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HDS-Fraser HDS-Endmills

VHM-Fraser Solid Carbide Endmills

Bezeichnung JD Typ Lange Seite
Part Number Norm Norm Prd 4 Type | Length Page
HDS DIN .
821 GS | L |30°| 2 | N | L . e 3.04
HDS DIN .
jos GS | g | 37| 3| N | L .. s 3.04
HDS DIN .
soesy | G5 | am | 30|45 | N L BN 3.05
HDS DIN . :
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il a7y | 3 —t
ez G5 | ey |ape | 4 | N | L 3.07
0 p—r
dhnlich | 39° )
Y/ 5;'32 GS | similar | 40° | 3 | N | L M} 3.07
iy DIN 6527 L | 41°
Yo | O | esyL |42 4| N|L - 3.08
W
“JD DIN o f m
il o2 | G5 | esyL |4 4| N L \ 3.08
el ey | 68 | o | 4| 36 | HR | L 3.00
0" “ es | DN s 6 | N | L |V | 0
8622 6527 L : '
i P leserl ON s |4 | N | L RN, 310
7442 6527 L ' '
o | 6 | gq 3| 2 | N | L 310
JD JD -
o L ——
G‘Wez v | 68 | aq || 2 | N |x 311
‘}“W JD GS DT | 3 | N L | vy 311
6342 std. '
@W eﬂz GS ;tz 3| 4 | N | L |6 _ 3.2




Inhaltsverzeichnis Contents

HDS-Fraser HDS-Endmills

VHM-Fraser Solid Carbide Endmills

Bezeichnung JD N Typ Lange Seite
Part Number Norm Norm Iél/ Type | Length Page
JD JD
° S e :
QWG ws | G5 | oo |0 N | XL 313
JD JD .
Zi GS St 30 N | XXL | Goanansmes | 3.13
JD JD ° e — =
Q»WG " BN | g | 30 N | L 3.14
JD JD
° ” .
s oas | BN | g |30 N | XL : _ 314
A
7" JD DIN .
A 6246 BN 6527 L 30 N [ — 3.15
JD JD
° T | 3
s’ a5 | BN | go |30 N | XXL 316
e ID JD . ———
6232 |GSAL| g 55 N | L | ——— 3.17
gl I GsAL| P | s N | XKL | — 3.47
6234 Std. . '
JD JD ° —r i
6332 GS-AL Std. 55 N L — — 3.18
JD JD —
- ° [ — e
W 6334 |GSAL| gy | 55 N | XXL 3.19
JD JD  —
- ° _-'::fh‘.,ﬁ .
6212 BN-AL Std. 40 W L - 3 3.20
Schnittdaten - Empfehlungen 321
Cutting Data Recommendations '
JD Norm Lange Length
GS gerade Stirn straight facing L =lang long
GS-CR gerade Stirn, Eckenradius XL =extralang extra long
straight facing, corner radius XXL = berlang ultralong
BN Ballnose
GS-AL gerade Stirn, fiir Aluminium
straight facing, for Aluminium
BN-AL Ballnose, fiir for Aluminium
GSV-AL  gerade Stirn, Varicut, fiir Aluminium
straight facing, Varicut, for Aluminium
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Bohrnutenfraser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend

HDS 821 GS Slotting Endmills, 2-Flute, Centre Cutting
| 30° DIN T V] H
i Z'a%ne [ 183% ype DIN
L Flutes w1 N M
Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number pi
m . .
A = De, D hy D, Lisis Ljs:s L z
[=}
HDS 821 030 GS HB L4 3 49 5
L1 HDS 821 040 GS HB [ ] 4 6 51 7
HDS 821 050 GS HB L] 5 52 8
HDS 821 060 GS HB L] 6 5,50 52 8 16
HDS 821 070 GS HB L4 7 s 54 10
HDS 821 080 GS HB (] 8 7,50 55 1 19
HDS 821 090 GS HB L] 9 1 61 61
HDS 821 100 GS HB [ ] 10 9,00 63 © 23
HDS 821 110 GS HB (] 1 70
HDS 821 120 GS HB [ ] 12 o 11,00 2 2
HDS 821 130 GS HB L] 13 73 16
HDS 821 140 GS HB L] 14 28
HDS 821 150 GS HB L4 15
HDS 821 160 GS HB [ ] 16 - 15,00 - . 31
v HDS 821 170 GS HB L] 17
HDS 821 180 GS HB L] 18
HDS 821 190 GS HB L4 19
HDS 821 200 GS HB (] 20 2 19,00 88 2 38
HDS 821 220 GS HB L] 2
Bohrnutenfraser, 3-schneidig, bis Mitte schneidend
HDS 832 GS Slotting Endmills, 3-Flute, Centre Cutting
o DIN Typ
3 30" 1835 Tpe DIN Z
Zihne v
L Flutes w3 N M
Lager MaBe [mm]
) Stock Dimensions
Bezeichnung
A Part Number by
™M . .
; D1h10 D2h6 D3 L1JS18 LZJS18 L3 Z
(=)
HDS 832 030 GS HB L] 3 52 8
L HDS 832 040 GS HB ° 4 § 55 1
HDS 832 050 GS HB L] 5 p 5
HDS 832 060 GS HB L] 6 5,50 2
HDS 832 080 GS HB . 8 8 7,50 69 19 33 3
Gzp HDS 832 100 GS HB . 10 10 9,00 7 by] 32
0W ”LS' HDS 832 120 GS HB ° 1 12 11,00 83 26 38
HDS 832 160 GS HB . 16 16 15,00 ) 3 4
HDS 832 200 GS HB . 2 2 19,00 104 38 54
HDS 832 250 GS HB . 25 25 24,00 121 45 65
\

3 « 04 ® JD-Lager/ JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request




HDS 842/852 GS

o
o

Bohrnutenfraser, 4/5-schneidig, bis Mitte schneidend
Slotting Endmills, 4/5-Flute, Centre Cutting

4/5 s> DN Ivp ovn Y
Zhne g QLS 0 am >
[,y Flutes ) M
Lager MaBe [mm]
) Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number by
[aa) . .
A 2 D1h10 Dzha Dz L1J13 Lsz L3 z
[=}
HDS 842 030 GS HB L] 3 52 8
L] L HDS 842 040 GS HB L] 4 6 55 n
2 HDS 842 050 GS HB ] 5 5 "
HDS 842 060 GS HB [ ] 6 530 21
HDS 842 070 GS HB o 7 s 60 16
HDS 842 080 GS HB o 8 730 6 19 33
Ve [ ]
. "[RI('/'// HDS 842 090 GS HB * 9 "
Mg, GTeR » HDS 842 100 GS HB 10 9,00 7 » 32
Y 2 Rowe, ”5415 HDS 842 110 GS HB . 1 79 \
X HDS 842 120 GS HB . 12 11,00 38
12
HDS 842 130 GS HB o 13 83 26
HDS 842 140 GS HB ] 14
HDS 842 150 GS HB [ ] 15
HDS 842 160 GS HB ° 16 15,00 44
HDS 842 170 GSHB | ® 17 16 2 32
A HDS 842 180 GS HB . 18
HDS 842 190 GS HB ] 19
HDS 842 200 GS HB ] 20 2 19,00 104 38 54
HDS 842 220 GS HB [ ] 22
HDS 852 250 GS HB ] 25 2 24,00 121 45 65 5
HDS 852 320 GS HB . 32 32 31,00 133 53 73
Bohrnutenfraser, 4/5-schneidig, bis Mitte schneidend
HDS 842/852 HR Slotting Endmills, 4/5-Flute, Centre Cutting
4/5 30° DIN Typ DIN IZI
A e
Zihne > 1835 Jo 844 <
Flutes w3 HR oM
Lager MaRe [mm]
Stock Dimensions
A Bezeichnung
Part Number %
z ijsu Dzhs Dz LJSm szsm L; z
Ll I‘2 HDS 842 060 HR HB ° 6 6 530 57 13 21
HDS 842 080 HR HB ] 8 8 7,30 69 19 33
HDS 842 100 HR HB ] 10 10 9,00 7 by) 32 '
v HDS 842 120 HR HB ] 12 12 11,00 83 26 38
‘” ‘77/675 HDS 842 160 HR HB ° 16 16 15,00 ) E)) 4
\ 4”00”/[07/45 HDS 842 200 HR HB ] 20 2 19,00 104 38 54
EG¢ wps 852 250 HR HB ] 2 25 24,00 ] 45 65 5
HDS 852 320 HR HB ] 32 32 31,00 133 53 73

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 3 « 05



HDS 842/852 NR

Bohrnutenfraser, 4/5-schneidig, bis Mitte schneidend
Slotting Endmills, 4/5-Flute, Centre Cutting

g 4/5 s> DN v on Y
} - ~ 1835 ype
& awe B e s
Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number § ) ) )
A g D1JS14 DZh6 D3 L1JS18 I'ZJS18 I'} Z
HDS 842 060 NR HB L J 6 6 5,50 57 13 21
L, HDS 842 080 NR HB ] 8 8 7,50 69 19 33
HDS 842 100 NR HB ] 10 10 9,00 72 b)) 32 .
HDS 842 120 NR HB ] 12 12 11,00 83 26 38
HDS 842 160 NR HB ] 16 16 15,00 92 32 44
HDS 842 200 NR HB ] 20 20 19,00 104 38 54
HDS 852 250 NR HB (] 25 25 24,00 121 45 65 5

3 » 06 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request




VHM-Schaftfraser, 4-schneidig, bis Mitte schneidend,
JD 8452 GS Solid Carbide Endmills, 4-Flute, Centre Cutting,

HPC 6%?5 1]3'?3 UL H_’
h o
Zal-'lutg.g | J/‘*s N 6527 L M

Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number = Schutzfase
A S | De Dh D L L L 7 Protection
= 178 26 3 1 2 3
a Chamfer
8452 040 GS HB (] 4 3.70 n 0.1x45°
L 8452 050 GS HB ) 5 6 470 57 N 21 '
8452 060 GS HB (] 6 5.70
0.2%45°
8452 080 GS HB ] 8 8 7.70 63 19 27
8452 100 GS HB ] 10 10 9.50 72 b)) 32
8452 120 GS HB ] 12 12 11.50 3 y 38 4 0.3%45°
8452 140 GS HB (] 14 14 13.50 42
°
8452 160 GS HB 16 16 15.50 - - 44 o
8452 180 GS HB ] 18 18 17.50 50
8452 200 GS HB ] 20 20 19.50 104 38 54 Y
8452 250 GS HB ° 25 25 24.50 1 50 60 ’
v
DIN 6535 HB: Standard / Standard
DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request
VHM-Fraser, 3-schneidig, HPC und HSC geeignet
JD 5392 GS / Solid Carbide Endmills, 3-flute, HPC and HSC applicable

o ©

3 DIN . ahnlich
Zine  HPC 653 Qyﬁ " similar Iél uee TYP

41 DING527L 4&' [}

P Lager Male [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number E Schutzfgse
% D.e, D,h, D, I8 L L VA Péz%l}gf
5392 030 GS AL HB ® 3 2.70 8 3
5392 040 GS AL HB [ ] 4 6 3.70 57 n . 0.1x45°
5392 050 GS AL HB L4 5 470 13
5392 060 GS AL HB ® 6 5.50 0.2%45°
5392 080 GS AL HB | ® 8 8 7.50 63 19 27 4
5392 100 GS AL HB | ® 10 10 9.20 72 0 32 03045
5392 120 GS AL HB | ® 12 12 11.20 83 26 38
5392 160 GS AL HB | ® 16 16 15.00 92 32 44 5 0.4x45°
5392 200 GS AL HB | ® 20 20 19.00 104 38 54 6 0.5x45°

DIN 6535 HB: Standard / Standard
DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 3 « 07



VHM-Fréaser , 4-schneidig, exzentrischer Hinterschliff
JD 5422 GS / Solid Carbide Endmills, 4-flute, eccentric relieving

4 . DIN Typ DIN
Zahne HPC P 7:20 6535 Type 6527 L H

>
Flutes w1 N M
7 Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number S
g De, D, D, L, L L, z
o
5422 040 GS HB L 4 3.70 n
5422 050 GS HB ] 5 6 470 57 5 2
5422 060 GS HB L] 6 5.50
5422 080 GS HB ° 8 8 7.50 63 19 27 .
5422 100 GS HB ] 10 10 9.20 7 b) 32
5422 120 GS HB ] 12 12 11.20 83 26 38
5422 160 GS HB ] 16 16 15.00 92 32 44
5422 200 GS HB . 20 2 19.00 104 38 54

DIN 6535 HB: Standard / Standard
DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request

VHM-Fraser, 4-schneidig, HSC geeignet
JD 8462 GS I Solid Carbide Endmills, 4-flute, HSC applicable

- 4 Ig| 45> DN Typ DIN IZI
HPC . ~ 6535 Type
( m me W > N ®7L

P Lager MaBe [mm]
4 Stock Dimensions
Bezeichnung
D Part Number S
<—1> § D1h10 DZhﬁ D3 L] LZ L3 Z
a
g
JD 8462 060 GS HB ° 6 6 5,70 57 13 2
JD 8462 080 GS HB [ ] 8 8 7,70 63 19 27
L JD 8462 100 GS HB ° 10 10 9,50 72 by) 32 .
JD 8622 120 GS HB ° 12 12 11,50 83 26 38
JD 8462 160 GS HB ° 16 16 15,50 92 32 44
JD 8462 200 GS HB ° 20 20 19,50 104 38 54

DIN 6535 HB: Standard / Standard
DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request
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VHM-Schruppfraser, 3/4/5/6-schneidig, bis Mitte schneidend

JD 8422 HR Solid Carbide Roughing Endmills, 3/4/5/6-Flute, Centre Cutting
—— 3/4/5/6 450 DN Typ DIN |g|
Zihne P 6535 Type 6527
fues 4 =71 N L 5"

W po
A Bezeichnung Stock
7V e T o [ o o |y | o [
L, S Chamfer
JD 8422 030 HR HB (] 3 2.70 7 3
JD 8422 040 HR HB (] 4 6 3.70 5 8 2 0.1x45°
JD 8422 050 HR HB L4 5 470 3
R/ JD 8422 060 HR HB (] 6 5.70 0.2x45°
'4'4””0”, [””415 JD 8422 080 HR HB (] 8 8 7.70 63 19 27 4
— JD 8422 100 HR HB [ ] 10 10 9.50 72 22 32 03x45°
JD 8422 120 HR HB L4 12 12 11.50 83 26 38
JD 8422 160 HR HB (] 16 16 15.50 92 32 44 5 0.4x45°
JD 8422 200 HR HB (] 20 20 19.50 104 38 54 6 05x45°
JD 8422 250 HR HB ° 25 25 24.50 121 50 60
\/

DIN 6535 HB: Standard / Standard
DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request

VHM-Fraser , 6-schneidig, bis Mitte schneidend, exzentrischer Hinterschliff

JD 8622 GS / Solid Carbide Endmills, 6-flute, centre cutting, eccentric relieving
6 500 DN o DIN IZI
HSC Zihne > 6535 Type 6527 A
A
l‘ Flutes w1 N L
L]
Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezelchnung
Part Number ]
\ S| De D D, L L, L Z
JD 8622 060 GS HB ° 6 6 570 57 13 bl
L JD 8622 080 GS HB ° 8 8 7,70 63 19 bl
L 2 JD 8622 100 GS HB ° 10 10 9,50 7 b)) R 6
JD 8622 120 GS HB ° 1 12 11,50 83 2% 38
JD 8622 160 GS HB ° 16 16 15,50 9 E)) 4
:fl
Y “ARRe ”4'900;;/ Tep "/415
v

DIN 6535 HB: Standard / Standard
DIN 6535 HA: auf Anfrage lieferbar / upon request
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VHM-Fraser mit Eckenradius , 4-schneidig, exzentrischer Hinterschliff
JD 7442 CR Solid Carbide Endmills with Corner Radius , 4-flute, eccentric relieving

4 45> DN Wi DIN Y R
.. ip 6535 Type U
A & Sy N 7L (N

Lager Dinesions
Bezeichnung Stock
Part Number t
g D, R D, L, L z
A a
JD 7442 060 05 (R HA L4 0.50
6 6 50 12
JD 7442 060 10 CR HA ® 1.00
L ID 7442 080 05 CR HA | ® 050
8 8 60 16
JD 7442 080 10 CR HA [ 1.00 4
JD 7442 100 05 CR HA L4 " 0.50 ” 2
JD 7442 100 10 (R HA L] 1.00 -
JD 7442 120 05 (R HA [ ] n 0.50 ” 2
JD 7442 120 10 CR HA [ ] 1.00
v

DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request

Vollhartmetall-Bohrnutenfraser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend

JD 6242 GS Solid Carbide Slotting Endmills, 2-Flute, Centre Cutting
2, |Jr mes % oo H,
L G S
Lager MaRe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number by
A E D.e, D,h, L, L A
o
JD 6242 010 GS HA L 1.00 3
|_] JD 6242 015 GS HA L] 150 5
JD 6242 020 GS HA ° 2.00 3 39 7
JD 6242 025 GS HA L] 2.50
JD 6242 030 GS HA L 3.00 9
JD 6242 040 GS HA L 4.00 4 51 14 2
JD 6242 050 GS HA ° 5.00 5 16
JD 6242 060 GS HA L 6.00 6 6 19
JD 6242 080 GS HA L 8.00 8 21
JD 6242 100 GS HA L 10.00 10 70 22
JD 6242 120 GS HA L 12.00 12 76 25
\

DIN 6535 HA: Standard fiir Fraser d, < 6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm
DIN 6535 HB: Standard fiir Fraser d, = 6 mm / Standard for endmills d, = 6 mm
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Vollhartmetall-Bohrnutenfréser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend, extra lang
JD 6244 GS Solid Carbide Slotting Endmills, 2-Flute, Centre Cutting, extra long

Typ

2 30°  DINGS3 m IZI
EE ” . Type
Zihne P ] >
e & = N = >

Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number by
[sa)
g De, D, L, L z
[=}
JD 6244 030 GS HA ® 3 3 25
L L, ID 6244 040 GS HA . 4 4 6 | 28 )
JD 6244 050 GS HA L] 5 5 32
JD 6244 060 GS HA ® 6 6 102 38

DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request

Vollhartmetall-Schaftfraser, 3-schneidig, bis Mitte schneidend

JD 6342 GS Solid Carbide Endmills, 3-Flute, Centre Cutting
" 3 30c DINess P ,
L Zine | > B Tpe S"jl% N

Flutes _m ) N M
Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number by
A g Dje, D,h, L, L z
JD 6342 010 GS HA L 1.00 3
|_1 |_2 JD 6342 015 GS HA L 1.50 5
JD 6342 020 GS HA o 2.00 3 39 7
JD 6342 025 GS HA L] 2.50
JD 6342 030 GS HA L 3.00 9
JD 6342 035 GS HA o 3.50 4 12
JD 6342 040 GS HA o 4.00 51 14 3
JD 6342 050 GS HA L 5.00 5 16
JD 6342 060 GS HB L 6.00 6 64 19
JD 6342 080 GS HB o 8.00 8 2
JD 6342 100 GS HB L 10.00 10 70 2
JD 6342 120 GS HB . 12.00 1 76 25
v JD 6342 160 GS HB ° 16.00 16 89 3

DIN 6535 HA: Standard fiir Fraser d, < 6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm
DIN 6535 HB: Standard fiir Fraser d, = 6 mm / Standard for endmills d, = 6 mm

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 3 x 11



Vollhartmetall-Schaftfraser, 4-schneidig, bis Mitte schneidend

JD 6442 GS Solid Carbide Endmills, 4-Flute, Centre Cutting
DiNeszs VP D IZI
" Zhne o W o >
Flutes T M
Lager MaBe [mm]
) Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number 3
g D1e8 D2h6 |'1 |'2 z
JD 6442 010 GS HA L] 1.00 3
JD 6442 015 GS HA L] 1.50 5
4 JD 6442 020 GS HA . 200 3 39 .
JD 6442 025 GS HA L] 2.50
L| L JD 6442 030 GS HA L] 3.00 9
2 JD 6442 035 GS HA L] 3.50 4 1
JD 6442 040 GS HA L 4.00 5 “
JD 6442 045 GS HA L] 4.50 -
JD 6442 050 GS HA L] 5.00 16
JD 6442 060 GS HB L] 6.00 6 1 A
JD 6442 070 GS HB L 7.00 8 64
JD 6442 080 GS HB L] 8.00 21
JD 6442 090 GS HB L] 9.00 0 70 2
JD 6442 100 GS HB L] 10.00
JD 6442 120 GS HB L 12.00 12 76 25
Y JD 6442 140 GS HB [ ] 14.00 14 o 30
JD 6442 160 GS HB L] 16.00 16 32
JD 6442 180 GS HB L] 18.00 18 35
JD 6442 200 GS HB L] 20.00 20 102 33
JD 6442 250 GS HB L] 25.00 25

DIN 6535 HA: Standard fiir Fraser d, < 6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm
DIN 6535 HB: Standard fiir Fraser d, = 6 mm / Standard for endmills d, = 6 mm

3 a 12 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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Vollhartmetall-Schaftfraser, 4-schneidig, bis Mitte schneidend, extra lang
JD 6443 GS Solid Carbide Endmills, 4-Flute, Centre Cutting, extra long

4 30° DNess VP ) IZI
R a :D Type
— Zih r =)
dhne [ 1> = N STD. 5:

Flutes

Lager MaBe [mm]
) Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number 3
A s D.e, D,h, L, L z
[=}
JD 6443 030 GS HA L 3 3
L 57 19
L'I 2 JD 6443 040 GS HA ® 4 4
JD 6443 050 GS HA ® 5 5 64 25
JD 6443 060 GS HB L 6 6 28
JD 6443 080 GS HB L 8 8 76 29 4
JD 6443 100 GS HB L 10 10 32
JD 6443 120 GS HB ® 12 12 102 51
JD 6443 140 GS HB L 14 14
JD 6443 160 GS HB L] 16 16 127 57
JD 6443 200 GS HB L 20 20
\

DIN 6535 HA: Standard fiir Fréser d, < 6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm
DIN 6535 HB: Standard fiir Fréser d, > 6 mm / Standard for endmills d, = 6 mm

Vollhartmetall-Schaftfraser, 4-schneidig, bis Mitte schneidend, liberlang

JD 6444 GS Solid Carbide Endmills, 4-Flute, Centre Cutting, ultra long
f A | mes g oo W
e B =43 N e I
Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number z
4 € De, Dh, L, L, Vi
[=}
JD 6444 030 GS HA ] 3 3 25
L L, JD 6444 040 GS HA . 4 4 76 2
JD 6444 050 GS HA ] 5 5 3
JD 6444 060 GS HB ] 6 6 38
JD 6444 080 GS HB ] 8 8 102 2 A
JD 6444 100 GS HB ° 10 10 45
JD 6444 120 GS HB ° 12 12
JD 6444 140 GS HB ° 14 14 153 %
JD 6444 160 GS HB ] 16 16
JD 6444 200 GS HB ° 2 20
v

DIN 6535 HA: Standard fiir Fréser d, < 6 mm / Standard for endmills d, < 6 mm
DIN 6535 HB: Standard fiir Fraser d, = 6 mm / Standard for endmills d, > 6 mm

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 3 « 13



Vollhartmetall-Radiusfraser, 4-schneidig
JD 6442 BN Solid Carbide Ball Nose Endmills, 4-Flute

o DIN Typ
m—— - | = v a kb
Flutes T N -

D, R Lager MaBe [mm]
-, i Stock Dimensions
A Bezeichnung
Part Number by
g De, D,h, R L, L, VA
L L, >
JD 6442 010 BN HA ] 1.00 0.50 3
JD 6442 015 BN HA [ ] 1.50 0.75 5
JD 6442 020 BN HA L4 2.00 3 1.00 39 7
JD 6442 025 BN HA ® 2.50 1.25
JD 6442 030 BN HA [ ] 3.00 1.50 9
JD 6442 035 BN HA [ ] 3.50 4 1.75 12 4
JD 6442 040 BN HA L4 4.00 2.00 51 14
JD 6442 050 BN HA ® 5.00 5 2.50 16
JD 6442 060 BN HA ° 6.00 6 3.00 64 19
JD 6442 080 BN HA ° 8.00 8 4,00 21
v ~ D2 JD 6442 100 BN HA L] 10.00 10 5.00 70 22
JD 6442 120 BN HA ® 12.00 12 6.00 76 25

DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request

VHM-Radiusfraser , 2-schneidig, extra lang
JD 6245 BN Solid Carbide Ball Nose Endmills , 2-flute, centre cutting, extra long

o DIN Typ
M 2, || e w2
— i Flutes “wm) N ' v

Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
R Part Number iy
m
S De, D,h, R L L VA
[=)
JD 6245 030 BN HA L 3 1,50 60 8
JD 6245 040 BN HA ° 4 6 2,00 70
Lz JD 6245 050 BN HA ° 5 2,50 80 10
JD 6245 060 BN HA ° 6 3,00 90 12 5
JD 6245 080 BN HA o 8 8 4,00 100 14
JD 6245 100 BN HA L4 10 10 5,00 18
JD 6245 120 BN HA L] 12 1 6,00 110 b))
JD 6245 160 BN HA L] 16 16 8,00 140 30

DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request

14 ® JD-Lager/ JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request



VHM-Radiusfraser, 2-schneidig, liberlang

JD 6215 BN Solid Carbide Ball Nose Endmills, 2-flute, centre cutting, ultra long
o DIN Typ

Zé%ne /“3/0 6535 Type sJT% H—)

Fllstes w1 N : NRM

Lager MaBe [mm]
: Stock Dimensions
Bezeichnung
D R Part Number 3
<« > a7 8| De DA, R L, L, z
re =
\ JD 6215 030 BN HA o 3 3 1,50 100 8
L] L JD 6215 040 BN HA L 4 4 2,00
°
2 JD 6215 050 BN HA 5 6 2,50 120 10
JD 6215 060 BN HA o 6 3,00 5
JD 6215 080 BN HA o 8 8 4,00 140 14
JD 6215 100 BN HA L 10 10 5,00 180 18
JD 6215 120 BN HA L 12 12 6,00 200 22
JD 6215 160 BN HA o 16 16 8,00 250 30
\J

DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 3 « 15



Vollhartmetall-Kopierfraser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend

JD 6246 BN Solid Carbide Ball Nose Endmills, 2-Flute, Centre Cutting
2 |l & R 4,

= R BT o N 8L N

Lager MaRe [mm]
. . Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number by
S| De | Dh D, L L, L, R
[=}

JD 6246 005 02 BN HA | ® 0.50 4 0.45 45 075 2 0.25

D JD 6246 006 06 BN HA | ® 0.60 4 0.55 45 0.90 6 030
il /R JD 6246 008 06 BN HA | ® 0.80 4 075 45 120 6 0.40

A #Lz JD 6246 008 08 BN HA | ® 0.80 4 0.75 45 1.20 8 0.40
JD 6246 010 06 BN HA | ® 1.00 4 0.95 45 150 6 0.50

L L, JD 6246 010 08 BN HA | ® 1.00 4 0.95 45 150 8 0.50
D JD 6246 010 10 BN HA | ® 1.00 4 0.95 45 150 10 0.50
JD 6246 010 12 BN HA | ® 1.00 4 0.95 50 150 12 0.50

JD 6246 010 14 BN HA | ® 1.00 4 0.95 50 150 14 0.50

JD 6246 010 16 BN HA | ® 1.00 4 0.95 50 150 16 0.50

JD 6246 012 12 BN HA | ® 120 4 115 45 1.80 ) 0.60

JD 6246 014 12 BN HA | ® 140 4 135 45 2.10 12 0.70

JD 6246 015 08 BN HA | ® 150 4 145 45 230 8 075

JD 6246 015 12 BN HA | ® 150 4 145 45 230 12 075

JD 6246 015 16 BN HA | ® 150 4 145 50 230 16 075

JD 6246 015 20 BN HA | ® 150 4 145 55 230 2 075

D JD 6246 016 16 BN HA | ® 160 4 155 50 240 16 0.80

v - JD 6246 018 16 BN HA | ® | 180 4 175 50 270 16 0.90
JD 6246 020 06 BN HA | ® 2.00 4 1.95 45 3.00 6 1.00

JD 6246 020 08 BN HA | ® 2.00 4 1.95 45 3.00 8 1.00

JD 6246 020 10 BN HA | ® 2.00 4 1.95 45 3.00 10 1.00

JD 6246 020 12 BN HA | ® 2.00 4 1.95 45 3.00 12 1.00

JD 6246 020 14 BN HA | ® 2.00 4 1.95 50 3.00 14 1.00

JD 6246 020 16 BN HA | ® 2.00 4 1.95 50 3.00 16 1.00

JD 6246 020 20 BN HA | ® 2.00 4 1.95 55 3.00 2 1.00

JD 6246 020 25 BN HA | ® 2.00 4 1.95 65 3.00 25 1.00

JD 6246 020 30 BN HA | ® 2.00 4 1.95 70 3.00 30 1.00

BN JD 6246 030 10 BN HA | ® 3.00 6 2.85 55 450 10 150
JD 6246 030 16 BN HA | @ 3.00 6 2.85 55 450 16 150

JD 6246 030 20 BN HA | o 3.00 6 2.85 60 450 2 150

JD 6246 030 25 BN HA | o 3.00 6 2.85 65 450 25 150

JD 6246 030 30 BN HA | o 3.00 6 2.85 70 450 30 150

JD 6246 030 35 BN HA | o 3.00 6 2.85 80 450 35 150

JD 6246 040 16 BN HA | o 4.00 6 3.85 60 6.00 16 2.00

JD 6246 040 20 BN HA | o 4,00 6 3.85 65 6.00 20 2.00

JD 6246 040 25 BN HA | @ 4.00 6 3.85 70 6.00 25 2.00

DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request

3 « 16 ® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request




VHM-Fréser, 2-schneidig, bis Mitte schneidend, exzentrischer Hinterschliff

JD 6232 GS AL Solid Carbide endmills, 2-flute, center cutting, eccentric relieving
=4 55., DIN TTyxg)e m IZI
== e N O W
Lager MaBe [mm]
D . Stock Dimensions
1 Bezeichnung
A Part Number w
3 D, D,h, L, L A
JD 6232 010 GS AL HA [ 1.00 3,00
L‘ L2 JD 6232 015 GS AL HA (] 1.50 4.50
JD 6232 020 GS AL HA ] 2.00 4 6,00
JD 6232 025 GS AL HA [ 2.50 50 7,00
JD 6232 030 GS AL HA L] 3.00 8,00
JD 6232 040 GS AL HA L] 4.00 11,00 5
JD 6232 050 GS AL HA [ ] 5.00 6 13,00
JD 6232 060 GS AL HA ® 6.00 15,00
JD 6232 080 GS AL HA ° 8.00 8 60 20,00
JD 6232 100 GS AL HA ° 10.00 10 75 25,00
JD 6232 120 GS AL HA ° 12.00 12 30,00
v D2 JD 6232 160 GS AL HA ® 16.00 16 100 40,00
JD 6232 200 GS AL HA (e} 20.00 20

DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request

VHM-Fraser, 2-schneidig, exzentrischer Hinterschliff, (iberlang

JD 6234 GS AL Solid Carbide Endmills, 2-flute, eccentric relieving, ultra long
550 DIN 'I-'I\-(yg)e ) IZI
Zahne STD. ¢§P
Flutes
Lager MaBe [mm]
D, Bezeichnung Stock Dimensions
A Part Number -
g D, DA, L L Z
L JD 6234 040 GS AL HA o 4 6 20
L 2 JD 6234 060 GS AL HA | ® 6 6 30
JD 6234 080 GS AL HA o 8 8 100 35 2
JD 6234 100 GS AL HA ° 10 10 40
JD 6234 120 GS AL HA o 12 12 45

DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 3 « 17




JD 6332 GS AL

Vollhartmetall-Kleinstfraser, 3-schneidig, bis Mitte schneidend
Solid Carbide Miniature Endmills, 3-Flute, Centre Cutting

550  DIN Typ Iél
e e ﬂﬂﬂ;‘ Z'a%ne ~ 635  Twe SJT%_ >
e —— Flutes —FAD N ¢\
Lager MaBe [mm]
D, Bezeichnung Stock Dimensions
e Part Number "
S D, Dh, L L z
JD 6332 010 GS AL HA L] 1.00 3,00
Ll L2 JD 6332 015 GS AL HA L] 1.50 4.50
JD 6332 020 GS AL HA o 2.00 4 6,00
JD 6332 025 GS AL HA L 2.50 50 7,00
JD 6332 030 GS AL HA L 3.00 8,00
JD 6332 040 GS AL HA L] 4.00 11,00 3
JD 6332 050 GS AL HA ° 5.00 6 13,00
JD 6332 060 GS AL HA (] 6.00 15,00
JD 6332 080 GS AL HA | o 8.00 8 60 20,00
JD 6332 100 GS AL HA | o 10.00 10 s 25,00
JD 6332 120 GS AL HA | @ 12,00 12 30,00
Y D2 JD 6332 160 GS AL HA ° 16.00 16 100 40,00

DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request

3 « 18 ® JD-Lager/ JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request




JD 6334 GS AL

§
5
14

VHM-Fraser, 3-schneidig, bis Mitte schneidend, iiberlang
Solid Carbide Endmill, 3-Flute, Centre Cutting, ultra long

Typ
3 550 DIN T JD L
r- - - I e
| Zihne > 8% e STD. o
Flutes —HD
D Lager Male [mm]
1 . Stock Dimensions
<> Bezeichnung
A Part Number "
wn
e D, Dh, L, L, z
|_| |_2 JD 6334 040 GS AL HA o 4 6 20
JD 6334 060 GS AL HA ° 6 30
JD 6334 080 GS AL HA o 8 8 100 35 3
JD 6334 100 GS AL HA o 10 10 40
JD 6334 120 GS AL HA ° 12 12 45
A\ D2
DIN 6535 HA: Standard / Standard
DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request
® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 3 « 19



JD 6212 BN AL

Radiusfraser, 2-schneidig, exzentrischer Hinterschliff

Ball Nose, 2-flute, eccentric relieving

. DN Typ
z-a%ne Igl%"} 653%  Type Iél_,
Flutes WD W M

Lager MaBe [mm]
. Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number w
3 D, D,h, R L, L, VA
JD 6212 010 BN AL HA L 1.00 0.50 2
JD 6212 015 BN AL HA L4 1.50 0.75 3
JD 6212 020 BN AL HA o 2.00 1.00 4
JD 6212 025 BN AL HA L4 2.50 4 1.25 5
JD 6212 030 BN AL HA | ® 3.00 150 50 6
JD 6212 035 BN AL HA ° 3.50 175 7 5
JD 6212 040 BN AL HA ° 4.00 2.00 8
JD 6212 050 BN AL HA [ 5.00 6 2.50 10
JD 6212 060 BN AL HA [ 6.00 3.00 12
JD 6212 080 BN AL HA | 8.00 8 400 60 16
JD 6212 100 BN AL HA | @ 10.00 10 5.00 75 20
JD 6212 120 BN AL HA | © 12.00 12 6.00 25

DIN 6535 HA: Standard / Standard

DIN 6535 HB: auf Anfrage lieferbar / upon request

3 « 20 ® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request




Schnittdaten-Empfehlungen fiir HDS-Schaftfraser
Cutting Data Recommendations for HDS Endmills

HDS-Fraser Typ NR, HR

Vorschub fz [mm pro Zahn]
Werkstiick - Werkstoff Tugfestigkeit Schnittgeschw. Feedfz [mm per tooth]
Material Tensile strength Cutting speed Durchmesser Diameter (mm)
N/mm? Ve m/min
2-3 4-6 8-12 16-32
400-700 50-65 0,002-0,004 0,010-0,013 0,020-0,030 0,035-0,050
Baustahl, Einsatzstahlh
,ﬁ‘d‘;};gj;f?lﬁfﬂhggggg‘"955““' 700- 850 45-60 0,002-0,003 0,006-0,010 0,015-0,0250 0,030-0,040
free cutting steel
<1000 40-55 0,001-0,002 0,004 -0,008 0,010-0,018 0,020-0,030
hochlegierter Stahl Highly alloyed steel <1200 35-45 0,001-0,002 0,004-0,007 0,009-0,015 0,018-0,028
;‘;;2‘{,‘:‘5‘*5’55[25" <850 30-45 0,001-0,003 0,004-0,009 0,012-0,018 0,023-0,033
<240HB 40-55 0,002-0,003 0,007-0,010 0,015-0,026 0,030-0,040
Guss und Gusslegierungen
Cast iron
<300HB 30-45 0,001-0,003 0,004-0,008 0,010-0,018 0,020-0,030
Tian und Titanleglerungen <0 5B 0,001-0,002 0,004-0,008 0,010-0,015 0,020-0,028
4 <1200 10-15
Sonderlegierungen 30- 60 HR
a.=1,0XD
HDS-Fraser Typ N
Vorschub fz [mm pro Zahn]
Werkstiick - Werkstoff Zugfestigkeit Schnittgeschw. Feedfz [mm per tooth]
Material Tensile strength Cutting speed Durchmesser Diameter (mm)
N/mm? V¢ m/min
2-3 4-6 8-12 16-32
400-700 50-65 0,004-0,008 0,010-0,018 0,035-0,045 0,050 - 0,060
Baustahl, Einsatzstahl,
utomatenstah, Vergitungsstah 700-850 50-60 0,003 -0,004 0,007-0,013 0,020-0,030 0,035-0,050
free cutting steel
<1000 40-55 0,002-0,003 0,005-0,010 0,015-0,025 0,030-0,040
hochlegierter Stahl Highly alloyed steel <1200 35-40 0,001-0,003 0,005 - 0,009 0,014-0,021 0,025- 0,035
rostrcer Stahl <850 35-45 0,003 -0,004 0,006-0,013 0015-0025 0,030-0,040
< 240HB 40-55 0,002- 0,005 0,008-0,012 0,020-0,030 0,030-0,050
Guss und Gusslegierungen
Castiron
<300HB 30-50 0,002-0,003 0,007-0,010 0,015-0,026 0,030- 0,040
/{‘,!j‘,;f,?uf,!‘;ﬂj,“_‘:;};'}fsgie’ung <450 200-250 0,005-0,010 0,013-0,025 0,030-0,04 0,050-0,070
ﬁ}ﬂ;g‘fﬁ“ﬂ;‘"g},‘;ﬁ'e}fg 9551) <600 100- 150 0,003-0,007 0,01-0,015 0025-0035 | 0,050-0,060
ﬁ}ﬂﬂm"m““;};;;g'e’;ﬂg, %55 > 600 90-120 0006-0010 | 0,015-0,025 0,03-0,045 0,040-0,050
Kupfer/Messing/Bronze Copper, brass, bronze <850 85-110
Titan und Tranlegierungen <900 20-30 0,001-0,002 0,004-0,008 0,015-0,020 0,025-0,030
Titanium and Ti-alloys <1200 10-15 0,001-0,002 0,004-0,007 0,013-0,016 0,022-0,025
Sonderlegerungen 30- 60 HR 5-10 0,001-0,002 0,003-0,005 001-0012 0015-0022
a.=10XD
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Schnittdaten-Empfehlungen fiir Vollhartmetall-Schaftfraser

Cutting Data Recommendations for Solid Carbide Endmills

Schnitt-
geschwindigkeit VOIV:SCZ”;’;, [mm P{O Zti;,']m]
3 eed f_[mm per too
Lugfestigkeit Cutting Speed AL
Tensile Strength )
Werkstiickwerkstoff Schruppen 'V Schruppen Roughing
Materia Schlichten V'V Schlichten Finishing
Durchmesser Diameter [mm]
N/mm? v, [m/min] 2-3 4-6 7-10 1-15 16-25
50-100 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08
<500
100- 160 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07
50-90 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
500-700
Baustahl, Einsatzstahl, Automatenstahl, Vergiitungsstahl 80-130 0,01 0,02 0,03 0,05 0,06
structural steel, case hardening steel,
free cutting steel, tempering steel 60-90 0,02 0,03 0,04 0,06 0,07
700- 1000
90-110 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
50-70 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
1000 - 1400
60-90 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03
50-100 0,01 0,03 0,04 0,05 0,06
<1400
Werkzeugstahl (legiert/unlegiert) =T 001 002 003 U 005
tool steel (alloyed/non-alloyed) 40-60 0,01 0.03 0.04 0,05 0.06
> 1400 g : : g 4
50-80 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
20-50 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
<850
rost'freier Stah 30-70 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04
stainless steel 30-60 002 003 0,04 005 0,06
850-1100
40-80 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
. . 60-80 0,03 0,05 0,07 0,09 0,11
Grauguss mit Lamellengraphit <180 HB
flake astiron 80-100 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08
T 50-80 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10
emperguss . > 180 HB
malleable cast ron 70-100 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
Grauguss mit Kugelgraphit © 2%0HB 60-120 0,02 0,04 0,04 0,05 0,06
nodular castiron 70-140 0,01 0,03 0,03 0,04 0,05
AL/ Al-Legierungen (<'12% si) <60 130-450 0,05 0,07 0,09 0,12 0,17
AL/ Al-alloys (< 12%5i) 300-600 002 0,04 0,06 0,08 0,10
Al-Legierungen (>‘12% si) <600 100 - 250 0,03 0,05 0,07 0,10 0,15
Al-alloys (> 12%50) 140- 450 001 0,02 003 0,05 0,07
Kupfer, Bronze,essing <s50(10) 90-160 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09
Copper bronze, brass 150- 250 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08
nichtmetallische Werkstoffe 70-160 003 0.5 007 010 015
non metallic materials 90-200 0.02 0.04 0.06 0.08 0.10
warmfeste Legierungen 500 30-60 001 001 002 002 003
heat resistant alloys 1100 50-70 0,01 0.01 001 0,02 002
Titan /Titan!egierungen 1200 20-50 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05
fitan / Titanium allys 40-70 0,01 002 002 003 0,03
H gehérteter Stahl  hardened steel 55-65HRC 60-80 0,02 0,03 0,05 0,07 0,08

Schnittwerte fiir fz bei ae = 0,5xD, ap = 1,0xD

Korrekturfaktoren bei ag = 1xD, ap = 1,0xD: V¢ ~0,75 fz~0,8

Cutting data for fz if ag = 0,5xD, ap = 1,0xD

Corrections if ae = 1xD, ap = 1,0xD: V¢~ 0,75 fz~0,8

3.22




Schnittdaten-Empfehlungen fiir Vollhartmetall-Schaftfraser Typ HR
Cutting Data Recommendations for Solid Carbide Endmills Type HR

Lugfestigkeit ges c?lwinnlttiti_gkeit Vorschub f [mm pro Zahn]
Tensile Strength : Feed f [mm per tooth]
Werkstiickwerkstoff g (utting Speed AmmP
Material Durchmesser Diameter [mm]
N/mm? v_[m/min] 6-8 8-12 12-16 16-25
<450 140-170 0,04 0,06 0,07 0,08
Baustahl, Einsatzstahl, Automatenstahl, Vergiitungsstahl
structural steel, case hardening steel, free cutting steel, tempering 450-700 100- 150 0,04 0,05 0,06 0,07
steel
>700 80-100 0,03 0,04 0,05 0,06
1400 -9 0,02 0,04 0,04 ,05
Werkzeugstahl (legiert/unlegiert) < 50-%0 g 00
tool steel (alloyed/non-alloyed,
ool steel (aloyed/non-aloyed) > 1400 40-60 002 0,04 0,04 005
ﬂ rostfreier Stahl stainless steel <1100 30-70 0,02 0,04 0,05 0,07
<500 70-140 0,04 0,05 0,07 0,08
Stahlguss
castteel > 500 60-130 003 0,04 0,06 007
) <180HB 60-100 0,05 0,07 0,09 0,12
Gusseisen
i
astiron > 180HB 50-80 0,04 0,06 0,08 0,10
AL/ AL-Legierungen (< 12% Si) R
AL/ AL allos (< 12% i) <600 100 - 400 0,05 0,09 0,14 0,17
Kupfer copper <500 90 - 240 0,03 0,05 0,07 0,09
Messing brass > 500 100 - 200 0,03 0,05 0,07 0,09
Bronze bronze <1200 80-150 0,03 0,05 0,07 0,09
Hochwarmfeste Legierungen <1200 30-60 001 0,03 0,04 0,05
high temperature resistant steel ' ¢ ¢ .
Titan /Titanlegierungen
Titan / Titanium alloys <1200 20-60 0,03 0,04 0,05 0,06

Schnittwerte fiir fz bei ag = 0,5xD, ap= 1,0xD
Korrekturfaktoren bei ag = 1xD, ap = 1,0xD: Vc~0,75 f,~0,8
Cutting data for fz if ae = 0,5xD, ap= 1,0xD

Corrections ifae = 1xD, ap = 1,0xD: V¢c~0,75 f;~0,8

WARNUNG:

Die Schneidkanten der Werkzeuge sind sehr scharf. Seien Sie daher vorsichtig beim Auspacken der Werkzeuge.
Die Schneidkanten der Werkzeuge kdnnen bei unsachgemafem Einsatz absplittern.

Schleifen oder andere Bearbeitung der Werkzeuge kann Staub erzeugen.

Zur Vermeidung von Gesundheitsbeeintrachtigungen sorgen Sie fiir ausreichende Beliiftung und beachten Sie die
entsprechenden Sicherheitsdatenblatter.

Schneidwerkzeuge kdnnen wahrend des Einsatzes brechen.

Verwenden Sie zur Unfallverhiitung entsprechende Schutzvorrichtungen und tragen Sie stets eine Schutzbrille.

WARNING:

The cutting edges of the tools are very sharp, so be careful when removing the tools from the cases.

The cutting edge of the tool may chip or fragment during use and may break or shatter ifimproperly used.
Grinding or other use of the tools may produce hazardous dust.

To avoid adverse health effects, please use adequate ventilation and read material safety data sheet first.
Cutting tools can break during use.

To avoid injury use safety precautions such as shields, guards and eye protection.
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