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Material
Hardness 
in HRC

Dimension Ø 0,5x2 Ø 0,5x15 Ø 0,6x2 Ø 0,6x18 Ø 0,7x2 Ø 0,7x10

Infeed  
in mm

ae= 
1xD

ae= 
0,1xD

ae= 
1xD

ae= 
0,006xD

ae= 
1xD

ae= 
0,1xD

ae= 
1xD

ae= 
0,006xD

ae= 
1xD

ae= 
0,1xD

ae= 
1xD

ae= 
0,05xD

ap= 
0,05xD

ap= 
L2 max

ap= 
0,003xD

ap= 
L2 max

ap= 
0,05xD

ap= 
L2 max

ap= 
0,003xD

ap= 
L2 max

ap= 
0,05xD

ap= 
L2 max

ap= 
0,018xD

ap= 
L2 max

Application

Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

H HARDENED STEEL Vc (m/min)

1.1 46-55 110 0,012 0,015 0,004 0,006 0,012 0,015 0,004 0,006 0,012 0,015 0,008 0,012

1.2 56-60 70 0,011 0,014 0,004 0,006 0,011 0,014 0,004 0,006 0,011 0,014 0,007 0,011

1.3 60-65 50 0,01 0,013 0,003 0,005 0,01 0,013 0,003 0,005 0,01 0,013 0,006 0,01

1.4 66-70 40 0,009 0,012 0,002 0,004 0,009 0,012 0,002 0,004 0,009 0,012 0,005 0,009

Material
Strength 
(N/mm²) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,013 0,016 0,005 0,006 0,013 0,016 0,005 0,007 0,013 0,016 0,009 0,013
2.1 austenitic <650 75 0,012 0,015 0,004 0,005 0,012 0,015 0,004 0,006 0,012 0,015 0,008 0,012
2.2 austenitic <750 70 0,011 0,014 0,003 0,004 0,011 0,014 0,003 0,005 0,011 0,014 0,007 0,011

3.1 DUPLEX STEEL |  
super austenitic <1100 50 0,01 0,013 0,002 0,003 0,01 0,013 0,002 0,004 0,01 0,013 0,006 0,01

N COPPER Vc (m/min)

Tungsten Copper (WCu) <700 110 0,013 0,016 0,005 0,006 0,013 0,016 0,005 0,007 0,013 0,016 0,009 0,013

P STEEL Vc (m/min)
1.1 unalloyed <500 190 0,015 0,02 0,007 0,009 0,015 0,02 0,007 0,009 0,015 0,02 0,011 0,017
1.2-1.5 unalloyed <1100 180 0,015 0,02 0,007 0,009 0,015 0,02 0,007 0,009 0,015 0,02 0,011 0,017
2.1-2.2 low-alloyed <950 170 0,014 0,018 0,006 0,008 0,014 0,018 0,006 0,008 0,014 0,018 0,01 0,015
2.3-2.4 low-alloyed <1300 150 0,014 0,018 0,006 0,008 0,014 0,018 0,006 0,008 0,014 0,018 0,01 0,015
3.1-3.2 high-alloyed <1100 150 0,013 0,016 0,005 0,007 0,013 0,016 0,005 0,007 0,013 0,016 0,009 0,013
3.3 high-alloyed <1400 130 0,012 0,015 0,004 0,006 0,012 0,015 0,004 0,006 0,012 0,015 0,008 0,012

K CASTINGS Vc (m/min)
1.1-1.2 Grey cast iron <1000 190 0,015 0,02 0,007 0,009 0,015 0,02 0,007 0,009 0,015 0,02 0,011 0,017
2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,014 0,018 0,006 0,008 0,014 0,018 0,006 0,008 0,014 0,018 0,01 0,015
3.1-3.2 Malleable cast iron <800 170 0,014 0,018 0,006 0,008 0,014 0,018 0,006 0,008 0,014 0,018 0,01 0,015
HINWEIS | Die in Türkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!  
Die Werte in der Tabelle sind die kürzeste und die längste Freistichlänge (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhängigkeit von den angegebenen 
Werten.

K201122 | PERFORMMAKER MICRO Z2 ADNK201122 | PERFORMMAKER MICRO Z2 ADN

Material
Hardness 
in HRC

Dimension Ø0,8x4 Ø0,8x24 Ø0,9x4 Ø0,9x15

Infeed  
in mm

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,006xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,015xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap=                   
0,003xD

ap=                   
L2 max

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap=                   
0,008xD

ap=                   
L2 max

Application

Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz

H HARDENED STEEL Vc (m/min)

1.1 46-55 110 0,014 0,017 0,006 0,01 0,014 0,017 0,01 0,012

1.2 56-60 70 0,013 0,016 0,005 0,009 0,013 0,016 0,009 0,011

1.3 60-65 50 0,012 0,015 0,004 0,008 0,012 0,015 0,008 0,01

1.4 66-70 40 0,011 0,014 0,003 0,007 0,011 0,014 0,007 0,009

Material
Strength 
(N/mm²) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz

M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,015 0,018 0,007 0,011 0,015 0,018 0,011 0,013
2.1 austenitic <650 75 0,014 0,017 0,006 0,01 0,014 0,017 0,01 0,012
2.2 austenitic <750 70 0,013 0,016 0,005 0,009 0,013 0,016 0,009 0,011

3.1 DUPLEX STEEL |  
super austenitic <1100 50 0,012 0,015 0,004 0,008 0,012 0,015 0,008 0,01

N COPPER Vc (m/min)

Tungsten Copper (WCu) <700 110 0,015 0,018 0,007 0,011 0,015 0,018 0,011 0,013

P STEEL Vc (m/min)
1.1 unalloyed <500 190 0,017 0,022 0,009 0,014 0,017 0,022 0,013 0,016
1.2-1.5 unalloyed <1100 180 0,017 0,022 0,009 0,014 0,017 0,022 0,013 0,016
2.1-2.2 low-alloyed <950 170 0,016 0,02 0,008 0,013 0,016 0,02 0,012 0,015
2.3-2.4 low-alloyed <1300 150 0,016 0,02 0,008 0,013 0,016 0,02 0,012 0,015
3.1-3.2 high-alloyed <1100 150 0,015 0,018 0,007 0,011 0,015 0,018 0,011 0,013
3.3 high-alloyed <1400 130 0,014 0,017 0,006 0,01 0,014 0,017 0,01 0,012

K CASTINGS Vc (m/min)
1.1-1.2 Grey cast iron <1000 190 0,017 0,022 0,009 0,014 0,017 0,022 0,013 0,016
2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,016 0,02 0,008 0,013 0,016 0,02 0,012 0,015
3.1-3.2 Malleable cast iron <800 170 0,016 0,02 0,008 0,013 0,016 0,02 0,012 0,015
HINWEIS | Die in Türkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!  
Die Werte in der Tabelle sind die kürzeste und die längste Freistichlänge (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in 
Abhängigkeit von den angegebenen Werten.
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Material
Hardness 
in HRC

Dimension Ø1x4 Ø1x30 Ø1,2x6 Ø1,2x20 Ø1,4x6 Ø1,4x22

Infeed  
in mm

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,006xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,015xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,015xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap=                   
0,003xD

ap=                   
L2 max

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap=                   
0,008xD

ap=                   
L2 max

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap=                   
0,008xD

ap=                   
L2 max

Application

Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

H HARDENED STEEL Vc (m/min)

1.1 46-55 110 0,015 0,02 0,006 0,01 0,015 0,02 0,01 0,015 0,017 0,022 0,012 0,017

1.2 56-60 70 0,014 0,019 0,005 0,009 0,014 0,019 0,009 0,014 0,016 0,021 0,011 0,016

1.3 60-65 50 0,012 0,017 0,004 0,008 0,012 0,017 0,007 0,012 0,014 0,019 0,009 0,014

1.4 66-70 40 0,011 0,016 0,003 0,007 0,011 0,016 0,006 0,011 0,012 0,018 0,008 0,013

Material
Strength 
(N/mm²) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,016 0,021 0,007 0,011 0,016 0,021 0,011 0,016 0,018 0,023 0,013 0,018
2.1 austenitic <650 75 0,015 0,02 0,006 0,01 0,015 0,02 0,01 0,015 0,017 0,022 0,012 0,017
2.2 austenitic <750 70 0,013 0,018 0,005 0,009 0,013 0,018 0,008 0,013 0,015 0,02 0,01 0,015

3.1 DUPLEX STEEL |  
super austenitic <1100 50 0,012 0,017 0,004 0,008 0,012 0,017 0,007 0,012 0,014 0,019 0,009 0,014

N COPPER Vc (m/min)

Tungsten Copper (WCu) <700 110 0,016 0,021 0,007 0,011 0,016 0,021 0,011 0,016 0,018 0,023 0,013 0,018

P STEEL Vc (m/min)
1.1 unalloyed <500 190 0,018 0,025 0,009 0,013 0,019 0,025 0,013 0,018 0,021 0,027 0,015 0,021
1.2-1.5 unalloyed <1100 180 0,018 0,025 0,009 0,013 0,019 0,025 0,013 0,018 0,021 0,027 0,015 0,021
2.1-2.2 low-alloyed <950 170 0,017 0,023 0,008 0,012 0,018 0,023 0,012 0,017 0,02 0,025 0,014 0,02
2.3-2.4 low-alloyed <1300 150 0,017 0,023 0,008 0,012 0,018 0,023 0,012 0,017 0,02 0,025 0,014 0,02
3.1-3.2 high-alloyed <1100 150 0,016 0,021 0,007 0,011 0,016 0,021 0,011 0,016 0,018 0,023 0,013 0,018
3.3 high-alloyed <1400 130 0,015 0,02 0,006 0,01 0,015 0,02 0,01 0,015 0,017 0,022 0,012 0,017

K CASTINGS Vc (m/min)
1.1-1.2 Grey cast iron <1000 190 0,018 0,025 0,009 0,013 0,019 0,025 0,013 0,018 0,021 0,027 0,015 0,021
2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,017 0,023 0,008 0,012 0,018 0,023 0,012 0,017 0,02 0,025 0,014 0,02
3.1-3.2 Malleable cast iron <800 170 0,017 0,023 0,008 0,012 0,018 0,023 0,012 0,017 0,02 0,025 0,014 0,02
HINWEIS | Die in Türkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!  
Die Werte in der Tabelle sind die kürzeste und die längste Freistichlänge (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhängigkeit von den angegebenen 
Werten.

K201122 | PERFORMMAKER MICRO Z2 ADNK201122 | PERFORMMAKER MICRO Z2 ADN

Material
Hardness 
in HRC

Dimension Ø1,5x6 Ø1,5x45 Ø1,6x6 Ø1,6x26 Ø1,8x6 Ø1,8x25

Infeed  
in mm

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,006xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,02xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,035xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap=                   
0,003xD

ap=                   
L2 max

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap=                   
0,01xD

ap=                   
L2 max

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap=                   
0,018xD

ap=                   
L2 max

Application

Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

H HARDENED STEEL Vc (m/min)

1.1 46-55 110 0,02 0,025 0,011 0,016 0,025 0,03 0,018 0,023 0,025 0,03 0,018 0,023

1.2 56-60 70 0,019 0,024 0,01 0,015 0,023 0,028 0,016 0,021 0,023 0,028 0,016 0,021

1.3 60-65 50 0,017 0,022 0,008 0,013 0,021 0,026 0,014 0,019 0,021 0,026 0,014 0,019

1.4 66-70 40 0,016 0,021 0,007 0,012 0,019 0,025 0,012 0,017 0,019 0,025 0,012 0,017

Material
Strength 
(N/mm²) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,021 0,026 0,012 0,017 0,026 0,031 0,019 0,024 0,026 0,031 0,019 0,024
2.1 austenitic <650 75 0,02 0,025 0,011 0,016 0,024 0,029 0,017 0,022 0,024 0,029 0,017 0,022
2.2 austenitic <750 70 0,018 0,023 0,009 0,014 0,022 0,027 0,015 0,02 0,022 0,027 0,015 0,02

3.1 DUPLEX STEEL |  
super austenitic <1100 50 0,017 0,022 0,008 0,013 0,02 0,026 0,013 0,018 0,02 0,025 0,013 0,018

N COPPER Vc (m/min)

Tungsten Copper (WCu) <700 110 0,021 0,026 0,012 0,017 0,026 0,031 0,019 0,024 0,026 0,031 0,019 0,024

P STEEL Vc (m/min)
1.1 unalloyed <500 190 0,025 0,03 0,014 0,019 0,03 0,037 0,021 0,027 0,03 0,037 0,022 0,028
1.2-1.5 unalloyed <1100 180 0,025 0,03 0,014 0,019 0,03 0,037 0,021 0,027 0,03 0,037 0,022 0,028
2.1-2.2 low-alloyed <950 170 0,023 0,028 0,013 0,018 0,028 0,035 0,02 0,026 0,028 0,035 0,02 0,026
2.3-2.4 low-alloyed <1300 150 0,023 0,028 0,013 0,018 0,028 0,035 0,02 0,026 0,028 0,035 0,02 0,026
3.1-3.2 high-alloyed <1100 150 0,021 0,026 0,12 0,017 0,026 0,032 0,019 0,024 0,026 0,032 0,019 0,024
3.3 high-alloyed <1400 130 0,02 0,025 0,011 0,016 0,025 0,03 0,018 0,023 0,025 0,03 0,018 0,023

K CASTINGS Vc (m/min)
1.1-1.2 Grey cast iron <1000 190 0,025 0,03 0,014 0,019 0,03 0,037 0,021 0,027 0,03 0,037 0,022 0,028
2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,023 0,028 0,013 0,018 0,028 0,035 0,02 0,026 0,028 0,035 0,02 0,026
3.1-3.2 Malleable cast iron <800 170 0,023 0,028 0,013 0,018 0,028 0,035 0,02 0,026 0,028 0,035 0,02 0,026
HINWEIS | Die in Türkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!  
Die Werte in der Tabelle sind die kürzeste und die längste Freistichlänge (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhängigkeit von den angegebenen 
Werten.



BCU1-D01-0213 | BCU1 COREMAKER Z2 3XD IC BUI

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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Material
Hardness 
in HRC

Dimension Ø2x6 Ø2x60 Ø2,5x8 Ø2,5x50 Ø3x8 Ø3x20

Infeed  
in mm

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,006xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,01xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,07xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap=                   
0,003xD

ap=                   
L2 max

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap=                   
0,004xD

ap=                   
L2 max

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap=                   
0,04xD

ap=                   
L2 max

Application

Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

H HARDENED STEEL Vc (m/min)

1.1 46-55 110 0,025 0,03 0,015 0,025 0,027 0,032 0,015 0,025 0,027 0,032 0,025 0,03

1.2 56-60 70 0,023 0,028 0,013 0,023 0,025 0,03 0,013 0,023 0,025 0,03 0,023 0,028

1.3 60-65 50 0,021 0,026 0,011 0,021 0,023 0,028 0,011 0,021 0,023 0,028 0,021 0,026

1.4 66-70 40 0,019 0,025 0,009 0,019 0,021 0,026 0,009 0,019 0,021 0,026 0,019 0,024

Material
Strength 
(N/mm²) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,026 0,031 0,016 0,026 0,028 0,033 0,016 0,026 0,028 0,033 0,026 0,032
2.1 austenitic <650 75 0,024 0,029 0,014 0,024 0,026 0,031 0,014 0,024 0,026 0,031 0,024 0,03
2.2 austenitic <750 70 0,022 0,027 0,012 0,022 0,024 0,029 0,012 0,022 0,024 0,029 0,022 0,028

3.1 DUPLEX STEEL |  
super austenitic <1100 50 0,02 0,025 0,01 0,02 0,02 0,027 0,01 0,02 0,022 0,027 0,02 0,026

N COPPER Vc (m/min)

Tungsten Copper (WCu) <700 110 0,026 0,031 0,016 0,026 0,028 0,033 0,016 0,026 0,028 0,033 0,026 0,032

P STEEL Vc (m/min)
1.1 unalloyed <500 190 0,03 0,037 0,018 0,028 0,032 0,039 0,018 0,03 0,032 0,04 0,03 0,037
1.2-1.5 unalloyed <1100 180 0,03 0,037 0,018 0,028 0,032 0,039 0,018 0,03 0,032 0,04 0,03 0,037
2.1-2.2 low-alloyed <950 170 0,028 0,035 0,017 0,027 0,03 0,037 0,017 0,028 0,03 0,037 0,028 0,035
2.3-2.4 low-alloyed <1300 150 0,028 0,035 0,017 0,027 0,03 0,037 0,017 0,028 0,03 0,037 0,028 0,035
3.1-3.2 high-alloyed <1100 150 0,026 0,032 0,016 0,026 0,028 0,034 0,016 0,026 0,028 0,034 0,026 0,032
3.3 high-alloyed <1400 130 0,025 0,03 0,015 0,025 0,027 0,032 0,015 0,025 0,027 0,032 0,025 0,03

K CASTINGS Vc (m/min)
1.1-1.2 Grey cast iron <1000 190 0,03 0,037 0,018 0,028 0,032 0,039 0,018 0,03 0,032 0,04 0,03 0,037
2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,028 0,035 0,017 0,027 0,03 0,037 0,017 0,028 0,03 0,037 0,028 0,035
3.1-3.2 Malleable cast iron <800 170 0,028 0,035 0,017 0,027 0,03 0,037 0,017 0,028 0,03 0,037 0,028 0,035
HINWEIS | Die in Türkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!  
Die Werte in der Tabelle sind die kürzeste und die längste Freistichlänge (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhängigkeit von den angegebenen 
Werten.

K201122 | PERFORMMAKER MICRO Z2 ADN
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K202082 | Formmaker Micro Z2 R0,1 ADN

Kühlung

Toleranz d04

Beschichtung AlphaDura Navy

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Zum Fräsen von gehärteten Stählen entwickeltes 

Ultrafeinstkornsubstrat

Optimierte Stirn für lange Standzeit und höchste 

Formgenauigkeit

Verstärkter Kern zum Fräsen bis 70 HRC

Abzeilen von 3D-Konturen

Toleranz D1: -0,001/-0,006 mm

Toleranz D3: 0/-0,02 mm

Radiustoleranz r: 0/-0,003 mm (gemessen von 0-90°)

Schruppen Schlichten

ungeeignet optimal ungeeignet optimal

K202082

D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r α

0,4X1 0,4 0,38 0,4 1,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

0,4X1,5 0,4 0,38 0,4 1,5 50,0 4,0 2 0,10 30 16

0,4X2 0,4 0,38 0,4 2,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

0,4X3 0,4 0,38 0,4 3,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

0,4X4 0,4 0,38 0,4 4,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

0,5X1 0,5 0,48 0,5 1,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

0,5X2 0,5 0,48 0,5 2,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

0,5X3 0,5 0,48 0,5 3,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

0,5X4 0,5 0,48 0,5 4,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

0,5X5 0,5 0,48 0,5 5,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

0,5X6 0,5 0,48 0,5 6,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

0,6X2 0,6 0,58 0,6 2,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

Formmaker Micro Z2 R0,1 ADN | K202082

K202082

D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r α

0,6X3 0,6 0,58 0,6 3,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

0,6X4 0,6 0,58 0,6 4,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

0,6X6 0,6 0,58 0,6 6,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

0,6X8 0,6 0,58 0,6 8,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

0,7X4 0,7 0,68 0,7 4,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

0,7X6 0,7 0,68 0,7 6,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

0,8X4 0,8 0,78 0,8 4,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

0,8X6 0,8 0,78 0,8 6,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

1X2 1,0 0,95 1,0 2,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

1X4 1,0 0,95 1,0 4,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

1X6 1,0 0,95 1,0 6,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

1X8 1,0 0,95 1,0 8,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

1X10 1,0 0,95 1,0 10,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

1X12 1,0 0,95 1,0 12,0 54,0 4,0 2 0,10 30 16

1X16 1,0 0,95 1,0 16,0 60,0 4,0 2 0,10 30 16

1X20 1,0 0,95 1,0 20,0 60,0 4,0 2 0,10 30 16

2X4 2,0 1,91 2,0 4,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

2X6 2,0 1,91 2,0 6,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

2X8 2,0 1,91 2,0 8,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

2X10 2,0 1,91 2,0 10,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16

2X12 2,0 1,91 2,0 12,0 54,0 4,0 2 0,10 30 16

2X16 2,0 1,91 2,0 16,0 54,0 4,0 2 0,10 30 16

2X20 2,0 1,91 2,0 20,0 60,0 4,0 2 0,10 30 16

2X26 2,0 1,91 2,0 26,0 70,0 4,0 2 0,10 30 16
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Material
Hardness 
in HRC

Dimension Ø0,4x1 Ø0,4x4 Ø0,5x1 Ø0,5x6

Infeed  
in mm

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae= 
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,06xD

ae= 
0,05xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae= 
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,04xD

ae= 
0,04xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,1xD

ap=                   
0,03xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,05xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,1xD

ap=                   
0,02xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,04xD

Application

Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

H HARDENED STEEL Vc (m/min)

1.1 46-55 110 0,008 0,012 0,014 0,004 0,009 0,011 0,012 0,015 0,017 0,009 0,012 0,014

1.2 56-60 70 0,007 0,011 0,013 0,004 0,008 0,01 0,011 0,014 0,016 0,008 0,011 0,013

1.3 60-65 50 0,006 0,01 0,012 0,003 0,007 0,009 0,01 0,013 0,015 0,007 0,01 0,012

1.4 66-70 40 0,005 0,009 0,011 0,002 0,006 0,008 0,009 0,012 0,014 0,006 0,009 0,011

Material
Strength 
(N/mm²) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

M STAINLESS STEEL Vc (m/min)

1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,009 0,013 0,015 0,005 0,01 0,012 0,013 0,016 0,018 0,01 0,013 0,015

2.1 austenitic <650 75 0,008 0,012 0,014 0,004 0,009 0,011 0,012 0,015 0,017 0,009 0,012 0,014

2.2 austenitic <750 70 0,007 0,011 0,013 0,003 0,008 0,01 0,011 0,014 0,016 0,008 0,011 0,013

3.1 DUPLEX STEEL |  
super austenitic <1100 50 0,006 0,01 0,012 0,002 0,007 0,009 0,01 0,013 0,015 0,007 0,01 0,012

N COPPER Vc (m/min)

Tungsten Copper (WCu) <700 110 0,009 0,013 0,015 0,005 0,01 0,012 0,013 0,016 0,018 0,01 0,013 0,015

P STEEL Vc (m/min)

1.1 unalloyed <500 190 0,011 0,015 0,017 0,007 0,012 0,014 0,015 0,02 0,022 0,012 0,017 0,019

1.2-1.5 unalloyed <1100 180 0,011 0,015 0,017 0,007 0,012 0,014 0,015 0,02 0,022 0,012 0,017 0,019

2.1-2.2 low-alloyed <950 170 0,01 0,014 0,016 0,006 0,011 0,013 0,014 0,018 0,02 0,011 0,015 0,017

2.3-2.4 low-alloyed <1300 150 0,01 0,014 0,016 0,006 0,011 0,013 0,014 0,018 0,02 0,011 0,015 0,017

3.1-3.2 high-alloyed <1100 150 0,009 0,013 0,015 0,005 0,01 0,012 0,013 0,016 0,018 0,01 0,013 0,015

3.3 high-alloyed <1400 130 0,008 0,012 0,014 0,004 0,009 0,011 0,012 0,015 0,017 0,009 0,012 0,014

K CASTINGS Vc (m/min)

1.1-1.2 Grey cast iron <1000 190 0,011 0,015 0,017 0,007 0,012 0,014 0,015 0,02 0,022 0,012 0,017 0,019

2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,01 0,014 0,016 0,006 0,011 0,013 0,014 0,018 0,02 0,011 0,015 0,017

3.1-3.2 Malleable cast iron <800 170 0,01 0,014 0,015 0,006 0,011 0,013 0,014 0,018 0,02 0,011 0,015 0,017

HINWEIS | Die in Türkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!  
Die Werte in der Tabelle sind die kürzeste und die längste Freistichlänge (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhängigkeit von den angegebenen 
Werten.    ae/ap(max) = 0,5x Eckenradius!

Material
Hardness 
in HRC

Dimension Ø0,6x2 Ø0,6x8 Ø0,7x6 Ø0,8x6

Infeed  
in mm

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae= 
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,04xD

ae= 
0,04xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae= 
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae= 
0,1xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,1xD

ap=                   
0,02xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,04xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,1xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,1xD

Application

Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

H HARDENED STEEL Vc (m/min)

1.1 46-55 110 0,012 0,015 0,017 0,009 0,012 0,014 0,012 0,015 0,017 0,014 0,017 0,019

1.2 56-60 70 0,011 0,014 0,016 0,008 0,011 0,013 0,011 0,014 0,016 0,013 0,016 0,018

1.3 60-65 50 0,01 0,013 0,015 0,007 0,01 0,012 0,01 0,013 0,015 0,012 0,015 0,017

1.4 66-70 40 0,009 0,012 0,014 0,006 0,009 0,011 0,009 0,012 0,014 0,011 0,014 0,016

Material
Strength 
(N/mm²) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

M STAINLESS STEEL Vc (m/min)

1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,013 0,016 0,018 0,01 0,013 0,015 0,013 0,016 0,018 0,015 0,018 0,02

2.1 austenitic <650 75 0,012 0,015 0,017 0,009 0,012 0,014 0,012 0,015 0,017 0,014 0,017 0,019

2.2 austenitic <750 70 0,011 0,014 0,016 0,008 0,011 0,013 0,011 0,014 0,016 0,013 0,016 0,018

3.1 DUPLEX STEEL |  
super austenitic <1100 50 0,01 0,013 0,015 0,007 0,01 0,012 0,01 0,013 0,015 0,012 0,015 0,017

N COPPER Vc (m/min)

Tungsten Copper (WCu) <700 110 0,013 0,016 0,018 0,01 0,013 0,015 0,013 0,016 0,018 0,015 0,018 0,02

P STEEL Vc (m/min)

1.1 unalloyed <500 190 0,015 0,02 0,022 0,012 0,017 0,019 0,015 0,02 0,022 0,017 0,022 0,024

1.2-1.5 unalloyed <1100 180 0,015 0,02 0,022 0,012 0,017 0,019 0,015 0,02 0,022 0,017 0,022 0,024

2.1-2.2 low-alloyed <950 170 0,014 0,018 0,02 0,011 0,015 0,017 0,014 0,018 0,02 0,016 0,02 0,022

2.3-2.4 low-alloyed <1300 150 0,014 0,018 0,02 0,011 0,015 0,017 0,014 0,018 0,02 0,016 0,02 0,022

3.1-3.2 high-alloyed <1100 150 0,013 0,016 0,018 0,01 0,013 0,015 0,013 0,016 0,018 0,015 0,018 0,02

3.3 high-alloyed <1400 130 0,012 0,015 0,017 0,009 0,012 0,014 0,012 0,015 0,017 0,014 0,017 0,019

K CASTINGS Vc (m/min)

1.1-1.2 Grey cast iron <1000 190 0,015 0,02 0,022 0,012 0,017 0,019 0,015 0,02 0,022 0,017 0,022 0,024

2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,014 0,018 0,02 0,011 0,015 0,017 0,014 0,018 0,02 0,016 0,02 0,022

3.1-3.2 Malleable cast iron <800 170 0,014 0,018 0,02 0,011 0,015 0,017 0,014 0,018 0,02 0,016 0,02 0,022

HINWEIS | Die in Türkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!  
Die Werte in der Tabelle sind die kürzeste und die längste Freistichlänge (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhängigkeit von den angegebenen 
Werten.    ae/ap(max) = 0,5x Eckenradius!
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Material
Hardness 
in HRC

Dimension Ø1x2 Ø1x20 Ø2x4 Ø2x26

Infeed  
in mm

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae= 
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,01xD

ae= 
0,01xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae= 
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,06xD

ae= 
0,05xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,1xD

ap=                   
0,005xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,01xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,1xD

ap=                   
0,03xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,05xD

Application

Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

H HARDENED STEEL Vc (m/min)

1.1 46-55 110 0,015 0,02 0,022 0,007 0,01 0,012 0,025 0,03 0,032 0,02 0,025 0,027

1.2 56-60 70 0,014 0,019 0,021 0,006 0,009 0,011 0,023 0,028 0,03 0,019 0,024 0,026

1.3 60-65 50 0,012 0,017 0,019 0,005 0,008 0,01 0,021 0,026 0,028 0,018 0,023 0,025

1.4 66-70 40 0,011 0,016 0,018 0,004 0,007 0,009 0,019 0,025 0,027 0,017 0,022 0,024

Material
Strength 
(N/mm²) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

M STAINLESS STEEL Vc (m/min)

1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,016 0,021 0,023 0,006 0,011 0,013 0,026 0,031 0,033 0,021 0,026 0,028

2.1 austenitic <650 75 0,015 0,02 0,022 0,005 0,01 0,012 0,024 0,029 0,031 0,019 0,025 0,027

2.2 austenitic <750 70 0,013 0,018 0,02 0,004 0,008 0,01 0,022 0,027 0,029 0,017 0,024 0,026

3.1 DUPLEX STEEL |  
super austenitic <1100 50 0,012 0,017 0,019 0,003 0,007 0,009 0,02 0,025 0,027 0,015 0,023 0,025

N COPPER Vc (m/min)

Tungsten Copper (WCu) <700 110 0,016 0,021 0,023 0,006 0,011 0,013 0,026 0,031 0,033 0,021 0,026 0,028

P STEEL Vc (m/min)

1.1 unalloyed <500 190 0,018 0,025 0,027 0,008 0,015 0,017 0,03 0,037 0,039 0,025 0,032 0,034

1.2-1.5 unalloyed <1100 180 0,018 0,025 0,027 0,008 0,015 0,017 0,03 0,037 0,039 0,025 0,032 0,034

2.1-2.2 low-alloyed <950 170 0,017 0,023 0,024 0,007 0,013 0,015 0,028 0,035 0,037 0,023 0,03 0,032

2.3-2.4 low-alloyed <1300 150 0,017 0,023 0,024 0,007 0,013 0,015 0,028 0,035 0,037 0,023 0,03 0,032

3.1-3.2 high-alloyed <1100 150 0,016 0,021 0,023 0,006 0,011 0,013 0,026 0,032 0,034 0,021 0,027 0,029

3.3 high-alloyed <1400 130 0,015 0,02 0,022 0,005 0,01 0,012 0,025 0,03 0,032 0,02 0,025 0,027

K CASTINGS Vc (m/min)

1.1-1.2 Grey cast iron <1000 190 0,018 0,025 0,027 0,008 0,015 0,017 0,03 0,037 0,039 0,025 0,032 0,034

2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,017 0,023 0,025 0,007 0,013 0,015 0,028 0,035 0,037 0,023 0,03 0,032

3.1-3.2 Malleable cast iron <800 170 0,017 0,023 0,025 0,007 0,013 0,015 0,028 0,035 0,037 0,023 0,03 0,032

HINWEIS | Die in Türkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!  
Die Werte in der Tabelle sind die kürzeste und die längste Freistichlänge (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhängigkeit von den angegebenen 
Werten.    ae/ap(max) = 0,5x Eckenradius!
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K202092 | Formmaker Micro Z2 R0,2 ADN

Kühlung

Toleranz d04

Beschichtung AlphaDura Navy

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Zum Fräsen von gehärteten Stählen entwickeltes 

Ultrafeinstkornsubstrat

Optimierte Stirn für lange Standzeit und höchste 

Formgenauigkeit

Verstärkter Kern zum Fräsen bis 70 HRC

Abzeilen von 3D-Konturen

Toleranz D1: -0,001/-0,006 mm

Toleranz D3: 0/-0,02 mm

Radiustoleranz r: 0/-0,003 mm (gemessen von 0-90°)

Schruppen Schlichten

ungeeignet optimal ungeeignet optimal

K202092

D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r α

0,8X4 0,8 0,78 0,8 4,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16

0,8X6 0,8 0,78 0,8 6,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16

1X2 1,0 0,95 1,0 2,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16

1X4 1,0 0,95 1,0 4,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16

1X6 1,0 0,95 1,0 6,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16

1X8 1,0 0,95 1,0 8,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16

1X10 1,0 0,95 1,0 10,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16

1X12 1,0 0,95 1,0 12,0 54,0 4,0 2 0,20 30 16

1X16 1,0 0,95 1,0 16,0 60,0 4,0 2 0,20 30 16

1X20 1,0 0,95 1,0 20,0 60,0 4,0 2 0,20 30 16

1,2X6 1,2 1,14 1,2 6,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16

Formmaker Micro Z2 R0,2 ADN | K202092

K202092

D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r α

1,2X12 1,2 1,14 1,2 12,0 54,0 4,0 2 0,20 30 16

1,2X20 1,2 1,14 1,2 20,0 60,0 4,0 2 0,20 30 16

1,5X4 1,5 1,44 1,5 4,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16

1,5X6 1,5 1,44 1,5 6,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16

1,5X8 1,5 1,44 1,5 8,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16

1,5X10 1,5 1,44 1,5 10,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16

1,5X12 1,5 1,44 1,5 12,0 54,0 4,0 2 0,20 30 16

1,5X16 1,5 1,44 1,5 16,0 54,0 4,0 2 0,20 30 16

1,5X20 1,5 1,44 1,5 20,0 60,0 4,0 2 0,20 30 16

2X4 2,0 1,91 2,0 4,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16

2X6 2,0 1,91 2,0 6,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16

2X8 2,0 1,91 2,0 8,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16

2X10 2,0 1,91 2,0 10,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16

2X12 2,0 1,91 2,0 12,0 54,0 4,0 2 0,20 30 16

2X16 2,0 1,91 2,0 16,0 54,0 4,0 2 0,20 30 16

2X20 2,0 1,91 2,0 20,0 60,0 4,0 2 0,20 30 16

2X26 2,0 1,91 2,0 26,0 70,0 4,0 2 0,20 30 16
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Material
Hardness 
in HRC

Dimension Ø0,8x4 Ø0,8x6 Ø1x2 Ø1x20

Infeed  
in mm

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae= 
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae= 
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae= 
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,01xD

ae= 
0,01xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,1xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,1xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,1xD

ap=                   
0,005xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,01xD

Application

Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

H HARDENED STEEL Vc (m/min)

1.1 46-55 110 0,014 0,017 0,019 0,014 0,017 0,019 0,015 0,02 0,022 0,007 0,01 0,012

1.2 56-60 70 0,013 0,016 0,018 0,013 0,016 0,018 0,014 0,019 0,021 0,006 0,009 0,011

1.3 60-65 50 0,012 0,015 0,017 0,012 0,015 0,017 0,012 0,017 0,019 0,005 0,008 0,01

1.4 66-70 40 0,011 0,014 0,016 0,011 0,014 0,016 0,011 0,016 0,018 0,004 0,007 0,009

Material
Strength 
(N/mm²) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

M STAINLESS STEEL Vc (m/min)

1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,015 0,018 0,02 0,015 0,018 0,02 0,016 0,021 0,023 0,006 0,011 0,013

2.1 austenitic <650 75 0,014 0,017 0,019 0,014 0,017 0,019 0,015 0,02 0,022 0,005 0,01 0,012

2.2 austenitic <750 70 0,013 0,016 0,018 0,013 0,016 0,018 0,013 0,018 0,02 0,004 0,008 0,01

3.1 super austenitic <1100 50 0,012 0,015 0,017 0,012 0,015 0,017 0,012 0,017 0,019 0,003 0,007 0,009

N COPPER Vc (m/min)

Tungsten Copper (WCu) <700 110 0,015 0,018 0,02 0,015 0,018 0,02 0,016 0,021 0,023 0,006 0,011 0,013

P STEEL Vc (m/min)

1.1 unalloyed <500 190 0,017 0,022 0,024 0,017 0,022 0,024 0,018 0,025 0,027 0,008 0,015 0,017

1.2-1.5 unalloyed <1100 180 0,017 0,022 0,024 0,017 0,022 0,024 0,018 0,025 0,027 0,008 0,015 0,017

2.1-2.2 low-alloyed <950 170 0,016 0,02 0,022 0,016 0,02 0,022 0,017 0,023 0,024 0,007 0,013 0,015

2.3-2.4 low-alloyed <1300 150 0,016 0,02 0,022 0,016 0,02 0,022 0,017 0,023 0,024 0,007 0,013 0,015

3.1-3.2 high-alloyed <1100 150 0,015 0,018 0,02 0,015 0,018 0,02 0,016 0,021 0,023 0,006 0,011 0,013

3.3 high-alloyed <1400 130 0,014 0,017 0,019 0,014 0,017 0,019 0,015 0,02 0,022 0,005 0,01 0,012

K CASTINGS Vc (m/min)

1.1-1.2 Grey cast iron <1000 190 0,017 0,022 0,024 0,017 0,022 0,024 0,018 0,025 0,027 0,008 0,015 0,017

2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,016 0,02 0,022 0,016 0,02 0,022 0,017 0,023 0,025 0,007 0,013 0,015

3.1-3.2 Malleable cast iron <800 170 0,016 0,02 0,022 0,016 0,02 0,022 0,017 0,023 0,025 0,007 0,013 0,015

HINWEIS | Die in Türkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!  
Die Werte in der Tabelle sind die kürzeste und die längste Freistichlänge (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhängigkeit von den angegebenen 
Werten.    ae/ap(max) = 0,5x Eckenradius!

Material
Hardness 
in HRC

Dimension Ø1,2x6 Ø1,2x20 Ø1,5x4 Ø1,5x20

Infeed  
in mm

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae= 
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,02xD

ae= 
0,015xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae= 
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,04xD

ae= 
0,04xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,1xD

ap=                   
0,008xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,015xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,1xD

ap=                   
0,02xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,04xD

Application

Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

H HARDENED STEEL Vc (m/min)

1.1 46-55 110 0,015 0,02 0,022 0,01 0,015 0,017 0,017 0,022 0,024 0,01 0,015 0,017

1.2 56-60 70 0,014 0,019 0,021 0,009 0,014 0,016 0,016 0,021 0,022 0,009 0,014 0,016

1.3 60-65 50 0,012 0,017 0,019 0,007 0,012 0,014 0,014 0,019 0,02 0,007 0,012 0,014

1.4 66-70 40 0,011 0,016 0,018 0,006 0,011 0,013 0,013 0,018 0,019 0,006 0,011 0,013

Material
Strength 
(N/mm²) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

M STAINLESS STEEL Vc (m/min)

1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,016 0,021 0,023 0,011 0,016 0,018 0,018 0,023 0,025 0,011 0,016 0,018

2.1 austenitic <650 75 0,015 0,02 0,022 0,01 0,015 0,017 0,017 0,022 0,024 0,01 0,015 0,017

2.2 austenitic <750 70 0,013 0,018 0,02 0,008 0,013 0,015 0,015 0,02 0,022 0,008 0,013 0,015

3.1 super austenitic <1100 50 0,012 0,017 0,019 0,007 0,012 0,014 0,014 0,019 0,021 0,007 0,012 0,014

N COPPER Vc (m/min)

Tungsten Copper (WCu) <700 110 0,016 0,021 0,023 0,011 0,016 0,018 0,018 0,023 0,025 0,011 0,016 0,018

P STEEL Vc (m/min)

1.1 unalloyed <500 190 0,02 0,025 0,027 0,015 0,02 0,022 0,022 0,027 0,029 0,015 0,02 0,022

1.2-1.5 unalloyed <1100 180 0,02 0,025 0,027 0,015 0,02 0,022 0,022 0,027 0,029 0,015 0,02 0,022

2.1-2.2 low-alloyed <950 170 0,018 0,023 0,025 0,013 0,018 0,02 0,02 0,025 0,027 0,013 0,018 0,02

2.3-2.4 low-alloyed <1300 150 0,018 0,023 0,025 0,013 0,018 0,02 0,02 0,025 0,027 0,013 0,018 0,02

3.1-3.2 high-alloyed <1100 150 0,016 0,021 0,023 0,011 0,016 0,018 0,018 0,023 0,025 0,011 0,016 0,018

3.3 high-alloyed <1400 130 0,015 0,02 0,022 0,01 0,015 0,017 0,017 0,022 0,024 0,01 0,015 0,017

K CASTINGS Vc (m/min)

1.1-1.2 Grey cast iron <1000 190 0,02 0,025 0,027 0,015 0,02 0,022 0,022 0,027 0,029 0,015 0,02 0,022

2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,018 0,023 0,025 0,013 0,018 0,02 0,02 0,025 0,027 0,013 0,018 0,02

3.1-3.2 Malleable cast iron <800 170 0,018 0,023 0,025 0,013 0,018 0,02 0,02 0,025 0,027 0,013 0,018 0,02

HINWEIS | Die in Türkis markierten Werte sind Nebenanwendungen! 
Die Werte in der Tabelle sind die kürzeste und die längste Freistichlänge (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhängigkeit von den angegebenen 
Werten.    ae/ap(max) = 0,5x Eckenradius!

K202092 | FORMMAKER MICRO Z2 R0,2 ADN K202092 | FORMMAKER MICRO Z2 R0,2 ADN
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Material
Hardness 
in HRC

Dimension Ø2x4 Ø2x26

Infeed  
in mm

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae= 
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,06xD

ae= 
0,05xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,1xD

ap=                   
0,03xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,05xD

Application

Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz

H HARDENED STEEL Vc (m/min)

1.1 46-55 110 0,025 0,03 0,032 0,02 0,025 0,027

1.2 56-60 70 0,023 0,028 0,03 0,019 0,024 0,026

1.3 60-65 50 0,021 0,026 0,028 0,018 0,023 0,025

1.4 66-70 40 0,019 0,025 0,027 0,017 0,022 0,024

Material
Strength 
(N/mm²) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz

M STAINLESS STEEL Vc (m/min)

1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,026 0,031 0,033 0,021 0,026 0,028

2.1 austenitic <650 75 0,024 0,029 0,031 0,019 0,025 0,027

2.2 austenitic <750 70 0,022 0,027 0,029 0,017 0,024 0,026

3.1 DUPLEX STEEL |  
super austenitic <1100 50 0,02 0,025 0,027 0,015 0,023 0,025

N COPPER Vc (m/min)

Tungsten Copper (WCu) <700 110 0,026 0,031 0,033 0,021 0,026 0,028

P STEEL Vc (m/min)

1.1 unalloyed <500 190 0,03 0,037 0,039 0,025 0,032 0,034

1.2-1.5 unalloyed <1100 180 0,03 0,037 0,039 0,025 0,032 0,034

2.1-2.2 low-alloyed <950 170 0,028 0,035 0,037 0,023 0,03 0,032

2.3-2.4 low-alloyed <1300 150 0,028 0,035 0,037 0,023 0,03 0,032

3.1-3.2 high-alloyed <1100 150 0,026 0,032 0,034 0,021 0,027 0,029

3.3 high-alloyed <1400 130 0,025 0,03 0,032 0,02 0,025 0,027

K CASTINGS Vc (m/min)

1.1-1.2 Grey cast iron <1000 190 0,03 0,037 0,039 0,025 0,032 0,034

2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,028 0,035 0,037 0,023 0,03 0,032

3.1-3.2 Malleable cast iron <800 170 0,028 0,035 0,037 0,023 0,03 0,032

HINWEIS | Die in Türkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!  
Die Werte in der Tabelle sind die kürzeste und die längste Freistichlänge (L3) jeder Abmessung;  
bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhängigkeit von den angegebenen Werten.  
   ae/ap(max) = 0,5x Eckenradius!

K202092 | FORMMAKER MICRO Z2 R0,2 ADN
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K202102 | Formmaker Micro Z2 R0,3 ADN

Kühlung

Toleranz d04

Beschichtung AlphaDura Navy

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Zum Fräsen von gehärteten Stählen entwickeltes 

Ultrafeinstkornsubstrat

Optimierte Stirn für lange Standzeit und höchste 

Formgenauigkeit

Verstärkter Kern zum Fräsen bis 70 HRC

Abzeilen von 3D-Konturen

Toleranz D1: -0,001/-0,006 mm

Toleranz D3: 0/-0,02 mm

Radiustoleranz r: 0/-0,003 mm (gemessen von 0-90°)

Schruppen Schlichten

ungeeignet optimal ungeeignet optimal

K202102

D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r α

1X2 1,0 0,95 1,0 2,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16

1X4 1,0 0,95 1,0 4,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16

1X6 1,0 0,95 1,0 6,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16

1X8 1,0 0,95 1,0 8,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16

1X10 1,0 0,95 1,0 10,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16

1X12 1,0 0,95 1,0 12,0 54,0 4,0 2 0,30 30 16

1X16 1,0 0,95 1,0 16,0 60,0 4,0 2 0,30 30 16

1X20 1,0 0,95 1,0 20,0 60,0 4,0 2 0,30 30 16

1,2X6 1,2 1,14 1,2 6,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16

1,2X12 1,2 1,14 1,2 12,0 54,0 4,0 2 0,30 30 16

1,2X20 1,2 1,14 1,2 20,0 60,0 4,0 2 0,30 30 16

1,5X4 1,5 1,44 1,5 4,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16

Formmaker Micro Z2 R0,3 ADN | K202102

K202102

D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r α

1,5X6 1,5 1,44 1,5 6,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16

1,5X8 1,5 1,44 1,5 8,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16

1,5X10 1,5 1,44 1,5 10,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16

1,5X12 1,5 1,44 1,5 12,0 54,0 4,0 2 0,30 30 16

1,5X16 1,5 1,44 1,5 16,0 54,0 4,0 2 0,30 30 16

1,5X20 1,5 1,44 1,5 20,0 60,0 4,0 2 0,30 30 16

2X4 2,0 1,91 2,0 4,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16

2X6 2,0 1,91 2,0 6,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16

2X8 2,0 1,91 2,0 8,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16

2X10 2,0 1,91 2,0 10,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16

2X12 2,0 1,91 2,0 12,0 54,0 4,0 2 0,30 30 16

2X16 2,0 1,91 2,0 16,0 54,0 4,0 2 0,30 30 16

2X20 2,0 1,91 2,0 20,0 60,0 4,0 2 0,30 30 16

2X26 2,0 1,91 2,0 26,0 70,0 4,0 2 0,30 30 16

2,5X10 2,5 2,41 2,5 10,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16

2,5X12 2,5 2,41 2,5 12,0 60,0 4,0 2 0,30 30 16

2,5X30 2,5 2,41 2,5 30,0 70,0 4,0 2 0,30 30 16

3X10 3,0 2,92 4,5 10,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16

3X12 3,0 2,92 4,5 12,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16

3X30 3,0 2,92 4,5 30,0 70,0 4,0 2 0,30 30 16

K202102 | FORMMAKER MICRO Z2 R0,3 ADN K202102 | FORMMAKER MICRO Z2 R0,3 ADN



88  |  GEHÄRTETER STAHL GEHÄRTETER STAHL  |  89

Material
Hardness 
in HRC

Dimension Ø1x2 Ø1x20 Ø1,2x6 Ø1,2x20

Infeed  
in mm

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae= 
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,01xD

ae= 
0,01xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae= 
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,02xD

ae= 
0,015xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,1xD

ap=                   
0,005xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,01xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,1xD

ap=                   
0,008xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,015xD

Application

Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

H HARDENED STEEL Vc (m/min)

1.1 46-55 110 0,015 0,02 0,022 0,007 0,01 0,012 0,015 0,02 0,022 0,01 0,015 0,017

1.2 56-60 70 0,014 0,019 0,021 0,006 0,009 0,011 0,014 0,019 0,021 0,009 0,014 0,016

1.3 60-65 50 0,012 0,017 0,019 0,005 0,008 0,01 0,012 0,017 0,019 0,007 0,012 0,014

1.4 66-70 40 0,011 0,016 0,018 0,004 0,007 0,009 0,011 0,016 0,018 0,006 0,011 0,013

Material
Strength 
(N/mm²) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

M STAINLESS STEEL Vc (m/min)

1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,016 0,021 0,023 0,006 0,011 0,013 0,016 0,021 0,023 0,011 0,016 0,018

2.1 austenitic <650 75 0,015 0,02 0,022 0,005 0,01 0,012 0,015 0,02 0,022 0,01 0,015 0,017

2.2 austenitic <750 70 0,013 0,018 0,02 0,004 0,008 0,01 0,013 0,018 0,02 0,008 0,013 0,015

3.1 DUPLEX STEEL |  
super austenitic <1100 50 0,012 0,017 0,019 0,003 0,007 0,009 0,012 0,017 0,019 0,007 0,012 0,014

N COPPER Vc (m/min)

Tungsten Copper (WCu) <700 110 0,016 0,021 0,023 0,006 0,011 0,013 0,016 0,021 0,023 0,011 0,016 0,018

P STEEL Vc (m/min)

1.1 unalloyed <500 190 0,018 0,025 0,027 0,008 0,015 0,017 0,02 0,025 0,027 0,015 0,02 0,022

1.2-1.5 unalloyed <1100 180 0,018 0,025 0,027 0,008 0,015 0,017 0,02 0,025 0,027 0,015 0,02 0,022

2.1-2.2 low-alloyed <950 170 0,017 0,023 0,024 0,007 0,013 0,015 0,018 0,023 0,025 0,013 0,018 0,02

2.3-2.4 low-alloyed <1300 150 0,017 0,023 0,024 0,007 0,013 0,015 0,018 0,023 0,025 0,013 0,018 0,02

3.1-3.2 high-alloyed <1100 150 0,016 0,021 0,023 0,006 0,011 0,013 0,016 0,021 0,023 0,011 0,016 0,018

3.3 high-alloyed <1400 130 0,015 0,02 0,022 0,005 0,01 0,012 0,015 0,02 0,022 0,01 0,015 0,017

K CASTINGS Vc (m/min)

1.1-1.2 Grey cast iron <1000 190 0,018 0,025 0,027 0,008 0,015 0,017 0,02 0,025 0,027 0,015 0,02 0,022

2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,017 0,023 0,025 0,007 0,013 0,015 0,018 0,023 0,025 0,013 0,018 0,02

3.1-3.2 Malleable cast iron <800 170 0,017 0,023 0,025 0,007 0,013 0,015 0,018 0,023 0,025 0,013 0,018 0,02

HINWEIS | Die in Türkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!  
Die Werte in der Tabelle sind die kürzeste und die längste Freistichlänge (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhängigkeit von den angegebenen 
Werten.    ae/ap(max) = 0,5x Eckenradius!

Material
Hardness 
in HRC

Dimension Ø1,5x4 Ø1,5x20 Ø2x4 Ø2x26

Infeed  
in mm

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae= 
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,04xD

ae= 
0,04xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae= 
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,06xD

ae= 
0,05xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,1xD

ap=                   
0,02xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,04xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,1xD

ap=                   
0,03xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,05xD

Application

Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

H HARDENED STEEL Vc (m/min)

1.1 46-55 110 0,017 0,022 0,024 0,01 0,015 0,017 0,025 0,03 0,032 0,02 0,025 0,027

1.2 56-60 70 0,016 0,021 0,022 0,009 0,014 0,016 0,023 0,028 0,03 0,019 0,024 0,026

1.3 60-65 50 0,014 0,019 0,02 0,007 0,012 0,014 0,021 0,026 0,028 0,018 0,023 0,025

1.4 66-70 40 0,013 0,018 0,019 0,006 0,011 0,013 0,019 0,025 0,027 0,017 0,022 0,024

Material
Strength 
(N/mm²) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

M STAINLESS STEEL Vc (m/min)

1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,018 0,023 0,025 0,011 0,016 0,018 0,026 0,031 0,033 0,021 0,026 0,028

2.1 austenitic <650 75 0,017 0,022 0,024 0,01 0,015 0,017 0,024 0,029 0,031 0,019 0,025 0,027

2.2 austenitic <750 70 0,015 0,02 0,022 0,008 0,013 0,015 0,022 0,027 0,029 0,017 0,024 0,026

3.1 DUPLEX STEEL |  
super austenitic <1100 50 0,014 0,019 0,021 0,007 0,012 0,014 0,02 0,025 0,027 0,015 0,023 0,025

N COPPER Vc (m/min)

Tungsten Copper (WCu) <700 110 0,018 0,023 0,025 0,011 0,016 0,018 0,026 0,031 0,033 0,021 0,026 0,028

P STEEL Vc (m/min)

1.1 unalloyed <500 190 0,022 0,027 0,029 0,015 0,02 0,022 0,03 0,037 0,039 0,025 0,032 0,034

1.2-1.5 unalloyed <1100 180 0,022 0,027 0,029 0,015 0,02 0,022 0,03 0,037 0,039 0,025 0,032 0,034

2.1-2.2 low-alloyed <950 170 0,02 0,025 0,027 0,013 0,018 0,02 0,028 0,035 0,037 0,023 0,03 0,032

2.3-2.4 low-alloyed <1300 150 0,02 0,025 0,027 0,013 0,018 0,02 0,028 0,035 0,037 0,023 0,03 0,032

3.1-3.2 high-alloyed <1100 150 0,018 0,023 0,025 0,011 0,016 0,018 0,026 0,032 0,034 0,021 0,027 0,029

3.3 high-alloyed <1400 130 0,017 0,022 0,024 0,01 0,015 0,017 0,025 0,03 0,032 0,02 0,025 0,027

K CASTINGS Vc (m/min)

1.1-1.2 Grey cast iron <1000 190 0,022 0,027 0,029 0,015 0,02 0,022 0,03 0,037 0,039 0,025 0,032 0,034

2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,02 0,025 0,027 0,013 0,018 0,02 0,028 0,035 0,037 0,023 0,03 0,032

3.1-3.2 Malleable cast iron <800 170 0,02 0,025 0,027 0,013 0,018 0,02 0,028 0,035 0,037 0,023 0,03 0,032

HINWEIS | Die in Türkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!  
Die Werte in der Tabelle sind die kürzeste und die längste Freistichlänge (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhängigkeit von den angegebenen 
Werten.    ae/ap(max) = 0,5x Eckenradius!
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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. 
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Material
Hardness 
in HRC

Dimension Ø2,5x10 Ø2,5x30 Ø3x10 Ø3x30

Infeed  
in mm

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae= 
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,04xD

ae= 
0,04xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae= 
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,05xD

ae= 
0,05xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,1xD

ap=                   
0,02xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,04xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,1xD

ap=                   
0,03xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,05xD

Application

Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

H HARDENED STEEL Vc (m/min)

1.1 46-55 110 0,025 0,03 0,032 0,02 0,025 0,027 0,027 0,032 0,034 0,017 0,022 0,024

1.2 56-60 70 0,023 0,028 0,03 0,019 0,024 0,026 0,025 0,03 0,032 0,015 0,02 0,022

1.3 60-65 50 0,021 0,026 0,028 0,018 0,023 0,025 0,023 0,028 0,03 0,013 0,018 0,02

1.4 66-70 40 0,019 0,025 0,027 0,017 0,022 0,024 0,021 0,026 0,028 0,011 0,016 0,018

Material
Strength 
(N/mm²) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

M STAINLESS STEEL Vc (m/min)

1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,026 0,031 0,033 0,021 0,026 0,028 0,028 0,033 0,034 0,018 0,023 0,025

2.1 austenitic <650 75 0,024 0,029 0,031 0,019 0,024 0,026 0,026 0,031 0,033 0,016 0,021 0,023

2.2 austenitic <750 70 0,022 0,027 0,029 0,017 0,022 0,024 0,024 0,029 0,031 0,014 0,019 0,021

3.1 DUPLEX STEEL |  
super austenitic <1100 50 0,02 0,026 0,028 0,016 0,02 0,022 0,022 0,027 0,029 0,012 0,017 0,019

N COPPER Vc (m/min)

Tungsten Copper (WCu) <700 110 0,026 0,031 0,033 0,021 0,026 0,028 0,028 0,033 0,034 0,018 0,023 0,025

P STEEL Vc (m/min)

1.1 unalloyed <500 190 0,03 0,036 0,038 0,025 0,031 0,033 0,032 0,038 0,04 0,022 0,028 0,03

1.2-1.5 unalloyed <1100 180 0,03 0,036 0,038 0,025 0,031 0,033 0,032 0,038 0,04 0,022 0,028 0,03

2.1-2.2 low-alloyed <950 170 0,028 0,034 0,036 0,023 0,029 0,031 0,03 0,036 0,038 0,02 0,026 0,028

2.3-2.4 low-alloyed <1300 150 0,028 0,034 0,036 0,023 0,029 0,031 0,03 0,036 0,038 0,02 0,026 0,028

3.1-3.2 high-alloyed <1100 150 0,026 0,031 0,033 0,021 0,026 0,028 0,028 0,033 0,035 0,018 0,023 0,025

3.3 high-alloyed <1400 130 0,025 0,03 0,032 0,02 0,025 0,027 0,027 0,032 0,034 0,017 0,022 0,024

K CASTINGS Vc (m/min)

1.1-1.2 Grey cast iron <1000 190 0,03 0,036 0,038 0,025 0,031 0,033 0,032 0,038 0,04 0,022 0,028 0,03

2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,028 0,034 0,036 0,023 0,029 0,031 0,03 0,036 0,038 0,02 0,028 0,028

3.1-3.2 Malleable cast iron <800 170 0,028 0,034 0,036 0,023 0,029 0,031 0,03 0,036 0,038 0,02 0,026 0,028

HINWEIS | Die in Türkis markierten Werte sind Nebenanwendungen! 
Die Werte in der Tabelle sind die kürzeste und die längste Freistichlänge (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhängigkeit von den angegebenen 
Werten.    ae/ap(max) = 0,5x Eckenradius!

K202102 | FORMMAKER MICRO Z2 R0,3 ADN
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K202112 | Formmaker Micro Z2 R0,5 ADN

Kühlung

Toleranz d04

Beschichtung AlphaDura Navy

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Zum Fräsen von gehärteten Stählen entwickeltes 

Ultrafeinstkornsubstrat

Optimierte Stirn für lange Standzeit und höchste 

Formgenauigkeit

Verstärkter Kern zum Fräsen bis 70 HRC

Abzeilen von 3D-Konturen

Toleranz D1: -0,001/-0,006 mm

Toleranz D3: 0/-0,02 mm

Radiustoleranz r: 0/-0,003 mm (gemessen von 0-90°)

Schruppen Schlichten

ungeeignet optimal ungeeignet optimal

K202112

D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r α

1,5X4 1,5 1,44 1,5 4,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16

1,5X6 1,5 1,44 1,5 6,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16

1,5X8 1,5 1,44 1,5 8,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16

1,5X10 1,5 1,44 1,5 10,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16

1,5X12 1,5 1,44 1,5 12,0 54,0 4,0 2 0,50 30 16

1,5X16 1,5 1,44 1,5 16,0 54,0 4,0 2 0,50 30 16

1,5X20 1,5 1,44 1,5 20,0 60,0 4,0 2 0,50 30 16

2X4 2,0 1,91 2,0 4,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16

2X6 2,0 1,91 2,0 6,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16

2X8 2,0 1,91 2,0 8,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16

2X10 2,0 1,91 2,0 10,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16

Formmaker Micro Z2 R0,5 ADN | K202112

K202112

D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r α

2X12 2,0 1,91 2,0 12,0 54,0 4,0 2 0,50 30 16

2X16 2,0 1,91 2,0 16,0 54,0 4,0 2 0,50 30 16

2X20 2,0 1,91 2,0 20,0 60,0 4,0 2 0,50 30 16

2X26 2,0 1,91 2,0 26,0 70,0 4,0 2 0,50 30 16

2,5X10 2,5 2,41 2,5 10,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16

2,5X12 2,5 2,41 2,5 12,0 60,0 4,0 2 0,50 30 16

2,5X30 2,5 2,41 2,5 30,0 70,0 4,0 2 0,50 30 16

3X10 3,0 2,91 4,5 10,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16

3X12 3,0 2,91 4,5 12,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16

3X30 3,0 2,91 4,5 30,0 70,0 4,0 2 0,50 30 16

K202112 | FORMMAKER MICRO Z2 R0,5 ADN K202112 | FORMMAKER MICRO Z2 R0,5 ADN
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Material
Hardness 
in HRC

Dimension Ø1,5x4 Ø1,5x20 Ø2x4 Ø2x26

Infeed  
in mm

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae= 
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,04xD

ae= 
0,04xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae= 
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,05xD

ae= 
0,05xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,1xD

ap=                   
0,02xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,04xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,1xD

ap=                   
0,03xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,05xD

Application

Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

H HARDENED STEEL Vc (m/min)

1.1 46-55 110 0,017 0,022 0,024 0,01 0,015 0,017 0,025 0,03 0,032 0,02 0,025 0,027

1.2 56-60 70 0,016 0,021 0,022 0,009 0,014 0,016 0,023 0,028 0,03 0,019 0,024 0,026

1.3 60-65 50 0,014 0,019 0,02 0,007 0,012 0,014 0,021 0,026 0,028 0,018 0,023 0,025

1.4 66-70 40 0,013 0,018 0,019 0,006 0,011 0,013 0,019 0,025 0,027 0,017 0,022 0,024

Material
Strength 
(N/mm²) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

M STAINLESS STEEL Vc (m/min)

1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,018 0,023 0,025 0,011 0,016 0,018 0,026 0,031 0,033 0,021 0,026 0,028

2.1 austenitic <650 75 0,017 0,022 0,024 0,01 0,015 0,017 0,024 0,029 0,031 0,019 0,025 0,027

2.2 austenitic <750 70 0,015 0,02 0,022 0,008 0,013 0,015 0,022 0,027 0,029 0,017 0,024 0,026

3.1 DUPLEX STEEL |  
super austenitic <1100 50 0,014 0,019 0,021 0,007 0,012 0,014 0,02 0,025 0,027 0,015 0,023 0,025

N COPPER Vc (m/min)

Tungsten Copper (WCu) <700 110 0,018 0,023 0,025 0,011 0,016 0,018 0,026 0,031 0,033 0,021 0,026 0,028

P STEEL Vc (m/min)

1.1 unalloyed <500 190 0,022 0,027 0,029 0,015 0,02 0,022 0,03 0,037 0,039 0,025 0,032 0,034

1.2-1.5 unalloyed <1100 180 0,022 0,027 0,029 0,015 0,02 0,022 0,03 0,037 0,039 0,025 0,032 0,034

2.1-2.2 low-alloyed <950 170 0,02 0,025 0,027 0,013 0,018 0,02 0,028 0,035 0,037 0,023 0,03 0,032

2.3-2.4 low-alloyed <1300 150 0,02 0,025 0,027 0,013 0,018 0,02 0,028 0,035 0,037 0,023 0,03 0,032

3.1-3.2 high-alloyed <1100 150 0,018 0,023 0,025 0,011 0,016 0,018 0,026 0,032 0,034 0,021 0,027 0,029

3.3 high-alloyed <1400 130 0,017 0,022 0,024 0,01 0,015 0,017 0,025 0,03 0,032 0,02 0,025 0,027

K CASTINGS Vc (m/min)

1.1-1.2 Grey cast iron <1000 190 0,022 0,027 0,029 0,015 0,02 0,022 0,03 0,037 0,039 0,025 0,032 0,034

2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,02 0,025 0,027 0,013 0,018 0,02 0,028 0,035 0,037 0,023 0,03 0,032

3.1-3.2 Malleable cast iron <800 170 0,02 0,025 0,027 0,013 0,018 0,02 0,028 0,035 0,037 0,023 0,03 0,032

HINWEIS | Die in Türkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!  
Die Werte in der Tabelle sind die kürzeste und die längste Freistichlänge (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhängigkeit von den angegebenen 
Werten.    ae/ap(max) = 0,5x Eckenradius!

Material
Hardness 
in HRC

Dimension Ø2,5x10 Ø2,5x30 Ø3x10 Ø3x30

Infeed  
in mm

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae= 
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,04xD

ae= 
0,04xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,1xD

ae= 
0,1xD

ae=                   
1xD

ae=                   
0,05xD

ae= 
0,05xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,1xD

ap=                   
0,02xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,04xD

ap=                   
0,05xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,1xD

ap=                   
0,03xD

ap=                   
L2 max

ap= 
0,05xD

Application

Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

H HARDENED STEEL Vc (m/min)

1.1 46-55 110 0,025 0,03 0,032 0,02 0,025 0,027 0,027 0,032 0,034 0,017 0,022 0,024

1.2 56-60 70 0,023 0,028 0,03 0,019 0,024 0,026 0,025 0,03 0,032 0,015 0,02 0,022

1.3 60-65 50 0,021 0,026 0,028 0,018 0,023 0,025 0,023 0,028 0,03 0,013 0,018 0,02

1.4 66-70 40 0,019 0,025 0,027 0,017 0,022 0,024 0,021 0,026 0,028 0,011 0,016 0,018

Material
Strength 
(N/mm²) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

M STAINLESS STEEL Vc (m/min)

1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,026 0,031 0,033 0,021 0,026 0,028 0,028 0,033 0,034 0,018 0,023 0,025

2.1 austenitic <650 75 0,024 0,029 0,031 0,019 0,024 0,026 0,026 0,031 0,033 0,016 0,021 0,023

2.2 austenitic <750 70 0,022 0,027 0,029 0,017 0,022 0,024 0,024 0,029 0,031 0,014 0,019 0,021

3.1 DUPLEX STEEL |  
super austenitic <1100 50 0,02 0,026 0,028 0,016 0,02 0,022 0,022 0,027 0,029 0,012 0,017 0,019

N COPPER Vc (m/min)

Tungsten Copper (WCu) <700 110 0,026 0,031 0,033 0,021 0,026 0,028 0,028 0,033 0,034 0,018 0,023 0,025

P STEEL Vc (m/min)

1.1 unalloyed <500 190 0,03 0,036 0,038 0,025 0,031 0,033 0,032 0,038 0,04 0,022 0,028 0,03

1.2-1.5 unalloyed <1100 180 0,03 0,036 0,038 0,025 0,031 0,033 0,032 0,038 0,04 0,022 0,028 0,03

2.1-2.2 low-alloyed <950 170 0,028 0,034 0,036 0,023 0,029 0,031 0,03 0,036 0,038 0,02 0,026 0,028

2.3-2.4 low-alloyed <1300 150 0,028 0,034 0,036 0,023 0,029 0,031 0,03 0,036 0,038 0,02 0,026 0,028

3.1-3.2 high-alloyed <1100 150 0,026 0,031 0,033 0,021 0,026 0,028 0,028 0,033 0,035 0,018 0,023 0,025

3.3 high-alloyed <1400 130 0,025 0,03 0,032 0,02 0,025 0,027 0,027 0,032 0,034 0,017 0,022 0,024

K CASTINGS Vc (m/min)

1.1-1.2 Grey cast iron <1000 190 0,03 0,036 0,038 0,025 0,031 0,033 0,032 0,038 0,04 0,022 0,028 0,03

2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,028 0,034 0,036 0,023 0,029 0,031 0,03 0,036 0,038 0,02 0,028 0,028

3.1-3.2 Malleable cast iron <800 170 0,028 0,034 0,036 0,023 0,029 0,031 0,03 0,036 0,038 0,02 0,026 0,028

HINWEIS | Die in Türkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!  
Die Werte in der Tabelle sind die kürzeste und die längste Freistichlänge (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhängigkeit von den angegebenen 
Werten.    ae/ap(max) = 0,5x Eckenradius!

K202112 | FORMMAKER MICRO Z2 R0,5 ADNK202112 | FORMMAKER MICRO Z2 R0,5 ADN
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K203206 | Rowmaker Micro Z2 ADN

Kühlung

Toleranz d04

Beschichtung AlphaDura Navy

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Zum Fräsen von gehärteten Stählen entwickeltes 

Ultrafeinstkornsubstrat

Optimierte Stirn für lange Standzeit und höchste 

Formgenauigkeit

Verstärkter Kern zum Fräsen bis 70 HRC

Toleranz D1: -0,001/-0,006 mm

Toleranz D3: 0/-0,02 mm

Radiustoleranz r: 0/-0,003 mm (gemessen von 0-90°)

Schruppen Schlichten

ungeeignet optimal ungeeignet optimal

K203206

D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r α

0,2X0,3 0,2 0,17 0,16 0,3 45,0 4,0 2 0,10 30 16

0,2X0,5 0,2 0,17 0,16 0,5 45,0 4,0 2 0,10 30 16

0,2X0,75 0,2 0,17 0,16 0,75 45,0 4,0 2 0,10 30 16

0,2X1 0,2 0,17 0,16 1,0 45,0 4,0 2 0,10 30 16

0,2X1,25 0,2 0,17 0,16 1,25 45,0 4,0 2 0,10 30 16

0,2X1,5 0,2 0,17 0,16 1,5 45,0 4,0 2 0,10 30 16

0,2X1,75 0,2 0,17 0,16 1,75 45,0 4,0 2 0,10 30 16

0,2X2 0,2 0,17 0,16 2,0 45,0 4,0 2 0,10 30 16

0,2X2,5 0,2 0,17 0,16 2,5 45,0 4,0 2 0,10 30 16

0,2X3 0,2 0,17 0,16 3,0 45,0 4,0 2 0,10 30 16

0,3X0,5 0,3 0,27 0,24 0,5 45,0 4,0 2 0,15 30 16

0,3X0,75 0,3 0,27 0,24 0,75 45,0 4,0 2 0,15 30 16

0,3X1 0,3 0,27 0,24 1,0 45,0 4,0 2 0,15 30 16

0,3X1,25 0,3 0,27 0,24 1,25 45,0 4,0 2 0,15 30 16

Rowmaker Micro Z2 ADN | K203206

K203206

D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r α

0,3X1,5 0,3 0,27 0,24 1,5 45,0 4,0 2 0,15 30 16

0,4X0,5 0,4 0,34 0,32 0,5 45,0 4,0 2 0,20 30 16

0,4X0,75 0,4 0,34 0,32 0,75 45,0 4,0 2 0,20 30 16

0,4X1 0,4 0,34 0,32 1,0 45,0 4,0 2 0,20 30 16

0,4X1,5 0,4 0,34 0,32 1,5 45,0 4,0 2 0,20 30 16

0,4X2 0,4 0,34 0,32 2,0 45,0 4,0 2 0,20 30 16

0,4X2,5 0,4 0,34 0,32 2,5 45,0 4,0 2 0,20 30 16

0,4X3 0,4 0,34 0,32 3,0 45,0 4,0 2 0,20 30 16

0,4X3,5 0,4 0,34 0,32 3,5 45,0 4,0 2 0,20 30 16

0,4X4 0,4 0,34 0,32 4,0 45,0 4,0 2 0,20 30 16

0,4X4,5 0,4 0,34 0,32 4,5 45,0 4,0 2 0,20 30 16

0,4X5 0,4 0,34 0,32 5,0 45,0 4,0 2 0,20 30 16

0,4X5,5 0,4 0,34 0,32 5,5 45,0 4,0 2 0,20 30 16

0,4X6 0,4 0,34 0,32 6,0 45,0 4,0 2 0,20 30 16

0,5X1 0,5 0,47 0,4 1,0 45,0 4,0 2 0,25 30 16

0,5X1,5 0,5 0,47 0,4 1,5 45,0 4,0 2 0,25 30 16

0,5X2 0,5 0,47 0,4 2,0 45,0 4,0 2 0,25 30 16

0,5X2,5 0,5 0,47 0,4 2,5 45,0 4,0 2 0,25 30 16

0,5X3 0,5 0,47 0,4 3,0 45,0 4,0 2 0,25 30 16

0,5X3,5 0,5 0,47 0,4 3,5 45,0 4,0 2 0,25 30 16

0,5X4 0,5 0,47 0,4 4,0 45,0 4,0 2 0,25 30 16

0,5X4,5 0,5 0,47 0,4 4,5 45,0 4,0 2 0,25 30 16

0,5X5 0,5 0,47 0,4 5,0 45,0 4,0 2 0,25 30 16

0,5X5,5 0,5 0,47 0,4 5,5 45,0 4,0 2 0,25 30 16

0,5X6 0,5 0,47 0,4 6,0 45,0 4,0 2 0,25 30 16

0,5X7 0,5 0,47 0,4 7,0 45,0 4,0 2 0,25 30 16

0,5X8 0,5 0,47 0,4 8,0 45,0 4,0 2 0,25 30 16

K203206 | ROWMAKER MICRO Z2 ADN K203206 | ROWMAKER MICRO Z2 ADN
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K203206 | Rowmaker Micro Z2 ADN

K203206

D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r α

0,5X9 0,5 0,47 0,4 9,0 45,0 4,0 2 0,25 30 16

0,6X1 0,6 0,57 0,48 1,0 45,0 4,0 2 0,30 30 16

0,6X2 0,6 0,57 0,48 2,0 45,0 4,0 2 0,30 30 16

0,6X3 0,6 0,57 0,48 3,0 45,0 4,0 2 0,30 30 16

0,6X4 0,6 0,57 0,48 4,0 45,0 4,0 2 0,30 30 16

0,6X5 0,6 0,57 0,48 5,0 45,0 4,0 2 0,30 30 16

0,6X6 0,6 0,57 0,48 6,0 45,0 4,0 2 0,30 30 16

0,6X8 0,6 0,57 0,48 8,0 45,0 4,0 2 0,30 30 16

0,8X2 0,8 0,77 0,64 2,0 45,0 4,0 2 0,40 30 16

0,8X3 0,8 0,77 0,64 3,0 45,0 4,0 2 0,40 30 16

0,8X4 0,8 0,77 0,64 4,0 45,0 4,0 2 0,40 30 16

0,8X5 0,8 0,77 0,64 5,0 45,0 4,0 2 0,40 30 16

0,8X6 0,8 0,77 0,64 6,0 45,0 4,0 2 0,40 30 16

0,8X7 0,8 0,77 0,64 7,0 45,0 4,0 2 0,40 30 16

0,8X8 0,8 0,77 0,64 8,0 45,0 4,0 2 0,40 30 16

0,8X9 0,8 0,77 0,64 9,0 45,0 4,0 2 0,40 30 16

1X2,5 1,0 0,96 0,8 2,5 45,0 4,0 2 0,50 30 16

1X3 1,0 0,96 0,8 3,0 45,0 4,0 2 0,50 30 16

1X4 1,0 0,96 0,8 4,0 45,0 4,0 2 0,50 30 16

1X5 1,0 0,96 0,8 5,0 45,0 4,0 2 0,50 30 16

1X6 1,0 0,96 0,8 6,0 45,0 4,0 2 0,50 30 16

1X7 1,0 0,96 0,8 7,0 45,0 4,0 2 0,50 30 16

1X8 1,0 0,96 0,8 8,0 45,0 4,0 2 0,50 30 16

1X9 1,0 0,96 0,8 9,0 45,0 4,0 2 0,50 30 16

1X10 1,0 0,96 0,8 10,0 45,0 4,0 2 0,50 30 16

1X12 1,0 0,96 0,8 12,0 45,0 4,0 2 0,50 30 16

1,2X6 1,2 1,16 0,96 6,0 45,0 4,0 2 0,60 30 16

Rowmaker Micro Z2 ADN | K203206

K203206

D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r α

1,2X8 1,2 1,16 0,96 8,0 45,0 4,0 2 0,60 30 16

1,2X10 1,2 1,16 0,96 10,0 45,0 4,0 2 0,60 30 16

1,2X12 1,2 1,16 0,96 12,0 45,0 4,0 2 0,60 30 16

1,4X8 1,4 1,34 1,12 8,0 45,0 4,0 2 0,70 30 16

1,4X12 1,4 1,34 1,12 12,0 45,0 4,0 2 0,70 30 16

1,5X3 1,5 1,44 1,2 3,0 45,0 4,0 2 0,75 30 16

1,5X4 1,5 1,44 1,2 4,0 45,0 4,0 2 0,75 30 16

1,5X6 1,5 1,44 1,2 6,0 45,0 4,0 2 0,75 30 16

1,5X8 1,5 1,44 1,2 8,0 45,0 4,0 2 0,75 30 16

1,5X10 1,5 1,44 1,2 10,0 45,0 4,0 2 0,75 30 16

1,5X12 1,5 1,44 1,2 12,0 45,0 4,0 2 0,75 30 16

1,6X8 1,6 1,54 1,28 8,0 45,0 4,0 2 0,80 30 16

1,6X12 1,6 1,54 1,28 12,0 45,0 4,0 2 0,80 30 16

1,8X8 1,8 1,74 1,44 8,0 45,0 4,0 2 0,90 30 16

1,8X12 1,8 1,74 1,44 12,0 45,0 4,0 2 0,90 30 16

2X3 2,0 1,94 1,6 3,0 45,0 4,0 2 1,00 30 16

2X4 2,0 1,94 1,6 4,0 45,0 4,0 2 1,00 30 16

2X6 2,0 1,94 1,6 6,0 45,0 4,0 2 1,00 30 16

2X8 2,0 1,94 1,6 8,0 45,0 4,0 2 1,00 30 16

2X10 2,0 1,94 1,6 10,0 45,0 4,0 2 1,00 30 16

2X12 2,0 1,94 1,6 12,0 45,0 4,0 2 1,00 30 16

2,5X10 2,5 2,41 2,0 10,0 45,0 4,0 2 1,25 30 16

3X8 3,0 2,92 3,5 8,0 45,0 4,0 2 1,50 30 16

3X10 3,0 2,92 3,5 10,0 45,0 4,0 2 1,50 30 16

3X12 3,0 2,92 3,5 12,0 45,0 4,0 2 1,50 30 16

3X16 3,0 2,92 3,5 16,0 45,0 4,0 2 1,50 30 16

K203206 | ROWMAKER MICRO Z2 ADN K203206 | ROWMAKER MICRO Z2 ADN



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

MADE IN
BAVARIA

HOFMANN & VRATNY
GEHÄRTETER STAHL— 
BROSCHÜRE

OFFIZIELLER PARTNER VON H&V
Hofmann & Vratny OHG

Steinkirchen 4½

85617 Aßling

Telefon: +49 80 92 / 85 333-0

E-Mail: info@vhmhv.de

Web: www.vhmhv.de

DE


