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Alu-Jet-Cut-line 

Alu-Jet-Cut-line  новая серия инструмента для высокопроизводительной обработки Al-сплавов

Фирма FRANKEN была основана в Баварии в 1912 г., и на сегодняшний день является одним из основных 
европейских производителей режущего инструмента, изготовленного из цельного твердого сплава, 
быстрорежущей стали, инструмента с СМП, а также широкой гаммы специального инструмента. 
Главная задача компании - предлагать своим заказчикам инновационные инструментальные решения.

Одной из последних разработок фирмы является новая серия инструмента Alu-Jet-Cut, предназначенная, прежде 
всего для выполнения больших объёмов высокопроизводительной обработки алюминиевых (Al) сплавов с 
содержанием кремния до 6 %, преимущественно, высокопрочных алюминиевых сплавов (типа В93-В96, Д20 и 
т.д.), используемых, например, в АЭРОКОСМИЧЕСКОЙ промышленности. Коэффициент использования материалов 
при изготовлении некоторых деталей в этой отрасли достигает всего 5%. Остальные 95% материала заготовки 
уходят в стружку. Примером могут служить крыльевые панели, стрингеры, шпангоуты, лонжероны и силовые 
каркасы, лопатки и диски осевых компрессоров. Поэтому снижение времени механической обработки таких 
деталей является наиболее важным критерием при выборе инструмента и режимов резания. Именно для этих 
целей и была создана новая серия инструмента Alu-Jet-Cut.

Благодаря сочетанию таких характеристик, как оптимизированная мелкозернистая структура основы твердого 
сплава, новейшая геометрия режущей кромки, а также, полированные рабочие поверхности и стружечные 
канавки, использование инструмента серии Alu-Jet-Cut позволяет достичь нового, более высокого уровня 
производительности. Теперь ограничения в производительности могут определяться только конфигурацией и 
жесткостью детали, и оборудованием – крутящим моментом, мощностью и диапазоном оборотов на шпинделе.

Alu-Jet-Cut line  A new dimension in large-volume machining in aluminium materials

FRANKEN introduces the new Alu-Jet-Cut line, a tool line of radically new solid carbide end mills for the large-volume 
machining of aluminium materials with a silicon content of up to 6%. Due to the combination of an optimum carbide  
substrate with a newly developed cutting geometry and optimized grinding processes, machining volumes which would  
have been considered impossible until now can be achieved with the Alu-Jet-Cut.

One of the target markets for this new tool type is the aircraft and space industry. Some of the components which are 
produced in this industry lose up to 95% of their original weight, all through machining processes. Time is one of the most 
important factors under such circumstances, and it is defined by the machining volume produced, and measured in litres per 
minute.

In the course of extensive tests, machining volumes were achieved which will set new standards. Especially important is  
chip evacuation which until now decided the limits of the possible machining volume. Now, the limits are defined only by the 
performance of the machine spindle, provided that work conditions are otherwise as good as they can be. The available torque 
in the higher speed ranges is the relevant factor here.
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Основные характеристики

• � Износостойкая и прочная твердосплавная основа 
Благодаря своей высокой износостойкости, новая специальная 
твердосплавная основа позволяет развивать очень высокие скорости 
резания. Высокие частоты, возникающие при этом, могут служить 
причиной появления вибраций, которые чаще всего являются причиной 
сколов режущих кромок на инструменте из обычного твердого сплава. 
Инструмент серии Alu-Jet-Cut, при этих обстоятельствах, имея также 
высокую прочность, устойчив к выкрашиванию, даже при значительно 
более сильных вибрациях.

• � Усовершенствованная геометрия стружечной канавки 
Геометрия стружечных канавок инструмента серии Alu-Jet-Cut была 
усовершенствована для быстрого и контролируемого удаления стружки. 
Благодаря специальному профилю поперечные (радиальные) силы 
компенсируются между собой наиболее эффективно, и сила резания 
снижается до минимума. За счет этого удаление стружки происходит 
быстрее и надежнее.

• � Полированные рабочие поверхности 
При  скорости резания до 1800 м/мин алюминий непосредственно в зоне 
резания, принимает пастообразную, почти текучую консистенцию. Это 
означает, что при обработке стружка может привариваться как, к 
рабочим поверхностям, так и стружечным канавкам инструмента. 
Лучшее качество рабочих поверхностей и стружечных канавок, 
достигаемое за счет шлифовки и полирования инструмента серии 
Alu-Jet-Cut, позволяет в значительной степени избегать этой опасности.

 
• � Неравномерный шаг зуба 

Для того, чтобы снизить тенденцию появления вибрации при высокой 
скорости резания, на инструменте серии Alu-Jet-Cut используется 
неравномерный шаг зуба.

• � Оптимизированная форма стружечной канавки 
Оптимизированная форма стружечной канавки  инструмента серии 
Alu-Jet-Cut позволяет получить заданную форму стружки и заставляет 
стружку двигаться в четко определенном направлении. Таким образом, 
сила резания и время передачи тепла от стружки к инструменту 
снижаются более чем на 60%.

• � Оптимизированная геометрия режущей кромки 
Специально вышлифованная микро-геометрия режущих кромок с 
насечкой позволяет свести к минимуму неконтролируемый процесс 
стружкодробления даже при черновой обработке, в результате чего, в 
значительной степени, повысить стойкость инструмента. Надежность 
инструмента серии Alu-Jet-Cut, в этом случае, может быть в несколько 
раз выше, если сравнивать с традиционными фрезами для обработки 
алюминия.

• � Хвостовики фрез с допуском h5 
При обработке концевым инструментом возникают значительные силы, 
действующие, как на инструмент, так и на патрон в котором он 
закреплен. В этом случае, при высоко нагруженной и производительной 
обработке система закрепления является «слабой точкой». Высокая 
точность изготовления хвостовиков инструментов серии Alu-Jet-Cut, 
выполненных по h5 позволяет избежать печально известного факта 
«вытаскивания инструмента» из патрона. 

Высокопроизводительная обработка Al-сплавов
Large-volume machining in aluminium materials

Characteristics
•  �Wear-resistant but tough carbide substrate 

Due to its high degree of wear-resistance, this special 
carbide substrate permits extremely high cutting speeds.  
The high frequencies generated under these circumstances 
tend to produce vibrations which may cause chipping of the 
cutting edges with standard substrates, our Alu-Jet-Cut 
tools, on the contrary, will resist much stronger vibrations.

•  �Optimized chip flute geometry 
The chip flute geometry has been optimized for fast and 
controlled chip evacuation. Due to the special chip flute 
profile, the upcoming transverse forces are compensated in 
the most effective way, and the cutting pressure is reduced 
to a minimum. This makes chip evacuation faster and more 
reliable.

•  �Polished working surfaces 
With cutting speeds up to 1 800 m/min, aluminium will take 
on a dough-like, almost liquid consistence in the immediate 
shearing range. This means that aluminium will tend to weld 
up on to the chip flutes wherever there is contact. The 
optimized surface quality obtained by our polish-grinding  
will go a long way towards eliminating this danger.

 
•  �Irregular spacing of cutting edges 

In order to reduce the tendency to generate vibrations at 
high cutting speeds, the spacing of the cutting edges on the 
tool circumference has been made irregular. 

•  �Chip conveyor 
The chip conveyor helps to achieve a controlled chip shape 
and to direct the chips into a clearly defined direction. In this 
way, cutting force and the period of heat transfer from chip 
to tool, can be reduced by as much as 60%. 

•  �Stabilized roughing serration 
The micro geometry of the tools serves to stabilize the 
roughing serration of the Alu-Jet-Cut. Uncontrolled  
chipping of the cutting edges can be reduced to a minimum, 
increasing tool life considerably. The reliability of the tools 
could be increased by several hundred percent in this way, 
compared with conventional milling cutters for aluminium.

•  �Tool shanks with h5 tolerance 
In machining, very high forces acting on the interface of tool 
and clamping chuck are generated. Such interfaces are 
commonly known as a “weak point” in large-volume 
machining. The extra narrow shank tolerance (h5) in 
connection with specially roughened tool shanks helps  
to avoid the notorious “extraction” of the tools.
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Применение

Основные области применения: черновая, получистовая и 
чистовая обработка в таких отраслях, как:

•  Авиастроение
•  Агрегатные заводы авиационной промышленности
•  Космическая промышленность
•  Агрегатные заводы космической промышленности
•  Производство железнодорожного подвижного состава
•  Производство тары из алюминия (банки, посуда)
•  Все виды производства алюминиевых деталей
•  Производство штампов и пресс-форм
•  Производство модельной оснастки
•  Машиностроение / Станкостроение
•  Автомобилестроение

Преимущества

• � Рост производительности в 2 раза и более! 
(В зависимости от условий обработки)

• � Инструмент, эффективно работающий на всех черновых 
операциях (ap/ae 100%)

• � Большой выбор (разный радиус на торце, исполнение для 
черновой и чистовой обработки)

•  3-х зубые черновые фрезы
• � Финишные 3-х и 4-х зубые фрезы  

(могут использоваться и для черновой обработки)
• � Полное исключение или уменьшение вибрации, обычно 

появляющейся при загрузке близкой к максимально 
допустимой

• � Очень высокая надежность даже при черновых операциях
•  Все фрезы имеют возможность внутреннего подвода СОЖ
•  Возможно использование с масляным туманом
• � Сочетание отдельных характеристик, таких как, специальная 

геометрия стружечной канавки, неравномерный шаг зуба, 
полированные рабочие поверхности и стружечные канавки, 
создает уникальный на данный момент инструмент.

Applications
Target applications are roughing, pre-roughing and finishing applications 
of aluminium components in the machining industry, such as:

•  Aircraft industry
•  Suppliers to the aircraft industry
•  Space industry
•  Suppliers to the space industry
•  Railway vehicle manufacturers
•  Aluminium blow-injection manufacturers (PET bottles)
•  All series manufacturers of aluminium components
•  Toolmakers and die-and-mould manufacturers
•  Prototype and scale model manufacturers
•  Machine makers / OEM
•  Automotive industry

Advantages
•  �Productivity increase of up to 100% and more!  

(Depending on machine conditions)
•   �Fully-effective tool for all roughing applications  

(ap/ae 100%)
•  �High product variety (different corner radii, roughing and  

finishing designs)
•  Roughing cutters in 3-flute design
•  �Finishing cutters in 3- and 4-flute design  

(suitable also for roughing)
•  Reduced vibration even under close-to-limit load
•  �Extremely high reliability even in roughing applications
•  All tools provided with internal coolant-lubricant supply (IKZ)
•  Suitable also for minimum-quantity lubrication (MQL/MMS)
•  �The combination of the single features, like irregular spacing of 

cutting edges, special chip flute geometry, chip conveyor and  
polish-ground working surfaces constitutes a tool design which is 
unique at this moment.

Alu-Jet-Cut-line 



Варианты исполнения

•  Тип WR-Cut IKZ – черновой профиль со стружколомом

•  Тип W-Cut IKZ – финишный профиль

• � Специальные размеры фрез - по запросу 

Техническая информация

Перечень инструмента	 Стр.	 6 / 8

Рекомендации по расчету 
режимов резания	 Стр.	 7 / 9

Примеры применения	 Стр.	 10 /11

Поверхность и стружка	 Стр.	 12

Перешлифовка

Перешлифовка фрез тип Alu-Jet-Cut-line с диаметром, 
превышающим 10 мм, должна производиться ТОЛЬКО на 
фирме FRANKEN для того, чтобы восстановить изначальные 
характеристики.

Designs
•  Type WR-Cut IKZ – Roughing serration profile

•  Type W-Cut IKZ – Finishing profile

•  �Special sizes, or roughing-finishing geometries are available  
upon request

Technical information
Constructional dimensions 	 Page 	 6 / 8

Cutting data recommendations	 Page 	 7 / 9

Application examples 	 Page 	 10 / 11

Surfaces and chips 	 Page 	 12 

Regrinding
From a cutting diameter of 10 mm, the tools of the Alu-Jet-Cut line 
should be reground at FRANKEN only, in order to restore the original 
performance.

Alu-Jet-Cut-line Высокопроизводительная обработка Al-сплавов
Large-volume machining in aluminium materials
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Alu-Jet-Cut-line Обозначения
Description of the symbols

Исполнение Constructional length
очень короткое
короткое
среднее
длинное
очень длинное

extra short
short
medium length
long
extra long

Соответствующее исполнение выделено красным цветом. The respective constructional length is marked in red. 

Конструкция хвостовика Shank design

DIN 6535
HA
HB

HA = цилиндрический хвостовик
HB = цилиндрический хвостовик с лыской

DIN 6535
HA
HB

HA = Plain straight shank
HB = Straight shank with clamping flat

Линейные размеры инструмента см. в таблицах. The shank designs to be found on the respective page are highlighted.

Режущий материал Cutting material

VHM

K10-20F
VHM = твердый сплав

VHM

K10-20F
VHM = Solid carbide

Геометрия резания Cutting geometry

	 ls	=	 40°

	 gs	 =	 9°
s = угол спирали

s = передний угол

	 ls 	= 	40°

	 gs	 = 	 9°
s = Helix angle

s = Rake angle

Направление подачи Feed direction

Красными стрелками показаны возможные направления подачи. The red arrows mark the possible feed directions of the respective cutter.

Фаска Bevelled edge

0,38-0,75
x45°

0,38-0,75
x45°

Размер фаски зависит от диаметра инструмента. The width of the bevelled edge depends on the tool diameter.

Радиус на торце Corner radius

ER ER

Пример применения Application example
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HSC

Код инструмента · Tool ident 2890

ø d1
h10

r
±0,15 l2 l4 l1 ø d3

ø d2
h5 Z

Диаметр
Dim. Id.

12 2,0 15 35   83 11,4 12 3 012020 •
16 2,0 20 46   96 15,2 16 3 016020 •
16 3,0 20 46   96 15,2 16 3 016030 •
20 2,0 25 58 110 19 20 3 020020 •
20 3,0 25 58 110 19 20 3 020030 •
20 4,0 25 58 110 19 20 3 020040 •
25 2,0 30 73 125 24 25 3 025020 •
25 3,0 30 73 125 24 25 3 025030 •
25 4,0 30 73 125 24 25 3 025040 •

с радиусом на торце
with corner radius

HSC

Код инструмента · Tool ident 2888
ø d1
h10 l2 l4 l1 ø d3

ø d2
h5 Z

Диаметр
Dim. Id.

  6   8 20   57 5,6   6 3 006 •
  8 10 25   63 7,6   8 3 008 •
10 13 30   72 9,5 10 3 010 •
12 15 35   83 11,4 12 3 012 •
16 20 46   96 15,2 16 3 016 •
20 25 58 110 19 20 3 020 •
25 30 73 125 24 25 3 025 •

Твердосплавные концевые фрезы с внутренним подводом СОЖ� Стандарт фирмы

Solid carbide end mills with internal coolant-lubricant supply� Internal standard

Alu-Jet-Cut-line 

WR-Cut IKZ

длинное
long

Группы материалов EMUGE-FRANKEN 5.1 / EMUGE-FRANKEN Material group 5.1 

Ал
ю

м
ин

ие
вы

е 
сп

ла
вы

 /
 A
lu
m
in
iu
m
 w
ro
ug
ht
 a
llo
ys

Стандарт EN /EN standard Стандарт DIN / DIN standard Группа материалов
Material no.

Текучесть на растяжение Rm в Н/мм2 
Tensile strength Rm in N/mm2

Класс обрабатываемости
Machining classСтандарт DIN / DIN standard Условие / Condition

EN AW 1050 A Al99,5 F   8 3.0225   75

1EN AW 5005 A AlMg1 F 10 3.3315   95

EN AW 6060 AlMgSi0,5 F 13 3.3206 130

EN AW 6060 AlMgSi0,5 F 22 3.3206 215

EN AW 5754 AlMg3 F 18 3.3535 180

2
EN AW 5049 AlMg2Mn0,8 F 20 3.3527 200

EN AW 6082 AlMgSi1 F 21 3.2315 210

EN AW 6060 AlMgSi0,5 F 25 3.3206 245

EN AW 6005 A AlMgSi0,7 F 27 3.3210 270

EN AW 6082 AlMgSi1 F 28 3.2315 275

EN AW 6082 AlMgSi1 F 31 3.2315 310

EN AW 5083 AlMg4,5Mn F 27 3.3547 270

3
EN AW 7020 AlZn4,5Mg1 F 35 3.4335 350

EN AW 2017 A AlCuMg1 F 38 3.1325 380

EN AW 2024 AlCuMg2 F 44 3.1354 440

EN AW 7022 AlZnMgCu0,5 F 49 3.4345 490

En AW 7075 AlZnMgCu1,5 F 53 3.4364 530

DIN 6535
HA
HB

VHM

K10-20F

ø 
d 2

l2
l4

l1

ø 
d 1

ø 
d 3

ø 
d 2

l2
l4

l1

ø 
d 1

ø 
d 3

r

Специальные размеры и специальное исполнение - по запросу.
Special sizes and special roughing-finishing designs are available upon request.

Возможны изменения. 
Subject to technical changes. 

крупный

coarse

0,38-0,75
x45°

длинное
long

DIN 6535
HA
HB

VHM

K10-20F

ER

	 ls	=	 40°

	 gs	 =	 9°

	 ls	=	 40°

	 gs	 =	 9°
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vc = �Скорость резания 
Cutting speed

fz = �Подача на зуб 
Feed per tooth

n = �Вращение шпинделя/об/мин 
Speed/rpm

vf = �Скорость подачи 
Feed speed

Стандартная обработка
Conventional

Высокопроизводительная обработка 
HPC

Высокоскоростная обработка 
HSC

СОЖ или эмульсия: мин. 40 бар
IKZ and Emulsion: min  40 bar

СОЖ или эмульсия: 40-80 бар
IKZ and Emulsion: 40-80 bar

СОЖ, масл. туман, эмульсия: 40-80 бар
IKZ, MQL and Emulsion: 40-80 bar

ø d1

a p
ae

ø d1

a p

ae

a p

ae

ø d1

Класс обрабатываемости
Machining class

d1 vc
м/мин

fz
мм

n
об/мин

vf
мм/мин

vc
м/мин

fz
мм

n
об/мин

vf
мм/мин

vc
м/мин

fz
мм

n
об/мин

vf
мм/мин

1

  6 250 0,055 13 200 2 100 375 0,077 19 800 4 500 600 0,096 31 800 9 100

  8 250 0,065 9 900 1 900 375 0,091 14 900 4 000 600 0,113 23 800 8 000

10 250 0,075 7 900 1 700 375 0,105 11 900 3 700 600 0,131 19 000 7 400

12 300 0,085 7 900 2 000 450 0,119 11 900 4 200 720 0,148 19 000 8 400

16 300 0,1 5 900 1 700 450 0,14 8 900 3 700 720 0,175 14 300 7 500

20 300 0,12 4 700 1 600 450 0,168 7 100 3 500 720 0,21 11 400 7 100

25 300 0,14 3 800 1 500 450 0,196 5 700 3 300 720 0,245 9 100 6 600

2

  6 375 0,07 19 800 4 100 560 0,087 29 700 7 700 840 0,107 44 500 14 200

  8 375 0,08 14 900 3 500 560 0,1 22 200 6 600 840 0,124 33 400 12 400

10 375 0,09 11 900 3 200 560 0,111 17 800 5 900 840 0,137 26 700 10 900

12 450 0,1 11 900 3 500 675 0,124 17 900 6 600 1 010 0,153 26 700 12 200

16 450 0,12 8 900 3 200 675 0,148 13 400 5 900 1 010 0,183 20 000 10 900

20 450 0,14 7 100 2 900 675 0,173 10 700 5 500 1 010 0,214 16 000 10 200

25 450 0,17 5 700 2 900 675 0,21 8 500 5 300 1 010 0,26 12 800 9 900

3

  6 330 0,06 17 500 3 100 490 0,075 25 900 5 800 730 0,093 38 700 10 700

  8 330 0,07 13 100 2 700 490 0,087 19 400 5 000 730 0,107 29 000 9 300

10 330 0,08 10 500 2 500 490 0,099 15 500 4 600 730 0,122 23 200 8 400

12 400 0,09 10 600 2 800 600 0,111 15 900 5 200 900 0,137 23 800 9 700

16 400 0,11 7 900 2 600 600 0,136 11 900 4 800 900 0,168 17 900 9 000

20 400 0,125 6 300 2 300 600 0,155 9 500 4 400 900 0,192 14 300 8 200

25 400 0,15 5 000 2 200 600 0,186 7 600 4 200 900 0,23 11 400 7 800

Данные для расчета режимов резания�
Cutting data �

Alu-Jet-Cut-line 

ap = 0,5 x d1

ae = d1

ap = d1

ae = d1

Стандартная обработка
• Универсальные станки со средней динамикой
• С внутренним подводом СОЖ мин. 40 бар или эмульсией (10% раствор масла)
• При давлении СОЖ < 40 бар режимы резания должны быть изменены 

Высокопроизводительная обработка
• Высокоскоростное, динамичное, жесткое оборудование
• �С внутренним подводом СОЖ от 40 до 80 бар или эмульсией  

(10% раствор масла)
• �При давлении СОЖ < 40 бар режимы резания должны быть изменены на 

режимы при „Стандартной обработке“ 

Высокоскоростная обработка
• Высокоскоростные, динамичные станки с небольшими моментами
• �С внутренним подводом СОЖ от 40 до 80 бар, эмульсией  

(10% раствор масла) или масляным туманом
• �При давлении СОЖ < 40 бар или использовании масляного тумана режимы 

резания должны быть изменены на режимы при „Высокопроизводительной 
обработке“

Данные для расчета режимов резания были получены на основе проведенных 
тестов, служат только как база, могут меняться в зависимости от технологии и 
должны быть скорректированы в соответствии с ней.  
Для крепления инструмента мы рекомендуем использовать термозажим или 
систему powRgrip® Чтобы избежать вытягивания инструмента, хвостовик и 
зажимное отвертстие должны быть очищены от масла или смазки, длина зажима 
должна соответствовать DIN.

powRgrip® - зарегистрированная торговая марка фирмы REGO-FIX AG.

Conventional cutting data
• ��Machines which cannot provide high speeds but have their proper dynamics
• �With internal coolant-lubricant supply (IKZ) min. 40 bar or emulsion (10% oil)
• With IKZ pressure < 40 bar cutting data must be adjusted 

HPC cutting data 
• �Machines which provide high speeds, spindle torque, stability and proper dynamics
 (optimal conditions)
•With internal coolant-lubricant supply (IKZ) between 40 and 80 bar, or emulsion
 (10% oil)
• �With IKZ pressure < 40 bar cutting data must be adjusted towards “Conventional” 
values

HSC cutting data
• �Machines which provide high speeds but little spindle torque and proper dynamics
• �With internal coolant-lubricant supply (IKZ) between 40 and 80 bar, or emulsion  
(10% oil), or minimum-quantity lubrication (MQL / MMS)
• �With IKZ pressure < 40 bar, or the use of minimum-quantity lubrication (MQL / MMS), 
cutting data must be adjusted towards “HPC” values

The cutting data were found by practical testing, and serve only for orientation. They may differ 
due to different technological conditions. All the quoted cutting data have to be adjusted to the 
technical conditions on location. We principally recommend clamping of the tools in thermal 
shrink-fit chucks, or by the positive-force shrink-fit system powRgrip®.
In order to avoid extraction of the tool, shank and clamping bore have to be free of any oil or 
grease, and the DIN clamping length has to be observed.

powRgrip® is a registered trademark of REGO-FIX AG.

ap = d1

ae = 0,5 x d1
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HSC

Код инструмента · Tool ident 2891

ø d1
-0,04

r
±0,15 l2 l4 l1 ø d3

ø d2
h5 Z

Диаметр
Dim. Id.

12 2,0 15 35   83 11,4 12 4 012020 •
16 2,0 20 46   96 15,2 16 4 016020 •
16 3,0 20 46   96 15,2 16 4 016030 •
20 2,0 25 58 110 19 20 4 020020 •
20 3,0 25 58 110 19 20 4 020030 •
20 4,0 25 58 110 19 20 4 020040 •
25 2,0 30 73 125 24 25 4 025020 •
25 3,0 30 73 125 24 25 4 025030 •
25 4,0 30 73 125 24 25 4 025040 •

HSC

Код инструмента · Tool ident 2889

ø d1
h10 l2 l4 l1 ø d3

ø d2
h5 Z

Диаметр
Dim. Id.

  6   8 20   57 5,6   6 3 006 •
  8 10 25   63 7,6   8 3 008 •
10 13 30   72 9,5 10 3 010 •
12 15 35   83 11,4 12 4 012 •
16 20 46   96 15,2 16 4 016 •
20 25 58 110 19 20 4 020 •
25 30 73 125 24 25 4 025 •

Твердосплавные концевые фрезы с внутренним подводом СОЖ� Стандарт фирмы

Solid carbide end mills with internal coolant-lubricant supply� Internal standard

Alu-Jet-Cut-line 

W-Cut IKZ

длинное
long

DIN 6535
HA
HB

VHM

K10-20F

ø 
d 2

l2
l4

l1

ø 
d 1

ø 
d 3

ø 
d 2

l2
l4

l1

ø 
d 1

ø 
d 3

r

Специальные размеры и специальное исполнение - по запросу.
Special sizes and special roughing-finishing designs are available upon request.

Возможны изменения. 
Subject to technical changes. 

0,38-0,75
x45°

длинное
long

DIN 6535
HA
HB

VHM

K10-20F

ER

с радиусом на торце
with corner radius

	 ls	=	 40°

	 gs	 =	 9°

	 ls	=	 40°

	 gs	 =	 9°

Группы материалов EMUGE-FRANKEN 5.1 / EMUGE-FRANKEN Material group 5.1 
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ю

м
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вы

е 
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вы

 /
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m
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m
 w
ro
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Стандарт EN /EN standard Стандарт DIN / DIN standard Группа материалов
Material no.

Текучесть на растяжение Rm в Н/мм2 
Tensile strength Rm in N/mm2

Класс обрабатываемости
Machining classСтандарт DIN / DIN standard Условие / Condition

EN AW 1050 A Al99,5 F   8 3.0225   75

1EN AW 5005 A AlMg1 F 10 3.3315   95

EN AW 6060 AlMgSi0,5 F 13 3.3206 130

EN AW 6060 AlMgSi0,5 F 22 3.3206 215

EN AW 5754 AlMg3 F 18 3.3535 180

2
EN AW 5049 AlMg2Mn0,8 F 20 3.3527 200

EN AW 6082 AlMgSi1 F 21 3.2315 210

EN AW 6060 AlMgSi0,5 F 25 3.3206 245

EN AW 6005 A AlMgSi0,7 F 27 3.3210 270

EN AW 6082 AlMgSi1 F 28 3.2315 275

EN AW 6082 AlMgSi1 F 31 3.2315 310

EN AW 5083 AlMg4,5Mn F 27 3.3547 270

3
EN AW 7020 AlZn4,5Mg1 F 35 3.4335 350

EN AW 2017 A AlCuMg1 F 38 3.1325 380

EN AW 2024 AlCuMg2 F 44 3.1354 440

EN AW 7022 AlZnMgCu0,5 F 49 3.4345 490

En AW 7075 AlZnMgCu1,5 F 53 3.4364 530
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Данные для расчета режимов резания�
Cutting data �

Alu-Jet-Cut-line 

vc = �Скорость резания 
Cutting speed

fz = �Подача на зуб 
Feed per tooth

n = �Вращение шпинделя/об/мин 
Speed/rpm

vf = �Скорость подачи 
Feed speed

Стандартная обработка
Conventional

Высокопроизводительная обработка 
HPC

Высокоскоростная обработка 
HSC

СОЖ или эмульсия: мин. 40 бар
IKZ and Emulsion: min  40 bar

СОЖ или эмульсия: 40-80 бар
IKZ and Emulsion: 40-80 bar

СОЖ, масл. туман, эмульсия: 40-80 бар
IKZ, MQL and Emulsion: 40-80 bar

a p
ae

ø d1 a p

ae

ø d1

a p

ae

ø d1

Класс обрабатываемости
Machining class

d1 vc
м/мин

fz
мм

n
об/мин

vf
мм/мин

vc
м/мин

fz
мм

n
об/мин

vf
мм/мин

vc
м/мин

fz
мм

n
об/мин

vf
мм/мин

1

  6 250 0,05 13 200 1 900 375 0,07 19 800 4 100 600 0,087 31 800 8 200

  8 250 0,06 9 900 1 700 375 0,084 14 900 3 700 600 0,105 23 800 7 400

10 250 0,07 7 900 1 600 375 0,098 11 900 3 400 600 0,122 19 000 6 900

12 300 0,08 7 900 2 500 450 0,112 11 900 5 300 720 0,14 19 000 10 600

16 300 0,09 5 900 2 100 450 0,126 8 900 4 400 720 0,157 14 300 8 900

20 300 0,1 4 700 1 800 450 0,14 7 100 3 900 720 0,175 11 400 7 900

25 300 0,12 3 800 1 800 450 0,168 5 700 3 800 720 0,21 9 100 7 600

2

  6 375 0,06 19 800 3 500 560 0,075 29 700 6 600 840 0,093 44 500 12 400

  8 375 0,07 14 900 3 100 560 0,087 22 200 5 700 840 0,107 33 400 10 700

10 375 0,08 11 900 2 800 560 0,099 17 800 5 200 840 0,122 26 700 9 700

12 450 0,09 11 900 4 200 675 0,111 17 900 7 900 1 010 0,137 26 700 14 600

16 450 0,11 8 900 3 900 675 0,136 13 400 7 200 1 010 0,168 20 000 13 400

20 450 0,13 7 100 3 600 675 0,161 10 700 6 800 1 010 0,199 16 000 12 700

25 450 0,16 5 700 3 600 675 0,198 8 500 6 700 1 010 0,245 12 800 12 500

3

  6 330 0,055 17 500 2 800 490 0,068 25 900 5 200 730 0,084 38 700 9 700

  8 330 0,065 13 100 2 500 490 0,081 19 400 4 700 730 0,1 29 000 8 700

10 330 0,075 10 500 2 300 490 0,093 15 500 4 300 730 0,115 23 200 8 000

12 400 0,085 10 600 3 600 600 0,105 15 900 6 600 900 0,13 23 800 12 300

16 400 0,105 7 900 3 300 600 0,13 11 900 6 100 900 0,161 17 900 11 500

20 400 0,12 6 300 3 000 600 0,148 9 500 5 600 900 0,183 14 300 10 400

25 400 0,14 5 000 2 800 600 0,173 7 600 5 200 900 0,214 11 400 9 700

ap = 0,25 x d1

ae = d1

ap = d1

ae = 0,05 x d1

Стандартная обработка
• Универсальные станки со средней динамикой
• С внутренним подводом СОЖ мин. 40 бар или эмульсией (10% раствор масла)
• При давлении СОЖ < 40 бар режимы резания должны быть изменены 

Высокопроизводительная обработка
• Высокоскоростное, динамичное, жесткое оборудование
• �С внутренним подводом СОЖ от 40 до 80 бар или эмульсией  

(10% раствор масла)
• �При давлении СОЖ < 40 бар режимы резания должны быть изменены на 

режимы при „Стандартной обработке“ 

Высокоскоростная обработка
• Высокоскоростные, динамичные станки с небольшими моментами
• �С внутренним подводом СОЖ от 40 до 80 бар, эмульсией  

(10% раствор масла) или масляным туманом
• �При давлении СОЖ < 40 бар или использовании масляного тумана режимы 

резания должны быть изменены на режимы при „Высокопроизводительной 
обработке“

Данные для расчета режимов резания были получены на основе проведенных 
тестов, служат только как база, могут меняться в зависимости от технологии и 
должны быть скорректированы в соответствии с ней.  
Для крепления инструмента мы рекомендуем использовать термозажим или 
систему powRgrip® Чтобы избежать вытягивания инструмента, хвостовик и 
зажимное отвертстие должны быть очищены от масла или смазки, длина зажима 
должна соответствовать DIN.

powRgrip® - зарегистрированная торговая марка фирмы REGO-FIX AG.

Conventional cutting data
• ��Machines which cannot provide high speeds but have their proper dynamics
• �With internal coolant-lubricant supply (IKZ) min. 40 bar or emulsion (10% oil)
• With IKZ pressure < 40 bar cutting data must be adjusted 

HPC cutting data 
• �Machines which provide high speeds, spindle torque, stability and proper dynamics
 (optimal conditions)
•With internal coolant-lubricant supply (IKZ) between 40 and 80 bar, or emulsion
 (10% oil)
• �With IKZ pressure < 40 bar cutting data must be adjusted towards “Conventional” 
values

HSC cutting data
• �Machines which provide high speeds but little spindle torque and proper dynamics
• �With internal coolant-lubricant supply (IKZ) between 40 and 80 bar, or emulsion  
(10% oil), or minimum-quantity lubrication (MQL / MMS)
• �With IKZ pressure < 40 bar, or the use of minimum-quantity lubrication (MQL / MMS), 
cutting data must be adjusted towards “HPC” values

The cutting data were found by practical testing, and serve only for orientation. They may differ 
due to different technological conditions. All the quoted cutting data have to be adjusted to the 
technical conditions on location. We principally recommend clamping of the tools in thermal 
shrink-fit chucks, or by the positive-force shrink-fit system powRgrip®.
In order to avoid extraction of the tool, shank and clamping bore have to be free of any oil or 
grease, and the DIN clamping length has to be observed.

powRgrip® is a registered trademark of REGO-FIX AG.

ap = d1

ae = 0,5 x d1



Высокопроизводительная обработка Al-сплавов
Large-volume machining in aluminium materials

Alu-Jet-Cut-line 

Пример обработки

Станок:  
DMC 80 U duoBLOCK®

Характеристики шпинделя:  
12 000 об/мин 
130 Нм  
Шпиндель SK 40 
Давление подачи СОЖ 40 бар 
Эмульсия 12%

Обрабатываемый материал: 
алюминиевый сплав 
AlMg4,5Mn - F27 
EN AW 5083 (BT 95)

Задача: 
Сократить время производства за счет оптимизации операций 
черновой обработки деталей в авиастроении.

Решение: 
Заменить стандартный инструмент на инструмент фирмы 

FRANKEN Alu-Jet-Cut тип WR-Cut IKZ (арт. 2888.020).  
После оптимизации режимов резания объем обрабатываемых 
деталей может быть увеличен в 3 раза.

Machining example

Machine: 
DMC 80 U duoBLOCK®

Spindle: 
12 000 rpm 
130 Nm  
ISO 40 
Coolant-lubricant pressure 40 bar 
Emulsion 12%

Material: 
Aluminium alloy 
AlMg4,5Mn - F27 
EN AW 5083

Objective: 
Reducing production time by optimizing the roughing operation on a 
structural component for the aircraft industry.

Solution: 
Replacing a conventional tool by the FRANKEN Alu-Jet-Cut  
type WR-Cut IKZ (Art. no. 2888.020).  
After optimizing the cutting data and the depth-of-cut values,  
the machining volume could be tripled.

10

Стандартные режимы резания
Conventional cutting data

Режимы резания с Alu-Jet-Cut
Cutting data with Alu-Jet-Cut

Скорость резания vc в м/мин	 Cutting speed vc in m/min 500 630

Вращение шпинделя n в об/мин	 Speed n in rpm 7 960 10 000

Подача на fz в мм	 Feed per tooth fz in mm 0,175 0,23

Подача стола vf в мм/мин	 Feed eff. vf in mm/min 5 570 6 900

Глубина фрезерования ap в мм	 Axial depth-of-cut ap in mm 8 20

Ширина фрезерования ae в мм	 Radial depth-of-cut ae in mm 10-20 10-20

Объем удаляемой стружки Q в см3/мин	 Volume Q in l/min 0,67 2,07
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Пример обработки

Станок:  
Alzmetall GS 1000 5T

Характеристики шпинделя:  
18 000 об/мин 
138 Нм  
HSK-A63 
Давление подачи СОЖ 40 бар 
Эмульсия 10%

Обрабатываемый материал: 
алюминиевый сплав 
AlZnMgCu1,5 - F53 
EN AW 7075 (BT 95)

Задача: 
Сократить время обработки деталей типа крыльевая панель, 
шпангоут в авиастроении.

Решение: 
Замена стандартного инструмента на инструмент фирмы 
FRANKEN Alu-Jet-Cut тип WR-Cut IKZ с радиусом на торце  
(арт. 2890.020020).  
После оптимизации режимов резания объем обрабатываемых 
деталей может быть увеличен почти в 6 раз.  
Стойкость инструмента Alu-Jet-Cut будет на 75% выше, чем 
стойкость стандартного инструмента.

Высокопроизводительная обработка Al-сплавов
Large-volume machining in aluminium materials

Alu-Jet-Cut-line 

Machining example

Machine: 
Alzmetall GS 1000 5T

Spindle: 
18 000 rpm 
138 Nm  
HSK-A63 
Coolant-lubricant pressure 40 bar 
Emulsion 10%

Material: 
Aluminium alloy 
AlZnMgCu1,5 - F53 
EN AW 7075

Objective: 
Reducing the machining time for an integral component for the aircraft 
industry.

Solution: 
Replacing the conventional tool by the FRANKEN Alu-Jet-Cut type  
WR-Cut IKZ with corner radius (art. no. 2890.020020).  
After optimizing cutting data and depth-of-cut values, the machining 
volumes could be increased to almost six times the former volume.  
The tool life of the Alu-Jet-Cut was approximately 75% higher than that 
of the conventional tool.

Стандартные режимы резания
Conventional cutting data

Режимы резания с Alu-Jet-Cut
Cutting data with Alu-Jet-Cut

Скорость резания vc в м/мин	 Cutting speed vc in m/min 300 578

Вращение шпинделя n в об/мин	 Speed n in rpm 4 780 9 200

Подача на fz в мм	 Feed per tooth fz in mm 0,10 0,20

Подача стола vf в мм/мин	 Feed eff. vf in mm/min 1 912 5 520

Глубина фрезерования ap в мм	 Axial depth-of-cut ap in mm 10 20

Ширина фрезерования ae в мм	 Radial depth-of-cut ae in mm 20 20

Объем удаляемой стружки Q в см3/мин	 Volume Q in l/min 0,38 2,21



Высокопроизводительная обработка Al-сплавов
Large-volume machining in aluminium materials

Alu-Jet-Cut-line 

12

Поверхность и стружка
при правильном рабочем процессе

при НЕправильном рабочем процессе

Surfaces and chips
with correct work parameters

with incorrect work parameters

Обрабатываемая поверхность
Machined surface

Вид поверхности
Surface conditions

Вид стружки
Produced chips

Характеристики стружки
Chip conditions

• �Ровные следы от фрезерования по направлению 
подачи

• Без следов вибрации

• Fine, even milling marks in feed direction
• No chatter marks

• Стружка в виде запятой
• Блестящая поверхность с обработанной стороны 

• Comma chip 
• Shiny surface on the cut side

Обрабатываемая поверхность
Machined surface

Возникающие проблемы
Problems, causes

Вид стружки
Produced chips

Возможные варианты решения
Solutions

Слабовыраженная дробь, возникшая вследствие 
вибрации, перегрузки станка или крепления 
заготовки

Slight chatter marks caused by vibration or overload 
of the machine or the workpiece clamping

• Снизить скорость резания
• Отрегулировать подачу
• Отрегулировать ширину и глубину резания
• Усовершенствовать крепление заготовки

• Reduce cutting speed
• Adjust feed
• Adjust radial and axial depth-of-cut
• Optimize workpiece clamping

Сильная дробь, возникшая вследствие чрезмерной 
подачи на зуб, перегрузки станка или крепления 
заготовки

Strong chatter marks caused by excessive feed per tooth 
or overload of the machine or the workpiece clamping

• Уменьшить подачу
• Отрегулировать ширину и глубину резания
• Усовершенствовать крепление заготовки

• Reduce feed
• Adjust radial and axial depth-of-cut
• Optimize workpiece clamping
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EMUGE-Werk Richard Glimpel GmbH & Co. KG  ·  Fabrik für Präzisionswerkzeuge
Nürnberger Straße 96-100  ·  91207 Lauf  ·  GERMANY  ·  Tel. +49 (0) 9123 / 186-0  ·  Fax +49 (0) 9123 / 14313

FRANKEN GmbH & Co. KG · Fabrik für Präzisionswerkzeuge
Frankenstraße 7/9a  ·  90607 Rückersdorf  ·  GERMANY  ·  Tel. +49 (0) 911 / 9575-5  ·  Fax +49 (0) 911 / 9575-327

info@emuge-franken.com  ·  www.emuge-franken.com  ·  www.frankentechnik.de

AUSTRIA

EMUGE Präzisionswerkzeuge GmbH
Pummerinplatz 2  ·  4490 St. Florian 
Tel.  +43-7224-80001  ·  Fax  +43-7224-80004

BELGIUM

EMUGE-FRANKEN B.V.
Handelsstraat 28  ·  6851EH Huissen  ·  NETHERLANDS 
Tel.  +31-26-3259020  ·  Fax  +31-26-3255219

BRAZIL

EMUGE-FRANKEN Ferramentas de Precisão Ltda.
Ouvidor Peleja, 452 - Vila Mariana 
São Paulo - SP, Brasil, 04128-000  
Tel.  +55-11-3805-5066  ·  Fax  +55-11-2275-7933

CANADA

EMUGE Corp.
1800 Century Drive  ·  West Boylston, MA 01583-2121  ·  USA 
Tel.  +1-508-595-3600, +1-800-323-3013  ·  Fax  +1-508-595-3650

CHINA

EMUGE-FRANKEN Precision Tools (Suzhou) Co. Ltd.
No. 728 Fengting Avenue  ·  Weiting Town 
Suzhou Industrial Park  ·  215122 Suzhou 
Tel.  +86-512-62860560  ·  Fax  +86-512-62860561

CZECH REPUBLIC

EMUGE-FRANKEN servisní centrum, s.r.o.
Molákova 8  ·  62800 Brno-Líšeň 
Tel.  +420-5-44423261  ·  Fax  +420-5-44233798

DENMARK

EMUGE-FRANKEN AB
Toldbodgade 18, 5.sal  ·  1253 København K 
Tel.  +45-70-257220  ·  Fax  +45-70-257221

FINLAND

Emuge-Franken AB
Etelä Esplanadi 24  ·  00130 Helsinki 
Tel.  +35-8-207415740  ·  Fax  +35-8-207415749

FRANCE

EMUGE SARL
2, Bd de la Libération  ·  93284 Saint Denis Cedex 
Tel.  +33-1-55872222  ·  Fax  +33-1-55872229

GREAT BRITAIN

EMUGE U.K. Limited
2 Claire Court, Rawmarsh Road  ·  Rotherham S60 1RU 
Tel.  +44-1709-364494  ·  Fax  +44-1709-364540

HUNGARY

EFT Szerszámok és Technológiák Magyarország Kft.
Gyár u. 2  ·  2040 Budaörs 
Tel.  +36-23-500041  ·  Fax  +36-23-500462

INDIA

EMUGE India
Plot No.: 92 & 128, Kondhanpur, Taluka: Haveli  ·  District Pune-412 205 
Tel.  +91-20-24384941  ·  Fax  +91-20-24384028

ITALY

EMUGE-FRANKEN S. r. l.
Via Carnevali, 116  ·  20158 Milano 
Tel.  +39-02-39324402  ·  Fax  +39-02-39317407

JAPAN

EMUGE-FRANKEN K. K. 
Nakamachidai 1-32-10-403  ·  Tsuzuki-ku Yokohamashi, 224-0041 
Tel.  +81-45-9457831  ·  Fax  +81-45-9457832

LUXEMBOURG

Dirk Gerson Otto
Gässelweg 16a  ·  64572 Büttelborn  ·  GERMANY 
Tel.  +49-6152-910330  ·  Fax  +49-6152-910331

MALAYSIA

EMUGE-FRANKEN (Malaysia) SDN BHD
No. 603, 6th Fl., West Wing, Wisma Consplant II, No. 7 
Jalan SS 16/1, Subang Jaya, Selangor Darul Ehsan 
Tel.  +60-3-56366407  ·  Fax  +60-3-56366405

NETHERLANDS

EMUGE-FRANKEN B.V.
Handelsstraat 28  ·  6851EH Huissen 
Tel.  +31-26-3259020  ·  Fax  +31-26-3255219

NORWAY

Emuge Franken Teknik AS 
Nedre Åsemulvegen 6  ·  6018 Ålesund 
Tel.  +47-70169870  ·  Fax  +47-70169872

POLAND

EMUGE-FRANKEN Technik
ul. Marysińska 29  ·  04-606 Warszawa 
Tel.  +48-22-8796731  ·  Fax  +48-22-8796760

PORTUGAL

EMUGE-FRANKEN
Av. António Augusto de Aguiar, nº 108 - 8º andar  ·  1050-019 Lisboa 
Tel.  +351-213146314  ·  Fax  +351-213526092

ROMANIA

EMUGE-FRANKEN Tools Romania SRL
Str. Tulcea, Nr. 24/3  ·  400594 Cluj-Napoca 
Tel.  +40-264-597600  ·  Fax  +40-264-597600

RUSSIA

OOO EMUGE-FRANKEN 
Office 711, 713, 715  ·  Business Center „OBUKHOV-CENTER“ 
Pr. Obukhovskoy oborony, 271, „A“  ·  Saint-Petersburg, 192 012
Tel.  +7-812-3193019  ·  Fax  +7-812-3193018

SERBIA

EMUGE-FRANKEN Tooling Service d.o.o.
Adi Endre ul.77  ·  24400 Senta 
Tel.  +381-24-817000  ·  Fax  +381-24-817000

SINGAPORE

Eureka Tools Pte Ltd.
194 Pandan Loop # 04-10  ·  Pantech Industrial Complex  ·  Singapore 128383
Tel.  +65-6-8745781  ·  Fax  +65-6-8745782

SLOVAK REPUBLIC

EMUGE-FRANKEN nástroje spol. s.r.o.
Lubovníková 19  ·  84107 Bratislava 
Tel.  +421-2-6453-6635  ·  Fax  +421-2-6453-6636

SLOVENIA

EMUGE-FRANKEN tehnika d.o.o.
Streliška ul. 25  ·  1000 Ljubljana 
Tel.  +386-1-4301040  ·  Fax  +386-1-2314051

SOUTH AFRICA

EMUGE S.A. (Pty.) Ltd.
2, Tandela House, Cnr. 12th Ave. & De Wet Street  ·  1610 Edenvale 
Tel.  +27-11-452-8510/1/2/3/4  ·  Fax  +27-11-452-8087

SPAIN

EMUGE-FRANKEN, S.L.
Calle Fructuós Gelabert, 2-4  4º 1ª  ·  08970 Sant Joan Despí (Barcelona) 
Tel.  +34-93-4774690  ·  Fax  +34-93-3738765

SWEDEN

EMUGE FRANKEN AB
Hagalundsvägen 43  ·  70230 Örebro 
Tel.  +46-19-245000  ·  Fax  +46-19-245005

SWITZERLAND

RIWAG Präzisionswerkzeuge AG
Winkelbüel 4  ·  6043 Adligenswil 
Tel.  +41-41-3756600  ·  Fax  +41-41-3756601

THAILAND

EMUGE-FRANKEN (Thailand) co., ltd.
1213/54 Ladphrao 94, Khwaeng/Khet Wangthonglang  ·  Bangkok 10310 
Tel.  +66-2-559-2036,(-8)  ·  Fax  +66-2-530-7304

TURKEY

EMUGE-FRANKEN Hassas Kesici Takım San. Ltd. Şti.
Atatürk Mah. Girne Cad. No:30 Kat:3 D. 7 
34764 Ataşehir İstanbul 
Tel.  +90-216-455-1272  ·  Fax  +90-216-455-6210

USA

EMUGE Corp.
1800 Century Drive  ·  West Boylston, MA 01583-2121 
Tel.  +1-508-595-3600, +1-800-323-3013  ·  Fax  +1-508-595-3650

VIETNAM

VIAT
33-Ho Dac Di Street  ·  Dong Da Dist Hanoi
Tel.  +84-4-5333120  ·  Fax  +84-4-5333215


