












































































HSSE-Halbrund-Profilfräser konkav gekuppelt

Artikel-Nr. Article-No. E.9690.0

Stück pieceR Toleranz
tolerance d1 js16 b js16 d2 H7 Zähne

flutes

11,00 +- 0,12 100 36 32 10 119,00

12,00 +- 0,12 100 38 32 10 121,00

12,50 +- 0,12 100 40 32 10 123,00

14,00 +- 0,12 125 44 40 10 174,00

16,00 +- 0,12 125 48 40 10 178,00

18,00 +- 0,12 125 52 40 10 184,00

20,00 +- 0,12 125 58 40 10 188,00

22,50 +- 0,20 160 63 40 12 306,00

25,00 +- 0,20 160 68 40 12 317,00

E.9690.0
Universal

HSSE-Viertelrund-Profilfräser konvex

Artikel-Nr. Article-No. E.9691.0

Stück pieceR Toleranz
tolerance d1 js16 b js16 d2 H7 Zähne

flutes

1,00 +- 0,05 63 4 22 20 30,00

1,60 +- 0,05 63 5 22 18 30,00

2,00 +- 0,05 63 6 22 16 30,00

2,50 +- 0,05 63 8 22 14 31,00

3,00 +- 0,08 63 10 22 12 32,00

4,00 +- 0,08 63 12 22 12 34,00

5,00 +- 0,08 80 14 27 12 45,00

6,00 +- 0,08 80 16 27 12 53,00

8,00 +- 0,12 80 22 27 12 64,00

10,00 +- 0,12 100 26 32 12 92,00

12,00 +- 0,12 100 32 32 10 121,00

14,00 +- 0,12 125 36 40 10 173,00

16,00 +- 0,12 125 40 40 10 204,00

18,00 +- 0,12 125 45 40 10 223,00

20,00 +- 0,12 125 50 40 10 258,00

25,00 +- 0,20 160 60 40 12 271,00

E.9691.0
Universal

9.36

G
ew

in
de

bo
hr

er

1

B
oh

re
n

H
S
S
E

2

B
oh

re
n

V
H

M

3

R
ei

be
n

H
S
S
E

4

R
ei

be
n

V
H

M

5

Fr
äs

st
ift

e
V
H

M

6

Fr
äs

en
V
H

M

7

W
P
-W

er
kz

eu
ge

8

Fr
äs

en
H

S
S
E

9
S
äg

en10

Le
hr

en11

N
ac

hs
ch

le
ife

n

12

S
on

st
ig

es

13

HSS-half circle milling cutters
concave coupled
Frezy tarczowe półokrągłe wklęsłe
HSS-E o zawężonej tolerancji do
pracy w układzie sprzężonym

Frese a disco accoppiate concave,
HSS

Fresas de perfil cóncavas acopladas,
HSS

HSSE-corner rounding milling cutters
concave
Frezy tarczowe wklęsłe HSS-E o
zawężonej tolerancji do pracy w
układzie sprzężonym

Frese a disco concave di un quarto
di giro HSS

Fresas cóncavas de cuarto-círculo,
HSS



HSSE-Scheibenfräser feinverzahnt gekuppelt

Artikel-Nr. Article-No. E.9692.0

Stück pieced1 js16 b s10 d2 H7 Zähne
flutes

80,00 16 27 22 106,00

80,00 18 27 22 110,00

80,00 20 27 22 139,00

100,00 20 27 24 155,00

100,00 22 27 24 166,00

125,00 22 32 26 172,00

125,00 25 32 26 238,00

125,00 28 32 26 222,00

160,00 25 40 28 244,00

160,00 28 40 28 277,00

160,00 32 40 28 333,00

E.9692.0
Universal

HSS-Prismenfräser

Artikel-Nr. Article-No. E.9635.0

Stück piece
Winkel + - 30`
angle + - 30` d1 js16 b js16 d2 H7 Zähne

flutes

45° 50 8 16 22 41,00

45° 63 10 22 24 50,00

45° 80 12 27 26 58,00

45° 100 18 32 28 101,00

60° 50 10 16 18 43,00

60° 63 14 22 20 52,00

60° 80 18 27 22 61,00

60° 100 25 32 24 104,00

90° 50 14 16 16 45,00

90° 63 20 22 18 54,00

90° 80 22 27 20 64,00

90° 100 32 32 24 107,00
120° * 50 14 16 16 47,00

120° * 63 20 22 16 56,00

120° * 80 25 27 20 64,00

120° * 100 36 32 24 110,00

E.9635.0
Universal

*= nicht nach DIN
*= not according DIN

9.37

HSSE-side and face milling cutters
fine-teeth coupled

Frezy tarczowe HSS-E drobne zęby

Frese a disco, dentatura fine, HSSE

Fresas de tres cortes, dentado fino,
acopladas, HSSE

HSS-Prism cutters

Frezy tarczowe kątowe symetryczne
HSS-E

Frese a disco prismatiche, HSS

Fresas angulares isosceles, HSS

d1

d2

b



HSS-Winkelfräser

Artikel-Nr. Article-No. E.9636.0

Stück piece
Winkel + - 25`
angle + - 25` d1 js16 b js14 d2 H7 Zähne

flutes

45° 40 10 10 14 39,00

45° 50 13 13 16 40,00

45° 63 18 16 18 43,00

45° 80 22 22 20 68,00

45° 100 28 27 22 112,00

45° 125 36 32 24 195,00

45° 160 45 40 28 330,00

50° 40 13 10 14 39,00

50° 50 16 13 16 40,00

50° 63 20 16 18 43,00

50° 80 25 22 20 68,00

50° 100 32 27 22 112,00

50° 125 40 32 24 195,00

50° 160 50 40 28 330,00

55° 40 13 10 14 39,00

55° 50 16 13 16 40,00

55° 63 20 16 18 43,00

55° 80 25 22 20 68,00

55° 100 32 27 22 112,00

55° 125 40 32 24 195,00

60° 40 13 10 14 39,00

60° 50 16 13 16 40,00

60° 63 20 16 18 43,00

60° 80 25 22 20 68,00

60° 100 32 27 22 112,00

60° 125 40 32 26 195,00

60° 160 50 40 28 330,00

9.38

E.9636.0
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HSS-Angle cutters

Frezy tarczowe kątowe jednostronne
HSS-E

Frese a disco ad angolo, HSS

Fresas angulares, HSS

d1

d2

b



PM-Drehlinge zum Drehen, Ausbohren, Fräsen, behandelt - rund

Artikel-Nr. Article-No. E.9693.0

Stück pieced1 h8 l1

4,00 100 8,00

6,00 57 7,50

6,00 100 10,00

6,00 200 18,00

8,00 69 10,10

8,00 100 14,00

8,00 200 23,50

10,00 72 10,60

10,00 100 16,50

10,00 200 29,00

12,00 83 14,70

12,00 100 20,50

12,00 200 35,50

14,00 83 18,30

14,00 200 51,00

16,00 92 25,00

16,00 200 66,00

18,00 92 29,30

18,00 200 69,00

20,00 104 38,00

20,00 200 90,00

22,00 104 45,20

25,00 121 69,20

30,00 121 93,40

E.9693.0

9.39

PM-Tool bits treated to be turned,
bored, milled, round

PM-pòłfabrykat, do toczenia,
wytaczania, frezowania, okrągły

Barrette trattate PM per tornitura,
barenatura, fresatura, tonde

Barras en PM, tratadas, para
tornear, taladrar y fresar redondas

PM-Drehlinge zum Drehen, Ausbohren, Fräsen, behandelt - eckig

Artikel-Nr. Article-No. E.9694.0

Stück pieced1 h8 l1

8 x 8 100 21,00

8 x 8 200 40,00

10 x 10 100 26,00

10 x 10 200 53,00

12 x 12 100 45,00

12 x 12 200 64,00

14 x 14 200 84,00

16 x 16 200 90,00

18 x 18 200 77,00

20 x 20 200 150,00

E.9694.0

PM-Tool bits treated to be turned,
bored, milled, square

PM-pòłfabrykat, do toczenia, wytac-
zania, frezowania, kwadratowy

Barrette trattate PM per tornitura,
barenatura, fresatura, quadrate

Barras en PM, tratadas, para
tornear, taladrar y fresar cuadradas



Einsatzrichtwerte für Bohrnuten- und Radiusfräser Estimated values for use for center cut and ball nose end mills

Materialgruppen
material groups

Bohrnutenfräser und Radiusfräser Center cut end mills and ball nose end mills

blank
uncoated

beschichtet
coated fz Vorschub pro Zahn fz feed per tooth

Vc
(m/min)

Vc
(m/min) < Ø 4 mm < Ø 6 mm < Ø 8 mm < Ø 10 mm < Ø 12 mm < Ø 16 mm < Ø 20 mm < Ø 25 mm < Ø 32 mm

1.1 32 - 36 55 - 65 0,018 0,028 0,041 0,046 0,055 0,063 0,074 0,087 0,103

1.2 30 - 34 50 - 60 0,018 0,026 0,041 0,049 0,053 0,063 0,074 0,080 0,094

1.3 16 - 20 30 - 34 0,014 0,021 0,033 0,038 0,041 0,050 0,057 0,063 0,072

2.1 18 - 22 30 - 34 0,010 0,022 0,033 0,043 0,054 0,067 0,075 0,090 0,108

2.2 16 - 22 28 - 32 0,010 0,022 0,033 0,043 0,054 0,067 0,075 0,090 0,108

3.1 34 - 38 60 - 70 0,020 0,034 0,045 0,054 0,059 0,068 0,081 0,095 0,115

3.2

3.3 20 - 24 38 - 42 0,020 0,034 0,045 0,054 0,059 0,068 0,081 0,095 0,115

3.4

4.1 150 - 200 200 - 250 0,025 0,038 0,052 0,059 0,066 0,085 0,091 0,098 0,130

4.2 100 - 150 150 - 200 0,028 0,041 0,057 0,065 0,073 0,093 0,100 0,108 0,143

4.3 60 - 100 80 - 120 0,030 0,046 0,063 0,071 0,080 0,103 0,110 0,119 0,157

4.4

4.5 50 - 70 80 - 120 0,011 0,019 0,031 0,039 0,053 0,071 0,079 0,086 0,094

4.6

4.7

4.8

4.9

5.1 12 - 16 22 - 26 0,011 0,018 0,029 0,038 0,048 0,057 0,067 0,079 0,090

5.2

6.1

6.2

6.3

6.4

Korrekturfaktor Factor of correction:

1. lang long = Vf - 30%

2. PM PM = Vc + 30% - 40%

3. Bohren drilling = Vf - 50%

4. Radiusfräsen Ball nose milling = Vc + 30% - 40%

9.40

ae=1,0xd



Einsatzrichtwerte für Schlichtfräser Estimated values for use for finishing end mills

Materialgruppen
material groups

Schlichtfräser Finishing end mills

blank
uncoated

beschichtet
coated fz Vorschub pro Zahn fz feed per tooth

Vc
(m/min)

Vc
(m/min) < Ø 4 mm < Ø 6 mm < Ø 8 mm < Ø 10 mm < Ø 12 mm < Ø 16 mm < Ø 20 mm < Ø 25 mm

1.1 34 - 38 60 - 70 0,023 0,035 0,051 0,058 0,069 0,079 0,092 0,108

1.2 24 - 28 45 - 50 0,017 0,033 0,047 0,052 0,063 0,071 0,079 0,090

1.3 18 - 22 32 - 36 0,017 0,026 0,041 0,047 0,052 0,063 0,071 0,079

2.1 20 - 24 32 - 36 0,013 0,027 0,042 0,054 0,067 0,084 0,093 0,112

2.2 18 - 22 30 - 34 0,013 0,027 0,042 0,054 0,067 0,084 0,093 0,112

3.1 36 - 40 65 - 70 0,025 0,042 0,056 0,067 0,074 0,085 0,101 0,119

3.2

3.3 22 - 26 40 - 44 0,025 0,042 0,056 0,067 0,074 0,085 0,101 0,119

3.4

4.1 150 - 200 250 - 300 0,031 0,047 0,065 0,074 0,082 0,106 0,114 0,123

4.2 100 - 150 150 - 200 0,035 0,052 0,071 0,081 0,091 0,117 0,125 0,135

4.3 60 - 100 80 - 120 0,038 0,057 0,078 0,089 0,100 0,128 0,138 0,148

4.4

4.5 55 - 75 80 - 120 0,013 0,024 0,039 0,049 0,066 0,088 0,098 0,107

4.6

4.7

4.8

4.9

5.1

5.2

6.1

6.2

6.3

6.4

Korrekturfaktor Factor of correction:

1. lang long = Vf - 30%

2. PM PM = Vc + 30% - 40%

3. Bohren drilling = Vf - 50%

4. Radiusfräsen Ball nose milling = Vc +30% - 40%

9.41

ap=1,5xd

ae=0,1xd



Einsatzrichtwerte für Schruppfräser Estimated values for use for roughing end mills

Materialgruppen
material groups

Schruppfräser Roughing end mills

blank
uncoated

beschichtet
coated fz Vorschub pro Zahn fz feed per tooth

Vc
(m/min)

Vc
(m/min) < Ø 4 mm < Ø 6 mm < Ø 8 mm < Ø 10 mm < Ø 12 mm < Ø 16 mm < Ø 20 mm < Ø 25 mm

1.1 32 - 36 55 - 65 0,016 0,024 0,036 0,041 0,050 0,055 0,065 0,080

1.2 30 - 34 50 - 60 0,016 0,023 0,036 0,045 0,050 0,060 0,070 0,070

1.3 16 - 20 30 - 34 0,012 0,020 0,030 0,033 0,035 0,050 0,050 0,060

2.1 18 - 22 30 - 34 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,065 0,080

2.2 16 - 20 28 - 32 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,065 0,080

3.1 34 - 38 60 - 70 0,017 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060 0,070 0,085

3.2

3.3 20 - 24 38 - 42 0,017 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060 0,070 0,085

3.4

4.1 150 - 200 200 - 250 0,025 0,035 0,050 0,050 0,060 0,080 0,080 0,090

4.2 100 - 150 150 - 200 0,025 0,040 0,050 0,060 0,065 0,085 0,090 0,100

4.3 60 -100 80 - 120 0,030 0,040 0,055 0,065 0,070 0,090 0,100 0,104

4.4

4.5 50 - 70 80 - 120 0,010 0,020 0,030 0,035 0,050 0,060 0,070 0,080

4.6

4.7

4.8

4.9

5.1

5.2

6.1

6.2

6.3

6.4

Korrekturfaktor Factor of correction:

1. lang long = Vf - 30%

2. PM PM = Vc + 30% - 40%

3. Bohren drilling = Vf - 50%

4. Radiusfräsen Ball nose milling = Vc +30% - 40%

9.42

ap=1,0xd

ae=0,5xd



Einsatzrichtwerte für Bohrungsfräser Estimated values for use for bore end mills

Materialgruppen
material groups

Bohrungsfräser Bore end mills

blank
uncoated fz Vorschub pro Zahn fz feed per tooth

Vc
(m/min) < Ø 63 mm < Ø 80 mm < Ø 100 mm < Ø 125 mm < Ø 160 mm < Ø 200 mm < Ø 250 mm

1.1 28 - 32 0,061 0,069 0,080 0,095 0,114 0,114 0,114

1.2 24 - 28 0,060 0,070 0,080 0,090 0,105 0,105 0,105

1.3

2.1

2.2

3.1 26 - 30 0,065 0,080 0,090 0,105 0,130 0,130 0,130

3.2

3.3 16 - 20 0,065 0,080 0,090 0,105 0,130 0,130 0,130

3.4

4.1

4.2

4.3

4.4

4.5 50 - 70 0,060 0,080 0,090 0,1 0,104 0,104 0,104

4.6

4.7

4.8

4.9

5.1

5.2

6.1

6.2

6.3

6.4

9.43

ap=0,5xd

ae=0,75xd

Walzenstirnfräser Scheibenfräser

ae=0,1xd



ZINNER GmbH - Präzisionswerkzeuge
Postfach 84 01 53 - 90257 Nürnberg
Karl-Martell-Str. 35 - 90431 Nürnberg

Telefon: (09 11) 939 739 - 0
Telefax: (09 11) 3 26 23 89

Internet: http://www.zinner.com
e-M@il: info@zinner.com


