080 121,6
0068810K 1005 32000 5760 15,2
0068810E 1005 32000 5440 81,6
0068810L 1005 32000 4800 38,4
0068810X 1005 32000 4480 35,8




DATRON
Einschneidenr

Teilschnitt
Partial Cut

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) 4

Fraser-
durchmesser
Cutter Diameter

V¢ (m/min)

Schnitt-
geschwindigkeit
Cutting Speed

Schneidenzahl
Number of Flutes

3mm Schaft
Art.-Nr. D1 Ve n fz Vf
Art.No. (mm)
0068003E = 0,3 38
0068004E 0,4 50
0068005E = 0,5 63
0068006E 0,6 75
0068008E = 0,8 101
0068010E 1 126
0068015E 15 188
0068016E = 1,6 201
0068020G 2

0068020E

0068020L

0068020W

0068024A

0068024E

0068024L

0068030E

0068030Y

0068030Z

0068030W

40000
40000
40000
40000
40000
40000
40000
40000
39000
39000
39000
39000
39000
39000
39000
38000
38000
38000
38000

0,005 200
0,005 200
0,010 400
0,010 400
0,010 400
0,010 400
0,020 800
0,040
0,060
0,050
0,050
0,040
0,070
0,060
0,050
0,090
0,050
0,080
0,050

n (1/min)

Drehzahl
RPM

ap

(m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)

0,80
0,80
1,20
2,00
2,50
3,00
4,00
4,00
5,00
7,00
9,00
14,00
4,50
7,00
9,00
9,00
9,00
9,50
14,00

3mm Shank
ae Q
(mm) (cm3/min)
0,05 0,01
0,05 0,01
0,10 0,05
0,10 0,08
0,10 0,10
0,10 0,12
0,15 0,48
0,20 1,28
0,25 2,93
0,20 2,73
0,20 3,51
0,10 2,18
0,30 3,69
0,20 3,28
0,20 3,51
0,30 9,23
0,20 3,42
0,30 8,66
0,10 2,66

fz (mm)

Zahnvorschub
Feed per Flute Feed

0068415E | 1,5 188

0068432A 2 245
0068432E 245

0068432L 245
0068425A 306

0068430A 358
0068430E 358

0068430S 358
0068430L 358
0068434A

0068434E
0078440E

1/8" Schaft
Art.-Nr. D1 Ve n fz A%
Art. No. (mm)

0068606E = 0,6 75

0068608E 0,8 101

0068610E 1 126

0068612E 1,2 151

0068615E = 1,5 188

0068620G 2 245

0068620E 2 245

0068620F 2 245

0068624E 294

0068630E 358

0068630F 358

40000
40000
40000
40000
40000
39000
39000
39000
39000
38000
38000

0,010 400
0,010 400
0,020 800
0,020 800
0,020 800
0,070
0,060
0,050
0,060
0,080
0,060

ap

(m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)

2,00
2,50
2,00
3,00
3,00
4,00
7,00
10,50
7,00
8,00
10,50

1/8” Shank
ae Q

(mm) (cm3/min)
0,10 0,08
0,10 0,10
0,10 0,16
0,10 0,24
0,15 0,36
0,25 2,73
0,20 3,28
0,20 4,10
0,20 3,28
0,30 7,30
0,20 4,79

00684342
0078440L

0068435B
0068435E

0068460C
0068460L

0068460B

DATRON Single Flute End Mill

Vf (mm/min) ae (mm) Q (ecm3*/min)

Vorschub XY

ap (mm)

Schnitttiefe
Cutting Depth

Schnittbreite
Cutting Width

Zeitspanvolumen
Chip Volume

Art.-Nr. D1 Ve ] Vf ap ae o]
Art. No. (mm) (m/min) (1/min) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min)
40000 1200 6,00 0,15 1,08
40000 800 6,00 0,15 0,72
39000 2730 4,00 0,30 3,28
39000 2340 6,00 0,30 4,21
39000 1950 6,00 0,30 81511
39000 1560 10,00 0,20 3,12
39000 2730 7,00 0,30 5,73
39000 3120 4,00 040 4,99
39000 2730 7,00 0,30 5,73
38000 4180 4,00 0,50 8,36
38000 3800 7,00 0,40 10,64
38000 3800 7,00 0,30 7,98
38000 3420 9,00 0,30 9,23
38000 3040 9,00 0,20 5,47
38000 2660 11,00 0,20 5,85
38000 2660 9,00 0,20 4,79
465 37000 5550 4,00 0,80 17,76
465 37000 4810 6,00 0,70 20,20
465 37000 4440 9,00 0,60 23,98
465 37000 4070 9,00 0,50 18,32
465 37000 4070 11,00 0,40 17,91
465 37000 4070 13,00 0,30 15,87
465 37000 3330 13,00 0,30 12,99
465 37000 2220 1700 0,30 1,32
465 37000 1850 19,00 0,20 7,03
408 26000 4160 7,00 0,80 23,30
408 26000 3640 11,00 0,60 24,02
408 26000 1820 21,00 0,20 764
471 25000 4500 7,00 0,80 25,20
471 25000 4000 13,00 0,60 31,20
471 25000 2750 19,00 0,40 20,90
471 25000 1750 24,00 0,30 12,60
471 25000 1250 29,00 0,10 3,63

0078415E 1,56 188

0078420E 245

0078424E 294

0078425E 306

0078430E 358

0078430S 358

0078435E 418

0068434B

0068434L

0068434S

0068434F

0068435L

0068460E

0068460A

o o O o o o o o &~ A B D B DB B B D

4mm Schaft

Art.-Nr. D1 Ve n fz Vf

Art. No. (mm)
0068415Y | 1,5 188
0068432Y 2 245
0068430Y 3 358
0068434Y 4 465

40000
39000
38000
37000

0,020 800
0,060 2340
0,080 3040
0,100 3700

ap

(m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)

4,00
7,00
9,00
9,00

4mm Shank
ae Q
(mm) (cm3/min)
0,15 0,48
0,25 4,10
0,30 8,21
0,40 13,32

0068079E 528
0068080L 603

0068080B 603

6mm Schaft

Art.-Nr. D1 Ve n fz Vf
Art.No. (mm)

0068410E 1 126
0068415A 1,5 188

40000
40000

0,015 600
0,040 1600

ap

(m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)

3,00
2,00

6mm Shank
ae Q

(mm) (cm3/min)
0,10 0,18
0,20 0,64

0068470E | 10 691
0068470L 10 691

8mm Schaft 8mm Shank

Art.-Nr. D1 Ve ] Vf ap ae o]
Art. No. (mm) (m/min) (1/min) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min)

24000 4320
24000 4320
24000 3360
24000 2160
24000 1440

13,00 0,70
13,00 0,80
19,00 0,60 38,30
24,00 0,30 15,55
31,00 0,20 8,93

39,31
0068080E 603 44,93

0068080A 603

10mm Schaft 10mm Shank

Art.-Nr. D1 Ve ] fz \% ap ae Q
Art.No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min)

22000
22000

0,200 4400
0,050 1100

19,00 0,60 50,16
39,00 0,20 8,58




DATRON
Einschneider gewuchtet

DATRON Single Flute End Mill, Specially Balanced

Teilschnitt

Partial Cut

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) 4 V¢ (m/min) n (1/min) fz (mm) Vf (mm/min) ap (mm) ae (mm) Q (ecm3*/min)

Fraser- Schneidenzahl Schnitt- Drehzahl Zahnvorschub Vorschub XY Schnitttiefe Schnittbreite Zeitspanvolumen
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit RPM Feed per Flute Feed Cutting Depth Cutting Width Chip Volume
Cutter Diameter Cutting Speed

6 mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068085E 565 36000 4320 333
0068086E 660 35000 6300 51,0
0068086L 660 35000 4900 36,8
0068086X 660 35000 4200 25,2

8mm Schaft 8mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (em3/min)

0068085S 565 36000 5400 378

0068086S 660 35000 6650 EE) )
0068088K 855 34000 6120 68,5
0068088E 855 34000 5780 75,1
0068088S 855 34000 4760 76,2
0068088L 855 34000 4080 51,0
0068080D 855 34000 4080 24,5
0068088X 855 34000 3400 40,8

10mm Schaft 10mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vi Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068090K 1005 32000 6400 92,2
0068090E 1005 320 6080 97.3
0068090L 1005 5120 76,8
0068090M 1005 4480 56,0
0068090X 1005 3840 476
0068090S 1005 4480 35,8
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DATRON
Einschneider 41, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert

DATRON Single Flute End Mill, 4-IN-1, Balanced, Wiper flat, Twice polished

~—

Teilschnitt
Partial Cut

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) z V¢ (m/min) n (1/min) fz (mm) Vf (mm/min) ap (mm) ae (mm) Q (cm3/min)

Fraser- Schneidenzahl Schnitt- Drehzahl Zahnvorschub Vorschub XY Schnitttiefe Schnittbreite Zeitspanvolumen
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit RPM Feed per Flute Feed Cutting Depth Cutting Width Chip Volume
Cutter Diameter Cutting Speed

6 mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068803A
0068803K
0068803E
0068803L
0068803X
0068804A
0068804K
0068804E
0068804L
0068804X
0068805A
0068805K
0068805E
0068805L
0068805X
0068806A
0068806K
0068806E
0068806L
0068806X

358 38000 4560 18,2
358 38000 4560 21,9
358 38000 4180 134
358 38000 3800 9,1

358 38000 3800 13,7
465 37000 4810 19,2
465 37000 4810 23,1
465 37000 4440 14,2
465 37000 4070 9,8

465 37000 4070 18,3
565 36000 5040 36,3
565 36000 5040 40,3
565 36000 4680 234
565 36000 4320 173
565 36000 4320 25,9
660 35000 5250 441
660 35000 5250 50,4
660 35000 4900 35,3
660 35000 4550 AR:]
660 35000 4550 36,4

G
3
G
3
3
4
4
4
4
4
Bl
5
5
5
5
6
6
6
6
6

8mm Schaft 8mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068808A 855 34000 ) 69,6
0068808K 855 34000 5440 87,0
0068808E 855 34000 5100 571
0068808L 855 34000 4760 38,1
0068808X 855 34000 4760 59,5

10mm Schaft 10mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068810A 1005 32000 5760 92,2
0068810K 1005 32000 5760 15,2
0068810E 1005 32000 5440 76,2
0068810L 1005 32000 5120 51,2
0068810X 1005 32000 5120 79,4
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DATRON

8 kW Spindel HSK-E 32 Spanntechnik

Volischnitt Full Cut
Einschneider single Flute End Mill 60
Einschneider gewuchtet Single Flute End Mill, Specially Balanced 61
Einschneider 4-IN-1, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert 62
Single Flute End Mill, 4-IN-1, Balanced, Wiper Flat, Twice Polished

Teilschnitt Partial Cut
Einschneider Single Flute End Mill 63
Einschneider gewuchtet Single Flute End Mill, Specially Balanced 64
Einschneider 4-IN-1, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert 65

Single Flute End Mill, 4-IN-1, Balanced, Wiper Flat, Twice Polished

8kW Spindle, HSK-E 32 Clamping Technology
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DATRON
Einschneidenr

Aluminium

D1 (mm)

Fraser-
durchmesser
Cutter Diameter

3mm Schaft
Art.-Nr.
Art. No.
0068003E
0068004E
0068005E
0068006E 0,6
0068008E = 0,8
0068010E 1
0068015E 15
0068016E = 1,6
0068020G 2
0068020E
0068020L
0068020W
0068024A
0068024E
0068024L
0068030E
0068030Y
0068030Z
0068030W

D1
(mm)

0.3
0,4
0,5

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

z

Schneidenzahl
Number of Flutes

A\

(m/min) (1/min)
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000

32
43
53
64
85
107
160
171

n

V¢ (m/min) n(

Schnitt-
geschwindigkeit
Cutting Speed

fz \%3 ap
(mm) (mm/min) (mm)

0,010 340 0,05
0,010 340 (0
0,010 340 0,15
0,010 340 0,25
0,015 510 0,35
0,015 510 0,70
0,050 1700 0,50
0,050 1700 0,70
0,080 2720 1,10
0,080 2720 1,00
0,060 2040 0,80
0,050 1700 0,60
0,090 3060 0,80
0,070 2380 0,80
0,070 2380 0,70
0,100 3400 1,50
0,090 3060 1,20
0,100 3400 1,40
0,080 2720 0,60

Drehzahl

1/min) fz (mm)

Zahnvorschub

RPM Feed per Flute

3mm Shank
ae Q
(mm) (cm3/min)
0,30 0,01
0,40 0,01
0,50 0,03
0,60 0,05
0,80 0,14
1,00 0,36
1,50 1,28
1,60 1,90
2,00 5,98
2,00 5,44
2,00 3,26
2,00 2,04
2,40 5,88
2,40 4,57
2,40 4,00
3,00 15,30
3,00 11,02
3,00 14,28
3,00 4,90

Art.-Nr.

0078415

0068432

0068432

0078425

0068430

0078435

0068434/

0078440

1/8" Schaft
Art.-Nr.
Art. No.

0068606E = 0,6

0068608E 0,8

0068610E 1

0068612E 1,2

0068615E = 1,5

0068620G 2

0068620E 2

0068620F 2

0068624E

0068630E
0068630F

D1
(mm)

Ve

(m/min) (1/min)
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000

64
85
107
128
160

n

fz
(mm)
0,010
0,015
0,015
0,025
0,050
0,080
0,060
0,060
0,070
0,110
0,100

A% ap
(mm/min) (mm)

340 0,25
510 0,35
510 0,70
850 0,50
1700 0,60
2720 1,10
2040 0,90
2040 0,70
2380 0,80
3740 1,40
3400 1,20

1/8” Shank
ae Q

(mm) (cm3/min)
0,60 0,05
0,80 0,14
1,00 0,36
1,20 0,51
1,50 1,53
2,00 5,98
2,00 3,67
2,00 2,86
2,40 4,57
3,00 15,71

0068434

0068434

0068435

0068460

Art. No.
0068415|

0078420

0078424/
0068425A

0078430
0068430S
0078430S
0068430
0068434A

0068434/

0068434
0068434,

0078440
0068435B
0068435|
0068460C

0068460

0068460A
0068460

Vf (mm/min)

Vorschub XY
Feed

D1
(mm)
E 15
S )

0068432A 2

E
E
L
E

E

0068430A

E
E

L
E

B
E
E
L
v4
S
L
F

E
L

E
L

® o ® o ® o oA S BS DSBS B S S

B

DATRON Single Flute End Mill

ap (mm) ae (mm) Q (ecm3*/min)

Schnitttiefe
Cutting Depth

Schnittbreite
Cutting Width

Zeitspanvolumen
Chip Volume

Ve ]
(m/min) (1/min)
160 34000
160 34000
214 34000
214 34000
214 34000
214 34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
26000
26000
26000
25000
25000
25000
25000
25000

ae o]
(mm) (cm3/min)
1,50 2,14
1,50 1,84
2,00 9,79
2,00 8,16
2,00 748
2,00 5,561
2,40 4,57
2,50 11,22
2,50 8,50
3,00 26,11
3,00 21,42
3,00 13,46
3,00 18,56
3,00 11,22
3,00 14,69
3,50 15,71
4,00 53,86
4,00 46,24
4,00 43,52
4,00 32,64
4,00 30,60
4,00 26,52
4,00 19,58
4,00 14,69
4,00 9,62
5,00 51,48
5,00 45,50
5,00 13,62
6,00 66,00
6,00 48,00
6,00 25,20
6,00 9,00
6,00 4,50

Vf ap
(mm/min) (mm)
2040 0,70
2040 0,60
4080 1,20
3400 1,20
3400 1,10
3060 0,90
2380 0,80
3740 1,20
3400 1,00
5440 1,60
4760 1,50
4080 1,10
4420 1,40
3740 1,00
4080 1,20
4080 1,10
6120 2,20
5780 2,00
5440 2,00
5100 1,60
5100 1,50
4420 1,50
4080 1,20
4080 0,90
3400 0,70
4680 2,20
3640 2,50
3380 0,80
5000 2,20
4000 2,00
3500 1,20
3000 0,50
2500 0,30

267
267

3,00 12,24

4mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

D1
(mm)
0068415Y | 1,5
0068432Y 2
0068430Y | 3
0068434Y 4

Ve

(m/min) (1/min)
34000
34000
34000
34000

160
214
320
427

fz
(mm)
0,050
0,080
0,120
0,130

Vf ap
(mm/min) (mm)
1700 0,60
2720 1,20
4080 1,40
4420 1,40

Art.-Nr.
Art. No.

4mm Shank
ae Q

(mm) (cm3/min)
1,50 1,563
2,00 6,53
3,00 1714
4,00 24,75

0068080

6mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

D1
(mm)

0068410E = 1

0068415A 1,5

0068080
0068080A
0068080B

8mm Schaft

D1
(mm)

0068079E

E
L

8mm Shank

ae Q
(mm) (cm3/min)

Ve n
(m/min) (1/min)

528 24000
603 24000
603 24000
603 24000
603 24000

Vf ap
(mm/min) (mm)

4320
4320
3840
3360
3120

2,00
2,00
1,00
0,60
0,50

7,00
8,00
8,00
8,00
8,00

60,48
69,12
30,72
16,13
12,48

Ve n
(m/min) (1/min)

107 34000

160 34000

fz
(mm)
0,030
0,070

\%3 ap
(mm/min) (mm)

1020 0,60
2380 0,80

6mm Shank
ae Q

(mm) (cm3/min)
1,00 0,61
1,50 2,86

0068470L

10mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

D1
(mm)

10
10

Ve n
(m/min) (1/min)

691 22000
691 22000

fz
(mm)

\% ap
(mm/min) (mm)

3960
3520

0068470E 0,180

0,160

2,00
0,80

10mm Shank

ae Q
(mm) (cm3/min)

10,00
10,00

79,20
28,16




DATRON
Einschneider gewuchtet

DATRON Single Flute End Mill, Specially Balanced

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) 4 V¢ (m/min) n (1/min) fz (mm) Vf (mm/min) ap (mm) ae (mm) Q (ecm3*/min)

Fraser- Schneidenzahl Schnitt- Drehzahl Zahnvorschub Vorschub XY Schnitttiefe Schnittbreite Zeitspanvolumen
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit RPM Feed per Flute Feed Cutting Depth Cutting Width Chip Volume
Cutter Diameter Cutting Speed

6 mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068085E 534 34000 5440 54,4
0068086E 622 33000 5280 79,2
0068086L 622 33000 5280 475
0068086X 622 33000 4620 27,7

8mm Schaft 8mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vi Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

534 34000 6120
622 33000 5940
804 32000 6400
804 32000 5760
804 32000 5120
804 32000 5120
804 32000 4480
804 32000 4480

0068085S
0068086S
0068088K
0068088E
0068088S
0068088L
0068080D
0068088X

© © 0 0 0 0 o o

10mm Schaft 10mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vi Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (em3/min)

0068090K 974 31000 6820 170,5
0068090E 974 31000 6200 155,0
0068090L 974 31000 5580 11,6
0068090M 974 31000 4960 74,4
0068090X 974 31000 4960 74,4
0068090S 974 31000 4340 52,1

12mm Schaft 12mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068092K 131 30000 6600 2376
0068092E 131 30000 6600 198,0
0068092L 131 30000 5400 129,6

61



DATRON
Einschneider 41, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert

DATRON Single Flute End Mill, 4-IN-1, Balanced, Wiper flat, Twice polished

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) 4

Fraser- Schneidenzahl Schnitt-
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit
Cutter Diameter Cutting Speed

V¢ (m/min)

6 mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

0068803A
0068803K
0068803E
0068803L
0068803X
0068804A
0068804K
0068804E
0068804L
0068804X
0068805A
0068805K
0068805E
0068805L
0068805X
0068806A
0068806K
0068806E
0068306L
0068806X

n (1/min)

Drehzahl
RPM

Ve
(m/min)

320
320
320
320
320
427
427
427
427
427
534
534
534
534
534
622
622
622
622
622

Zahnvorschub
Feed per Flute

n
(1/min)

34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
33000
33000
33000
33000
33000

Vf (mm/min) ap (mm) ae (mm)

——

Q (ecm3*/min)

Vorschub XY Schnitttiefe Schnittbreite Zeitspanvolumen
Feed Cutting Depth

Cutting Width Chip Volume

6mm Shank
Vf Q
(mm/min) (cm3/min)

5440 24,5
5100 21,4
4760 14,3
4080 4,9

3740 4,5

5780 41,6
5440 370
5100 28,6
4420 88

4080 8,2

6460 64,6
6120 55,1
5440 40,8
4760 14,3
4420 133
6600 99,0
6270 86,5
5610 50,5
4950 20,8
4620 194

8mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

0068808A
0068808K
0068808E
0068308L
0068808X

Ve
(m/min)

804
804
804
804
804

n
(1/min)

32000
32000
32000
32000
32000

8mm Shank
Vf Q

(mm/min) (em3/min)
6400 128,0
6080 11,9
5440 74,0
4800 30,7
4160 26,6

10mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

0068810A
0068810K
0068810E
0068810L
[12:2:3 1) ¢

Ve
(m/min)

974
974
974
974
974

n
(1/min)

31000
31000
31000
31000
31000

10mm Shank

Vf Q
(mm/min) (em3/min)

6820 170,5
6510 149,7
5890 106,0
5270 52,7
4960 49,6

12mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

0068812A
0068812K
0068812E
0068812L
0068812X

Ve
(m/min)

131
131
131
131
131

n
(1/min)

30000
30000
30000
30000
30000

12mm Shank

Vf Q
(mm/min) (cm3/min)

6600 2376
6300 21,7
5700 136,8
5100 73,4
4800 69,1




DATRON
Einschneidenr

Teilschnitt
Partial Cut

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) 4

Fraser-
durchmesser
Cutter Diameter

V¢ (m/min)

Schnitt-
geschwindigkeit
Cutting Speed

Schneidenzahl
Number of Flutes

3mm Schaft
Art.-Nr. D1 Ve n fz Vf
Art.No. (mm)
0068003E = 0,3 32
0068004E 0,4 43
0068005E = 0,5 53
0068006E 0,6 64
0068008E = 0,8 85
0068010E 1 107
0068015E 15 160
0068016E = 1,6

0068020G 2

0068020E

0068020L

0068020W

0068024A

0068024E

0068024L

0068030E

0068030Y

0068030Z

0068030W

34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000

0,005 170
0,005 170
0,012 408
0,012 408
0,013 442
0,015 510
0,025 850
0,045
0,065
0,060
0,060
0,045
0,080
0,065
0,055
0,090
0,060
0,085
0,055

1/8" Schaft
Art.-Nr. D1 Ve n fz Vf
Art.No. (mm)

0068606E = 0,6 64

0068608E 0,8 85

0068610E 1 107

0068612E 1,2 128

0068615E = 1,5 160

0068620G =~ 2 214

0068620E 2 214

0068620F 2 214

0068624E 256

0068630E 320

0068630F

34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000
34000

0,012 408
0,013 442
0,020 680
0,022 748
0,024 816
0,080
0,080
0,070
0,065
0,080
0,065

4mm Schaft
Art.-Nr. D1 Ve n Vf
Art. No. (mm) (m/min) (1/min)
0068415Y | 1,5 160 34000 850
0068432Y 214 34000 2380
0068430Y 320 34000 2720
0068434Y 34000 3740

6mm Schaft

Art.-Nr. D1 Ve n fz Vf
Art.No. (mm)

0068410E 1 107
0068415A 1,5 160

34000
34000

0,020 680
0,045 1530

n (1/min)

Drehzahl
RPM

ap

(m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)

0,80
0,80
1,20
2,00
2,50
3,00
4,00
4,00
5,00
7,00
9,00
14,00
4,50
7,00
9,00
9,00
9,00
9,50
14,00

ap

(m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)

2,00
2,50
2,00
3,00
3,00
4,00
7,00
10,50
7,00
8,00
10,50

ap

(mm/min) (mm)

4,00
7,00
9,00
9,00

ap

(m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm)

3,00
2,00

3mm Shank
ae Q
(mm) (cm3/min)
0,05 0,01
0,05 0,01
0,10 0,05
0,10 0,08
0,10 0,1
0,10 0,15
0,18 0,61
0,24 1,47
0,40 4,42
0,30 4,28
0,25 4,59
0,15 3,21
0,40 4,90
0,30 4,64
0,25 4,21
0,40 11,02
0,25 4,59
0,35 9,61
0,15 3,93

1/8” Shank
ae Q
(mm) (ecm3/min)
0,10 0,08
0,10 0,1
0,13 0,18
0,15 0,34
0,17 0,42
0,40 4,35
0,25 4,76
0,20 5,00
0,30 4,64
0,40 8,70
0,25 5,80

4mm Shank
ae Q
(mm) (cm3/min)
0,18 0,61
0,30 5,00
0,40 9,79
0,45 15,15

6mm Shank
ae Q
(mm) (cm3/min)
0,15 0,31
0,25 0,77

fz (mm)

Zahnvorschub
Feed per Flute Feed

0068415E | 1,5 160
0068432A 2 214

0078420E 214
0068432L 214

0068425A 267
0068430A
0078430E

0078430S
0068430L

0068434A
0068434E

0068434L
00684342

0078440L
0068435B

0068435L
0068460C

0068460L

0068460B

DATRON Single Flute End Mill

Vf (mm/min)
Vorschub XY

ap (mm) ae (mm) Q (ecm3*/min)

Schnitttiefe
Cutting Depth

Schnittbreite
Cutting Width

Zeitspanvolumen
Chip Volume

Art.-Nr. D1 Ve ] Vf ap ae o]
Art. No. (mm) (m/min) (1/min) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min)
34000 1190 6,00 0,17 1,21
34000 850 6,00 0,18 0,92
34000 2890 4,00 045 5,20
34000 2720 6,00 0,40 6,53
34000 2040 6,00 0,40 4,90
34000 1530 10,00 0,30 4,59
34000 2720 7,00 0,35 6,66
34000 3060 4,00 045 5,61
34000 2720 7,00 0,35 6,66
34000 4080 4,00 0,60 9,79
34000 3400 7,00 0,50 11,90
34000 3400 7,00 0,40 9,52
34000 3060 9,00 0,40 11,02
34000 2890 9,00 0,25 6,50
34000 2550 1,00 0,25 7,01
34000 2890 9,00 0,25 6,50
34000 5440 4,00 1,00 21,76
34000 4760 6,00 0,90 25,70
34000 4080 9,00 0,80 29,38
34000 4080 9,00 0,65 23,87
34000 3740 11,00 0,60 24,68
34000 3740 13,00 0,35 17,02
34000 3400 13,00 0,35 15,47
34000 2210 1700 0,35 13,15
34000 1870 19,00 0,25 8,88
26000 4680 7,00 1,00 32,76
26000 4160 11,00 0,80 36,61
26000 1820 21,00 0,30 1,47
25000 4500 7,00 1,10 34,65
25000 4000 13,00 0,80 41,60
25000 2750 19,00 0,50 26,13
25000 1750 24,00 0,40 16,80
25000 1250 29,00 0,20 725

0078415E 1,6 160

0068432E 214

0078424E

0078425E 267

0068430E

0068430S

0078435E

0068434B

0078440E

0068434S

0068434F

0068435E

0068460E

0068460A

(o= S = S S TS S, B NN NS N N SO NN

0068079E 528
0068080L 603

0068080B 603

0068470E | 10 691
0068470L 10 691

8mm Schaft 8mm Shank

Art.-Nr. D1 Ve ] Vf ap ae o]
Art. No. (mm) (m/min) (1/min) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min)

24000 4320
24000 4320
24000 3360
24000 2160
24000 1680

13,00 0,90
13,00 1,00
19,00 0,70
24,00 0,40
31,00 0,20

50,54
56,16
44,69
20,74
10,42

0068080E 603

0068080A 603

10mm Schaft 10mm Shank

Art.-Nr. D1 Ve ] fz \% ap ae Q
Art.No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min)

22000
22000

0,180 3960
0,060 1320

19,00 1,00
39,00 0,20

75,24
10,30




DATRON
Einschneidenr

gewuchtet

DATRON Single Flute End Mill, Specially Balanced

Teilschnitt

Partial Cut

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) 4

Fraser- Schneidenzahl Schnitt-
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit
Cutter Diameter Cutting Speed

V¢ (m/min)

6 mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

0068085E
0068086E
0068086L
0068086X

8mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

0068085S
0068086S
0068088K
0068088E
0068088S
0068088L
0068080D
0068088X

© © 0 0 0 0 o Ou

10mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

0068090K
0068090E
0068090L
0068090M
0068090X
0068090S

12mm Schaft

Art.-Nr.
Art. No.

0068092K
0068092E
0068092L

64

n (1/min)

Drehzahl Zahnvorschub
RPM Feed per Flute

Ve n
(m/min) (1/min)

534 34000
622 33000
622 33000
622 33000

Ve n
(m/min) (1/min)

534 34000
622 33000
804 32000
804 32000
32000
32000
32000
32000

Ve n
(m/min) (1/min)

974 31000
974 31000
974 31000
974 31000
974 31000
974 31000

Ve n
(m/min) (1/min)

131 30000
131 30000
131 30000

fz (mm)

Vf (mm/min) ae (mm) Q (ecm3*/min)

Vorschub XY Schnitttiefe
Feed Cutting Depth

ap (mm)

Schnittbreite
Cutting Width

Zeitspanvolumen
Chip Volume

6mm Shank

Vf Q
(mm/min) (cm3/min)

4760 40,0
5280 57,0
5280 475
4620 37,0

8mm Shank

Vf Q
(mm/min) (cm3/min)

5440 53,3
69,5
71,7
79,9
81,9
56,0
26,9
46,1

10mm Shank

\ Q
(mm/min) (em3/min)

6820 10,5
5580 16,1
5580 83,7
4960 62,0
4340 538
4960 476

12mm Shank

Vf Q
(mm/min) (cm3/min)

6000 198,0
5400 162,0
4200 126,0




DATRON
Einschneider 41, gewuchtet, gestirnt, 2-fach poliert

DATRON Single Flute End Mill, 4-IN-1, Balanced, Wiper flat, Twice polished

~—

Teilschnitt
Partial Cut

Festigkeit
Strength
200-400
[N/mm?]

Aluminium

D1 (mm) 4 V¢ (m/min) n (1/min) fz (mm) Vf (mm/min) ap (mm) ae (mm) Q (ecm3*/min)

Fraser- Schneidenzahl Schnitt- Drehzahl Zahnvorschub Vorschub XY Schnitttiefe Schnittbreite Zeitspanvolumen
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit RPM Feed per Flute Feed Cutting Depth Cutting Width Chip Volume
Cutter Diameter Cutting Speed

6 mm Schaft 6mm Shank

Ve n Vf Q
(m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

320 34000 4420 19,4
320 34000 4420 24,8
320 34000 4080 16,3
320 34000 3740 12,0
320 34000 3740 18,0
427 34000 4760 20,9
427 34000 4760 26,7
427 34000 4420 17,7
427 34000 4080 13,1
427 34000 4080 24,5
534 34000 5100 39,8
534 Kz 5100 45,9
534 34000 4760 28,6
534 34000 4420 22,1
534 34000 4420 33,2
622 33000 5280 475
622 33000 5280 57,0
622 33000 4950 41,6
622 33000 4620 27,7
622 33000 4620 46,2

Art.-Nr.
Art. No.

0068803A
0068803K
0068803E
0068803L
0068803X
0068804A
0068804K
0068804E
0068804L
0068804X
0068805A
0068805K
0068805E
0068805L
0068805X
0068806A
0068806K
0068306E
0068306L
0068806X

8mm Schaft 8mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (em3/min)

0068808A 804 32000 5440 74,0
0068808K 804 32000 5440 95,7
0068808E 804 32000 5120 65,5
0068308L 804 32000 4800 46,1
0068808X 804 32000 4800 72,0

10mm Schaft 10mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (em3/min)

0068810A 974 31000 5890 100,1
0068810K 974 31000 5890 129,6
0068810E 974 31000 5580 89,3
0068810L 974 31000 5270 63,2
[12:2:3 1) ¢ 974 31000 5270 98,0

12mm Schaft 12mm Shank

Art.-Nr. Ve n Vf Q
Art. No. (m/min) (1/min) (mm/min) (cm3/min)

0068812A 131 30000 6300 163,8
0068812K 131 30000 6300 189,0
0068812E 131 30000 6000 135,0
0068812L 131 30000 5700 99,8
0068812X 131 30000 5700 139,7
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DATRON

Spindelunabhangig

Einschneider mit polierter Schneide

Single Flute End Mill, with Polished Cutting Edge e
Einschneider mit Freischliff Single Flute End Mill with Toric Cut 69
Einschneider, linksspiralisert, rechtsschneidend 70

Single Flute End Mill, Left Hand Spiral, Right Hand Cutting

Independent from the Spindle

67



DATRON
Einschneider mitpolierter Schneide

Acrylglas Kunststoff
Acrylic Glass Plastic

D1 (mm) V4

Fraser- Schneidenzahl Schnitt- Drehzahl
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit RPM
Cutter Diameter Cutting Speed

V¢ (m/min)

Art.-Nr. D1 Ve ] fz Vvf ap ae o]
Art. No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min)

0078310E
0078320E
0078320L
0078330E
0078330L
0078334E
0078334L
0078335E
0078335L
0078360E
0078360L
0078338E
0078338L
0078339E

-

107 34000 0,10 3400 0,5 1,0 1,7
201 32000 0,12 3840 15 2,0 1,5
201 32000 O,M 3520 1,0 2,0 70
283 30000 0,13 3900 2,0 3,0 23,4
283 30000 0,12 3600 1,5 3,0 16,2
352 28000 0,14 3920 2,5 4,0 39,2
3562 28000 0,13 3640 2,0 4,0 29,1

27000 0,15 4050 3,0 5,0 60,8

27000 0,14 3780 2,5 5,0 473

26000 0,16 4160 3,5 6,0 874

26000 0,15 3900 3,0 6,0

24000 0,17 4080 LX0) 8,0

24000 0,16 3840 3,5 8,0

22000 0,18 3960 4,0 10,0

0 00 O O o O B B W W NN
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ALLGEMEINE INFORMATIONEN &TIPPS

Der Einschneider mit polierter Schneide eignet sich optimal fiir

die Bearbeitung von PMMA und erzeugt glatte, transparente
Oberflachen. Dank eines feinen Polierschliffs zeichnet sich der
DATRON Einschneider durch eine messerscharfe Schneiden-
geometrie aus.

Wir empfehlen, polierte Fraser nur flr Schlichtgédnge zu ver-
wenden, um moglichst hohe Standzeiten zu ermdglichen.

Programmieren Sie mdéglichst konstante Spandicken und
arbeiten Sie ggf. mit Vorschlichtgéangen.

Fur die 2D und 3D Bearbeitung bieten wir lhnen eine grof3e
Auswahl an unterschiedlichen Werkzeuggeometrien an (siehe
DATRON Schaft-, Plan-, Fasen-, AuBenradius- und Stirnradius-
fraser).

Die Kiihlung erfolgt bei Nutzung einer DATRON High-Speed
Frasmaschine Ublicherweise tiber ProCut 56-2 bei ca. 2bar
Luft/Flussigkeit.

Bitte entfernen Sie Spéane schnellstmoglich aus dem Bereich
der Schneide, damit Sie lhre optimale Oberflache nicht nach-
traglich verkratzen.

Bitte erhohen Sie den Druck des
Minimalmengen-Kihlschmiersystems.

n (1/min) fz (mm)

Zahnvorschub
Feed per Flute

0078320E

0078330E
0078330L

0078334L
0078335L
0078360L

0078338L
0078339E

DATRON Single Flute End Mill with Polished Cutting Edge

Vf (mm/min) ae (mm) Q (cm?®/min)

Vorschub XY

ap (mm)

Schnitttiefe
Cutting Depth

Schnittbreite
Cutting Width

Zeitspanvolumen
Chip Volume

Teilschnitt
Partial Cut

Art.-Nr. D1 ] fz Vf ap ae Q
Art. No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm) (cm3min)

0078310E

107 34000 0,10 3400 3,0 0,3 31

201 32000 0,12 3840 6,0 0,5 1,5
201 32000 O,M 3520 10,0 04 14,1
283 30000 0,13 3900 7,0 1,0 273
283 30000 0,12 3600 1,0 0,5 19,8
352 28000 0,14 3920 9,0 1,0 353
3562 28000 0,13 3640 21,0 0,5 38,2
424 27000 0,15 4050 12,0 ir5 72,9
424 27000 0,14 3780 21,0 0,8 63,5
490 26000 0,16 4160 13,0 2,0 108,2
490 26000 0,15 3900 21,0 1,0 81,9
603 24000 0,17 4080 21,0 2,0 171,4
603 24000 0,16 3840 31,0 1,0 119,0
691 22000 0,18 3960 31,0 1,5 184,1

0078320L

0078334E

0078335E

0078360E

0078338E

W 00 O O O O A B W W NN
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GENERAL INFORMATION & TIPS

The single flute end mill with polished flute is ideal for
machining PMMA and produces smooth, transparent surfaces.
Thanks to a fine polishing cut, DATRON's single flute end

mill is characterised by a razor-sharp flute geometry.

We recommend using polished end mills only for finishing
steps in order to maximize durability.

Programme as far as possible constant chip thicknesses

and work with pre-finishing steps if necessary.

For 2D and 3D machining, we offer you a large selection of
different tool geometries (see DATRON shank, face milling,
bevel, external radius and ball nose end mills).

When using a DATRON high-speed milling machine, cooling is
usually carried out via ProCut 56-2 at approx. 2 bar air/liquid.
Please remove chips as quickly as possible from the flute area,
so that you do not scratch your optimal surface afterwards.

Please increase the pressure of the minimum quantity cooling
lubrication system.




DATRON
Einschneidenr

mit Freischliff

DATRON Single Flute End Mill with Toric Cut

D1

Festigkeit
Strength
200-400
IN/mm?]

Aluminium

D1 (mm) V4

Fraser-
durchmesser
Cutter Diameter

n (1/min)

Schnitt- Drehzahl
geschwindigkeit RPM
Cutting Speed

V¢ (m/min)

Schneidenzahl
Number of Flutes

6 mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. D1 fz Vf ap ae Q
Art.No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min)

40000 0,05 2000 0,2 1,0 04
179 38000 0,06 2280 0,3 15 1,0
226 36000 0,08 2880 0,4 2,0 2,3
226 36000 0,07 2520 0,4 2,0 2,0
320 34000 0,10 3400 0,8 3,0 8,2
320 34000 0,10 3400 0,7 3,0 71
320 34000 0,09 3060 0,7 3,0 6,4
320 34000 0,09 3060 0,6 3,0 55
320 34000 0,08 2720 0,6 3,0 4,9
320 34000 0,08 2720 0,5 3,0 41
32000 0,11 3520 0,8 4,0 1,3
32000 0O,M 3520 0,7 4,0 9,9
32000 0,10 3200 0,7 4,0 9,0
32000 0,10 3200 0,6 4,0 77
30000 0,12 3600 0,8 5,0 14,4
30000 0,12 3600 0,6 5,0 10,8
28000 0,14 3920 0,8 6,0 18,8
28000 0,14 3920 0,7 6,0 16,5
28000 0,12 3360 0,5 6,0 10,1
28000 0,12 3360 04 6,0 8,1

00684910 1 126
00684915
0068492K
0068492E
0068493K
0068493E
0068493D
0068493S
0068493F
0068493L
0068494K
0068494E
0068494D
0068494S
0068495K
0068495E
0068496K
0068496E
0068496F
0068496L

-
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ALLGEMEINE INFORMATIONEN &TIPPS

Der Einschneider eignet sich fiir die Bohrfrasbearbeitung tiefer,
schlanker Locher sowie fiir die Bearbeitung tiefer Konturen mit
kleinen Eckenradien.

Bei Bohrungen, die nur einen leicht groReren Durchmesser als
der Fraserdurchmesser aufweisen, sollten Sie die Tiefenzustel-
lung so gering wahlen, dass die Spane zwischen der Bohrungs-
wand und dem freigeschliffenen Fréserschaft leicht abgefiihrt
werden konnen.

Bei Bearbeitungen von schmalen Nuten empfehlen wir,
den Luftdruck des Minimalmengen-Kiihlschmiersystems
zu erh6hen, um die Spanabfuhr zu untersttitzen.

fz (mm)

Zahnvorschub
Feed per Flute

00684910 1 126
0068492K
0068493K
0068493D
0068493F
0068494K
0068494D
0068495K
0068436k

0068496F
0068496L

Vf (mm/min) ap (mm) ae (mm) Q (cm3/min)

Vorschub XY
Feed

Schnitttiefe
Cutting Depth

Schnittbreite
Cutting Width

Zeitspanvolumen
Chip Volume

Teilschnitt
Partial Cut

6mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. D1 Vc ] fz \% ap ae Q
Art.No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min)

40000 0,02
179 38000 0,03
226 36000 0,06
226 36000 0,05
320 34000 0,08
320 34000 0,08
320 34000 0,07
320 34000 0,07
320 34000 0,06
320 34000 0,06
32000 0,09
32000 0,09
32000 0,08
32000 0,08
30000 0,1 0,5
30000 0,1 04
28000 0,12 0,6
28000 0,12 04
28000 0,1 0,3
28000 0,1 0,2

w

0,1 0.2
0.1 07
0.2
0,1
03
0.2
0.2
0,1
0,1
0,1
04
03
0.2
0.2

00684915

-
o1

0068492E

0068493E

0068493S

0068493L
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GENERAL INFORMATION & TIPS

The single flute end mill is suitable for drilling deep, slender
holes and for machining deep contours with small corner radii.

For holes that are only slightly larger in diameter than the
diameter of the end mill, you should set the depth feed so low
that the chips between the hole wall and the shank of the end
mill can be easily removed.

When machining narrow grooves, we recommend increasing

the air pressure of the minimum quantity cooling lubrication
system to help chip removal.
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DATRON
Einschneider linksspiralisiert, rechtsschneidend

DATRON Single Flute End Mill, Left Hand Spiral, Right Hand Cutting

Acrylglas
Acrylic Glass

D1 (mm) z V¢ (m/min) n (1/min) fz (mm) Vf (mm/min) ap (mm) ae (mm) Q (cm3/min)

Fraser- Schneidenzahl Schnitt- Drehzahl Zahnvorschub Vorschub XY Schnitttiefe Schnittbreite Zeitspanvolumen
durchmesser Number of Flutes | geschwindigkeit RPM Feed per Flute Feed Cutting Depth Cutting Width Chip Volume
Cutter Diameter Cutting Speed

Teilschnitt
Partial Cut

6 mm Schaft 6mm Shank 6mm Schaft 6mm Shank

Art.-Nr. D1 Ve ] fz Vf ap ae o] Art.-Nr. D1 fz Vf ap ae o]
Art.No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min) Art.No. (mm) (m/min) (1/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm) (cm3/min)

0068471E | 1,5 170 36000 0,05 1800 0,2 1,5 0,5 0068471E = 1,5 170 36000 0,05 1800 6,0 0,1 1.1

0068472E 2 214 34000 0,06 2040 0,2 2,0 0,8 0068472E 2 214 34000 0,06 2040 6,0 0,1 1,2
0068473E 302 32000 0,07 2240 0,3 3,0 2,0 0068473E 302 32000 0,07 2240 70 0,2 3,1

0068474E 377 30000 0,08 2400 0,4 4,0 3.8 0068474E 377 30000 0,08 2400 9,0 0,3 6,5
0068475E 440 28000 0,09 2520 0,5 5,0 6,3 0068475E 440 28000 0,09 2520 0,4 1,1
0068476E 26000 0,10 2600 0,6 6,0 94 0068476E 26000 0,10 2600 0,5 16,9
0068476L 490 26000 0,09 2340 0,4 6,0 5,6 0068476L 490 26000 0,09 2340 0,3 133

ALLGEMEINE INFORMATIONEN & TIPPS GENERAL INFORMATION &TIPS

+ Wir empfehlen lhnen fiir die Frasbearbeitung vakuumgespann-  + We recommend the use of left-spiral single flute end mills to
ter diinner, biegsamer Bleche den Einsatz linksspiralisierter Ein- machine vacuum-clamped, thin, flexible sheets. Due to the
schneider. Durch den Linksdrall der Schneide wird das Blech left-hand twist of the flute, the sheet metal is pressed down
im Bereich der Bearbeitung nach unten auf die Vakuumplatte onto the vacuum plate in the machining area and not lifted off,
gedriickt und nicht abgehoben, wie es bei der Bearbeitung mit as is the case when machining with tools with right-hand twist.

Werkzeugen mit Rechtsdrall geschieht. Since the chips are pushed downwards, we recommend

Da die Spane nach unten weggedriickt werden, empfehlen wir increasing the air pressure on the minimum quantity lubri-
lhnen, den Luftdruck am Minimalmengen-Kiihlschmiersystem cation system while reducing the tooth feed rate.
zu erhohen und gleichzeitig den Zahnvorschub zu verringern.
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Notes

Notizen

SPINDELUNABHANGIG

Independent from the Spindle
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BESTELLEN SIE GLEICH UNTER:
ORDER NOW:

-
=

In unserem Online-Shop: www.datronshop.de

For customers from Germany only.

By E-mail: tools@datron.de

per E-Mail: werkzeug@datron.de

Bestellhotline:
+49 (0)6151-1419-111

-~ O

Order Hotline: +49 (0) 6151-1419-111

Werkzeugberatung:
+49 (0)6151-1419-480

Tool Consulting: +49 (0) 6151-1419-480

pip

or by Fax: +49 (0) 6151-1419-39

© 2018 DATRON AG - Alle Rechte vorbehalten, Stand: Februar 2018

Beachten Sie unsere , Sicherheitsvorschriften beim Betrieb der Maschine”
Diese konnen Sie von DATRON anfordern oder unter sicherheit.datron.de einsehen.

Die Informationen in dieser Broschire enthalten aktuelle Beschreibungen bzw. Leistungs-
merkmale, welche sich durch Weiterentwicklung der Produkte andern konnen. Die Beschrei-
bungen und Leistungsmerkmale sind nur dann verbindlich, wenn sie bei Vertragsabschluss
ausdrticklich schriftlich vereinbart werden.

Alle Inhalte im Prospekt sind Eigentum der DATRON AG bzw. ihrer Lizenzgeber und unter
liegen den geistigen und gewerblichen Schutzrechten der jeweiligen Schutzrechtsinhaber.
Wenn Sie diese Inhalte kopieren, drucken oder zugédnglich machen, erklaren Sie sich damit
einverstanden, alle Markenzeichen, Hinweise auf Urheberrechte und sonstige Eigentums-
rechte anzuerkennen und die Inhalte in keiner Weise zu bearbeiten. Mit Ausnahme dieser
beschrankten Erlaubnis gewéhrt lhnen die DATRON AG keine expliziten oder impliziten
Rechte oder Lizenzen unter jeglichen Markenzeichen, Urheberrechten oder sonstigen
Rechten in Verbindung mit geistigem oder gewerblichem Eigentum.

oder per Fax: +49 (0)6151-1419-39

© 2018 DATRON AG - All Rights Reserved, as of: February 2018

Please see our “safety rules to operate the machine”They can be requested from
DATRON or viewed at www.safety.datron.de.

The information in this brochure contains current descriptions or performance features
which are subject to change due to further development of the products. The descriptions
and performance features are binding only if they are expressly agreed in writing at the
time of conclusion of the contract.

All content in this brochure is the property of DATRON AG or its licensors and is subject
to intellectual and industrial property rights of the copyright holders. If you copy this
content, print it or make it in any form available, you agree to recognize all trademarks,
copyrights and other proprietary rights. With the exception of aforesaid limited right of
use DATRON AG does not grant you any explicit or implicit rights or licences under any
trademark, copyright or other rights in relation to intellectual or industrial property.

DATRON AG
In den Gansackern 5
64367 Muhltal, Germany

Tel.: +49 (0) 6151-1419-0
Fax: +49 (0) 6151-1419-690
www.datron.de
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