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PRODUKTBEZEICHNUNG
PRODUCT IDENTIFICATION

FORCE %ILL

PRODUKTBEZEICHNUNG (PRODUCT IDENTIFICATION)
BEISPIEL (EXAMPLE): SW16-HPC.Ti-Ni.L2.Z4.HB

SW 16 - HPC. Ti-Ni.  L2. Z4. HB
ER = Eckenradius
(Corner radius) Nutzbare "
Schwarz F = Fase Schneidenlédnge IK =Innenkiihlung
Cuttingtools (Chamfer) (Approximate (Internal coolant)
W = Winkel Cutting Length)
(Angle)
Schnittdurchmesser - -
(Cutting Diameter) Ti-Ni= Superlegierungen Anzahl der
(Superalloys) Schneiden
N = Nichteisenmetalle (Number
(Non-ferrous metal) of Flutes)

HARD = flr gehéartete Materialien
(for hardened steels)

ST= Stahl
(Steel) HB = Weldonschaft
UNI= Universal (Weldon shank)
AL=  Aluminium HA = Zylinderschaft
(Aluminum) (Straight shank)

HPC = High Performance Cutting
SR= Schruppfraser
(Rougher)
SRS = Schrupp-Schlichtfraser
(Roughing-Finishing)
HFC = Hochvorschubfréser
(High-feed end mill)
BN = Kugelkopf

(Ball Nose)
FIN = Schlichten

(Finishing)
AR = Allround
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HPC FORCE MILL - SCHAFTFRASER KURZE VERSION

SW 1000

AITiCrN

o2D1

ENDMILL SHORT VERSION

SCHWARZ

>

oD2

UNIVERSAL

(W

Bestellcode

(Ordering Code)

SW1000-0300
SW1000-0400
SW1000-0500
SW1000-0600
SW1000-0800
SW1000-1000
SW1000-1200
SW1000-1400
SW1000-1600
SW1000-1800
SW1000-2000

Zu bearbeitendes Material
(Material to be machined)

Allgem. Baustahle, Einsatzstahle
P (General structural steels, case steels)

Werkzeugstahle, Vergltungsstahle
(Tool steels, alloy structural steels)

Rostfreie Stahle
(Stainless steels)

M

HPC-Schaftfraser kurze Version (HPC-endmill short version)

Bezeichnung
(Label)

D1 (h10)
SW3-HPC.L6.Z4.HB 3
SW4-HPC.L8.Z4.HB 4
SW5-HPC.L9.Z4.HB 5
SW6-HPC.L10.Z4.HB 6
SW8-HPC.L12.Z4.HB 8
SW10-HPC.L14.Z4.HB 10
SW12-HPC.L16.Z4.HB 12
SW14-HPC.L18.Z4.HB 14
SW16-HPC.L22.Z4.HB 16
SW18-HPC.L22.Z4.HB 18
SW20-HPC.L26.Z4.HB 20

z=4
MaBe in mm (Dimensions in mm)
D2 (h6) 11 (SL) L (GL)
6 6 54
6 8 54
6 9 54
6 10 54
8 12 58
10 14 66
12 16 73
14 18 75
16 22 82
18 22 82
20 26 92

Schnittwerte (Cutting data)

GrauguB/SphéaroguB

(Cast iron / spheroidal graphite)

Alle Schnittwerte dienen zur Orientierung
(All cutting datas serve to orientation)

Die angegebenen Schnittdaten beziehen sich auf die Bearbeitung
mit KihImittel (The mentioned cutting data are recommended
for machining with coolant)

Vorschiibe in vorvergliteten und rostfreien Materialien missen
um 25% reduziert werden (Feed rate has to be reduced by
25% for pre-tempered and stainless steels)

Beispiel Zugfestigkeit
(Example) (Tensile strength)
N/mm?
1.0037, 1.0570,

1.0503, 1.7131 <850
1.2367,1.2379,1.7225 <1200
1.4034, 1.4301, 1.4305 <750
1.4435,1.4571 <850
GG25, GG40, GGG40 <450
GGG60, GGG70 <650

]

3

4

5

6

8

10

12

16

20

Schnittgeschwindigkeit (Cutting speed) Vc (m/min)

a [a) o
& s ) &
n n i n
[N Q. Q.
© © ©
> - \(V
ae < 0,25xD ae < 0,5xD ae < 1xD
220 180 150
160 130 100
140 100 -
100 80 -
200 160 130
160 140 110
Zahnvorschub (Feed per tooth) fz in mm
0,028 0,012 0,007
0,032 0,02 0,01
0,035 0,025 0,015
0,04 0,03 0,025
0,05 0,04 0,03
0,07 0,05 0,04
0,09 0,07 0,06
0,13 0,11 0,09
0,17 0,15 0,12
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HPC FORCE MILL - SCHAFTFRASER LANGE VERSION
ENDMILL LONG VERSION

G

UNIVERSAL

|

Bestellcode
(Ordering Code)

SW2000-0300
SW2000-0400
SW2000-0500
SW2000-0600
SW2000-0700
SW2000-0800
SW2000-0900
SW2000-1000
SW2000-1200
SW2000-1400
SW2000-1600
SW2000-1800
SW2000-2000

Zu bearbeitendes Material
(Material to be machined)

Allgem. Baustahle, Einsatzstahle
P (General structural steels, case steels)

Werkzeugstahle, Vergltungsstahle
(Tool steels, alloy structural steels)

M Rostfreie Stahle

(Stainless steels)

SCHWARZ

Bezeichnung
(Label)

SW3-HPC.L8.Z4.HB

SW4-HPC.11.Z4.HB

SW5-HPC.L13.Z4.HB
SW6-HPC.L13.Z4.HB
SW7-HPC.L19.Z4.HB
SW8-HPC.L19.Z4.HB
SW9-HPC.L22.Z4.HB
SW10-HPC.L22.Z4.HB
SW12-HPC.L26.Z4.HB
SW14-HPC.L26.Z4.HB
SW16-HPC.L32.Z4.HB
SW18-HPC.L32.Z4.HB
SW20-HPC.L38.Z4.HB

MaBe in mm (Dimensions in mm)

11 (SL)

D2 (h6)

0 O 6O 6O O —~

10
10
12
14
16
18
20

Schnittwerte (Cutting data)

1.4034, 1.4301, 1.4305
1.4435, 14571

GG25, GG40, GGG40

GrauguB/SpharoguB
(Cast iron / spheroidal graphite)

GGG6O, GGG70

Alle Schnittwerte dienen zur Orientierung
(All cutting datas serve to orientation)

Beispiel
(Example)

1.0037, 1.0570,
1.0503,1.7131

1.2367,1.2379, 1.7225

Die angegebenen Schnittdaten beziehen sich auf die Bearbeitung
mit KihImittel (The mentioned cutting data are recommended

for machining with coolant)

Vorschiibe in vorvergiiteten und rostfreien Materialien miissen
um 25% reduziert werden (Feed rate has to be reduced by

25% for pre-tempered and stainless steels)
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8
11
13
13
19
19
22
22
26
26
32
32
38

2D2

HPC-Schaftfraser lange Version (HPC-endmill long version)

12 (FL)

18
21
21
21
27
27
32
32
38
38
44
44
54

L (GL)

104

Schnittgeschwindigkeit (Cutting speed) Vc (m/min)

Q o
Zugfestigkeit x =
< n n
(Tensile strength) = -
N/mmz ] ©
= L P
ae < 0,25xD ae < 0,5xD ae < 1xD
<850 220 180 150
<1200 160 130 100
<750 140 100 -
<850 100 80 -
<450 200 160 130
<650 160 140 110
o Zahnvorschub (Feed per tooth) fz in mm
3 0,028 0,012 0,007
4 0,032 0,02 0,01
5 0,035 0,025 0,015
6 0,04 0,03 0,025
8 0,05 0,04 0,03
10 0,07 0,05 0,04
12 0,09 0,07 0,06
16 0,13 0,11 0,09
20 0,17 0,15 0,12

ap = 1xD



HPC FORCE MILL - SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS
ENDMILL WITH CORNER RADIUS

n
"
S

00

AITiCrN

I ’
T
0

1 B TR
- 1 o
o SCHWARZ a

a

12 2=4
ER L
UNIVERSAL| W
HPC-Schaftfraser mit Eckenradius (HPC-endmillwith corner radius)
Bestellcode Bezeichnung MaBe in mm (Dimensions in mm)

(Ordering Code) (Label) D1(h10) D2 (h6) 11(SL) 12 (FL) L(GL  ER£0,02
SW3000-04025 SW4-HPC.ER0.25.L11.Z4.HB 4 6 1 20 57 0,25
SW3000-04050 SW4-HPC.ER0.50.L11.Z4.HB 4 6 1 20 57 0.5
SW3000-05025 SW5-HPC.ER0.25.L13.Z4.HB 5 6 13 21 57 0,25
SW3000-05050 SW5-HPC.ER0.50.L13.Z4.HB 5 6 13 21 57 0.5
SW3000-06050 SW6-HPC.ER0.50.L13.Z4.HB 6 6 13 21 57 0.5
SW3000-06100 SW6-HPC.ER1.00.L13.Z4.HB 6 6 13 21 57 1
SW3000-08050 SW8-HPC.ER0.50.L19.Z4.HB 8 8 19 27 63 0,5
SW3000-08100 SW8-HPC.ER1.00.L19.Z4.HB 8 8 19 27 63 1
SW3000-10050 SW10-HPC.ER0.50.L22.Z4.HB 10 10 22 32 72 0.5
SW3000-10100 SW10-HPC.ER1.00.L22.Z4.HB 10 10 22 32 72 1
SW3000-10200 SW10-HPC.ER2.00.L22.Z4.HB 10 10 22 32 72 2
SW3000-12050 SW12-HPC.ER0.50.L26.Z4.HB 12 12 26 38 83 0.5
SW3000-12100 SW12-HPC.ER1.00.L26.Z4.HB 12 12 26 38 83 1
SW3000-12200 SW12-HPC.ER2.00.L26.Z4.HB 12 12 26 38 83 2
SW3000-16100 SW16-HPC.ER1.00.321.Z4.HB 16 16 32 44 92 1
SW3000-16200 SW16-HPC.ER2.00.L32.Z4.HB 16 16 32 44 92 2
SW3000-20100 SW20-HPC.ER1.00.L32.Z4.HB 20 20 32 44 104 1
SW3000-20200 SW20-HPC.ER2.00.L32.Z4.HB 20 20 32 44 104 2
SW3000-20300 SW20-HPC.ER3.00.L32.Z4.HB 20 20 32 44 104 3

Schnittwerte (Cutting data)

Schnittgeschwindigkeit (Cutting speed) Vc (m/min)

Q ) )
Zu bearbeitendes Material Beispiel Zugfestigkeit = / = ’_5 S
(Material to be machined) (Example) (Tensile strength) }',_ :',_ :',_
© © o
N/mm?
— - <>
ae < 0,25xD ae < 0,5xD ae < 1xD
Allgem. Baustéhle, Einsatzstahle 1.0037, 1.0570,
P (General structural steels, case steels) 1.0503,1.7131 <850 220 180 150
Wi, VeI | 5 e 5\ pmm 5177 <1200 160 130 100
(Tool steels, alloy structural steels)
M Rostfreie Stahle 1.4034, 1.4301, 1.4305 <750 140 100 =
(Stainless steels) 14435, 1.4571 <850 100 80 -
GrauguB/SpharoguB GG25, GG40, GGG40 <450 200 160 130
(Cast iron / spheroidal graphite) GGG60, GGG70 <650 160 140 110
. . o "] Zahnvorschub (Feed per tooth) fzin mm
Alle Schmttwerte dienen zur erenfnerung 3 0,028 0,012 0,007
(All cutting datas serve to orientation) 4 0032 0,02 001
Die angegebenen Schnittdaten beziehen sich auf die Bearbeitung 5 0,035 0,025 0,015
mit KuihImittel (The mentioned cutting data are recommended g 88‘51 882 00100235
for machining with coolant) 10 0:07 0:05 0:04
Vorschiibe in vorvergliteten und rostfreien Materialien missen 12 0,09 0,07 0,06
um 25% reduziert werden (Feed rate has to be reduced by 16 0,13 0,11 0,09
20 0,17 0,15 0,12

25% for pre-tempered and stainless steels)
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HPC FORCE MILL - SCHAFTFRASER MIT STAHL-GEOMETRIE

HPC-Schaftfraser mit Stahl-Geometrie (HPC-endmill with steel-geometry)

ENDMILL WITH STEEL-GEOMETRY

Y

Bestellcode Bezeichnung
(Ordering Code) (Label) D1 (h10) D2 (h6) 11 (SL)
SW4000-0300 SW3-HPC.ST.L8.Z3.HB 3 6 8
SW4000-0400 SW4-HPC.ST.L11.Z3.HB 4 6 11
SW4000-0500 SW5-HPC.ST.L13.Z3.HB 5 6 13
SW4000-0600 SW6-HPC.ST.L13.Z3.HB 6 6 13
SW4000-0700 SW7-HPC.ST.L19.Z3.HB 7 8 19
SW4000-0800 SW8-HPC.ST.L19.Z3.HB 8 8 19
SW4000-0900 SW9-HPC.ST.L22.Z3.HB 9 10 22
SW4000-1000 SW10-HPC.ST.L22.Z3.HB 10 10 22
SW4000-1200 SW12-HPC.ST.L26.Z3.HB 12 12 26
SW4000-1400 SW14-HPC.ST.L26.Z3.HB 14 14 26
SW4000-1600 SW16-HPC.ST.L32.Z3.HB 16 16 32
SW4000-1800 SW18-HPC.ST.L32.Z3.HB 18 18 32
SW4000-2000 SW20-HPC.ST.L38.Z3.HB 20 20 38

Schnittwerte (Cutting data)

MaBe in mm (Dimensions in mm)

12 (FL)

18
21
21
21
27
27
32
32
38
38
44
44
54

L (GL
57
57
57
57
63
63
72
72
83
83
92
92
104

Zu bearbeitendes Material
(Material to be machined)

Beispiel
(Example)

Allgem. Baustéhle, Einsatzstahle
(General structural steels, case steels)

1.0037, 1.0570,
1.0503, 1.7131

Werkzeugstahle, Vergitungsstédhle
(Tool steels, alloy structural steels)

GG25, GG40, GGG40

GrauguB/Sphéaroguf3
(Cast iron / spheroidal graphite)

GGG60, GGG70

Alle Schnittwerte dienen zur Orientierung
(All cutting datas serve to orientation)

Die angegebenen Schnittdaten beziehen sich auf die Bearbeitung
mit KihImittel (The mentioned cutting data are recommended
for machining with coolant)

Vorschiibe in vorvergiiteten und rostfreien Materialien miissen
um 25% reduziert werden (Feed rate has to be reduced by
25% for pre-tempered and stainless steels)

10 | SCHWARZ

1.2367,1.2379, 1.7225

Zugfestigkeit
(Tensile strength)
N/mm?

<850

<1200

<450

<650

)

(=] (=]

& e

n ¢ n ¢

- | o

© ©

- > -
ae < 0,25xD ae < 0,5xD ae < 1xD

220 180 150
160 130 100
200 160 130
160 140 110
Zahnvorschub (Feed per tooth) fzin mm
0,028 0,012 0,007
0,032 0,02 0,01
0,035 0,025 0,015
0,04 0,03 0,025
0,05 0,04 0,03
0,07 0,05 0,04
0,09 0,07 0,06
0,13 0,11 0,09
0,17 0,15 0,12

Schnittgeschwindigkeit (Cutting speed) Vc (m/min)

[a]
E
fla]
]

[-B
(]



HPC FORCE MILL - SCHAFTFRASER FUR SUPERLEGIERUNGEN
ENDMILL FOR SUPERALLOYS

\n

W 5000

AITiCrN . P —
- - N
o . o
HPC 8 SCHWARZ 2
% I
S 2=q
L -

HPC-Schaftfraser fur Superlegierungen (HPC-endmill for superalloys)

MaBe in mm (Dimensions in mm)

Bestellcode Bezeichnung
(Ordering Code) (Label) D1 (h10) D2 (h6) 11(SL) 12 (FL) L (GL)
SW5000-0300 SW3-HPC.Ti-Ni.L8.Z4.HB 3 6 8 18 57
SW5000-0400 SW4-HPC.Ti-Ni.L11.Z4.HB 4 6 11 21 57
SW5000-0500 SW5-HPC.Ti-Ni.13.Z4.HB 5 6 13 21 57
SW5000-0600 SW6-HPC.Ti-Ni.13.Z4.HB 6 6 13 21 57
SW5000-0700 SW7-HPC.Ti-Ni.L19.Z4.HB 7 8 19 27 63
SW5000-0800 SW8-HPC.Ti-Ni.L19.Z4.HB 8 8 19 27 63
SW5000-0900 SW9-HPC.Ti-Ni.L22.Z4.HB 9 10 22 32 72
SW5000-1000 SW10-HPC.Ti-Ni.L22.Z4.HB 10 10 22 32 72
SW5000-1200 SW12-HPC.Ti-Ni.L26.Z4.HB 12 12 26 38 83
SW5000-1400 SW14-HPC.Ti-Ni.L26.Z4.HB 14 14 26 38 83
SW5000-1600 SW16-HPC.Ti-Ni.L32.Z4.HB 16 16 32 a4 92
SW5000-1800 SW18-HPC.Ti-Ni.L32.Z4.HB 18 18 32 a4 92
SW5000-2000 SW20-HPC.Ti-Ni.L38.Z4.HB 20 20 38 54 104

Schnittwerte (Cutting data)

Schnittgeschwindigkeit (Cutting speed) Vc (m/min)

[a) ) [a)
Zu bearbeitendes Material Beispiel Zugfestigkeit x X ) £
(Material to be machined) (Example) (Tensile strength) n I i I
N/mm? & & s
S < >
ae < 0,25xD ae < 0,5xD ae < 1xD
M Rostfreie Stahle 1.4034, 1.4301, 1.4305 <750 140 100 80
(Stainless steels) 1.4435, 1.4571 <850 100 80 65
Titanlegierungen 3.7124,3.7164 - 80 65 55
S (Titanium alloys)
Nickellegierungen Inconel, Hastelloy,
(Nickel alloys) Monel - 55 50 40
] ) o o Zahnvorschub (Feed per tooth) fz in mm
Alllele Schnlttwerte dienen zur eren?lerung 3 0,02 0,012 0,007
(All cutting datas serve to orientation) 4 0,025 0,015 0,01
Die angegebenen Schnittdaten beziehen sich auf die Bearbeitung 5 0,03 0,022 0,015
mit KihImittel (The mentioned cutting data are recommended 6 0,035 0,025 0,02
for machining with coolant) 8 0,05 0,04 0,03
10 0,065 0,055 0,045
Vorschtiibe in vorvergliteten und rostfreien Materialien missen 12 0,075 0,065 0,055
um 25% reduziert werden (Feed rate has to be reduced by 16 0,1 0,08 0,07
25% for pre-tempered and stainless steels) 20 012 01 0,08
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SW 6000

a
.
[ }42°

ENDMILL FOR NON-FERROUS METALS

>

_—

o
SCHWARZ g

HPC FORCE MILL - SCHAFTFRASER FUR NICHTEISENMETALLE

HPC-Schaftfraser fur Nichteisenmetalle (HPC-endmill for non-ferrous metals)

Bestellcode
(Ordering Code)

SW6000-0300
SW6000-0400
SW6000-0500
SW6000-0600
SW6000-0700
SW6000-0800
SW6000-0900
SW6000-1000
SW6000-1200
SW6000-1400
SW6000-1600
SW6000-1800
SW6000-2000

Bezeichnung
(Label)

SW3-HPC.N.L8.Z3.HB

SW4-HPC.N.L11.Z3.HB
SW5-HPC.N.L13.Z3.HB
SW6-HPC.N.L13.Z3.HB
SW7-HPC.N.L19.Z3.HB
SW8-HPC.N.L19.Z3.HB
SW9-HPC.N.L22.Z3.HB
SW10-HPC.N.L22.Z3.HB
SW12-HPC.N.L26.Z3.HB
SW14-HPC.N.L26.Z3.HB
SW16-HPC.N.L32.Z3.HB
SW18-HPC.N.L32.Z3.HB
SW20-HPC.N.L38.Z3.HB

D1 (h10)
3
4
5
6
7
8
9

10
12
14
16
18
20

MaBe in mm (Dimensions in mm)

D2 (h6) 11 (SL)
6 8
6 11
6 13
6 13
8 19
8 19
10 22
10 22
12 26
14 26
16 32
18 32
20 38

Schnittwerte (Cutting data)

Zu bearbeitendes Material
(Material to be machined)

Aluminium Si-Gehalt 0,5-9% (Aluminum Si-content 0,5-9%)
Aluminium Si-Gehalt 10-15% (Aluminum Si-content 10-15%)
Kupfer, Messing, Bronze (Copper, brass, bronze)

Alle Schnittwerte dienen zur Orientierung
(All cutting datas serve to orientation)

Die angegebenen Schnittdaten beziehen sich auf die Bearbeitung
mit KGhImittel (The mentioned cutting data are recommended
for machining with coolant)

12 | SCHWARZ

Beispiel
(Example)

3.1645, 3.2163
3.2523

2.0321, 2.1030

[~}
3
4
5
6
8
10
12
16
20

12 (FL) L (GL)
18 57
21 57
21 57
21 57
27 63
27 63
32 72
32 72
38 83
38 83
44 92
44 92
54 104

Schnittgeschwindigkeit (Cutting speed) Vc (m/min)

a (=]
i B
n 1] i
o o
[ (]
> > | H»
ae < 0,25xD ae < 0,5xD ae < 1xD
450 380 300
350 300 250
230 180 150
Zahnvorschub (Feed per tooth) fz in mm
0,016 0,012 0,008
0,022 0,016 0,01
0,03 0,024 0,018
0,04 0,03 0,022
0,05 0,04 0,03
0,065 0,055 0,04
0,08 0,065 0,05
01 0,085 0,065
0,14 0,12 0,09

ap = 1xD



HPC FORCE MILL - SCHRUPPFRASER FUR ALUMINIUM
ROUGHER FOR ALUMINUM

3

6500

SCHWARZ a
S}

Z2=3
< L -
HPC-Schruppfraser flr Aluminium (HPC-Rougher for Aluminum)
Bestellcode Bezeichnung MaBe in mm (Dimensions in mm)
(Ordering Code) (Label) D1 (h10) D2 (h6) 11(SL) L (GL) F
SW6500-0400 SW4-HPC.F0.3x45.AL.L8.Z3.HA 4 6 8 57 0.3
SW6500-0600 SW6-HPC.F0.3x45.AL.L16.Z3.HA 6 6 16 57 0.3
SW6500-0800 SW8-HPC.F0.3x45.AL.L19.Z3.HA 8 8 19 63 0.3
SW6500-1000 SW10-HPC.F0.3x45.AL.L22.Z3.HA 10 10 22 72 0.3
SW6500-1200 SW12-HPC.F0.4x45.AL.L26.Z3.HA 12 12 26 83 0.4

Schnittwerte (Cutting data)

Schnittgeschwindigkeit (Cutting speed) Vc (m/min)

Zu bearbeitendes Material / 2 S
- wn
(Material to be machined) ¢ I | i)
o n
©
] ~ &
ae < 1xD ae < 0,5xD
Aluminium <12%Si, Kupfer (Aluminum <12%Si, Copper) 180-250 200-300
Aluminium >12%Si (Aluminum >12%S5i) 100-200 130-250
Synthetics, Duroplaste, Thermoplaste (Synthetics, Duroplastics, Thermoplastics) 180-250 200-300
Alle Schnittwerte dienen zur Orientierung o Zahnvorschub (Feed per tooth) fzin mm
(All cutting datas serve to orientation) 3-4 0,010-0,025 0,010-0,030
Die angegebenen Schnittdaten beziehen sich auf die Bearbeitung >0 0,025-0,040 0,030-0,045
mit KGhImittel (The mentioned cutting data are recommended 7-10 0,035-0,060 0,040-0,065
for machining with coolant) 12-20 0,055-0,090 0,050-0,095
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HPC FORCE MILL - SCHRUPPFRASER FUR ALUMINIUM MIT IK
ROUGHER FOR ALUMINUM WITH IC

\n
&

6510

UNBESCHICHTET
UNCOATED

A
SCHWARZ I a
7
@ z 2=3
J— L =
IK

HPC-Schruppfraser fir Aluminium mit IK (HPC-Rougher for Aluminum with IC)

Bestellcode Bezeichnung MaBe in mm (Dimensions in mm)

(Ordering Code) (Label) D1 (h10) D2 (h6) 11 (L) L (GL) F
SW6510-0600 SW6-HPC.F0.3x45.AL.L16.Z3.HA.IK 6 6 16 58 0,3
SW6510-0800 SW8-HPC.F0.3x45.AL.L19.Z3.HA.IK 8 8 19 64 0,3
SW6510-1000 SW10-HPC.F0.3x45.AL.L22.Z3.HA.IK 10 10 22 73 0,3
SW6510-1200 SW12-HPC.F0.4x45.AL.L26.Z3.HA.IK 12 12 26 84 0,4

Schnittwerte (Cutting data)

Schnittgeschwindigkeit (Cutting speed) Vc (m/min)

Zu bearbeitendes Material g ’ g
(Material to be machined) ¢ n -
8 L
> > ©
ae < 1xD ae <0,5xD
Aluminium <12%Si, Kupfer (Aluminum <12%Si, Copper) 180-250 200-300
Aluminium >12%Si (Aluminum >12%5i) 100-200 130-250
Synthetics, Duroplaste, Thermoplaste (Synthetics, Duroplastics, Thermoplastics) 180-250 200-300
Alle Schnittwerte dienen zur Orientierung 2 CA s (e s 2 et i L il
(All cutting datas serve to orientation) 3-4 0,010-0,025 0,010-0,030
. . . . . . 5-6 0,025-0,040 0,030-0,045
Die angegebenen Schnittdaten beziehen sich auf die Bearbeitung 7-10 0.035-0.060 0.040-0 065
mit Kuhlrrntltel (The mentioned cutting data are recommended 12-20 0,055-0,090 0,050-0,095
for machining with coolant)
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HPC FORCE MILL - SCHLICHTFRASER
FINISHING-ENDMILL

SW 7000

AITiCrN — .
= 5 3
SCHWARZ
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alzs :
e S —
Pr— L 2 = B
UNIVERSAL| =
HPC-Schlichtfraser (HPC-finishing-endmill)
Bestellcode Bezeichnung MaBe in mm (Dimensions in mm)
el e ) (feterzt) D1 (h10) D2 (h6) 1L L (GL)
SW7000-0400 SW4-HPC.FIN.L14.Z6.HA 4 6 14 57
SW7000-0500 SW5-HPC.FIN.L15.26.HA 5 6 15 57
SW7000-0600 SW6-HPC.FIN.L16.Z6.HA 6 6 16 57
SW7000-0800 SW8-HPC.FIN.L20.26.HA 8 8 20 63
SW7000-1000 SW10-HPC.FIN.L22.Z6.HA 10 10 22 72
SW7000-1200 SW12-HPC.FIN.L26.Z6.HA 12 12 26 83
SW7000-1600 SW16-HPC.FIN.L32.Z6.HA 16 16 32 92
SW7000-2000 SW20-HPC.FIN.L38.Z6.HA 20 20 38 104
Schnittwerte (Cutting data)
Schnittgeschwindigkeit (Cutting speed) Vc (m/min)
S
Zu bearbeitendes Material Beispiel Zugfestigkeit n
(Material to be machined) (Example) (Tensile strength) Ij g_
N/mm? ©
!
ae < 0,1xD
Allgem. Baustéhle, Einsatzstahle 1.0037, 1.0570, <850 260
P (General structural steels, case steels) 1.0503, 1.7131
Werkzeugstahle, Verglitungsstahle 12367, 1.2379, 1.7225 <1200 200
(Tool steels, alloy structural steels)
M Rostfreie Stahle 1.4034, 1.4301, 1.4305 <750 150
(Stainless steels) 1.4435, 1.4571 <850 130
GrauguB/SphiroguB GG25, GG40, GGG40 <450 200
(Cast iron / spheroidal graphite) GGG60, GGGT0 <650 160
S Titanlegierungen (Titanium alloys) 3.7124,3.7164 - 140
Nickellegierungen (Nickel alloys) — Inconel, Hastelloy, Monel = 75
] Zahnvorschub (Feed per tooth) fzin mm
Alle Schnittwerte dienen zur Orientierung 4 0,02
(All cutting datas serve to orientation) 5 0,025
Fur Sonderlegierungen Vorschiibe um 30% reduzieren g g’gi
(For super-alloys the feed rate has to be reduced by 30%) 10 0’05
12 0,06
16 0,08
20 0,10
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UNI FORCE MILL - SCHAFTFRASER KURZE VERSION

SCHWARZ

2D2

UNI-Schaftfraser kurze Version (UNI-endmill short version)

Bestellcode Bezeichnung MaBe in mm (Dimensions in mm)
(Ordering Code) (Label) D1 (h10) D2 (h6) 11(SL) 12 (FL) L (GL)
SW8000-0200 SW2-SF.UNI.L3.Z3.HB 2 6 3 12 50
SW8000-0250 SW2.5-SF.UNL.L3.Z3.HB 2,5 6 3 12 50
SW8000-0300 SW3-SF.UNI.L4.Z3.HB 3 6 4 12 50
SW8000-0350 SW3.5-SF.UNIL.L4.Z3.HB 3,5 6 4 12 50
SW8000-0400 SW4-SF.UNI.L5.Z3.HB 4 6 5 16 54
SW8000-0450 SWA4.5-SF.UNL.L5.Z3.HB 4 6 5 16 54
SW8000-0500 SW5-SF.UNI.L6.Z3.HB 5 6 6 16 54
SW8000-0550 SWS5.5-SF.UNL.L6.Z3.HB 5,5 6 6 16 54
SW8000-0575 SW5.75-SF.UNLL7.Z3.HB 5,75 6 7 16 54
SW8000-0600 SW6-SF.UNI.L7.Z3.HB 6 6 7 16 54
SW8000-0675 SW6.75-SF.UNLL8.Z3.HB 6,75 8 8 20 58
SW8000-0700 SW7-SF.UNI.L8.Z3.HB 7 8 8 20 58
SW8000-0775 SW7.75-SF.UNLL8.Z3.HB 7,75 8 8 20 58
SW8000-0800 SW8-SF.UNIL.L9.Z3.HB 8 8 9 20 58
SW8000-0870 SW8.7-SF.UNL.L11.Z3.HB 8,7 10 11 24 66
SW8000-0900 SW9-SF.UNI.L11.Z3.HB 9 10 1 24 66
SW8000-0970 SW9.7-SF.UNLL11.Z3.HB 9,7 10 1 24 66
SW8000-1000 SW10-SF.UNL11.Z3.HB 10 10 11 24 66
SW8000-1200 SW12-SF.UNLL12.Z3.HB 12 12 12 26 73
SW8000-1400 SW14-SF.UNLL14.Z3.HB 14 14 14 28 75
SW8000-1600 SW16-SF.UNLL16.Z3.HB 16 16 16 32 82
SW8000-1800 SW18-SF.UNLL18.Z3.HB 18 18 18 32 82
SW8000-2000 SW20-SF.UNLL20.Z3.HB 20 20 20 40 92

Schnittwerte (Cutting data)

Schnittgeschwindigkeit (Cutting speed) Vc (m/min)

) [ )
Zu bearbeitendes Material Beispiel Zugfestigkeit & iﬁ i &
(Material to be machined) (Example) (Tensile strength) Ij LL 2_ 2_
© o o
N/mm?
— 5l >
ae < 0,25xD ae < 0,5xD ae < 1xD
Allgem. Baustahle, Einsatzstéhle 1.0037, 1.0570,
P (General structural steels, case steels) 1.0503, 1.7131 <850 130 110 80
Werkzeugstehle vergitungsstih el 53678 oavali 72051 [ <1200 100 85 60
(Tool steels, alloy structural steels)
M Rostfreie Stahle 1.4034, 1.4301, 1.4305 <750 70 60 50
(Stainless steels) 1.4435,1.4571 <850 70 60 50
GrauguB/SpharoguB GG25, GG40, GGG40 <450 120 100 80
(Cast iron / spheroidal graphite) GGG60, GGG70 <650 110 95 70
Alle Schnittwerte dienen zur Orientierung [} Zahnvorschub (Feed per tooth) fzin mm
(All cutting datas serve to orientation) 3 0,024 0,018 0,014
. . . ) ) . 4 0,03 0,024 0,018
Die angegebenen Schnittdaten beziehen sich auf die Bearbeitung 5 0,036 0,028 0,022
mit KihImittel (The mentioned cutting data are recommended 6 0,045 0,035 0,028
for machining with coolant) 8 0,055 0,044 0,035
10 0,065 0,052 0,04
Vorschiibe in vorvergliteten und rostfreien Materialien missen 12 0,075 0,06 0,045
um 25% reduziert werden (Feed rate has to be reduced by 16 0,09 0,07 0,055
20 01 0,08 0,065

25% for pre-tempered and stainless steels)
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UNI FORCE MILL - SCHRUPP/SCHLICHTFRASER

ROUGHING/FINISHING-ENDMILL
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UNI-Schrupp/Schlichtfraser (UNI-roughing/finishing-endmill)

Bestellcode Bezeichnung

(Ordering Code) (Label) D1 (h10) D2 (h6)
SW9000-0600 SW6-SRS.UNIL.L13.Z3.HB 6 6
SW9000-0800 SW8-SRS.UNIL.L19.Z3.HB 8 8
SW9000-1000 SW10-SRS.UNIL.L22.Z4.HB 10 10
SW9000-1200 SW12-SRS.UNIL.L26.Z4.HB 12 12
SW9000-1400 SW14-SRS.UNIL.L26.Z4.HB 14 14
SW9000-1600 SW16-SRS.UNIL.L32.Z4.HB 16 16
SW9000-1800 SW18-SRS.UNI.L32.Z4.HB 18 18
SW9000-2000 SW20-SRS.UNI.L38.Z4.HB 20 20

Schnittwerte (Cutting data)

13
19
22
26
26
32
32
38

L (GL)

57
63
72
83
83
92
92

104

MaBe in mm (Dimensions in mm)

11 (SL)

Zihne (Flutes)
3

A A DM DMDDMW

Schnittgeschwindigkeit (Cutting speed) Vc (m/min)

Zu bearbeitendes Material Beispiel Zugfestigkeit 2 2 e
(Material to be machined) (Example) (Tensile strength) 1 1 t 1
N/mm? & & &
— -
ae < 0,25xD ae < 0,5xD ae < 1xD
Allgem. Baustahle, Einsatzstéhle 1.0037, 1.0570,
P (General structural steels, case steels) 1.0503,1.7131 <850 220 180 150
Werkzeugstahle, Vergiitungsstahle ;537 15379 17205 <1200 160 130 100
(Tool steels, alloy structural steels)
. GG25, GG40, GGG40 <450 200 160 130
GrauguB/SpharoguB
Cast i heroidal hit

(Cast iron / spheroidal graphite) GGG60, GGGT0 <650 160 140 110

Alle Schnittwerte dienen zur Orientierung o Zahnvorschub (Feed per tooth) fzin mm

(All cutting datas serve to orientation) 6 0,065 0,055 0,04

Die angegebenen Schnittdaten beziehen sich auf die Bearbeitung 8 0,08 0,065 0,05

mit Kiihimittel (The mentioned cutting data are recommended 10 0,011 0,08 0,065

for machining with coolant) 12 013 01 0,075

Vorschibe in vorvergiteten und rostfreien Materialien missen 16 0,16 0,12 0,09

um 25% reduziert werden (Feed rate has to be reduced by 20 02 015 012

25% for pre-tempered and stainless steels)
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UNI FORCE MILL - SCHRUPPFRASER
ROUGHING-ENDMILL

2D2

SCHWARZ

UNI-Schruppfraser (UNI-roughing-endmill)

Bestellcode Bezeichnung MaBe in mm (Dimensions in mm)
(Ordering Code) (Label) D1(h10) D2(th6) 11(SL) 12(FL) L(GL) Zihne (Flutes)
SW10000-0600 SW6-SR.UNLL15.Z4.HB 6 6 15 20 57 4
SW10000-0800 SW8-SR.UNILL19.Z4.HB 8 8 19 25 63 4
SW10000-1000 SW10-SR.UNLL22.Z4.HB 10 10 22 30 72 4
SW10000-1200 SW12-SR.UNL.L26.Z4.HB 12 12 26 36 83 4
SW10000-1400 SW14-SR.UNLL26.Z4.HB 14 14 26 36 83 4
SW10000-1600 SW16-SR.UNLL32.Z5.HB 16 16 32 42 92 5
SW10000-1800 SW18-SR.UNLL32.Z5.HB 18 18 32 42 92 5
SW10000-2000 SW20-SR.UNI.L38.26.HB 20 20 38 55 104 6

Schnittwerte (Cutting data)
Schnittgeschwindigkeit (Cutting speed) Vc (m/min)

Zu bearbeitendes Material Beispiel Zugfestigkeit

Q Q =)
(Material to be machined) (Example) (Tensile strength) '.'T if 3 TT
N/mm* = = =
l«— <>
ae < 0,25xD ae < 0,5xD ae < 1xD
Allgem. Baustéhle, Einsatzstahle 1.0037, 1.0570,
P (General structural steels, case steels) 1.0503,1.7131 <850 180 150 100
Werkzeugstahle, Vergiitungsstahle 5367 15379 17205 <1200 130 110 80
(Tool steels, alloy structural steels)
. . 1.4034,1.4301, 1.4305 <750 80 60 -
M Rostfreie Stahle
Stainl teel
(Stainless steels) 1.4435, 1.4571 <850 70 55 -
. GG25, GG40, GGG40 <450 150 120 90
GrauguB/Sphéaroguf
Cast il heroidal hite
(Cast lron/ spheroidal graphte) GGG60, GGG70 <650 130 110 80
Alle Schnittwerte dienen zur Orientierung 2 Zahnvorschub (Feed per tooth) fz in mm
(All cutting datas serve to orientation) 6 0,065 0,055 0,04
Die angegebenen Schnittdaten beziehen sich auf die Bearbeitung 8 0,08 0,065 0,05
mit KiihImittel (The mentioned cutting data are recommended 10 0,011 0,08 0,065
for machining with coolant) 12 013 01 0,075
Vorschube in vorverglteten und rostfreien Materialien missen 16 0,16 0,12 0,09
um 25% reduziert werden (Feed rate has to be reduced by 20 02 015 012

25% for pre-tempered and stainless steels)
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HPC FORCE MILL - SCHRUPPFRASER KURZE VERSION

ROUGHER SHORT VERSION
SW 10500
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HPC-Schruppfraser kurze Version (HPC-Rougher short version)

MaBe in mm (Dimensions in mm)

Bestellcode Bezeichnung
(Ordering Code) (Label) D1(h10) D2 (h6) 11 GL) L (SL) F Zihne (Flutes)
SW10500-0300 SW3-HPC.F0.2x45.L5.Z3.HB 3 6 5 58 0.2 3
SW10500-0400 SW4-HPC.F0.3x45.L9.Z3HB 4 6 9 58 0.3 3
SW10500-0500 SW5-HPC.F0.3x45.L10.Z4.HB 5 6 10 58 0.3 4
SW10500-0600 SW6-HPC.F0.3x45.L.10.Z4.HB 6 6 10 58 0.3 4
SW10500-0800 SW8-HPC.F0.3x45.L12.Z4.HB 8 8 12 64 0.3 4
SW10500-1000 SW10-HPC.F0.3x45.L14.Z4.HB 10 10 14 73 0.3 4
SW10500-1200 SW12-HPC.F0.4x45.L16.Z4.HB 12 12 16 84 0.4 4
SW10500-1600 SW16-HPC.F0.5x45..27.Z5.HB 16 16 27 105 0.5 5

Schnittwerte (Cutting data)

Schnittgeschwindigkeit (Cutting speed) Vc (m/min)

Zu bearbeitendes Material g E
(Material to be machined) # g_ r -
® n
P = &
ae < 1xD ae < 0,5xD
Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl < 0.55%C
(Low & Medium, Carbon Steels <0.55%C) 120-180 140-200
Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl < 0.55%C
P (High Carbon, Steels >0.55%C) 110-160 140-180
Legierter Stahl, Vergltungsstahl _ _
(Alloy Steels, Treated Steels) 100-140 130-160
Rostfreier Stahl, ferritisch (Stainless steels-Free Cutting) 100-140 130-150
M Rostfreier Stahl, austenitisch (Stainless Steel-Austenitic) 70-100 90-130
Stahlguss (Cast Steels) 120-160 140-180
- Kugelgraphit Temperguss (Cast iron) 100-160 140-180
Nickellegierung, Titanlegierung, Superlegierung
S (Nickel alloys, Titanium alloys) Sy sy
H Geharteter Stahl (Hardened Steel) 45-50 HRc 50-70 60-80
Geharteter Stahl (Hardened Steel) 51-56 HRc 40-60 50-70
Alle Schnittwerte dienen zur Orientierung ] Zahnvorschub (Feed per tooth) fz in mm
(All cutting datas serve to orientation) 3-4 0,008-0,020 0,010-0,024
Die angegebenen Schnittdaten beziehen sich auf die Bearbeitung 5-6 0,010-0,030 0,015-0,036
mit Kiihimittel (The mentioned cutting data are recommended 7-10 0,020-0,050 0,024-0,060
for machining with coolant) 12-20 0,030-0,080 0,072-0,096

Vorschiibe in vorvergiteten und rostfreien Materialien miissen
um 25% reduziert werden (Feed rate has to be reduced by
25% for pre-tempered and stainless steels)
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HPC FORCE MILL - SCHRUPPFRASER LANGE VERSION
ROUGHER LONG VERSION
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HPC-Schruppfraser lange Version (HPC-Rougher long version)

Bestellcode Bezeichnung MaBe in mm (Dimensions in mm)
(Ordering Code) (Label) D1 (h10) D2 (h6) 11GL) L (SL) F
SW10510-0600 SW6-HPC.F0.3x45.L16.Z4.HB 6 6 16 58 0,3
SW10510-0700 SW7-HPC.F0.3x45.L16.Z4.HB 7 8 16 64 0,3
SW10510-0800 SW8-HPC.F0.3x45.L18.Z4.HB 8 8 18 64 0,3
SW10510-1000 SW10-HPC.F0.3x45.L22.Z4.HB 10 10 22 73 0,3
SW10510-1200 SW12-HPC.F0.4x45.0L26.Z4.HB 12 12 26 84 04

Schnittwerte (Cutting data)

Schnittgeschwindigkeit (Cutting speed) Vc (m/min)

Zu bearbeitendes Material g f E
(Material to be machined) ’ # g_ r -
® n
P 9 &
ae < 1xD ae < 0,5xD
Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl < 0.55%C
(Low & Medium, Carbon Steels <0.55%C) 120-180 140-200
Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl < 0.55%C
P (High Carbon, Steels >0.55%C) LELED AU
Legierter Stahl, Vergltungsstahl ~ B
(Alloy Steels, Treated Steels) 100-140 130-160
Rostfreier Stahl, ferritisch (Stainless steels-Free Cutting) 100-140 130-150
M Rostfreier Stahl, austenitisch (Stainless Steel-Austenitic) 70-100 90-130
Stahlguss (Cast Steels) 120-160 140-180
- Kugelgraphit Temperguss (Cast iron) 100-160 140-180
Nickellegierung, Titanlegierung, Superlegierung
S (Nickel alloys, Titanium alloys) >0-70 60-80
H Geharteter Stahl (Hardened Steel) 45-50 HRc 50-70 60-80
Geharteter Stahl (Hardened Steel) 51-56 HRc 40-60 50-70
Alle Schnittwerte dienen zur Orientierung [} Zahnvorschub (Feed per tooth) fzin mm
(All cutting datas serve to orientation) 3-4 0.008-0,020 0.010-0,024
Die angegebenen Schnittdaten beziehen sich auf die Bearbeitung 5-6 0,010-0,030 0,015-0,036
mit Kiihimittel (The mentioned cutting data are recommended 7-10 0,020-0,050 0,024-0,060
for machining with coolant) 12-20 0,030-0,080 0,072-0,096

Vorschiibe in vorvergiteten und rostfreien Materialien miissen
um 25% reduziert werden (Feed rate has to be reduced by
25% for pre-tempered and stainless steels)
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HPC FORCE MILL - SCHRUPPFRASER MIT ABGESETZTEM SCHAFT
ROUGHER WITH RELIEVED NECK
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HPC-Schruppfraser mit abgesetztem Schaft (HPC-Rougher with relieved neck)

Bestellcode Bezeichnung
(Ordering Code) (Label) D1 (h10)
SW10520-0600 SW6-HPC.F0.3x45.L13.Z4.HB 6
SW10520-0800 SW8-HPC.F0.3x45.L17.Z4.HB 8
SW10520-1000 SW10-HPC.F0.345.L21.Z4.HB 10
SW10520-1200 SW12-HPC.F0.4x45.L.25.Z4.HB 12
SW10520-1600 SW16-HPC.F0.5x45.L33.Z5.HB 16

D2 (h6)

6
8
10
12
16

MaBe in mm (Dimensions in mm)

11 (SL) 12 (FL) L (GL) F Zihne (Flutes)
13 18 58 03 4
17 24 64 03 4
21 30 73 03 4
25 36 84 0,4 4
33 48 105 0,5 5

Schnittwerte (Cutting data)

Schnittgeschwindigkeit (Cutting speed) Vc (m/min)

Zu bearbeitendes Material g f E
(Material to be machined) ’ # g_ r -
® n
P 9 &
ae < 1xD ae < 0,5xD
Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl < 0.55%C
(Low & Medium, Carbon Steels <0.55%C) 120-180 140-200
Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl < 0.55%C
P (High Carbon, Steels >0.55%C) LHUED JALED
Legierter Stahl, Vergltungsstahl ~ ~
(Alloy Steels, Treated Steels) 100-140 130-160
Rostfreier Stahl, ferritisch (Stainless steels-Free Cutting) 100-140 130-150
M Rostfreier Stahl, austenitisch (Stainless Steel-Austenitic) 70-100 90-130
Stahlguss (Cast Steels) 120-160 140-180
- Kugelgraphit Temperguss (Cast iron) 100-160 140-180
Nickellegierung, Titanlegierung, Superlegierung
S (Nickel alloys, Titanium alloys) 20-70 60-80
H Geharteter Stahl (Hardened Steel) 45-50 HRc 50-70 60-80
Geharteter Stahl (Hardened Steel) 51-56 HRc 40-60 50-70
Alle Schnittwerte dienen zur Orientierung [} Zahnvorschub (Feed per tooth) fzin mm
(All cutting datas serve to orientation) 3-4 0.008-0,020 0010-0,024
Die angegebenen Schnittdaten beziehen sich auf die Bearbeitung 5-6 0,010-0,030 0,015-0,036
mit KiihImittel (The mentioned cutting data are recommended 7-10 0,020-0,050 0,024-0,060
for machining with coolant) 12-20 0,030-0,080 0,072-0,096

Vorschiibe in vorvergiteten und rostfreien Materialien miissen
um 25% reduziert werden (Feed rate has to be reduced by
25% for pre-tempered and stainless steels)
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HFC FORCE MILL - HOCHVORSCHUBFRASER
HIGH-FEED-ENDMILL

\n

W 11000

AITiCrN

2D1
«—>

oD2

SCHWARZ

HA

=
T =,

>

Qi

S5HRc

S
|

HFC-Hochvorschubfraser (High-feed-endmill)

MaBe in mm (Dimensions in mm)

Bestellcode Bezeichnung
bty Cely) ekl D1(h10) D2(h6) I11(SL) 12(F) LG  ER%0,02
SW11000-03075 SW3-HFC.ER0.75.Z4.L1.2.HA 3 6 1,2 8 50 0,75
SW11000-04100 SW4-HFC.ER1.00.Z4.L1.6.HA 4 6 1,6 10 50 1
SW11000-05125 SW5-HFC.ER1.25.Z4.L2.0.HA 5 6 2 12 50 1,25
SW11000-06100 SW6-HFC.ER1.00.Z4.L2.5.HA 6 6 2,5 12 50 1
SW11000-06150 SW6-HFC.ER1.50.Z4.L2.5.HA 6 6 2,5 12 50 1.5
SW11000-08100 SW8-HFC.ER1.00.Z4.L.5.HA 8 8 3,5 16 60 1
SW11000-08200 SW8-HFC.ER2.00.Z4.L.5.HA 8 8 3,5 16 60 2
SW11000-10100 SW10-HFC.ER1.00.Z4.L4.0.HA 10 10 4 17 72 1
SW11000-10200 SW10-HFC.ER2.00.Z4.L4.0.HA 10 10 4 17 72 2
SW11000-10250 SW10-HFC.ER2.50.Z4.L4.5.HA 10 10 4,5 17 72 2,5
SW11000-12200 SW12-HFC.ER2.00.Z4.L5.0.HA 12 12 5 24 75 2
SW11000-12300 SW12-HFC.ER3.00.Z4.L5.0.HA 12 12 5 24 75 3
1. Nur mit hochgenauen Maschinen und Werkzeugaufnahmen zu verwenden L/D Ve e f
(Only use with high precise machines and tool holders)
2. Mit Luft oder Minimalmengenschmierung MMS kiihlen LIS 80% 80% 80%
(Use air blow or minimum oil mist cooling MQL) L/D =6 60% 60% 60%
3. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen
(Down milling is recommended in side milling)
4. Wahlen Sie die moglichst kirzeste Auskragldange
(Use the shortest possible overhang)
5. Fur Auskragléangen L/D > 4 bitte folgende Korrekturfaktoren verwenden
(For overhang L/D > 4 please use correction value as shown below)
Schnittwerte (Cutting data)
Schnittgeschwindigkeit
(Cutting speed) V¢ m/min
- Vorschub f mm/U
Zu bearbeitendes Material Harte i ': (Feed rate f mm/rev) max.ap
(Material to be machined) (Hardness) ‘ S (mm)
HRc %
ae < 0,5xD @3 @4 @5 ©6 @8 @10 @12
o
<40 80 05 07 10 12 14 18 23 0,5
Vergiitete Stahle <45 65 05 065 09 10 13 17 22 05
(Tempered steels) <50 50 04 055 075 09 11 15 19 04
<55 30 03 04 06 07 09 11 14 02

Alle Schnittwerte dienen zur Orientierung
(All cutting datas serve to orientation)
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HFC FORCE MILL - HOCHVORSCHUBFRASER
HIGH-FEED-ENDMILL
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HFC-Hochvorschubfraser (High-feed-endmill)
Bestellcode Bezeichnung MaBe in mm (Dimensions in mm)
ol Chnl) etz D1(h10) D2(h6) 11(SL) I12(FL)  L(GL) ER ER2
SW11500-0600 SW6-HFC.Z6.L4.8.HA 6 6 4,8 18 63 0,63 0,37
SW11500-0800 SW8-HFC.Z6.L6.4.HA 8 8 6.4 24 76 0,83 0,50
SW11500-1000 SW10-HFC.Z6.L8.0.HA 10 10 8 30 89 1,04 0,62
SW11500-1200 SW12-HFC.Z6.L9.6.HA 12 12 9,6 36 100 1,24 0,75
SW11500-1600 SW16-HFC.Z6.L12.8.HA 16 16 12,8 48 110 1,66 1,00
SW11500-2000 SW20-HFC.Z6.L16.0.HA 20 20 16 60 125 2,07 1,25
Angaben zur Bearbeitung (Angaben zur Bearbeitung) 06 @8 @10 @12 @l6 @20
Max.Ap (mm) - 032 042 053 063 084 1,05
Kreisinterpolation Min. Durchmesser (Min. Diameter) 864 11,52 14,40 17,28 23,04 28,80
(Circular Interpolation) Max. Durchmesser (Max. Diameter) 12 16 20 24 32 40
1. Nur mit hochgenauen Maschinen und Werkzeugaufnahmen zu verwenden L/D Ve . f
(Only use with high precise machines and tool holders)
L/D =5 80% 80% 80%

2. Mit Luft oder Minimalmengenschmierung MMS kiihlen
(Use air blow or minimum oil mist cooling MQL) L/D =6 60% 60% 60%

3. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen
(Down milling is recommended in side milling)

4. Wahlen Sie die moglichst kirzeste Auskragldange
(Use the shortest possible overhang)

5. Fur Auskragléangen L/D > 4 bitte folgende Korrekturfaktoren verwenden
(For overhang L/D > 4 please use correction value as shown below) Ap ER2

Schnittwerte (Cutting data)

Schnittgeschwindigkeit
(Cutting speed) Vc m/min
o Vorschub f mm/U

Zu bearbeitendes Material Harte e (Feed rate f mm/rev)
(Material to be machined) (Hardness) I 3—
HRc < =
ae<05xD @6 ©8 010 @12 016 ©20
Vergiltete Stahle 48 - 52 100 - 120 020 025 030 040 0,50 0,60
(Tempered steels) 52 - 62 70 - 100 015 020 025 030 040 0,50

Alle Schnittwerte dienen zur Orientierung
(All cutting datas serve to orientation)
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FORCE MILL - SCHAFTFRASER FUR GEHARTETE MATERIALIEN
ENDMILL FOR HARDENED MATERIALS

SW 12000

2D2

SCHWARZ

Schaftfraser fir gehartete Materialien (Endmill for hardened materials)

MaBe in mm (Dimensions in mm)

Bestellcode Bezeichnung
(Ordering Code) (Label) D1(h10) D2 (h6) 11(SL) L (GL) Zihne (Flutes)
SW12000-0400 SW4-SF.HARD.L11.Z6.HA 4 6 1 57 6
SW12000-0500 SW5-SF.HARD.L13.Z6.HA 5 6 13 57 6
SW12000-0600 SW6-SF.HARD.L13.Z6.HA 6 6 13 57 6
SW12000-0800 SW8-SF.HARD.L19.Z6.HA 8 8 19 63 6
SW12000-1000 SW10-SF.HARD.L22.Z6.HA 10 10 22 72 6
SW12000-1200 SW12-SF.HARD.L26.Z26.HA 12 12 26 83 6
SW12000-1400 SW14-SF.HARD.L26.Z6.HA 14 14 26 83 6
SW12000-1600 SW16-SF.HARD.L32.Z6.HA 16 16 32 92 8
SW12000-1800 SW18-SF.HARD.L32.Z8.HA 18 18 32 92 8
SW12000-2000 SW20-SF.HARD.L38.Z8.HA 20 20 38 104 8

Schnittwerte (Cutting data)

Schnittgeschwindigkeit (Cutting speed) Vc (m/min)

Zu bearbeitendes Material Harte g
(Material to be machined) (Hardness) Ij :',_
HRc G
—
ae < 0,1xD
46 -55 60
H Gehartete Stéahle 36-60 45
(Hardened steels) 61 -65 35
65 -70 25
Alle Schnittwerte dienen zur Orientierung 2 Zahnvorschub (Feed per tooth) fz in mm
(All cutting datas serve to orientation) 4 0,026
5 0,032
6 0,04
8 0,05
10 0,06
12 0,07
16 0,085
20 01
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BN-N-FORCE MILL - KUGELKOPFFRASER FUR NICHTEISENMETALLE
BALLNOSE ENDMILL FOR NON FERROUS METALS

SW 13000

UNBESCHICHTET
UNCOATED

A A
- (o]
v v
L R Z2=3

BN-N-Kugelkopffraser fur Nichteisenmetalle (Ballnose endmill for non ferrous metals)

MaBe in mm (Dimensions in mm)

Bestellcode Bezeichnung
(Ordering Code) (Label) D1 (e8) D2 (h6) 11(SL) L GL)
SW13000-0300 SW3-BN.N.L12.Z3.HA 3 3 12 38
SW13000-0400 SW4-BN.N.L15.Z3.HA 4 4 15 51
SW13000-0500 SW5-BN.N.L20.Z3.HA 5 5 20 64
SW13000-0600 SW6-BN.N.L20.Z3.HA 6 6 20 64
SW13000-0800 SW8-BN.N.L20.Z3.HA 8 8 20 64
SW13000-1000 SW10-BN.N.L25.Z3.HA 10 10 25 70
SW13000-1200 SW12-BN.N.L25.Z3.HA 12 12 25 76
SW13000-1600 SW16-BN.N.L35.Z3.HA 16 16 35 89

Schnittwerte (Cutting data)

Schnittgeschwindigkeit (Cutting speed) Vc (m/min)

2 2 2
Zu bearbeitendes Material Beispiel - - i -
(Material to be machined) (Example) g_ g_ g_
© © ©
- > <
ae < 0,25xD ae < 0,5xD ae < 1xD
Aluminium Si-Gehalt 0,5-9 %
RS Fnm— 3.1645, 3.2163 500 - 2000 500 - 2000 500 - 2000
- - o
AT SRR 32523 500 - 1500 500 - 1500 500 - 1500

(Aluminum Si-content 10-15 %)

Kupfer, Messing, Bronze

(Copper, brass, bronze) 20521, 2.1030 . . .

Alle Schnittwerte dienen zur Orientierung L Zahnvorschub (Feed per tooth) fzin mm
(All cutting datas serve to orientation) 3 - 0,032 0,02
4 = 0,041 0,03
5 - 0,049 0,03
6 - 0,060 0,04
8 - 0,080 0,05
10 - 0,100 0,07
12 - 0,120 0,08
16 - 0,160 0,11
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BN-UNI-FORCE MILL - KUGELKOPFFRASER
BALLNOSE ENDMILL

Bestellcode
(Ordering Code)

SW14000-0100
SW14000-0150
SW14000-0200
SW14000-0250
SW14000-0300
SW14000-0400
SW14000-0500
SW14000-0600
SW14000-0800
SW14000-1000
SW14000-1200
SW14000-1400
SW14000-1600
SW14000-1800
SW14000-2000
SW14000-2200
SW14000-2500

e

D2

BN-UNI-Kugelkopffraser (Ballnose endmill)

Bezeichnung

MaBe in mm (Dimensions in mm)

(Label) D1 (h10) D2 (h6) 11 (SL) L (GL)
SW1-BN.UNLL3.Z2.HA 1 3 3 39
SW1.5-BN.UNIL.L5.Z2.HA 1,5 3 5 39
SW2-BN.UNIL.L7.Z2.HA 2 3 7 39
SW2.5-BN.UNLL7.Z2.HA 2,5 3 7 39
SW3-BN.UNI.L9.Z2.HA 3 3 9 39
SW4-BN.UNILL14.Z2.HA 4 4 14 51
SW5-BN.UNLL16.Z2.HA 5 6 16 51
SW6-BN.UNL.L19.Z2.HA 6 6 19 51
SW8-BN.UNLL21.Z2.HA 8 8 21 63
SW10-BN.UNLL22.Z2.HA 10 10 22 76
SW12-BN.UNLL25.Z2.HA 12 12 25 76
SW14-BN.UNL.L30.Z2.HA 14 14 30 89
SW16-BN.UNLL32.Z2.HA 16 16 32 89
SW18-BN.UNLL35.Z2.HA 18 18 35 102
SW20-BN.UNL.L38.Z2.HA 20 20 38 102
SW22-BN.UNL.L38.Z2.HA 22 22 38 102
SW25-BN.UNLL38.Z2.HA 25 25 38 102

Schnittwerte (Cutting data)

Schnittgeschwindigkeit (Cutting speed) Vc (m/min)

Zugfestigkeit

Zu bearbeitendes Material Beispiel ) 2 Q Q
A ) (Tensile strength) - - -
(Material to be machined) (Example) o 1 1 i I
N/mm o o -
] ] ]
—_— <>
ae < 0,25xD ae < 0,5xD ae < 1xD
Allgem. Baustahle, Einsatzstahle 1.0037, 1.0570,
P (General structural steels, case steels) 1.0503, 1.7131 <850 150 - 200 150 - 200 150 - 200
iBecaREle VRSN | ¢ e 5 ey a95ms <1200 150 - 200 150 - 200 150 - 200
(Tool steels, alloy structural steels)
. GG25, GG40, GGG40 <450 80 - 160 80 - 160 80 - 160
GrauguB/Sphérogul
Cast i heroidal hit
(Cast iron / spheroidal graphite) GGG60, GGG70 <650 80 - 160 80 - 160 80 - 160
Alle Schnittwerte dienen zur Orientierung (] Zahnvorschub (Feed per tooth) fzin mm
(All cutting datas serve to orientation) 3 0,050 0,050 0,03
Die angegebenen Schnittdaten beziehen sich auf die Bearbeitung 6 0,060 0,060 0,04
mit KiihImittel (The mentioned cutting data are recommended 8 0,080 0,080 005
for machining with coolant) 10 0:080 0:080 0:05
Vorschube in vorverglteten und rostfreien Materialien missen 12 0,100 0,100 0,07
um 25% reduziert werden (Feed rate has to be reduced by
25% for pre-tempered and stainless steels) 1 Ly A E
20 0,100 0,100 0,07
25 0,100 0,100 0,07
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BN-UNI-FORCE MILL - KUGELKOPFFRASER

Bestellcode
(Ordering Code)

SW15000-0100
SW15000-0150
SW15000-0200
SW15000-0250
SW15000-0300
SW15000-0400
SW15000-0500
SW15000-0600
SW15000-0800
SW15000-1000
SW15000-1200
SW15000-1400
SW15000-1600
SW15000-1800
SW15000-2000
SW15000-2200
SW15000-2500

Zu bearbeitendes Material
(Material to be machined)

Allgem. Baustéhle, Einsatzstahle
P (General structural steels, case steels)

Werkzeugstahle, Vergltungsstahle

BALLNOSE ENDMILL

D1
oD2

S

BN-UNI-Kugelkopffraser (Ballnose endmill)

Bezeichnung

(Label) D1 (h10) D2 (h6)
SW1.BN.UNLL3.Z4.HA 1 3
SW1.5.BN.UNL.L5.Z4.HA 1,5 3
SW2.BN.UNLL7.Z4.HA 2 3
SW2.5.BN.UNLL7.Z4.HA 2,5 3
SW3.BN.UNLL9.Z4.HA 3 3
SW4.BN.UNLL14.Z4.HA 4 4
SW5.BN.UNLL16.Z4.HA 5 6
SW6.BN.UNLL19.Z4.HA 6 6
SW8.BN.UNLL21.Z4.HA 8 8
SW10.BN.UNLL22.Z4.HA 10 10
SW12.BN.UNLL25.Z4.HA 12 12
SW14.BN.UNLL30.Z4.HA 14 14
SW16.BN.UNLL32.Z4.HA 16 16
SW18.BN.UNLL35.Z4.HA 18 18
SW20.BN.UNILL38.Z4.HA 20 20
SW22.BN.UNLL38.Z4.HA 22 22
SW25.BN.UNILL38.Z4.HA 25 25

Schnittwerte (Cutting data)

11 (SL)

MaBe in mm (Dimensions in mm)

L (GL)
39
39
39
39
39
51
51
51
63
76
76
89
89
102
102
102
102

Schnittgeschwindigkeit (Cutting speed) Vc (m/min)

(Tool steels, alloy structural steels)

GrauguB/Sphérogul
(Cast iron / spheroidal graphite)

Alle Schnittwerte dienen zur Orientierung
(All cutting datas serve to orientation)

Die angegebenen Schnittdaten beziehen sich
mit KiihImittel (The mentioned cutting data
for machining with coolant)

Vorschibe in vorvergiteten und rostfreien Materialien missen

um 25% reduziert werden (Feed rate has to
25% for pre-tempered and stainless steels)

Beispiel Zugfestigkeit Q Q 2
(Example) (Tensile strength) 1 1 i I
N/mm? & & &
— - <>
ae < 0,25xD ae < 0,5xD ae < 1xD
e <850 150 - 200 150 - 200 150 - 200
1.2367,1.2379, 1.7225 <1200 150 - 200 150 - 200 150 - 200
GG25, GG40, GGG40 <450 80 - 160 80 - 160 80 - 160
GGG60, GGG70 <650 80 - 160 80 - 160 80 - 160
] Zahnvorschub (Feed per tooth) fz in mm
3 0,050 0,050 0,03
auf die Bearbeitung 6 0,060 0,060 0,04
are recommended 8 0,080 0,080 0’05
10 0,080 0,080 0,05
12 0,100 0,100 0,07
be reduced by 16 0,100 0,100 0,07
20 0,100 0,100 0,07
25 0,100 0,100 0,07
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SW 16000

XTiAIN

UNIVERSAL

HA

30°

all
Bz

Bestellcode
(Ordering Code)

SW16000-03W60
SW16000-04W60
SW16000-05W60
SW16000-06 W60
SW16000-08W60
SW16000-10W60
SW16000-12W60

Bestellcode
(Ordering Code)

SW16000-03W90
SW16000-04W90
SW16000-05W90
SW16000-06W90
SW16000-08W90
SW16000-10W90
SW16000-12W90

Bestellcode
(Ordering Code)

SW16000-03W120
SW16000-04W120
SW16000-05W120
SW16000-06W120
SW16000-08W120
SW16000-10W120
SW16000-12W120

/™

v
w o
)

Y

AR-UNI-FORCE MILL - ALLROUND-WERKZEUG
ALLROUND-TOOL

(a1
scawarz |9

AR-UNI - Allround-Werkzeug (Allround-Tool)

Bezeichnung
(Label)

SW3-AR.W60.L6.Z2.HA
SW4-AR.W60.L8.Z2.HA
SW5-AR.W60.L10.Z2.HA
SW6-AR.W60.L12.Z2.HA
SW8-AR.W60.L16.Z2.HA
SW10-AR.W60.L18.Z2.HA
SW12-AR.W60.L20.Z2.HA

Bezeichnung
(Label)

SW3-AR.W90.L6.Z2.HA
SW4-AR.W90.L8.Z2.HA
SW5-AR.W90.L10.Z2.HA
SW6-AR.W90.L12.Z2.HA
SW8-AR.W90.L16.Z2.HA
SW10-AR.W90.L18.Z2.HA
SW12-AR.W90.L20.Z2.HA

Bezeichnung
(Label)

SW3-AR.W120.L6.Z2.HA
SW4-AR.W120.L8.Z2.HA
SW5-AR.W120.L10.Z2.HA
SW6-AR.W120.L12.Z2.HA
SW8-AR.W120.L16.Z2.HA
SW10-AR.W120.L18.Z2.HA
SW12-AR.W120.L20.Z2.HA

Vorteile (Advantages)

D1 (h10)
3,0
4,0
5,0
6,0
8,0
10,0
12,0

D1 (h10)
3,0
4,0
5,0
6,0
8,0
10,0
12,0

D1 (h10)
3,0
4,0
5,0
6,0
8,0
10,0
12,0

« Mehrere Anwendungen mit einem Werkzeug
(Performs multiple operations with one tool)
» Werkzeugwechsel werden Uberflissig

(Eliminates tool changes)

MaBe in mm (Dimensions in mm)

D2 (h6)

(<) N, P TN

MaBe in mm (Dimensions in mm)

MaBe in mm (Dimensions in mm)

Anwendungen (Applications)

11 (SL) L (GL)
6,0 51
8,0 51
10,0 58
12,0 64
16,0 73
18,0 84

20,0 84

11 (SL) L (GL)
6,0 51
8,0 51
10,0 58
12,0 64
16,0 73
18,0 84

20,0 84

11 (SL) L (GL)
6,0 51
8,0 51
10,0 58
12,0 64
16,0 73
18,0 84

20,0 84

Zentrieren und Bohren
(Spotting and Drilling)

w
60°
60°
60°
60°
60°
60°
60°

90°
90°
90°
920°
90°
90°
90°

w
120°
120°
120°
120°
120°
120°
120°

0,3
0,4
0,5
0,6
0,8
1.0
1,2

0,3
0,4
0,5
0,6
0,8
1.0
1,2

0,3
0,4
0,5
0,6
0,8
1.0
1,2

Umfangsfrasen, Seitenbearbeitung

(Contour Side Milling)

» Reduziert Programmier- und Ristzeiten - Fasen frasen
(Reduces programming and setup times) (Chamfering)

- Platzersparnis im Werkzeuglager - Nuten frasen
(Reduces tool inventories) (Grooving)

- Perfekt geeignet fir Maschinen mit einer - Gravieren
begrenzten Anzahl an Werkzeugplatzen (Engraving)

(Ideal for machines with a limited number
of tool stations)
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AR-UNI-FORCE MILL - ALLROUND-WERKZEUG
ALLROUND-TOOL

Schnittwerte (Cutting data)

Zu bearbeitendes Material Schnittgeschwindigkeit

(Material to'be machined) (Cutting speed) Vorschub f mm/U (Feed rate f mm/rev)
Vc (m/min)
@ 3-4 @ 5-6 @8-12
Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl < 0.55%C CSURIEONEL | S LUt ] oS00 SRl
50-115 Y: 0,003-0,007  Y:0,004-0,009 Y:0,007-0,015

M (o)
ery g2 ihizalin, Lt Sisdls SUSShAL) 7:0,005-0,015  Z:0,006-0,025  Z:0,015-0,038

Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl < 0.55%C X:0,002-0012  X:0,005-0,018  X:0,003-0,03
P e 40-100 Y:0,003-0,007  Y:0,006-0,01  Y:0,009-0,018
J il 7:0,005-0,018 Z:0,01-0,028  Z:0,016-0,047
X:0,002-0,008  X:0,005-0,015  X:0,013-0,031
40-100 Y:0,003-0,006  Y:0,004-0,009 Y:0,006-0,015
7:0,005-0,015  Z:0,005-0,018  Z:0,015-0,031
X:0,004-0,012  X:0,007-0,018  X: 0,018-0,047
30-85 Y:0,003-0,007  Y:0,004-0,016 Y: 0008-0,024
7:0,004-0,018  Z:0,006-0,018  Z: 0,012-0,047
Rostireier Stahl, austenitisch X:0,005-0,010  X:0,006-0,015  X: 0,017-0,04
M ) - 25-70 Y:0,003-0,006  Y:0,004-0,015  Y: 0,007-0,02
(Stainless Steel-Austenitic) 7:0,004-0,015  Z:0,005-0,017  Z:0,01-0,035
X:0,004-0,012  X:0,007-0,018  X: 0,018-0,047
40-90 Y:0,003-0,007  Y:0,004-0,016 Y: 0008-0,024
7:0,004-0,018  Z:0,006-0,018  Z: 0,012-0,047

Y:0,003-0,007  Y:0,004-0,009 Y:0,007-0,015

X:0,005-0,008  X:0,01-0,02 X: 0,025-0,045

Z:0,005-0,008  Z:0,01-0,02 Z:0,025-0,045

Y:0,003-0,005  Y:0,006-0,01 Y:0,015-0,035

X:0,005-0,008  X:0,01-0,02 X:0,025-0,045

Legierter Stahl, Vergiitungsstahl
(Alloy Steels, Treated Steels)

Rostfreier Stahl, ferritisch

(Stainless steels-Free Cutting)

Stahlguss
(Cast Steels)

Z:0,005-0,008  Z:0,01-0,02 Z:0,025-0,045

Y: 0,003-0,007  Y:0,006-0,008 Y:0,008-0,02

X:0,005-0,009  X:0,008-0,015 X:0,015-0,03

Z:0,003-0,006  Z:0,006-0,008  Z:0,008-0,02

Alle Schnittwerte dienen zur Orientierung (All cutting datas serve to orientation)

X: Umfangsfrasen, Fasen
(Side milling, Chamfering)

Y: Zentrieren, Bohren
(Spotting, Drilling)

Z: Gravieren, Nuten frasen
(Engraving, Grooving)

8
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