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Side Milling Finishing /  
Multipass Milling ETC

Materialgroup 
Factor  
fz / α

Materialgroup 
Factor  
ae ETC

Material
Strength  
(N/mm²)

M STAINLESS STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min

1.1 ferritic/martensitic <850 110 120 176 1 1

2.1 austenitic <650 100 110 161 0,95 0,9

2.2 austenitic <750 90 100 142 0,9 0,8

3.1 DUPLEX STEEL |   
super austenitic <1100 75 85 124 0,85 0,7

P STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min

1.1-1.5 unalloyed <1100 180 190 240 1 1

2.1-2.4 low alloyed <1300 145 155 180 0,9 0,75

3.1-3.3 high alloyed <1400 135 145 165 0,8 0,7

K CASTINGS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min

1.1 grey cast iron <1000 200 210 240 0,9 0,8

T TITANIUM Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min

2.1-2.3 pure/alloyed <1000 50 55 100 0,7 0,5

HINWEIS  |  Die in Türkis markierten Werte sind Nebenanwendungen! 
Alle fz/α Werte in der Tabelle für Materialgruppe 1.1, Faktoren für die anderen Gruppen beachten! 
Beim helikalen Eintauchen und Rampen, fz 30 % vom Besäumen verwenden. 
Die angegebenen Werte stellen Startwerte für eine solide Aufspannsituation dar. 
Zur Bestimmung der hmax Werte, bitte zur Verfügung gestellten Rechner verwenden. 
Bei Materialgruppe M2.2 und M3.1 wird der Einsatz von Kühlschmierstoff empfohlen! 
Bei gröberen Schruppbearbeitungen und ETC empfehlen wir einen Weldon in Verbindung mit einem Flächenspannfutter.

Material M 1.1

D1 L2

Immersion 
Angle Side Milling Finishing ETC Multipass Milling

Ø mm α°
fz ae = 0,3xD ap fz ae ap fz ae ap hmax fz ae = 0,04xD ap = 0,04xD

(mm/Z) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm)

6 13 0,6 0,04 1,8 L2max 0,02 0,2 L2max 0,064 0,7 L2max 0,0411 0,045 0,24 0,24

8 19 0,8 0,055 2,4 L2max 0,025 0,2 L2max 0,08 0,9 L2max 0,0506 0,06 0,32 0,32

10 22 0,8 0,065 3 L2max 0,03 0,2 L2max 0,096 1,1 L2max 0,0601 0,07 0,4 0,4

12 26 1 0,075 3,6 L2max 0,035 0,2 L2max 0,112 1,2 L2max 0,0672 0,085 0,48 0,48

16 32 1,2 0,085 4,8 L2max 0,04 0,2 L2max 0,136 1,5 L2max 0,0793 0,095 0,64 0,64

20 41 1,5 0,1 6 L2max 0,045 0,2 L2max 0,168 1,7 L2max 0,0937 0,11 0,8 0,8

KEIN PASSENDER  
FRÄSER DABEI?

Kein Problem – passen Sie einfach ein 

bestehendes Werkzeug an. Mit unserem 

Konfigurator für Sonderfräser können 

Sie innerhalb kürzester Zeit bestehende 

Werkzeuge auf Ihre Bedürfnisse anpassen  

oder auf Basis vordefinierter Typen eigene 

Werkzeuge erstellen. 

FÜR ALLE ANFR AGEN ÜBER DEN 

KONFIGUR ATOR ERHALTEN 

SIE IHR ANGEBOT SPÄTES TENS 

NACH EINEM WERK TAG.
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EXM1-M06-0124  |  EXM1 FORMMAKER Z5 2XD ANNXEXM1-M06-0124  |  EXM1 FORMMAKER Z5 2XD ANNX
EXM1-M06-0124 | EXM1 Formmaker Z5 2xD ANNX

Kühlung

Toleranz e8

Beschichtung AlphaNox Navy X

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Fünf Schneiden für eine hohe Produktivität bei flexibler 

Einsetzbarkeit

Ungleichteilung gepaart mit variabler Drallsteigung für eine 

perfekte Laufruhe und einen weichen Schnitt

Angepasste Geometrie für die besonderen Herausforderungen 

beim Konturfräsen verschiedener Edelstähle

Radiustoleranz r ≤ 1,5 mm: ± 0,003 mm

Radiustoleranz r > 1,5 mm: ± 0,005 mm

Schruppen Schlichten

ungeeignet optimal ungeeignet optimal

EXM1-M06-

0124

D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r α

6/0,5 6,0 5,8 13,0 20,0 57,0 6,0 5 0,50 40 20

6/1 6,0 5,8 13,0 20,0 57,0 6,0 5 1,00 40 20

6/1,5 6,0 5,8 13,0 20,0 57,0 6,0 5 1,50 40 20

6/2 6,0 5,8 13,0 20,0 57,0 6,0 5 2,00 40 20

8/0,5 8,0 7,7 19,0 25,0 63,0 8,0 5 0,50 40 20

8/1 8,0 7,7 19,0 25,0 63,0 8,0 5 1,00 40 20

8/2 8,0 7,7 19,0 25,0 63,0 8,0 5 2,00 40 20

8/3 8,0 7,7 19,0 25,0 63,0 8,0 5 3,00 40 20

10/0,5 10,0 9,7 22,0 32,0 72,0 10,0 5 0,50 40 20

10/1 10,0 9,7 22,0 32,0 72,0 10,0 5 1,00 40 20

10/2 10,0 9,7 22,0 32,0 72,0 10,0 5 2,00 40 20

EXM1 Formmaker Z5 2xD ANNX | EXM1-M06-0124

EXM1-M06-

0124

D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r α

10/3 10,0 9,7 22,0 32,0 72,0 10,0 5 3,00 40 20

12/0,5 12,0 11,6 26,0 38,0 83,0 12,0 5 0,50 40 20

12/1 12,0 11,6 26,0 38,0 83,0 12,0 5 1,00 40 20

12/2 12,0 11,6 26,0 38,0 83,0 12,0 5 2,00 40 20

12/3 12,0 11,6 26,0 38,0 83,0 12,0 5 3,00 40 20

16/0,5 16,0 15,5 32,0 44,0 92,0 16,0 5 0,50 40 20

16/1 16,0 15,5 32,0 44,0 92,0 16,0 5 1,00 40 20

16/2 16,0 15,5 32,0 44,0 92,0 16,0 5 2,00 40 20

16/3 16,0 15,5 32,0 44,0 92,0 16,0 5 3,00 40 20

20/0,5 20,0 19,5 41,0 54,0 104,0 20,0 5 0,50 40 20

20/1 20,0 19,5 41,0 54,0 104,0 20,0 5 1,00 40 20

20/2 20,0 19,5 41,0 54,0 104,0 20,0 5 2,00 40 20

20/3 20,0 19,5 41,0 54,0 104,0 20,0 5 3,00 40 20

20/4 20,0 19,5 41,0 54,0 104,0 20,0 5 4,00 40 20
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EXM1-M06-0124  |  EXM1 FORMMAKER Z5 2XD ANNXEXM1-M06-0124  |  EXM1 FORMMAKER Z5 2XD ANNX
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Side Milling Finishing /  
Multipass Milling ETC

Materialgroup 
Factor  
fz / α

Materialgroup 
Factor  
ae ETC

Material
Strength  
(N/mm²)

M STAINLESS STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min

1.1 ferritic/martensitic <850 110 120 176 1 1

2.1 austenitic <650 100 110 161 0,95 0,9

2.2 austenitic <750 90 100 142 0,9 0,8

3.1 DUPLEX STEEL |   
super austenitic <1100 75 85 124 0,85 0,7

P STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min

1.1-1.5 unalloyed <1100 180 190 240 1 1

2.1-2.4 low alloyed <1300 145 155 180 0,9 0,75

3.1-3.3 high alloyed <1400 135 145 165 0,8 0,7

K CASTINGS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min

1.1 grey cast iron <1000 200 210 240 0,9 0,8

T TITANIUM Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min

2.1-2.3 pure/alloyed <1000 50 55 100 0,7 0,5

HINWEIS  |  Die in Türkis markierten Werte sind Nebenanwendungen! 
Alle fz/α Werte in der Tabelle für Materialgruppe 1.1, Faktoren für die anderen Gruppen beachten! 
Beim helikalen Eintauchen und Rampen, fz 30 % vom Besäumen verwenden. 
Die angegebenen Werte stellen Startwerte für eine solide Aufspannsituation dar. 
Zur Bestimmung der hmax Werte, bitte zur Verfügung gestellten Rechner verwenden. 
Bei Materialgruppe M2.2 und M3.1 wird der Einsatz von Kühlschmierstoff empfohlen!

Material M 1.1

D1 L2

Immersion 
Angle Side Milling Finishing ETC Multipass Milling

Ø mm α°
fz ae = 0,3xD ap fz ae ap fz ae ap hmax fz ae = 0,04xD ap = 0,04xD

(mm/Z) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm)

6 13 0,6 0,04 1,8 L2max 0,02 0,2 L2max 0,064 0,7 L2max 0,0411 0,045 0,24 0,24

8 19 0,8 0,055 2,4 L2max 0,025 0,2 L2max 0,08 0,9 L2max 0,0506 0,06 0,32 0,32

10 22 0,8 0,065 3 L2max 0,03 0,2 L2max 0,096 1,1 L2max 0,0601 0,07 0,4 0,4

12 26 1 0,075 3,6 L2max 0,035 0,2 L2max 0,112 1,2 L2max 0,0672 0,085 0,48 0,48

16 32 1,2 0,085 4,8 L2max 0,04 0,2 L2max 0,136 1,5 L2max 0,0793 0,095 0,64 0,64

20 41 1,5 0,1 6 L2max 0,045 0,2 L2max 0,168 1,7 L2max 0,0937 0,11 0,8 0,8
ENTDECKEN SIE UNSEREN  

H&V-NACHSCHLEIFSERVICE

… und lassen Sie Ihre Werkzeuge  
wieder original aufbereiten!

SIE HABEN ABGESTUMPFTE
FRÄSER, DIE EINEN 
NACHSCHLIFF DRINGEND
NÖTIG HÄTTEN?
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EXM1-M08-0003  |  EXM1 ROWMAKER Z2 1XD SHORT ANNXEXM1-M08-0003  |  EXM1 ROWMAKER Z2 1XD SHORT ANNX
EXM1-M08-0003 | EXM1 Rowmaker Z2 1xD short ANNX

Kühlung

Toleranz f8

Beschichtung AlphaNox Navy X

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Angepasster Kern für einen ruhigen Lauf

Definierte Mikrofase zur Abstützung und Stabilisierung

Optimierte Querschneide für höchste Stabilität im 

Werkzeugzentrum

Für den Einsatz im Hochgeschwindigkeitsbereich

Zum Schruppen und Schlichten

Radiustoleranz r ≤ 2 mm: ± 0,003 mm

Radiustoleranz r > 2 mm: ± 0,005 mm

Schruppen Schlichten

ungeeignet optimal ungeeignet optimal

EXM1-M08-

0003

D1 L2 L1 D2 z r α

0,5 0,5 1,5 57,0 6,0 2 0,25 30 12

1 1,0 2,0 57,0 6,0 2 0,50 30 12

1,5 1,5 3,0 57,0 6,0 2 0,75 30 12

2 2,0 4,0 57,0 6,0 2 1,00 30 12

2,5 2,5 5,0 57,0 6,0 2 1,25 30 12

3 3,0 6,0 57,0 6,0 2 1,50 30 12

4 4,0 7,0 57,0 6,0 2 2,00 30 12

5 5,0 8,0 57,0 6,0 2 2,50 30 12

6 6,0 10,0 57,0 6,0 2 3,00 30 0

8 8,0 12,0 63,0 8,0 2 4,00 30 0

10 10,0 14,0 72,0 10,0 2 5,00 30 0

12 12,0 16,0 83,0 12,0 2 6,00 30 0

Download Catalog  
Pages (PDF)

Roughing Semi Finishing Finishing

Materialgroup 
Factor  

fz

Material
Strength  
(N/mm²)

M STAINLESS STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min

1.1 ferritic/martensitic <850 140 140 140 1

2.1 austenitic <650 120 120 120 0,95

2.2 austenitic <750 100 100 100 0,9

3.1 DUPLEX STEEL |   
super austenitic <1100 80 80 80 0,85

P STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min

1.1-1.5 unalloyed <1100 230 230 230 1

2.1-2.4 low alloyed <1300 180 180 180 0,9

3.1-3.3 high alloyed <1400 175 175 175 0,8

K CASTINGS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min

1.1 grey cast iron <1000 270 270 270 0,9

T TITANIUM Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min

2.1-2.3 pure/alloyed <1000 60 60 60 0,7

HINWEIS  |  Die in Türkis markierten Werte sind Nebenanwendungen! 
Alle fz/α Werte in der Tabelle für Materialgruppe 1.1, Faktoren für die anderen Gruppen beachten! 
Die angegebenen Werte stellen Startwerte dar. 
Je nach Material kann es nötig sein, den Vc oder Fz-Wert zu verändern. 
Bei Materialgruppe M2.2 und M3.1 wird der Einsatz von Kühlschmierstoff empfohlen!

Material M 1.1

D1
Roughing Semi Finishing Finishing

Ø
fz ae 0,3xD ap 0,3xD fz ae 0,1xD ap 0,1xD fz ae 0,05xD ap 0,05xD

(mm/Z) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm)

0,5 0,010 0,15 0,15 0,017 0,05 0,05 0,015 0,025 0,025

1 0,016 0,3 0,3 0,029 0,1 0,1 0,025 0,05 0,05

1,5 0,020 0,45 0,45 0,035 0,15 0,15 0,03 0,075 0,075

2 0,029 0,6 0,6 0,052 0,2 0,2 0,045 0,1 0,1

2,5 0,033 0,75 0,75 0,058 0,25 0,25 0,05 0,125 0,125

3 0,036 0,9 0,9 0,063 0,3 0,3 0,055 0,15 0,15

4 0,042 1,2 1,2 0,075 0,4 0,4 0,065 0,2 0,2

5 0,049 1,5 1,5 0,086 0,5 0,5 0,075 0,25 0,25

6 0,059 1,8 1,8 0,104 0,6 0,6 0,09 0,3 0,3

8 0,072 2,4 2,4 0,127 0,8 0,8 0,11 0,4 0,4

10 0,085 3 3 0,150 1 1 0,13 0,5 0,5

12 0,091 3,6 3,6 0,161 1,2 1,2 0,14 0,6 0,6
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EXM1-M08-0013  |  EXM1 ROWMAKER Z2 1XD LONG ANNXEXM1-M08-0013  |  EXM1 ROWMAKER Z2 1XD LONG ANNX
EXM1-M08-0013 | EXM1 Rowmaker Z2 1xD long ANNX

Kühlung

Toleranz f8

Beschichtung AlphaNox Navy X

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Angepasster Kern für einen ruhigen Lauf

Definierte Mikrofase zur Abstützung und Stabilisierung

Optimierte Querschneide für höchste Stabilität im 

Werkzeugzentrum

Für den Einsatz im Hochgeschwindigkeitsbereich

Zum Schruppen und Schlichten

Lange Ausführung für tiefere Kavitäten

Radiustoleranz r ≤ 2 mm: ± 0,003 mm

Radiustoleranz r > 2 mm: ± 0,005 mm

Schruppen Schlichten

ungeeignet optimal ungeeignet optimal

EXM1-M08-

0013

D1 L2 L1 D2 z r α

0,5 0,5 1,5 75,0 6,0 2 0,25 30 12

1 1,0 2,0 75,0 6,0 2 0,50 30 12

1,5 1,5 3,0 75,0 6,0 2 0,75 30 12

2 2,0 4,0 75,0 6,0 2 1,00 30 12

2,5 2,5 5,0 75,0 6,0 2 1,25 30 12

3 3,0 6,0 75,0 6,0 2 1,50 30 12

4 4,0 7,0 75,0 6,0 2 2,00 30 12

5 5,0 8,0 75,0 6,0 2 2,50 30 12

6 6,0 10,0 75,0 6,0 2 3,00 30 0

8 8,0 12,0 75,0 8,0 2 4,00 30 0

10 10,0 14,0 85,0 10,0 2 5,00 30 0

12 12,0 16,0 100,0 12,0 2 6,00 30 0

Download Catalog  
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Roughing Semi Finishing Finishing

Materialgroup 
Factor  

fz

Material
Strength  
(N/mm²)

M STAINLESS STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min

1.1 ferritic/martensitic <850 130 130 130 1

2.1 austenitic <650 110 110 110 0,95

2.2 austenitic <750 90 90 90 0,9

3.1 DUPLEX STEEL |   
super austenitic <1100 70 70 70 0,85

P STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min

1.1-1.5 unalloyed <1100 210 210 210 1

2.1-2.4 low alloyed <1300 160 160 160 0,9

3.1-3.3 high alloyed <1400 155 155 155 0,8

K CASTINGS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min

1.1 grey cast iron <1000 240 240 240 0,9

T TITANIUM Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min

2.1-2.3 pure/alloyed <1000 55 55 55 0,7

HINWEIS  |  Die in Türkis markierten Werte sind Nebenanwendungen! 
Alle fz/α Werte in der Tabelle für Materialgruppe 1.1, Faktoren für die anderen Gruppen beachten! 
Die angegebenen Werte stellen Startwerte dar. 
Je nach Material kann es nötig sein, den Vc oder Fz-Wert zu verändern. 
Bei Materialgruppe M2.2 und M3.1 wird der Einsatz von Kühlschmierstoff empfohlen!

Material M 1.1

D1
Roughing Semi Finishing Finishing

Ø
fz ae 0,3xD ap 0,3xD fz ae 0,1xD ap 0,1xD fz ae 0,05xD ap 0,05xD

(mm/Z) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm)

0,5 0,010 0,15 0,15 0,017 0,05 0,05 0,015 0,025 0,025

1 0,016 0,3 0,3 0,029 0,1 0,1 0,025 0,05 0,05

1,5 0,020 0,45 0,45 0,035 0,15 0,15 0,03 0,075 0,075

2 0,029 0,6 0,6 0,052 0,2 0,2 0,045 0,1 0,1

2,5 0,033 0,75 0,75 0,058 0,25 0,25 0,05 0,125 0,125

3 0,036 0,9 0,9 0,063 0,3 0,3 0,055 0,15 0,15

4 0,042 1,2 1,2 0,075 0,4 0,4 0,065 0,2 0,2

5 0,049 1,5 1,5 0,086 0,5 0,5 0,075 0,25 0,25

6 0,059 1,8 1,8 0,104 0,6 0,6 0,09 0,3 0,3

8 0,072 2,4 2,4 0,127 0,8 0,8 0,11 0,4 0,4

10 0,085 3 3 0,150 1 1 0,13 0,5 0,5

12 0,091 3,6 3,6 0,161 1,2 1,2 0,14 0,6 0,6
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EXM1-M08-0203  |  EXM1 ROWMAKER Z4 1XD SHORT ANNXEXM1-M08-0203  |  EXM1 ROWMAKER Z4 1XD SHORT ANNX
EXM1-M08-0203 | EXM1 Rowmaker Z4 1xD short ANNX

Kühlung

Toleranz f8

Beschichtung AlphaNox Navy X

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Angepasster Keilwinkel und Drallsteigung für ruhigen Lauf und 

weichen Schnitt

Verstärkte Stirngeometrie mit spezieller Schlichtfase für höchste 

Performance und Oberflächengüte

Für den Einsatz im Hochgeschwindigkeitsbereich

Zum Schruppen und Schlichten

Höchste Zerspanungsleistung durch vier Schneiden

Radiustoleranz r ≤ 2 mm: ± 0,003 mm

Radiustoleranz r > 2 mm: ± 0,005 mm

Schruppen Schlichten

ungeeignet optimal ungeeignet optimal

EXM1-M08-

0203

D1 L2 L1 D2 z r β

3 3,0 5,0 54,0 6,0 4 1,50 40 12

4 4,0 8,0 54,0 6,0 4 2,00 40 12

5 5,0 9,0 54,0 6,0 4 2,50 40 12

6 6,0 10,0 54,0 6,0 4 3,00 40 0

8 8,0 12,0 59,0 8,0 4 4,00 40 0

10 10,0 14,0 66,0 10,0 4 5,00 40 0

12 12,0 16,0 73,0 12,0 4 6,00 40 0

16 16,0 22,0 82,0 16,0 4 8,00 40 0

Download Catalog  
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Roughing Semi Finishing Finishing

Materialgroup 
Factor  

fz

Material
Strength  
(N/mm²)

M STAINLESS STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min

1.1 ferritic/martensitic <850 140 130 130 1

2.1 austenitic <650 120 110 110 0,95

2.2 austenitic <750 100 90 90 0,9

3.1 DUPLEX STEEL |   
super austenitic <1100 80 70 70 0,85

P STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min

1.1-1.5 unalloyed <1100 230 230 230 1

2.1-2.4 low alloyed <1300 180 180 180 0,9

3.1-3.3 high alloyed <1400 175 175 175 0,8

K CASTINGS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min

1.1 grey cast iron <1000 270 270 270 0,9

T TITANIUM Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min

2.1-2.3 pure/alloyed <1000 60 60 60 0,7

HINWEIS  |  Die in Türkis markierten Werte sind Nebenanwendungen! 
Alle fz/α Werte in der Tabelle für Materialgruppe 1.1, Faktoren für die anderen Gruppen beachten! 
Die angegebenen Werte stellen Startwerte dar. 
Je nach Material kann es nötig sein, den Vc oder Fz-Wert zu verändern. 
Bei Materialgruppe M2.2 und M3.1 wird der Einsatz von Kühlschmierstoff empfohlen!

Material M 1.1

D1
Roughing Semi Finishing Finishing

Ø
fz ae 0,3xD ap 0,3xD fz ae 0,1xD ap 0,1xD fz ae 0,05xD ap 0,05xD

(mm/Z) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm)

3 0,029 0,9 0,9 0,052 0,3 0,3 0,045 0,15 0,15

4 0,036 1,2 1,2 0,063 0,4 0,4 0,055 0,2 0,2

5 0,039 1,5 1,5 0,069 0,5 0,5 0,06 0,25 0,25

6 0,046 1,8 1,8 0,081 0,6 0,6 0,07 0,3 0,3

8 0,059 2,4 2,4 0,104 0,8 0,8 0,09 0,4 0,4

10 0,065 3 3 0,115 1 1 0,1 0,5 0,5

12 0,072 3,6 3,6 0,127 1,2 1,2 0,11 0,6 0,6

16 0,085 4,8 4,8 0,150 1,6 1,6 0,13 0,8 0,8
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EXM1-M08-0223  |  EXM1 ROWMAKER Z4 1XD LONG ANNXEXM1-M08-0223  |  EXM1 ROWMAKER Z4 1XD LONG ANNX
EXM1-M08-0223 | EXM1 Rowmaker Z4 1xD long ANNX

Kühlung

Toleranz f8

Beschichtung AlphaNox Navy X

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Angepasster Keilwinkel und Drallsteigung für ruhigen Lauf und 

weichen Schnitt

Verstärkte Stirngeometrie mit spezieller Schlichtfase für höchste 

Performance und Oberflächengüte

Für den Einsatz im Hochgeschwindigkeitsbereich

Zum Schruppen und Schlichten

Lange Ausführung für tiefere Kavitäten

Höchste Zerspanungsleistung durch vier Schneiden

Radiustoleranz r ≤ 2 mm: ± 0,003 mm

Radiustoleranz r > 2 mm: ± 0,005 mm

Schruppen Schlichten

ungeeignet optimal ungeeignet optimal

EXM1-M08-

0223

D1 L2 L1 D2 z r β

3 3,0 5,0 83,0 6,0 4 1,50 40 12

4 4,0 8,0 83,0 6,0 4 2,00 40 12

5 5,0 9,0 83,0 6,0 4 2,50 40 12

6 6,0 10,0 83,0 6,0 4 3,00 40 0

8 8,0 12,0 100,0 8,0 4 4,00 40 0

10 10,0 14,0 100,0 10,0 4 5,00 40 0

12 12,0 16,0 100,0 12,0 4 6,00 40 0

16 16,0 22,0 125,0 16,0 4 8,00 40 0

Download Catalog  
Pages (PDF)

Roughing Semi Finishing Finishing

Materialgroup 
Factor  

fz

Material
Strength  
(N/mm²)

M STAINLESS STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min

1.1 ferritic/martensitic <850 130 130 130 1

2.1 austenitic <650 110 110 110 0,95

2.2 austenitic <750 90 90 90 0,9

3.1 DUPLEX STEEL |   
super austenitic <1100 70 70 70 0,85

P STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min

1.1-1.5 unalloyed <1100 210 210 210 1

2.1-2.4 low alloyed <1300 160 160 160 0,9

3.1-3.3 high alloyed <1400 155 155 155 0,8

K CASTINGS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min

1.1 grey cast iron <1000 240 240 240 0,9

T TITANIUM Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min

2.1-2.3 pure/alloyed <1000 55 55 55 0,7

HINWEIS  |  Die in Türkis markierten Werte sind Nebenanwendungen! 
Alle fz/α Werte in der Tabelle für Materialgruppe 1.1, Faktoren für die anderen Gruppen beachten! 
Die angegebenen Werte stellen Startwerte dar. 
Je nach Material kann es nötig sein, den Vc oder Fz-Wert zu verändern. 
Bei Materialgruppe M2.2 und M3.1 wird der Einsatz von Kühlschmierstoff empfohlen!

Material M 1.1

D1
Roughing Semi Finishing Finishing

Ø
fz ae 0,3xD ap 0,3xD fz ae 0,1xD ap 0,1xD fz ae 0,05xD ap 0,05xD

(mm/Z) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm)

3 0,029 0,9 0,9 0,052 0,3 0,3 0,045 0,15 0,15

4 0,036 1,2 1,2 0,063 0,4 0,4 0,055 0,2 0,2

5 0,039 1,5 1,5 0,069 0,5 0,5 0,06 0,25 0,25

6 0,046 1,8 1,8 0,081 0,6 0,6 0,07 0,3 0,3

8 0,059 2,4 2,4 0,104 0,8 0,8 0,09 0,4 0,4

10 0,065 3 3 0,115 1 1 0,1 0,5 0,5

12 0,072 3,6 3,6 0,127 1,2 1,2 0,11 0,6 0,6

16 0,085 4,8 4,8 0,150 1,6 1,6 0,13 0,8 0,8
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Multipass Milling Deburring

Materialgroup 
Factor  

fz

Material
Strength  
(N/mm²)

M STAINLESS STEEL Vc = m/min Vc = m/min

1.1 ferritic/martensitic <850 105 50 1

2.1 austenitic <650 85 40 0,95

2.2 austenitic <750 80 35 0,9

3.1 DUPLEX STEEL | super austenitic <1100 70 30 0,85

P STEEL Vc = m/min Vc = m/min

1.1-1.5 unalloyed <1100 280 110 1

2.1-2.4 low alloyed <1300 240 90 0,9

3.1-3.3 high alloyed <1400 220 65 0,8

K CASTINGS Vc = m/min Vc = m/min

1.1 grey cast iron <1000 300 80 0,9

T TITANIUM Vc = m/min Vc = m/min

2.1-2.3 pure/alloyed <1000 45 35 0,7

HINWEIS  |  Die in Türkis markierten Werte sind Nebenanwendungen! 
Alle fz/α Werte in der Tabelle für Materialgruppe 1.1, Faktoren für die anderen Gruppen beachten! 
Die angegebenen Werte stellen Startwerte dar. 
Je nach Material kann es nötig sein, den Vc oder Fz-Wert zu verändern. 
Bei Materialgruppe M2.2 und M3.1 wird der Einsatz von Kühlschmierstoff empfohlen!

D1
Multipass Milling Deburring

Ø
fz ae = 0.1xD ap = 0.1xD fz ae = 0.1xD ap = 0.1xD

(mm/Z) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm)

0,8 0,018 0,08 0,08 0,01 0,08 0,08

1,3 0,028 0,13 0,13 0,012 0,13 0,13

1,5 0,034 0,15 0,15 0,012 0,15 0,15

1,8 0,042 0,18 0,18 0,015 0,18 0,18

2,3 0,045 0,23 0,23 0,015 0,23 0,23

2,5 0,05 0,25 0,25 0,018 0,25 0,25

2,8 0,052 0,28 0,28 0,018 0,28 0,28

3,3 0,058 0,33 0,33 0,02 0,33 0,33

3,8 0,065 0,38 0,38 0,02 0,38 0,38

4,8 0,07 0,48 0,48 0,025 0,48 0,48

5,8 0,085 0,58 0,58 0,03 0,58 0,58

7,8 0,115 0,78 0,78 0,035 0,78 0,78

8,8 0,125 0,88 0,88 0,035 0,88 0,88

9,8 0,13 0,98 0,98 0,04 0,98 0,98

Material M 1.1

EXM1-M26-0123 | EXM1 Smoothmaker Z4 280° ANNX

Kühlung

Toleranz f8

Beschichtung AlphaNox Navy X

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

4 speziell hinterschliffene Schneiden für die effiziente 5-Achs-

Bearbeitung von anspruchsvollen Bauteilen

Perfekt geeignet für das Vor- und Rückwärtsentgraten bei hoher 

Anforderung an die Oberflächengüte

Durch 280° Schneide ist die komplette Kugel nutzbar und das 

Werkzeug ausgelegt für Hinterschnitt-Bearbeitungen

Schruppen Schlichten

ungeeignet optimal ungeeignet optimal

EXM1-M26-

0123

D1 D3 L3 L1 D2 z r α

0,8 0,8 0,4 6,0 60,0 4,0 4 0,40 30 15

1,3 1,3 0,7 8,0 60,0 4,0 4 0,65 30 15

1,5 1,5 0,8 9,0 60,0 4,0 4 0,75 30 15

1,8 1,8 0,9 10,0 60,0 4,0 4 0,90 30 15

2,3 2,3 1,2 13,0 70,0 6,0 4 1,15 30 15

2,5 2,5 1,3 14,0 70,0 6,0 4 1,25 30 15

2,8 2,8 1,4 15,0 70,0 6,0 4 1,40 30 15

3,3 3,3 1,6 18,0 70,0 6,0 4 1,65 30 15

3,8 3,8 1,9 20,0 70,0 6,0 4 1,90 30 15

4,8 4,8 2,4 25,0 70,0 6,0 4 2,40 30 15

5,8 5,8 2,9 30,0 70,0 6,0 4 2,90 30 15

7,8 7,8 3,9 40,0 100,0 8,0 4 3,90 30 15

8,8 8,8 4,5 40,0 110,0 10,0 4 4,50 30 15

9,8 9,8 4,9 50,0 110,0 10,0 4 4,90 30 15
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ANWENDUNGSTABELLE

Bei den angegebenen Werten der Anwendungstabelle handelt es sich lediglich um Richtwerte. Diese sind stark abhängig von der 

individuellen Anwendungssituation.

ABBILDUNGEN

Alle abgebildeten technischen Zeichnungen und Fotografien sind beispielhaft. Abweichungen zum Originalprodukt bei Farbe und 

Abmessungen sind möglich.

ANWENDUNGEN

Abzeilen Besäumen Entgraten Gravieren

Viertelkreisfräsen Vollnut Vorwärts-Rückwärtsentgraten

KÜHLUNGEN

Luftgekühlt Trocken Öl Kühlschmierstoff (KSS)

Minimalmengenschmierung 
(MMS)

EIGENSCHAFTEN

Schneidendurchmesser Kleiner Schneidendurchmesser Großer Schneidendurchmesser Freistichdurchmesser

Schneidenlänge Gesamtfasenlänge Freistichlänge Gesamtlänge

Schaftdurchmesser Schneidenanzahl Eckradius Eckfase

Programmierradius
max

Maximale Schnitttiefe Spiralwinkel Winkel Alpha

LEGENDE

EIGENSCHAFTEN

0,5xD 1xD 1,5xD 1,5xD 2xD

2,5xD 3xD 3,5xD 3,5xD 4xD

5xD Zentrumschneidend Nicht Zentrumschneidend Ohne Weldon

Mit Weldon Kühlkanalsystem Dynamische Drallsteigung Spanbrecher

Ungleiche Zahnteilung Wellenschliff Zustellung helikal Zustellrichtungen x,y

Zustellrichtungen x, y, z Zustellrichtungen x, y, (z) Eckenradius Eckfase

Scharfkantig

STRATEGIE

Extended Trochoidal Cutting High Performance Cutting High Speed Cutting Multi Task Cutting

Universal Machining



P R O V E N  Q U A L I T Y

MADE IN
BAVARIA

HOFMANN & VRATNY
EXM1-SERIE – DIE EXPERTEN  
FÜR ROSTFREIE STÄHLE

OFFIZIELLER PARTNER VON H&V

2024

Hofmann & Vratny OHG

Steinkirchen 4½

85617 Aßling

Telefon: +49 80 92 / 85 333-0

E-Mail: info@vhmhv.de

Web: www.vhmhv.de

DE


