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WELCOME TO ZCC CUTTING TOOLS EUROPE

ZCC-CT, one of the World’s leading carbide tooling manufacturers, welcomes you to its
products. We are able to offer you a wide product range of high performance cutting tools
at economic prices and a good supply service to support the production and productivity
at your manufacturing facilities. You will find the main tool types in the various sections of
the catalogue, Turning is in section A, Milling in section B and Drilling in section C of the
catalogue.

We are looking forward to working with you and developing good cooperation together.
Our team at ZCC Cutting Tools Europe is ready to support you in all of your requirements.
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2c.ct Member of Minmetals Group

EUROPEAN HEADQUARTER / HAUPTSITZ IN EUROPA:

ZCC Cutting Tools GmbH, Heltorfer Str.12, 40472 Dusseldorf, Germany
Tel.: +49 (0) 211/989240-0, Fax: +49 (0) 211/ 989240-111

E-Mail: info@zccct-europe.com, www.zccct-europe.com, www.zccct.com
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HERZLICH WILLKOMMEN BEI ZCC CUTTING TOOLS EUROPE

ZCC-CT, einer der weltweit fiihrenden Hartmetall-Werkzeughersteller, begrtif3t Sie recht herzlich.

Mit unserer umfangreichen Produktpalette an Hochleistungs-Zerspanungswerkzeugen und
entsprechenden Serviceleistungen méchten wir gerne bei lhnen die Bearbeitungssicherheit und die
Wirtschaftlichkeit erhéhen. In Teil A des Katalogs finden Sie die Werkzeuge zum Drehen, in Teil Bzum
Frédsen und in Teil C zum Bohren.

Wir freuen uns auf eine gute Zusammenarbeit.
Ihr Team von ZCC Cutting Tools Europe steht Ihnen als Partner zur Seite!

Copyright Katalog
©2016 ZCC Cutting Tools Europe GmbH

All rights reserved. All descriptions and pictures are protected by copyright. Usage, modification and reproduction, completely or partially, without
written permission are prohibited. Subject to technical changes and changes of the delivery program. No responsibility for errors and printing errors
are accepted.

Alle Rechte vorbehalten. Alle Beschreibungen und Abbildungen sind urheberrechtlich geschilitzt. Die Verwendung, Modifikation und Vervielfdltigung, ganz
oder teilweise, ohne schriftliche Genehmigung sind untersagt. Technische Anderungen und Anderungen des Lieferprogrammes vorbehalten. Fiir Druck-
fehler und Irrtiirmer kein Gewdhr.
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Face milling Planfrasen

Serie

Serie

FMAO1

Milling : Erasen

(Generalllechnicall VAl lgemeinejlechnischellnfermationen)

Approach
Angle /
max. depth of

cut
Einstellwinkel/
max.
Schnitttiefe

SEET12T3-DF/DM/DR
SEET12T3-CF/CM/CR

Application
Anwendung

General face milling of: Steel,
alloy steel, stainless steel,
cast iron, aluminium alloy,
high temperature alloy

Features
Merkmale

« Diameter range @50-@315

« Large rake angle makes cutting more light and fast

» Wide applications by using available inserts with
different chipbreaker

Kr=45° « Adopting wiper inserts improve surface quality
apmax=6.0 SEET12T3-EF/EM Allgemeines Planfrasen von: | * Durchmesserbereich: 50 — 315 mm weichschneidende
P ’ SEET12T3-LH Stahl, leg. Stahl, rostfr. Stahl, Fraser mit groRer, positiver Schneidengeometrie.
SEET12T3-W Grauguss, Alu.-legierungen * GroRes Anwendungsgebiet durch unterschiedliche
- ’ y Lo Spanbrecherausfiihrung
hochtemperaturbestandlge « Wiper-Wendeschneidplatten fiir beste
B28 Legierungen Oberflachenqualitat
FMAO2 General face milling of: Steel, | * Diameter range 250-0125
alloy steel, stainless steel « Large rake angle makes cutting more light and fast
SEET12T3-DF/DM/DR | cast iron, aluminum alloy, » Wide applications by using available inserts with
SEET12T3-CF/CM/CR | high temperature alloy difierent chipbreaker
‘-:_:i% Kr=45° + Coarse and differential pitch, reduce vibration.
g.- o apmax =6.0 SEET12T3-EF/EM Allgemeines Planfrasen von: | * Durchmesserbereich: 50 — 125 mm weichschneidende
o g p! . SEET12T3-LH Stahl, leg. Stahl, rostfr. Stahl, Fréser mit groRer, positiver Schneidengeometrie.
.,‘Jr;l o SEET12T3-W Grauguss, Alu.-legierungen * GroRes Anwendungsgebiet durch unterschiedliche
: - ’ : L2 Spanbrecherausfiihrung
hochtemperaturbestandlge + Weite und Differential-Teilung zur Vermeidung von
B29 Legierungen Vibrationen
FMAO3 Kr=45° SE*N120*3AF* | General face milling of steel, | Diameter range @80-0315
. . « Large rake angle makes cutting more light and fast
_ " o stainless steel, cast iron
S TN apmax=5.5 SE*R1203AF « Top clamping reduces vibrations
! + Durchmesserbereich: 80 — 315 mm weichschneidende
! Durch bereich: 80 — 31 ichschneidend
s - Aligemeine Planfrésbear. Fraser mit groRer, positiver Schneidengeometrie.
— Kr=45° SE*N1504AF** von Stahl, rostfr. Stahl und + GroRes Anwendungsgebiet durch unterschiedliche
_ . o Grauguss Spanbrecherausfiihrung
B33 apmax=7.5 SE'R1504AF + Topklemmung zur Vermeidung von Vibrationen
FMAO04 Face milling of steel, alloy | * Diameter range @50-5160
steel. cast iron. aluminum * High economy milling tool with 8 cutting edges
Kr=45° OFKT05T3-DF/DM alloy * Screw clamping, high precision
= * Durchmesserbereich: 50 — 160 mm
= _ Planfrasen von Stahl, leg. ) ” . ) .
apmax=3.5 OFKTOST3-LH Stahl Grauguss und Alu? * Hochwirtschaftlicher Fraser mit 8 Schneidkanten
legierungen : « Schraubenklemmung mit hoher Préazision.
B36
Face milling of steel, alloy | * Diameter range @125-@315
f-- ST “"-u‘a Kreas® steel and cast iron + High economy milling tool with 8 cutting edges
@_ : r= « Top clamping is easy to assemble and disassemble
H"_F ?'f'r apmax =5.0 RGNS 27 Planfrasen von Stahl, leg. _—
Stahl und Grauguss + Durchmesserbereich: 125 — 315 mm
» Hochwirtschaftlicher Fréser mit 8 Schneidkanten
+ Topklemmung zum leichteren Plattenwechsel
+ Diameter range ©@25-@50
Kr=45° ONHUOBO408-PF/PM * High economy milling tool with 16 cutting edges
apmax=4.0 . « Durchmesserbereich: 25 — 50 mm
Face milling of steel, alloy |« Hochwirtschaftliche Fraser mit 16 Schneidkanten
steel, cast iron
Planfrasen von Stahl und + Diameter range @50-@315
Kr=45° ONHUO08T508-PF/ Grauguss * High economy milling tool with 16 cutting edges
apmax=5.0 PM/W « Durchmesserbereich: 50 — 315 mm
* Hochwirtschaftliche Fréser mit 16 Schneidkanten
FMA11 + Diameter range @63-@315
Kr=45° SNEG 1205ANR-GM/ * 8 cutting edge
_ « Inserts with big rake angle cutting lightly reducing
apmax=5.5 GR/W power consumption
« Milling cutter with double negative angle and with
- thicker inserts for high stability and big cutting depth.
Face milling of.steel, alloy « Inserts with wiper cutting edge for good surface quality.
Kr=45° SNEG 1506ANR-GM/ | steel and castiron » Normal and close pitch
apmax=7.0 GRIE Planfrésen von Stahl und * Durchmesserbereich: @63 — @315 mm
+ 8 Schneidkanten
Leg Stahl Grauguss » Wandeschneidplatte mit groRen Spanwinkel zur
« reduzierung der Schnittkrafte
Kr=45° + Doppelseitige, extra dickewandescheidplatte fiir
_ SNEG 1907ANR-GR groRe Spanliefen bei hocher bruchsicherheit
apmax=9.0 + Wiper Geometrie fiir beste Oberflachengiite

B47

* Normale und Enge Teilung
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MillingL: Erasen

Cener] Technica] femeion - Algemeine Teehnisehs MomeEicnen

Face milling - Planfraser

Serie
Serie

Approach
Angle /
max. depth of

cut
Einstellwinkel/
max.
Schnitttiefe

Application
Anwendung

Features
Merkmale

+ Diameter range @63-@315
\

“e\N' + Unique 3-dimentional edge, 16edges for outstanding economy

. » Double negative rake angle, in combination with helical insert
Face milling of structure, achieves double positive axial angle, which will help

., ste:l, a”t9y steel reduce cutting resistance and improve chip ecacuation.
Kr=45° ONHU08T624R-GM | and castiron
=5.0 N « Durchmesserbereich: @63 — @315 mm
w apmax g'tzmraignl_"g” + Einzigartige, dreidimensionale Schneidkante, 16 Schneidkan
u €g. ten fur hervorragende Wirtschaftlichkeit.

Stahl Grauguss « Doppelt negative Spanwinkel in Kombination mit einer spiral
formigen Struktur fihren zu doppelt positiven Achswinkeln, die
zu einer Reduzierung des Schneidwiderstandes fiihren und die

B51 Spanabfuhr verbessern.
FMDO2 Face milling of . Diameter range Q§0-®315 ‘ .
X steel, alloy steel * High economy m|II|ng tool with 10 cutting edges
i PNEG110512R/L-CF/| and cast iron + Normal and close pitch
- Kr=67° * Left on demand
: CM/CR/PF/PM/PR .
apmax=5.0 Planfrs « Durchmesserbereich: 50 — 315 mm
anirasen von « Hochwirtschaftliche Fraser mit 10 Schneidkanten
Stahl, leg.Stahl « Normale und Egel Teilung
B54-B56 und Grauguss + Links Lauf auf Anfrage erhaltiich
FMDO2 « Diameter range @80-@315
——y Face milling of * Top clamping is easy to assemble and disassemble
‘-'ﬂ Kr=55° HNEX090512-DF/DM| cast iron * High economy milling tool with 12 cutting edges
‘-'3 apmax=6.0 HNEX090512-DR glanfrésen von « Durchmesserbereich: 80 — 315 mm
= rauguss « Topklemmsystem zum einfachen Wendeschneidplatten-Wechsel
B57 » Hoch wirtschaftlich durch doppelseitige 12 Schneiden-Platte
FMDO3 y
:ﬁﬁr‘:y gf“gef:fe - Diameter rang @100-@400
Kr=60° LNKT2007DN-ZR allo gs;teel and‘ + Double positive rake angle reduces the cutting force
_ Y « Suitable for heavy machining with big cutting depth
: apmax=12.0 cast iron E | | h
! & seh + Easy to assemble and clamp inserts
" chwerzer-
_S_LI Kr=60° spanungsfrasen « Durchmesserbereich: 100 — 400 mm

von Stahl, « Doppelt positive Schneidwinkel zur Reduzierung der Schnittkrafte

apmax=17.0 LNKT2510-ZR leg. Stahl und « Anwendung zur Schwerzerspanung bei hohen Schnitttiefen

Grauguss « Einfache und stabile Wendeschneidplatten-Klemmung

B59
FMEO2 « Diameter range @50-@3125
Face milling of * Kr 75°, general face milling
W &, SPKW1204EDFR steel, alloy of » Wide applications by using inserts with different chipbreakers
/ ' e Kr=75° steeland castiron |, pyrohmesserbereich: 50 — 125 mm
o W . SPKW1204EDSR ;
i apmax=6.0 Planfrasen von « Anstellwinkel 75 Grad,
' " SPKT1204EDR « Allgemeines Planfrasen
- Ert]%hggg‘ ﬁ;zhl « Weites Anwendungsgebiet durch Einsatz von
B62 9 Wendeschneidplatten mit unterschiedlichen Spanbrechern
FMEO3 SP*N1203(1504)ED**
General face ;
—7Eo o | o » Diameter range @80-@315
Kr=75 SP*R1203(1504)ED™)  milling of steel, « Kr 75°, general face milling
- apmax=6.0 SP*R1204ED** igg{iféiel and + Top clamping is easy to assemble and disassemble
(==) SPEX1203EDL/R-1 " Lefton demand
". Allgemeines « Durchmesserbereich: 80 — 315 mm
4.’ SP*N1504ED** Planfréasen von « Einstellwinkel 75 Grad zum allgemeinen Planfrasen
Kr=75° SP*R1504ED* Stahl, leg. Stahl + Top Klemmsystem zum einfachen Wendeschneidplattenwechsel.
apmax=8.0 und Grauguss « Links Lauf auf Anfrage erhaltlich
B64 SPEX1504EDL/R-1
FMEO4 Heavy-duty face |y, 1oty rang @125-@315
milling of steel, - Doubl it k le red th tting f
alloy steel and ouble positive rake angle reduces the cutting force
e . Kr=75° cast iron « Suitable for heavy machining with big cutting depth
A ik r=
'@!ﬂ apmax=10.0 LNKT1506EN-ZR | Schwerzer- « Durchmesserbereich: 125 — 315 mm
b - spanungsfrasen | . poppelt positive Schneidwinkel zur Reduzierung der Schnittkréfte
;’eog” 222: nd « Anwendung zur Schwerzerspanung bei hohen Schnitttiefen
. u
B68 Grauguss
FMPO1 Face milling of * Diameter range @80-@315
. sledel, alltqy steel » Kr 90°, square shoulder milling
Kr=90 TPKN2204PD** and castiron * Top clamping is easy to assemble and disassemble
apmax=18.0 « Durchmesserbereich: 80 — 315 mm

Planfréasen von
Stahl, leg. Stahl
und Grauguss

« Einstellwinkel 90 Grad Grad zum allgemeinen Planfraser
« Top-Klemmsystem zum einfachen Wendeschneidplattenwechsel.




Milling : Erasen

(Generalllechnicall VAl lgemeinejlechnischellnfermationen)

Approach Angle /
max. depth of cut

Einstellwinkel/
max. Schnitttiefe

Application
Anwendung

Features
Merkmale

Face milling - Planfraser

FMPO0O2 * Diameter range @50-@315
* Kr 90°, for square shoulder milling and face
milling
Kr=90° SEETO09T308PER-PF/PM « Different pitch design: coarse pitch, close pitch
apmax=6.7 SEET09T308PER-PR | Faceandsquare | and extra close pitch
shoulder milling of | « High precision insert for, high surface quality
. steel, alloy steel, « Optimized chipbreaker and grade, for finish
- stainless steel machining, semi-finish machining and rough
"_ - cast iron and Alu. machining.
L "; r : Plan- und « Durchmesserbereich: 50 — 315 mm
r Eckfrasen von « Einstellwinkel 90 Grad zum Eck- und Planfrasen
- Kr=90° SEET120308PER-PF/PM Stahl, leg. Stahl, « Unterschiedliche Teilung: weit, eng und extra eng
SEET120308PER-PR rostfr. Stahl « Prazisionsschneidplatten zur Erzielung hoher
apmax=1 0.8 Grauguss und Oberﬂachenqualltat
SEET120308-LH Alu.  Optimale Spanbrecher und Hartmetallsorten
zum Schlichten, mittlere Bearbeitung und
B72 Schruppen.
FMPO3 Kr=89° Heavy duty
apmax=7 LNKT120608-ZR face milling of * Diameter range @50-@315
K89 steel, alloy steel * Kr 90°, for square shoulder milling and face
=89° el, ) L o ’
K stainless steel milling with big cutting depth
apmax=8 e and cast iron * positive rake reduces the cutting force
" — Kr=89° Schwerzerspa- « Durchmesserbereich: 50 — 315 mm
m! apmax=12 HNKT2007DN-2R nung von Stahl, « Einstellwinkel 90 Grad zum Schulter- und
-l Kr=g9° Ieg-thtg?l’hl g Planfrasen mit groRer Schnitttiefe
r= rostr. stani un « Positiver Spanwinkel fiir weniger Schnittkrafte
LNKT2510-ZR
B78 apmax=15 Grauguss
FMRO1 Profile milling of | * Dilameter_ range @25 050 e o
_ teel. alloy steel * R-type inserts possess stronger cutting edges
apmax=5.0 RCKT10T3MO-DM ;Zﬁ]iezsogt::le ’ « Suitable for machining curved surface of mould
J;/,-r"' and cast iron » Economical milling cutters with screw clamping
= + Durchmesserbereich: 25 — 50 mm
% RCKT1204MO-DM/DR/ |  Formfrasen von « Radiusfraser mit stabiler Schneidkante
apmax=6.0 ER Stahl, leg. Stahl, « Einsatz zur Bearbeitung von Formen und
rostfr. Stahl und * Gesenken
B8O RCGX1204MO-LH Grauguss « Wirtschaftliche Fraser mit Schraubenklemmung
FMRO2 RCKT1204MO-DM/DR/ER/|  F5ce milling and * Diameter range @50-@250
apmax=6.0 NM profile milling of » R-type inserts possess stronger cutting edges
steel, alloy steel, « Suitable for machining curved surface of mould
RCMW1204MO-PCBN stainless steel » Economical milling tools with screw clamping
and cast iron
apmax=8.0 RCKT1606MO-DM/DR/ER |  Plan- und » Durchmesserbereich: 50 — 250 mm
Formfréasen von « Radiusfraser mit stabiler Schneidkante
Stahl, leg. Stahl, « Einsatz zur Bearbeitung von Formen und
apmax=10.0 RCKT2006MO-DM/DR/ER | rostfreiem Stahl Gesenken
B83 und Grauguss » Wirtschaftliche Fraser mit Schraubenklemmung
RDKW0702MO
FMRO3 apmax=4.0 Profile milling of « Diameter range @15-@50
.ff RDKWO0803MO steel. allo sEtJeeI * R-type inserts possess stronger cutting edges
f‘:..:"" apmax=5.0 RDKW1003MO stainiess ;Iteel ’ « Suitable for machining curved surface of mould
[ pmax=9. ; ) i ) ;
u,‘,r i / RDKW10T3MO and cast iron Economical milling tools with screw clamping
E BS6 apmax=6.0 RDKW1204MO
Formfrésen von * Durchmesserbereich: 15 — 50 mm Radiusfraser
FMR _ Stahl, leg. Stahl, mit stabiler Schneidkante
03 apmax=3.5 RDKW0702MO rostfreiem Stahl « Einsatz zur Bearbeitung von Formen und
= und Grauguss Gesenken
B8S apmax=5.0 RDKW1003MO « Wirtschaftliche Fraser mit Schraubenklemmung
RDKW1204MO
FMRO4 apmer=6.0
o 2 RDKW12T3MO -
g L1 RDKW1604MO Face milling and
: apmax=8.0 profile milling of
] RDKW1605MO steel, alloy steel, * Diameter range @42-@200
h stainless steel * R-type inserts possess stronger cutting edge
B9O apmax=10.0 RDKW2006MO and cast iron « Suitable for machining curved surface of mould
Plan- und » Durchmesserbereich: 42 — 200 mm
apmax=5.0 RDKW1003MO Formfrasen von * Radiusfraser mit stabiler Schneidkante
Stahl, leg. Stahl, . ginsatlz(zur Bearbeitung von Formen und
rostfreiem Stahl esenken
apmax=6.0 RDKW12T3MO und Grauguss * Wirtschaftliche Fraser mit Schraubenklemmung
apmax=8.0 RDKW1604MO
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MillingL: Erasen

Cener] Technica] femeion - Algemeine Teehnisehs MomeEicnen

Square shoulder milling - Eckfrasen

Serie

Serie

Approach
Angle /
max. depth of
cut
Einstellwinkel/
max.
Schnitttiefe

APKT11T3**-PF/PM/

Application
Anwendung

Features
Merkmale

Two mounting modes: Straight shank and
Weldon shank, Diameter range @12-@63.
Kr 90°, for square shoulder milling, slot milling, ramp

Kr=90° I
PRILHIAPFIAPM/ALH | iuii-function milling miling efc. _ N
apmax=10.5 of steel, alloy steel * Wiper inserts also suitable for face milling.
stainless steel, cast iron « Inserts with 3D helical cutting edge, less cutting force.
and Al alloy * Round grinded insert available
Universelles Frasen von « Zwei Aufnahmeversionen: Zylinderschaft u. Weldon.
Stahl, leg. Stahl, rostfr. « Durchmesserbereich: 12 — 63 mm.
oo APKT16****- PF/PM/ Stahl, Grauguss und « Einstellwinkel 90 Grad, zum Eck-, Nuten-, Tauchfrasen etc.
Kr=90 PR/LH/APF/APM/ALH leg. Alu. * Wiper-Schneidplatten zum Planfrésen.
apmax=15.5 « Schneidplatte mit 3-D Spiral-Schneide zur Reduzierung der
Zerspanungskréfte.
B95 « Umfang geschliffenen Platten verfugbar. (APF/ALH)
EMPO2 . Face milling of steel « Diameter range @40-@250.
" Kr=90 APKT11T3**-PF/PM/ 9ol ’ « Kr 90°, for square shoulder milling.
2 ! alloy steel, stainless « Wiper inserts also suitable for face milling
:"; 4 s apmax=10.5 PRILH/APF/APM/ALH Ztlﬁ:;/l’ castiron and Al « Inserts with 3D helical cutting edge, less cutting force.
- et ¥ 5 .
- =4 lSJtna' ;Ierlseellesstg;ﬂas;r;t\f/?n « Durchmesserbereich: 40 — 250 mm.
. APKT16****- PF/PM/ Stahl, G?éu ussund « Einstellwinkel 90 Grad zum Eckfrasen.
Kr=90 PRILH/APE/APM/ALH leg A’Iu 9 « Wiper-Schneidplatten zum Planfrasen Schneidplatte im 3-D
apmax=15.5 Design. ) i
B102 « Zirkularschneide zur Reduzierung der Zerspanungskréfte.
Adopting large cuttin « Diameter range @50-@100
dept‘:l fgr mﬁ“ng of 9 « End milling tools with positive helical angle,
steel Yalloy steel good chip removal.
o e « For side face milling and slot machining
Kr=90° APKT1T3**-PF/PM/ stainless steel, cast iron « Close pitch, high machining efficiency.
and Al alloy
apmax=39.0 PR/LH/APF/APM/ALH Frasen mit groien « Durchmesserbereich: 50 — 100 mm.
Schnitttiefen von Stahl, « Eckfraser mit pos. Zirkularwinkel und guter Spanabfuhr.
leg. Stahl, rostfr. Stahl, « Eck- und Nutenfrasen.
Grauguss und leg. Alu. « Enge Teilung zur Erreichung hoher
B106 Bearbeitungswirtschaftlichkeit.
EMP04 Adopting large cutting + Diameter range @20-040 ) )
depth, for milling steel < End milling tools with positive helical angle, good chip
! . ! removal
alloy steel, stainless X - -
z Kr=90° steel. cast iron and Al « For side face milling and slot machining
Pt / APKT11T3**-PF/PM/ aIon’ « Close pitch, high machining efficiency.
r"’é apma=58.0 PR/LH/APF/APM/ALH Frésen mit groRen + Durchmesserbereich: 20 — 40 mm.
o ) > Schnitttiefen von Stahl, « Schaftfraser mit pos. Zirkularwinkel und guter Spanabfuhr.
leg. Stahl, rostfr. Stahl, « Eck- und Nutenfrasen.
Grauguss und leg. Alu. « Enge Teilung zur Erreichung hoher
B107 Bearbeitungswirtschaftlichkeit.
Multi-function milling
of steel alloy steel, .
stainless steel and cast + Diameter range @25-040 o
Kr=90° APMT1135PDR iron « End edge over center, for plunge milling.
apmax=40.0 APMT160408PDER Multi-Funktionsfraser + Durchmesserbereich: 25 — 40 mm.
von Stahl, leg. Stahl, « Zentrum-Schneide (iiber Mitte) zum Tauchfrasen.
rostfr. Stahl und
Grauguss
R ANGX1105**PNR-GM/
Kr=90
LH
apmax=11.2 - Diameter range @25-@200
. . - « Extra thick inserts with a positive soft cutting
Multi-function milling of geometry reduces the cutting resistance and
steel alloy steel and cast h . .
iron improves the wear resistance at the same time.
Kr=90° ANGX1506**PNR-GM/ « Specially designed cutting edges with high
apmax=14.5 LH precision control can achieve high quality 90°
P ! square shoulder milling.
Kr=90° ANGX1105**PNR-GM/ Multi-Funktionsfraser « Durchmesserbereich: 25 — 200 mm.
- max=43-64 LH von Stahl, leg. Stahl und « Extra dicke Wendeschneidplatte mit einer positiv
= Gpmax= Grauguss weich schneidenden Geometrie reduziert den
Schneidwiderstand bei gleichzeitiger Verbesserung
B116 der Bruchfestigkeit.
« Speziell entwickelte Schneidkanten mit hoher
Kr=90° ANGX1506**PNR-GM/ Eri?lgonskontrolle fiir qualitativ hochwertiges 90
CKlraser.
apmax40-53 LH
]
B117




Profile milling

Formfrase

BMRO1

B119

BMRO02

B121

BMRO3

B124

Milling : Erasen

(Generalllechnicall VAl lgemeinejlechnischellnfermationen)

Approach Angle /
max. depth of cut

Einstellwinkel/
max. Schnitttiefe

Cutting depth:
see the detailed
information about
tool specifications

Schnitttiefe:
siehe detailierte
Info in der
Werkzeug-
spezifikation.

Application
Anwendung

Profile milling of steel,

Features
Merkmale

» Diameter range @20-J63
« Very suitable for rough machining large
mold

ZDET**CYR™ stainless steel and cast | gy 656 cutter with 3-cutting-edges
ZPNT2204CYR** ron inserts, perfect economical efficiency
- » Durchmesserbereich: 20 — 63 mm
SPMT060304 Formfr_asen von Stahl, « Besonders geeignet fiir die
SDMT** rostfreiem Stahl und Schruppbearbeit Ren F
Grauguss. uppbearbeitung von groen Formen
« Radiusfraser mit 3 Schneidkanten pro
Schneidplatte.
» Hohe Wirtschaftlichkeit
* Diameter range @12-@20
« Applied for profile finish machining
Profile milling of steel, * Good assembly stability.
stainless steel and cast « Insert with two cutting edges, perfect
iron economical efficiency.
ROHX**

Formfrésen von Stahl,
rostfreiem Stahl und
Grauguss.

» Durchmesserbereich: 12 — 20 mm
« Schlichtbearbeitung von Formen

» Hohe Fraserstabilitat

« Schneidplatte mit 2 Schneidkanten
» Hohe Wirtschaftlichkeit

XPHT**R**- GM

Profile milling of steel,
stainless steel and cast
iron

Formfrasen von Stahl,
rostfreiem Stahl und
Grauguss.

» Diameter range @16-@50

« Very suitable for rough machining
moulds

» Equipped with 3D chipbreaker inserts,
high circular edge precision.

« Tool body with high rigidity

» Durchmesserbereich: 16 — 50 mm

» Besonders geeignet fir das
Schruppfréasen von Formen.

« 3-D Spanbrecher fir hohe
Rundlaufgenauigkeit

» Werkzeugkorper mit hoher Stabilitat

ZOHX**

Profile milling of steel,
stainless steel and cast
iron

Formfrasen von Stahl,
rostfreiem Stahl und
Grauguss.

» Diameter range @12-@32

« High precision, for finish profile
machining.

 Two types of chipbreaker, used at
different machining condition

< High assembling precision, good
stability.

* Durchmesserbereich: 12 — 32 mm

» Hohe Prazision zur Fertigbearbeitung
beim Formfrasen.

* 2 Spanbrechergeometrien fiir
unterschiedliche Anwendungen

* Hohe Fraserstabilitat und Prazision.
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MillingL: Erasen

Cener] Technica] femeion - Algemeine Teehnisehs MomeEicnen

rostfreiem Stahl
und Grauguss

« Geeignet fiir das Bohrfrasen von gro3en Bohrungen mit
Helixinterpolation

» Zwei WSP-Geometrie fiir verschiedene materialien
und Bearbeitungen. CNE 121006A mit schaferen
Schneidkanten. CNE 121006A mit Schutzschneidkanten.

SMPO1
_t.."-"'“ Slot milling * Diameter range @63-3250
- of steel, o T ting t
! stainless W0 mounting types
L » Groove width range : 4, 5, 6, 7, 8mm
= & steel and cast
iron.
B143| Cutting depth: XSEQ12**
. _see the detailed Nutenfrasen « Durchmesserbereich @63-3250
Fo- - information about von Stahl und » Zwei Aufnahme Typen
. tool specifications Grauguss - Nutenbreiten Bereich : 4, 5, 6, 7, 8mm
B144
MP _Schnitttiefe:
. S 0‘3 , s|e:1ef d_etadlhel'te Slot milling
o)) nfo in der of steel, .
c 3 - L Werkzeug- stainless + Diameter range @80-@200
= =E 1 spezifikation. steel and cast * Two mounting types
E = - iron » Groove width range : 4, 5, 6, 7, 8mm
< ' MPHT** '
A .
o 5 B146 Nutenfrasen * Durchmesserbereich @80-2200
) i, von Stahl, « Zwei Aufnahme T
2 r ' L= rostfreiem 'wei Aufnahme Typen
Yy o « Nutenbreiten Bereich : 4, 5, 6, 7, 8mm
L Stahl und
v B147 Grauguss
SMPO05 | ill
“e\" Cutting depth: (S)flc;ttglllmg
see the detailed stainleés
Itnfolrmatlc_)P atpout steel and cast * Diameter range @25-@44
) ool specifications QC16L** iron.
g ____..a;'f’;'- Schnitttiefe: Qc22L* \l;l;:egtf:rl]:lsen * Durchmesserbereich @25-@44
h-“ - siehe detailierte rostfreiem.
s JUL?;!QeﬁZr. Stahl und
B149 spezifikation. Grauguss
« Diameter range @20-@160
« High economy
) « Two mounting types: Straight shank and Arbor
Fa.lc_e and profile « The cutting forces are decomposed effectively, realize
) milling of steel, cutting with high feed rate.
__Q stainless .steel « For plunge milling
—_ E SDMT**-DM/ and castiron + Double clamping, firm and reliable.
g 3 Cutting depth: PM Plan- und + Durchmesserbereich @20-2160
Q@ 5 see the detailed Formfrésen + High wirtschaftlichkeit
o> information von Stahl « als Schaft- und Aufsteckfraser
.E') @ about tool rostfreiem Stahl . I;ie ?:crjnittk_ré:f;? \Ar/]er:er\\/ axia:]%ft'J)nzentriert.t
c [P und Grauguss er Fréser ist fir hohe Vorschiibe geeignet.
~ O specifications 9 « Tauchfrasen mdglich.
g’ 'E B153 Schnitttiefe: - Doppeltes Klemmsystem fiir WSP.
= siehe detailierte i
E c ___,,.--'" Info in der ] . Dlametgr range 620191530
[ - ’ Werkzeug- Face and profile « Stable indexable cutting insert
© 2 ..*_ spezifikation. milling of steel, + Two mounting types: Straight shank and Arbor
'S E stainless steel  The cutting forces are decomposed effectively,
o = B155 and cast iron realize cutting with high feed rate.
‘% E . WPGT**ZSR/ » Double clamping, firm and reliable.
() o e ]
o o ZSR-PM Plan- und - Durchmesserbereich @20-2160
n C 3 Formfrasen « Stabile wendeschneid platte
AT von Stahl, « als Schaft und Aufsteckfraser
B156 rostfreiem Stahl « Die Schnittkrafte werden axial konzentriert.
und Grauguss DerFréser ist fiir hohe Vorschiibe geeignet.
+ Doppeltes Klemmsystem fir WSP.
- XMPO1 ‘N" « Diameter range @80-@400
(] © i * Kr=90°
o Groove milling . . . - )
‘5’ of steel » Good for grooving big holes with helix interpolations.
O = o « Two types of vertical inserts for different material CNE
o 2 stainless steel 121006A with sharper cutting edge. CNE 1210068 with
c % N and cast iron chamfe
=0 Kr=90
E E apmax=15~90 CNE121006A/B Bohrfrasen « Durchmesserbereich @80-3400
von Stahl * Kr=90°
o O )
>
3 a1]
o
(O}




Milling : Erasen

(Generalllechnicall VAl lgemeinejlechnischellnfermationen)

A\

B173

APPro A O
eric dep O e ADPP 0 e e
a a e = A end O o =
TMPO1 * Diameter range @21-@60
(=2} qC, » Machining the T-slot with size range
S o0 - 12, 14,18, 22, 28, 36 mm.
= . Machining T
= S slot in cast iron « 86° rhombic inserts with positive angle.
EE (‘ -90° **
o, d=> e Kr=90 MPHT T-Nuten von  Durchmesserbereich @21-@60
o5 e Gusseisen « T-Nutenfrésen im Bereich von 12, 14,
0w Z 18, 22, 28, 36mm.
| ol |L « 86° rhombische WSP mit positivem
B164 Winkel.
HMPO1
P ) Kr=90°
e / apmax=55
* Diameter range @40-380
Milling of steel, « Coarse and differential pitch, less
o = B166 alloy steel and vibration
= % cast iron with » Holistic structure with good rigidity,
IS ‘g APKT150412-PM/ L?"gfhcmt'ng interchangeable heads achieve high
epth. o . .
° £ _on° economical efficiency.
g "3 ) ﬁ Kr=90 KM )
= 5 o . apmax=144 SPMT120408-PM/ g;:ﬁfqevon « Durchmesserbereich @40-380
2N E KM Stahlyung. * Weite und normale Teilung, weniger
% < Grauguss. Vibrationen
= Bei groRRen « Holistische Struktur mit hoher Stabilitat,
B167 Schnitttiefen. austauschbare Fraskopfe fiir hohe
HMPO1 EC Effizienz und Wirtschaftlichkeit.
A Kr=90°
e
- ; apmax=144
:I’
B168
CMz01
/ Kr=30°
w
Chamfer
B171 machining of
o steel, alloy - Diameter range @12, @25, @32, @36
£ = CMAo01 steel, stainless " ; -
=0 » With the function of milling small
=0 steel and cast
€ i iron surface
o = Kr=45° SPMT120408 )
E A "i- Fasenfrasen * Durchmesserbereich
g S von Stahl, @12, @25, @32, P36
Su leg. Stahl, : N .
() B172 rostfreiem « Einsatz bei kleinen Flachen
Stahl und
CMDO1 Gusseisen
Kr=60°
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MillingL: Erasen

Cener] Technica] femeion - Algemeine Teehnisehs MomeEicnen

Replacinghead milling
Wechselkopf-Fraser

QCH-XPHT

B179

QCH-SDMT

B182
QCH-WPGT

B184
QCH-APKT

B186
QCH-RD
"
B192
B194
QCH-ZOHX
B196

Cutting depth:
see the detailed
information about
tool specifications

Schnitttiefe:
siehe detailierte
Info in der
Werkzeug-
spezifikation.

Profile milling of
steel, stainless steel
and cast iron.

* Diameter range @16-@32

« Very suitable for rough machining moulds.

« Equipped with 3D chipbreaker inserts, high circular
edge precision.

» Tool body with high rigidity.

XPHT** + Durchmesserbereich: @16-@32.
Formfrésen von Stahl, « Besonders geeignet fiir das
rostfreiem Stahl und Schruppfrasen von Formen.
Grauguss. « 3-D Spanbrecher fiir hohe
Rundlaufgenauigkeit
» Werkzeugkorper mit hoher Stabilitat
Face milling and + Diameter range @20-@40.
profile milling of * The cutting forces are decomposed effectively,
steel, alloy steel, realize cutting with high feed rate.
stainless steel and « For plunge milling
cast iron. * Double clamping, firm and reliable.
kK
SomT - * Durchmesserbereich @20-@40.
Plan- und Formfrasen 5 P . . «
+ Die Schnittkrafte werden axial konzentriert. Der Fraser
von Stahl, leg. Stahl, oo - ¥
) ist fiir hohe Vorschiibe geeignet.
rostfreiem Stahl und Tauchfra salich
Grauguss « Tauchfrésen méglich. )
. * Doppeltes Klemmsystem fiir WSP.
Face milling and « Diameter range @20-@42.
profile milling of » The cutting forces are decomposed effectively,
steel, alloy steel, realize cutting with high feed rate.
stainless steel and * Double clamping, firm and reliable.
castiron. - Durch bereich @120-242
WPGT* urchmesserbereicl -042.
Plan- und Formfrésen « Die Schnittkréfte werden axial konzentriert.Der Fraser
von Stahl, leg. Stahl, ist fir hohe Vorschiibe geeignet.
rostfreiem Stahl und « Doppeltes Klemmsystem fiir WSP.
Grauguss.
Multi-function milling I Diametenang B 16640
of steel, alloy steel, o -
K * Kr 90° , for square shoulder milling
stainless steel, . . . .
. » Wiper inserts also suitable for face milling.
cast iron and Al . ) . .
alloy. « Inserts with 3D helical cutting edge, less cutting force.
APKT** + Durchmesserbereich: 16 — 40 mm
Multi-Funktionsfrésen « Einstellwinkel 90 Grad zum Eckfrésen
* Wiper-Schneidplatten zum Planfréasen
von Stahl, leg. Stahl, . X .
Schneidplatte im 3-D Design
rostfr. Stahl und N . N
G « Zirkularschneide zur Reduzierung der
rauguss. N
Zerspanungskréfte
Face milling and + Diameter range @15-@42.
profile milling of * R-type inserts possess stronger cutting edge
steel, alloy steel, « Suitable for machining curved surface of mould
stainless steel and + Economical milling cutters with screw clamping.
cast iron.
RDKW** . « Durchmesserbereich: 15 — 42 mm
Plan- und Formfrasen * Radiusfraser mit stabiler Schneidkante
von Stahl, leg. Stahl, . ¥
) « Einsatz zur Bearbeitung von Formen und Gesenken.
rostfreiem Stahl und - " N .
G « Wirtschaftliche Fraser mit Schraubenklemmung.
rauguss.
* Diameter range @16-@32
Profile milling of « High precision, for finish profile machining.
tling « Two types of chipbreaker, used at different machining
steel, stainless steel e
and cast iron C9nd't'°n . L L
. + High assembling precision, good stability.
ZOHX** « Durchmesserbereich: 16-32 mm

Formfrésen von Stahl,
rostfreiem Stahl und
Grauguss.

* Hohe Prazision zur Fertigbearbeitung beim
Formfrasen.

* 2 Spanbrechergeometrien fiir unterschiedliche
Anwendungen

* Hohe Fréaserstabilitat und Prazision.

Solid carbide extensions
Hartmetal-Verlangerun-
gen

B198

CE—

e

Steel extensions
Stahl-Verlangerungen

B199
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MillingL: Erasen
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Coated Cemented Carbide
Beschichtetes Hartmetall

Sorte

YBC301

Coating
Beschichtung

Substrate with high strength, in
combination with MT-Ti(CN), thin
layer Al203 and TiN Coating.
Beschichtetes Hartmetall mit
hoher Schneidkanten-sicherheit. In
Kombination mit TICN Al203, und
TiN.

YBC302

Substrate with high strength in
combination with CVD coating of MT-
Ti(CN) and Al20s3 in fine grain size
and stabil structure.

Substrat mit hoher Festigkeit in
Kombination mit CVD-beschichtete
MT-Ti(CN) und Al203 in feink6érnigem
und stabilem Struktur.

YBC401

Substrate with excellent toughness,
in combination with CVD coating of
Ti(CN), thin layer Al203, TIN.

CVD beschichtetes Hartmetall mit
guter Zahigkeit.

YBM251

Substrate with good toughness and
strength, in combination with Ti(CN),
thin layer Al203, TiN.

Universal einsetzbare CVD-
beschichtete Hartmetallsorte aus
TiN +MT-TiCN + diinner Al203

+ TiN mit guter Zahigkeit und
Verschleilfestigkeit.

YBM253

Carbide substrate with good
toughness and strength, in
combination with CVD coating of MT-
Ti(CN) and Al203 in fine grain size
and stabil structure.

Hartmetall mit guter Zahigkeit und
Festigkeit in Kombination mit CVD
beschichtete MT-Ti(CN) und Al203 in
feinkornigem und stabilem Struktur.

CV

Micro-Structure
Micro-Struktur

Application
Anwendung

Suitable for light and midium milling of low
alloy steel and non alloy steel, even under
unfavorable condition.

Gut geeignet fir leichte bis mittlere
Frasbearbeitung von niedriglegierten Stahlen
unter schwierigen Bedingungen.

High performance in milling of alloy steel and
casting steel.

Frasen von legiertem Stahl und Gussstahl mit
hoher Zerspannenleistung.

It is suitable for medium to heavy milling
steels and stainless steel.

Zum Frasen von Stahl und rostfreiem Stahl in
ungunstiger Bearbeitungsbedigung.

Good performance in milling of alloy steel and
stainless steel.

Gute Leistung beim Frasen von legiertem und
rostfreiem Stahl.

YBM351

MT-TiCN+AI203 coated carbide
grade with very good strength and
impact resistance.

Beschichtete Hartmetallsorte MT-
TiCN+AI203 mit ausgezeichneter
Widerstandsfahigkeit und
Schneidkantensicherheit.

YBD152

Hard medium corn Substrate in
combination with TiCN, thick Al203
coating.

Hartes mittel-feinkorniges Subtrat
mit TiCN, dicker Al203 Beschichtung.

YBD252

Tough K-subtrate in combination
with TiN, TiCN, thick Al203 coating.
For milling of cast iron and alloy
steel.

Zahes K-Subtrat mit TiCN, dicke
Al203 Beschichtung.

Univeral grade for milling of steel, stainless
steel and difficult material.

Universal einsetzbar Sorte fiir Frasen von
Stahl, rostfreim Stahl und schwierige Material.

It is for milling of steel, alloy steel and
stainless steel.

Zum Frasen von Stahl, legiertem und
rostfreiem Stahl

It is suitable for machinig of gray cast iron
and nodular cast iron under normal cutting
conditions from low to moderate cutting
speeds.

Bearbeitung von Guss und
Kugelgraphitguss mit niedrigen bis mittleren
Schnittgeschwindigkeiten.

For milling of cast iron and alloy steel.

Zum Frasen von Guss und legiertem Stahl.




Coated Cemented Carbide
Beschichtetes Hartmetall

YBG102

PVD nano-TiAIN coated fine grain
hard carbide grade.

Nano-TiAIN PVD-beschichtete,
feinkdrnige Hartmetallsorte.

Milling : Erasen

(Generalllechnicall VAl lgemeinejlechnischellnfermationen)

V

K05~K20

Coating
Beschichtung

D

For light milling of cast iron, hard
steel.

Zum Schlichtfrasen von Guss und
gehartetem Stahl.

Application
Anwendung

YBG202

PVD nano-TiAIN coated fine
grain hard carbide grade. Good
performance in combination of
toughness and wear resistance.

Nano-TiAIN PVD-beschichtete,
feinkdrnige Hartmetallsorte.
Hervorragende Kombination von
Zahigkeit und Verschleillfestigkeit.

M10~30

Milling of steel, finishing and semi-
finishing of stainless steel, and
hightemperature alloys .

Zum Frasen von Stahl,

rostfreiem Stahl und warmfesten
Superlegierungen bei leichter und
mittlerer Bearbeitung.

YB9320

New coating technology with
increased adhesion between
coating and substrate and an
excellent combination of toughness
and hardness. The new grade also
has a high temperature resistance.

Neue Beschichtungstechnologie mit
optimaler Schichthaftung und

einer guten Kombination aus
Zahigkeit und Harte. Die neue
Sorte hat auch eine hohe
Temperaturbestandigkeit.

M10~30

Suitable for a wide application range
in stainless steel and also
heat resistance material.

Fur ein breites Anwendungsspektrum
in rostfreien und warmfesten
Materialien.

YBG205

PVD multilay coated special nano-
TiAIxN fine grain hard carbide
grade. Good performance in
combination of toughness and wear

resistance.

PVD mehrlagig beschichtete
spezille Nano-TiAIxN, feinkornige
Hartmetallsorte. Hervorragende
Kombination von Zahigkeit und
Verschleil¥festigkeit.

M10~30

Milling of steel, finishing and semi-
finishing of stainless steel.

Zum Frasen von Stahl,rostfreiem Stahl
bei leichter und mittlere Bearbeitung

YBG302

Substrate with reasonable hardness
and strength + Nano-TiAIN PVD

coating

Substrate mit guter Harte und
Festigkeit + Nano-TiAIN PVD
Beschichtung.

P25~P40

For rough and semi-finish milling of
steel and stainless steel.
Anwendung fur mittlere und
Schruppbearbeitung von Stahl, und
rostfreiem Stahl.

YBG152

Substrate with medium hardness
and strength + Nano-TiAIN PVD

coating

Substrate mit mittlerer Harte und
Festigkeit + Nano-TiAIN PVD
Beschichtung

Applicable for rough and semi-finish
milling of cast iron.

Anwendung fur Schrupp- und mittlere
Bearbeitung. von Guss.

YBG252

Ultra fine carbide substrate plus
nano-TiALN PVD coating with
high strength, thougness and wear

resistance.

Ultra-Feinkorn-Hartmetall plus
Nano-TiAN PVD-Beschichtung
mit guter Zahigkeit und
Verschleil¥festigkeit.

P05~20

K05~K20

Special for finishing of alloy steel,
stainless steel and cast iron.

Speziell zum Schlichten von legiertem
Stahl, rostfreiem Stahl und Guss.

B21
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Cermet
Cermet

Applicable for finishing P, M & K ISO Code

Anwendung flr die Schlichtbearbeitung P,M und K
ISO Anwendungsbereich

Application
Anwendung

Grade Micro-Structure
Sorte Micro-Struktur
YNG151
YNG151C

Applicable for finish milling P, M and K ISO Code

Anwendung fir die Schlichtbearbeitung P,M und K
ISO Anwendungsbereich

Application
Anwendung

Machine
Maschine
Workp. material & hardness
Werkstuickstoff & Harte
Type of machining
Bearbeitung
Milling tool
Fraswerkzeug
Applicable insert
Frasplatte
Cutting data
Schnittdaten

Application results
Ergebnis

Machining center, dry cutting

Bearbeitungscenter, Trockenbearbeitung

45 steel HB 170~220
Stahl

Face milling finishing
Schlichtfrasen

FMAO03-160-B40-SE12-08
YNG151/SEEN1203AFTN

Vc=400m/min,
ap=0.3mm

100
80

60 |

40

20

0
Number of workpiece machined
Anzahl der Werkstlicke
Hzcc-cy Competitor

Wettbewerber

fz=0.1mm/z,

Machining center, dry cutting
Bearbeitungscenter, Trockenbearbeitung

NAK80* HRC42~48

Face milling finishing
Schlichtfrasen

FME03-160-B40-SP12-10

YNG151C/SPEN1203EDER
Vc=420m/min, fz=0.12mm/z, ap=0.35mm
40

20

10

0
Number of workpiece machined
Anzahl der Werkstlicke
Hzcc-cvy Competitor

Wettbewerber



Milling : Erasen

(Generalllechnicall VAl lgemeinejlechnischellnfermationen)

Uncoated Carbide
unbeschichtes Hartmetal

Micro-Structure
Micro-Struktur

Application
Anwendung

Applicable for roughing
ISO Code P, M
YC30S Anwendung fiir die Schruppbearbeitung
M25~40 ISO Anwendungsbereich P & M.
Applicable for semi-finish and finish milling type
ISO Code N.
YD101 Anwendung fir die Mittlere bis Feinbearbeitung
ISO Anwendungsbereich N.
Applicable for rough and semi-finish ISO Code K, and
for semi-finish ISO Code N.
YD201 Anwendung fiir die mittlerere bis Schrupp- Bearbeitung
ISO Anwend. K und fiir die mittlere bearbeitung N ISO
Anwendung.

. Application
Anwendung

Component
Werkstiick

Machine
Maschine

Workp. material & hardn.
Werkstuickstoff & Harte

Type of machining
Bearbeitung

Milling tool
Fraswerkzeug

Applicable insert
Frasplatte

Cutting data
Schnittdaten

Application results
Ergebnis

Verti. machining center, wet machining  Face milling machine, wet machining

Vertikales Bearbeitungscenter, Kiihimittel

Aluminum alloy HB100
Aluminum Leg.

Face milling
Planfraser

FMAO01-100-B32-SE12-07

YD101/SEET12T3-LH

Vc=300-350m/min, ap=1-2mm,
fz=0.2mm/z

15

10

0
Number of workpiece machined
Anzahl der Werkstlicke

Ezcc-cT Competitor

Wettbewerber

Planfrasmaschine, Kiihimittel

40CrMnMo  HB240

Face milling
Planfraser

FMP01-100-B32-TP22-06

YC30S/TPKN2204PDR

Vc=170m/min, ap=5-7mm
fz=0.3mm/z

0
Number of workpiece machined
Anzahl der Werkstiicke

Hzcc-cT | Competitor

Wettbewerber

Face milling machine, dry cutting
Planfrasmaschine,
Trockenbearbeitung

HT250 HB220

Face milling
Planfraser

FMEO03-160-B40-SP15-10

YD201/SPKN1504EDTR

Vc=100-130m/min, ap=7mm,
fz=0.35mm/z

0
Number of workpiece machined
Anzahl der Werkstiicke

Hzcc-ct Competitor

Wettbewerber
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MillingL: Erasen

( Indexable milling tools code key - Kennzeichnung Frasen ISO Code

Cutter style Lead angle
Fraser Typ Einstellwinkel der Platten
Face milling tools 90°
FM Planfraser P | 90° %
EM Shoulder face milling tools
Eck-und Nutenfraser
K . 75°
Helix end milling tools 75° %
HM | walzenstirnfraser E 5 Seri
° erial number
Side and face milling tools Serien Nr.
SM | Scheibenfraser R 60°
) - D | 60 Tool diameter
BM Profile milling tools Werkzeug Durchmesser
Kopierfraser Side and face milling tool :
cMm Chan:]fering end milling tools A | 45° %450 diameter x cutting edge width
Fasfraser Plan- und Eckfraser:
Special milling tools Durchmesser x WSP-Breite
XM | sonderfraser
™ R % Coupling size (mm) (as follow figure)
Aufnahmetyp
Structure shape and size of positioning
Ausflihrung und GrofRRe von Werkzeugaufnahme
22,27 ©27,32,40
i
37, J 10 |
. | 50
A | s J 63
i B ] 70
218,20 i
©50,63,80 238,45,56 )
! ' | ©100,125,160 |
Arbor Arbor
Welle J50-080 Welle J100-3160
101.6 177.8 )
260 101.6 |
le— 260,
1 T T
E = A 0
i T | 4"}‘6 | 80)
c e D 022] i T
226 \\ 4| | 226 !
. 3200,250 f — f 2315 o
Arbor Arbor
Welle @200-2250 Welle 315
G Cylinderical Shank / zylinderschaft Mw MW
XP Weldon / Weldon

Regarding to the Weldon shank, straight shank and Morse taper shank etc coupling method, please refer to the technical data of
tooling systems

Beziiglich der Befestigung beachten Sie bitte die Angabe der Werkzeugaufnahmehersteller.




Insert shape
Schneidplattenform

&
®

Milling : Erasen

©
]
)
O

D
S
L
o

Cutting edge length of insert
Schneidenlange
Insert Shape
N 0“ Diameter Plattenform
Durchmesser c D R S T L
B 5 5.556 — | —|— | —]o09| —
c 7 6.350 o6 | 07 | — | — | 11| —
P 11 9.525 09| 11|09 | 09| 16 | —
12.700 12 | 15 112 | 12 | 22 | —
D 15
15.875 16 | 19 | 15 | 15 | 27 | —
E 20
19.050 19| — 119 | 19 | 33 | —
F 25 25400 | 25| — | 25 | 25 | 44 | 25

SEPTizhosl ke

o

|
d

Number of teeth
Anzahl Zahne

Cutting direction
Schnittrichtung

R=right L=left
R= rechts L= links
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With Internal cooling
Mit Innenkihlung
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Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Face Milling Tools - Planfraser

\?::-_'_ | %
LN

FMAO1@M@™(] ]

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage

s
o~

With internal cooling - Mit Innenkiihlung

L B
.% S
C D
Fine pitch
Enge Teilung |ed |
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
e te | Cager e ot couplng |
@D @ D1 @D L apmax | Zahne (kg)
FMAO1 -050-A22-SE12-04 e | O 50 61 22 40 6 4 A 03
-050-A22-SE12-04C K| e o 50 61 22 40 6 4 A 0.3
-063-A22-SE12-05 ° o 63 74 22 40 6 5 A 0.5
-063-A22-SE12-05C sk ° ) 63 74 22 40 6 5 A 0.5
-063-A22-SE12-05C o o 63 74 22 40 6 6 A 1.2
-080-A27-SE12-06 ° ¢} 80 91 27 50 6 6 A 1.2
-080-A27-SE12-06C k| e ° 80 91 27 50 6 6 A 1.2
-100-B32-SE12-07 ° o 100 107 32 50 6 7 B 1.2
-100-B32-SE12-07C sk ° (e} 100 107 32 50 6 7 B 1.2
-125-B40-SE12-08 ) ) 125 136 40 63 6 8 B 2.6
-125-B40-SE12-08C sk ) ) 125 136 40 63 6 8 B 26
-160-B40-SE12-10 ° ° 160 170 40 63 6 10 B 4.3
-160-B40-SE12-10C sk o o 160 170 40 63 6 10 B 4.3
-200-C60-SE12-12 [ ] (e} 200 210 60 63 6 12 (e} 7.6
-250-C60-SE12-14 [ ] (e} 250 260 60 63 6 14 (e} 13.5
-315-D60-SE12-18 [ ] o 315 325 60 70 6 18 D 20.8
-100-B32-SE18-04 ¢} o 100 120 32 63 10 4 B 1.2
-125-B40-SE18-05 ¢} (e} 125 145 40 63 10 B 2.6
-160-C40-SE18-06 o o 160 180 40 63 10 C 4.3
-200-C60-SE18-08 ° o 200 220 60 63 10 C 7.6
-250-C60-SE18-10 ° o 250 270 60 63 10 10 C 135
-315-D60-SE18-12 ) ) 315 335 60 80 10 12 D 20.8
@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw Shim Shim screw Wrench Wrench
Diameter Schraube Unterlage Unterlagenschraube Schiussel Schlissel
Durchmesser
@D v B8 w /’ /)N r
SE12 @50 -@100 160M3.5x10 - - WT15IS --
SE12 @125-@315 160M3.5x12 S13BS SM5x7XA WH35L
SE18 @100-@315 160M5x17 S18BS VvSM8x9XA WT20IT WH50L
Coupling . Diameter Screw-Schraube Ring-ﬂDichtring
Aufnahme urchmesser ‘ 0
@D
B32 @100 LDB32C B32-002-CP
B40 @125 LDB40C B40-002-CP
B40 2160 LDB40C B40-003-CP



Face Milling Tools - Planfraser

FMA02 @M ]

Milling

- Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

A
g —_—
. — - D1
@) =
i
o 5 l'l -1 o
— _ i - = Ir _11 +
L L ' L
/s
1 1
L 58 ; v i |
h — ad
Coarse and differential pitch
Normale und weite Teilung
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimension (mm) No. of Wei
. : ght
Type " Lager Abmessung Coupling >
'Iyypp S teeth | Aufnahme Gewlcht
R L @D @ D1 @D L apmax | Zihne (kg)
FMAO2  -050-A22-SE12-03 e | © 50 61 22 40 6 3 A 0.4
-050-A22-SE12-03C % o o 50 61 22 40 6 3 A 0.4
-063-A22-SE12-04 ° o 63 74 22 40 6 4 A 0.6
-063-A22-SE12-04C sk o o 63 74 22 40 6 4 A 0.6
-080-A27-SE12-04 ° o 80 91 27 50 6 4 A 1.3
-080-A27-SE12-04C sk ) ¢) 80 91 27 50 6 4 A 1.3
-100-B32-SE12-05 ) ¢) 100 107 32 50 6 5 B 1.3
-100-B32-SE12-05C sk ) ¢) 100 107 32 50 6 5 B 1.3
-125-B40-SE12-06 ) o 125 131 40 63 6 6 B 2.6
-125-B40-SE12-06C % ) ¢) 125 131 40 63 6 6 B 26

@ Ex Stock /ab Lager

O Ondemand / auf Anfrage =iz

@ Spare Parts - Ersatzteile

With internal cooling - Mit Innenkiihlung

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23

) Screw Wrench
Diameter Schraube Schitissel
Durchmesser i /
350-0125 160M3.5%x10 WT15IS

) Diameter Screw-Schraube Ring-Dichtring

P(\-EJ ?:gg?f?e Durchmesser -
gD
B32 - LDB32C B32-002-CP
B40 2125 LDB40C B40-002-CP

Sortenauswahl

Technical data B236-B241

Technische Daten
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MillingL: Erasen
IndexablelMillingly

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition
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. Applicable inserts - WendeSChneidplatten O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬁnstige Bearbeitungsbedingungen
< P I Sl R D D% L
20 Ml osoon DOORD &
i K s ® #*
;g"; Non-ltleerrli\;e‘,; gﬁ\éerial SS %‘Lé
W armiostar Stany g 98 BBDB
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape Type -
Plattenform Typ Y55 B0 03 IFSILS8SIYIY S Ble = =
L |@lC| S | ed | bs 0832525302000 30000828
M M M MOmMMMO®MMOOODOODODMOODDNDMMZ Z00A
> > > > >>>>>>>>>>>>|>>>> >
SEET12T3-DF 134 | 134 | 397 | 41 | 255 o0 o0 ) ° [ 3}
“ SEET12T3-CF 134 | 134 | 397 | 41 | 255
S| SEETI2TR-EF | 134 | 134 | 397 | 41 | 255 e o
SEET12T3-DM 134 | 134 | 397 | 41 | 255 e 6o 00 (] [ ]
. SEET12T3-CM 134 | 134 | 3.97 | 41 | 255
SEET12T3-EM 134 | 134 | 397 | 41 | 255 [ B ) [ (]
SEET12T3-DR 134 | 134 | 397 | 41 | 255 [} () ° °
. SEET12T3-CR 134 | 134 | 397 | 41 | 255
—_—
SEET12T3-LH 134 | 134 | 397 | 41 | 2.55 o0
@
SEET12T3-W 17.82| 13.4 | 3.97 | 41 9.46 o )

a1c
—~

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Milling : Erasen

Indexable}Milling AWendeplattenfraser

@ Chipbreaker Selection for FMA01 - Spanbrecher Auswahl fiir FMA01

Application Finishing Semi-Finishing Roughing
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen
-DF -DM -DR
-EF -EM
-CF -CM -CR
-LH
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data
Workpiece material | Hardness HB Grade Schnittdaten
Werkstiickstoff Harte Sorte . f(mm/z)
V (m/min)
-DF -DM -DR
YBM251
YBC301 270(220-350) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
Low-carbon steel YBG202
Soft steel YBG205 270(200-360) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
Niedrig legierter <180
Kohlenstoffstahl YBG302 230(180-350) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
Baustahl
YBM351
YBC401 220(170-300) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
YBM251
YBC301 240 (200-320) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
High-carbon steel YBG202
Alloy steel YBG205 240 (180-350) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
Hoch Leg 180-280
: YBG302 220 (150-330) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
Kohlenstoffstahl
YBM351
YBCA01 200 (150-280) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
YBM251
YBC301 220 (180-300) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
YBD252
YBG202
Alloy tool steel 280-350 YB9320 220 (170-340) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
Leg. Werkzeugstahl : YBG205
YBG302 190 (130-300) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
YBM351
YBC401 180 (150-250) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
-EF -EM
YBM251 150 (120-240) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3)
YBG202
M ) YB9320 160 (110-270) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3)
Stainless steel <270 YBG205
Rostfreier Stahl -
YBG302 140 (100-250) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3)
YBM351
VBCA01 140 (100-220) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3)
-CF -CM -CR
Cast iron 150.250 YBG102 210 (120-300) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
Gusseisen YBD152 240 (180-300) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
-LH
YD101 300-
Al alloy
a - 0.25 (0.1-0.4)
NE-Metalle YD201 300-
-EF -EM
High temperature
alloy <400 YBG202 40(20-50) 0.1(0.1-0.2) 0.15 (0.1-0.3)
Hoch warmfeste Leg.

B31
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MillingL: Erasen
Indexable]Milling

Case study for FMA 01
Bearbeitungsbeispiel fir FMA

0

-]

m Tool - Werkzeug : FMR01-080-A27-SE12-06

m Inserts - WSP : SEET12T3-DM/YBG202

e Wear comparison of insert.
e VerschleiBvergleich der WSP

BAWendeplattenfrasen

Workpiece material: 1Cr18Ni9Ti (HB180)
Werkstoff:

Cooling system: dry cutting
Kihlsystem: trocken

Machine: vertical machining center
Maschine: vertikales Maschinen-Center

Cutting data:
Schnittdaten:

Vc=160m/min
ap=1mm
fz=0.2mm/z
ae=60mm

Surface roughness of workpiece
Rauhtiefe des Material

ZCC-CT:Ral.2

Produkt of competitor: Ra1.6
Wettbewerbsprodukt

zCcCc-Ccv Produkt of competitor

17'30"

29'30"

33'30"

Wettbewerbsprodukt




@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage

Face Milling Tools - Planfraser

FMAO3 @mMQ3

Milling

- Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

A
ap|
L
D
D1
@D
ap} || |
| TERTer” ANy D
Lo by HE L
) I 11 J 11 1 ; L J
od
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Tvoe EtOCk Di?snsion (mm) No. of | Coupling | Weight
'IY P d9El] MESSHNY teeth Gewicht
o R| L | op | op1 | @d L apmax | Zdhne |Aufnahme | (kg)
FMAO3  -080-A27-SE12-04 o o 80 103 27 50 55 4 A 1.8
-100-B32-SE12-05 o o 100 122 32 50 55 5 B 2.4
-125-B40-SE12-06 o o 125 147 40 63 55 6 B 4.4
-160-B40-SE12-08 o o 160 181 40 63 5.5 8 B 6.4
-200-C60-SE12-10 o o 200 221 60 63 5.5 10 C 8.5
-250-C60-SE12-12 o o 250 270 60 63 55 12 C 14.1
-315-D60-SE12-15 o o 315 353 60 63 55 15 D 222
-080-A27-SE15-04 [¢) [¢) 80 103 27 50 7.5 4 A 1.7
-100-B32-SE15-05 o o 100 122 32 50 7.5 5 B 2.3
-125-B40-SE15-06 o o 125 147 40 63 7.5 6 B 4.2
-160-B40-SE15-08 o o 160 181 40 63 7.5 8 B 6.1
-200-C60-SE15-10 o o 200 221 60 63 7.5 10 C 8.3
-250-C60-SE15-12 o o 250 270 60 63 75 12 C 13.6
-315-D60-SE15-15 o o 315 353 60 63 75 15 D 21.8
@ Spare Parts - Ersatzteile
Cassette Wedge Wedge screw Locator screw Wrench
Diameter | t Kassette Keil Keilschraube Schraube Schliissel
Durchmesser S
Platte o @ a ¢ %
@80-03315 SE12 LSE12R/L WT20T
WO1R/L DM8x21X LOM5x15.1
@80-9315 SE15 LSE15R/L WH40T

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Sortenauswahl

Grade selection guide. B19-B23

Technical data B236-B241

Technische Daten

B33
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MillingL: Erasen
IndexablelMillingly

. . . Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
. Appllcable inserts - WendeSChneldplaﬁen O Gute Bearbeitungsbedingungen 619 Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
a s @ B sskesk & se8%k% 000%
8¢ Rosthorsr Siant SHESNGSEL S BBBRE 0008
LK %0 s *
£z ferri i
g Non I{l%'%% gﬁ\éerlal 89 %‘Lé
M armosier Sia a9k @IS
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmetal
Insert shape Type o
Plattenform T R P~ ~ RN K D NN NN Ns =
M L 1.C 5 bs S 53838288 ES888888kRhlg ¢
OO0 0 =22=2=20000000000 000 m <« A
foa I S e R S e o v I S a2 N w2 N [0 I 2 ) - - N B R
> >>>>>>>>>>>>>>>5>>>
SEEN1203AFTN 12.7 12.7 3.18 1.8 °
SEKN1203AFFN 12.7 12.7 3.18 1.8
SEKN1203AFN 12.7 12.7 3.18 1.8 ) °
- SEKN1203AFTN 12.7 12.7 3.18 1.8 ° [ I ) e o0 °
SEKN1504AFN 15.875 | 15.875 4.76 1.6 e} o o
n
S SEKN1504AFTN 15.875 | 15.875 | 4.76 1.6 L) o0 o
=
87 SEKR1203AFN 12.7 12.7 3.18 1.8 ) °
g N | SEKR1504AFN 15.875 15.875 4.76 1.6 ) (@]
.'f'

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage

B34



@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Milling
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

- Erasen

Cutting data
Workpiece material Hardness HB Garde Schnit?daten
Werkstiickstoff Harte Sorte -
V (m/min) f (mm/z)
YNG151 430 (340-500) 0.2 (0.1-0.4)
YBM251
Low-carbon steel YBC301 270 (220-350) 0.2 (0.1-0.4)
Soft steel
Niedriglegierter <180 YBM351 220 (180-300) 0.25 (0.15-0.3)
Kohlenstoffstahl VBG202
Baustahl R N
YBG205 270 (200-360) 0.2 (0.1-0.3)
YC30S 140 (100-220) 0.27 (0.1-0.4)
YNG151 400 (320-480) 0.2 (0.1-0.4)
YBM251
240 (200-320 0.2 (0.1-0.4
High-carbon steel YBC301 ¢ ) ¢ )
Alloy steel 180-280 YBM351 200 (160-280) 0.25(0.15-0.3)
Hochleg.
Kohlenstoffstahl YBG202
YBG205 240 (180-350) 0.2 (0.1-0.3)
YC30S 120 (80-200) 0.27 (0.1-0.4)
YNG151 350 (300-450) 0.2 (0.1-0.4)
YBM251
YBC301 220 (180-300) 0.2 (0.1-0.4)
Alloy tool steel
Leg. Werkzeugstahl 280-350 YBM351 180 (150-250) 0.25 (0.15-0.3)
YBG202
YBG205 220 (170-340) 0.2 (0.1-0.3)
YC30S 100 (60-180) 0.27 (0.1-0.4)
YNG151 220 (160-280) 0.2 (0.1-0.4)
YBM251 130 (100-220) 0.2 (0.1-0.4)
M Stainless steel <270
Rostfreier Stahl B YBM351 140 (100-240) 0.25 (0.15-0.3)
YBG202
VBG205 140 (100-250) 0.2 (0.1-0.3)
YBG102 210 (120-300) 0.2 (0.1-0.3)
GcaSt ron 180-250 YBD252 200 (150-250) 0.2 (0.1-0.4)
usseisen
YD201 100 (80-160) 0.25 (0.1-0.4)

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B236-B241

Technische Daten

B35
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Face Milling Tools - Planfraser

Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

FMA0O4 QM3

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage

sl< With internal cooling

Mit Innenkihlung

Tvoe ' ftock Digsnsion (mm) No. of | Coupling | Weight
'IY)?p o0~ d9El] ESStng teeth Gewicht
R L gD 3 D1 gd L apmax Zahne |Aufnahme| (kg)
FMAOQO4 -050-A22-OF05-04 ° o 50 56 22 40 3.5 4 A 0.3
-050-A22-OF05-04C | =i o e} 50 56 22 40 35 4 A 0.3
-050-A22-OF05-05 ° o 50 56 22 40 35 5 A 0.4
-050-A22-OF05-05C | =i o o 50 56 22 40 35 5 A 0.4
-063-A22-0OF05-05 ° o 63 69 22 40 3.5 5 A 0.5
-063-A22-OF05-05C | =i o o 63 69 22 40 3.5 5 A 0.5
-080-A27-OF05-06 ° e} 80 86 27 50 3.5 6 A 0.8
-080-A27-OF05-06C b e} o 80 86 27 50 35 6 A 0.8
-100-B32-OF05-07 ° e} 100 106 32 50 35 7 B 1.2
-100-B32-OF05-07C sk e} o 100 106 32 50 35 7 B 1.2
-125-B40-OF05-08 ) ¢) 125 130 40 63 3.5 8 B 2.7
-125-B40-OF05-08C sl o o 125 130 40 63 3.5 8 B 2.7
-160-B40-OF05-10 [ ] 0] 160 165 40 63 3.5 10 B 5.1
@ Spare Parts - Ersatzteile
: Screw Wrench
Diameter Schraube Schliissel
Durchmesser
gD v /
250- @63 160M4x8.4
WT15IS
280 -3160 160M4x10
. Screw-Schraube Ring-Dichtring
Coupling o Diameter —
Aufnahme urchmesser
@D
B32 2100 LDB32C B32-002-CP
B40 @125 LDB40C B40-002-CP



Ideal Machining Condition

Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

Normal Machining Condition

. . . Unfavorable Machining Condition
. App||cable inserts - WendeSChneldplatten O Gute Bearbeitungsbedingungen Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬁnstige Bearbeitungsbedingungen
4 aIc . @ = e seE% 000%
i = i
[ - ge Rositeir Stan! BBz 000%
S 5] K - 0
26° 5 N e Vetae &
-5 ey DS
Dimension (mm) PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert shape Type o
Plattenform Typ NS5 5 = - BB N No 39NN NANSS
SRRy -«
B s e R BES 2580883883800 88
[aa I o'a R4 o N o'a R wa S o S o'a [ o [ 'a S o'a N o [ ' N o'a R o R 2 i - - NG I R
S>>>>>>>>>>>5>>>>>5>>>
OFKTO05T3-DF 5.26 12.7 3.97 4.4 0.5 [} [}
?
OFKT05T3-DM 5.26 12.7 3.97 4.4 0.5 [} (]
OFKTO05T3-LH 5.26 12.7 3.97 4.4 0.5 °
\_ >
@ Chipbreaker Selection FMA04 - Spanbrecher Auswahl FMA04
Application Finishing Semi-Finishing
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung
-DF -DM

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B236-B241
Technische Daten
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Milling Tools

B3s

MillingL: Erasen

IndexablejMilling

BAWendeplattenfrasen

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Cutting data
Workpiece material | Hardness HB Grade Schnitidaten
Werkstiickstoff Harte Sorte . f(mm/z)
V (m/min)
-DF -DM
YBM251 270 (220-350) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
Low-carbon steel
Soft steel i:egoz 270 (200-360) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
Niedriglegierter <180 G205
Kohlenstoffstahl
Baustah) YBM351 220 (180-300) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
YBG302 230 (170-350) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
YBM251 240 (200-320) 0.15 (0.1-0.3) 0.2 (0.1-0.4)
High-carbon steel YBG202 240 (180-350) 0.15(0.1-0.3) 0.2 (0.1-0.4)
Alloy steel 180-280 YBG205
Hochleg.
Kohlenstoffstahl YBM351 200 (160-280) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
YBG302 220 (150-330) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
YBM251 220 (180-300) 0.15 (0.1-0.3) 0.2 (0.1-0.4)
YBG202
Alloy tool steel YBG205 220 (170-340) 0.15 (0.1-0.3) 0.2 (0.1-0.4)
280-350
Leg. Werkzeugstahl
YBM351 180 (150-250) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
YBG302 190 (130-300) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
YBG202
YBG205 160 (110-270) 0.15 (0.1-0.3) 0.2 (0.1-0.4)
Stainless steel <270
Rostfreier Stahl s27 YBG302 140 (100-250) 0.15 (0.1-0.3) 0.2 (0.1-0.4)
YBM251 150 (120-250) 0.15 (0.1-0.3) 0.2 (0.1-0.4)
Cast iron YBG102 210 (120-300) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
. 180-250
Gusseisen YBD152 240 (180-300) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
-LH
Al alloy YD101 300 0.15 (0.05-0.3
Leg. Alu 15(0.05-0.3)




Case study for FMAO4
Bearbeitungsbeispiel fir FMA04

e

m Tool - Werkzeug : FMA04-100-B32-OF05-07
m Inserts - WSP : OFKT05T3-DM/YBG202

e Wear comparison of insert
VerschleiBvergleich der WSP

Flank wear VB(mm)
Freiflachenverschleil’

A

Indexable}Milling AWendeplattenfraser

Workpiece material
Werkstlckstoff: 42CrMo (HB200)
Cooling system: dry cutting
Kihlsystem: trocken

Milling : Erasen

Machine:vertical machining center
Maschine: vertikales Maschinen-Center

Cutting data
Schnittdaten:
Vc=180m/min
ap=1mm
fz=0.2mm/z
ae=60mm

I Wettbewerb A

Surface roughness
Rauhtiefe

ZCC-CT: Ral1.2
Wettbewerbsprodukt: R1.6

1 zcccr

0.3

l

0.25

0.2

0.15

0.1

0.05

.
S0 Time (min)
Zeit
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Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Face Milling Tools - Planfraser

FMAO04 A v 3

Wedge
Keil

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Stock Dimension (mm) No. of _ Weight
Type Lager Abmessung Coupling :
teeth Gewicht
Typ > Aufnahme
R L gD @ D1 agd L apmax Zahne (kg)
FMAO4  -125-B40-OF07-08 ° o 125 136 40 63 5 8 B 3.9
-160-B40-OF07-10 ° o 160 171 40 63 5 10 B 5.9
-200-C60-OF07-12 ° o 200 211 60 63 5 12 (¢} 7.6
-250-C60-OF07-16 ) [¢) 250 261 60 63 5 16 C 133
-315-D60-OF07-20 ) [¢) 315 321 60 63 5 20 D 20.3
@ Spare Parts - Ersatzteile
Cassette Wedge Wedge screw Locator screw Wrench
Diameter Kassette Kei Keilschraube Einstellschraube Schlissel
Durchmesser '
S AR AR B
WT20T
2125-0315 LOFO7R/L WO2R/L DM8x21X LOM5%15.1
WH40T

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage




@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

O Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

Milling : Erasen

Indexable}Millingldkraswendeplatten

Normal Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen

% Unfavorable Machining Condition

e @ = sexses sk 000%
. 26 ge Resthasr Siabl SIS ISIE BhOeE 000
‘ Yo [1] K ® s0 *
aiC éii Non-ferrite material 89 %"’é
h § NeMetaIle
LL.] ) Hoprentant st £ B DO
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet. | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet _[unbe. Hartmetal
Insert spape Type o
Plattenform Typ N - - ® T - N AN o 0NN NN N[ =
O O o wvwwun oMo O O - O D |V Wi « «
B % R IEBE g e85 800828
m MO MOmMMOM@MM®OMAMOOMODOOODMODMONDM@NZ Z200A0
S>> >>>>>[>>>>>>>>55>5>>
K_/! OFKR0704-DF 745 | 1704 | 476 0.8 o .
. OFKR0704-DM 7.45 17.94 4.76 0.8 o0 o0 o )
K_J
w OFKR0704W-DM 7.45 17.94 4.76 ) []
. OFKRO0704-LH 7.45 19.94 4.76
@ Chipbreaker Selection FMA04 - Spanbrecher Auswahl FMA04
Application Finishing Semi-Finishing
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung
M -DF -DM
LH LH

Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27

Werkzeug Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23

Sortenauswahl

Technical data B236-B241
Technische Daten

Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
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Milling Tools

B42

MillingL: Erasen

IndexablejMilling

BAWendeplattenfrasen

@ Recommended cutting data

- Empfohlene Schnittdaten

Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade Sl
Werkstiickstoff Harte Sorte : f(mm/z)
V (m/min)
-DF -DM
YBM251
YBC301 270 (220-350) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.1-0.4)
Low-carbon steel YBG202
Soft steel <180 YBG205 270 (200-360) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.1-0.4)
Niedriglegierter -
Kohlenstoffstahl YBM351 220 (180-300) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
Baustahl
YBG302 230 (170-350) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.1-0.4)
YBM251
YBC301 240 (200-320) 0.15 (0.1-0.3) 0.2 (0.1-0.4)
High-carbon steel YBG202
Alloy steel YBG205 240 (180-350) 0.15 (0.1-0.3) 0.2 (0.1-0.4)
Hochleg. 180-280
Kohlenstoffstahl YBM351 200 (160-280) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.1-0.4)
YBG302 220 (150-330) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
YBM251
YBC301 220 (180-300) 0.15 (0.1-0.3) 0.2 (0.1-0.4)
YBD252
YBG202
Alloy tool steel 280-350 YBG205 220 (170-340) 0.15(0.1-0.3) 0.2 (0.1-0.4)
Leg. Werkzeugstahl
YBM351 180 (150-250) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
YBG302 190 (130-300) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
YBG202
YBG205 160 (110-270) 0.15(0.1-0.3) 0.2 (0.1-0.4)
Stainless steel
Rostirsler Stahl <270 YBG302 140 (100-250) 0.15 (0.1-0.3) 0.2 (0.1-0.4)
YBM251 150 (120-250) 0.15 (0.1-0.3) 0.2 (0.1-0.4)
YBG102 210 (120-300) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.1-0.4)
Cast iron
Gusseisen 180-250 YBD152 240 (180-300) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.1-0.4)
YBD252 200 (150-250) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)




Stable double sided insert with 16 cutting edges for
high productivity.

Stabile doppelseitige Wendeschneidplatte mit 16
Schneidecken fiir hohe Wirtschaftlichkeit.

Positive light cutting chip breaker for finishing to roughing in a
wide application field.

Positive, leicht schneidende Spanbrecherform fiir die Schlicht- bis
Schruppbearbeitung mit weitem Anwendungsspektrum.

o __0

Cutter body diameter @25 to @315, inserts ONHU06** and ONHU08**, grades:

Frédserdurchmesser @25 bis @315, WSP ONHU06** und ONHUO08**, in den Sorten :

CvD PVD CVvD cvD cvD
P15-P35 P10-P30 P20-P40 P25-P40 K05 - K25

Face milling / Planfraser ®&ras) “oa &
FMAO7 @@ '

il

D1

Type e Lager bt () Lol | BAEhY

> Zahne | Gewicht
Typ R|L| @D @D+ od L L1 Apmax z (kg)
FMAO7  -025-XP20-ON06-02 e |0 25 37 20 95 45 4 2 0.2
-025-XP20-ON06-02C | =< | ® | © 25 37 20 95 45 4 2 0.2
-032-XP25-ON06-02C | == | e | © 32 44 25 111 55 4 2 0.4
-040-XP25-ON06-03 o |0 40 52 25 106 50 4 3 0.4
-032-XP25-ON08-02 o | o 32 47 25 111 55 5 2 0.4
-032-XP25-ON08-02C | =< | e | © 32 47 25 111 55 5 2 0.4
-040-XP25-ON08-03 o |0 40 55 25 111 55 5 3 05
-040-XP25-ON08-03C | =< | o | o 40 55 25 111 55 5 3 0.5
-050-XP25-ON08-04 o | o 50 65 25 111 55 5 4 0.6

. e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage s< With internal cooling - Mit Innenkiihlung
@ Spare Parts - Ersatzteile '

. Screw Wrench
Diameter Insert Schraube Schlussel
Durchmesser WSP
@D W » /
@25 -@40 ONHUO06**-PF/PM/W 160M4x10 - WT15IS
@32 -@50 ONHUO08**-PF/PM/W 160M5x%13 WT20IT -

B43



Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Face milling / Planfraser  ®&r4s) e

FMAO7 M3
C @D1
I
T Stock Dimension Tooth . Weight
ype stz | Lager Abmessung (mm) Zahne | P9 | Gewicht
Typ R|L| o0 | oD od L Apmax z | T k)
FMAO7 -050-A22-ON06-05 e |0 50 62 22 40 4 5 A 0.3
-050-A22-ON06-05C | e | o 50 62 22 40 4 5 A 0.3
@ -063-A22-ON06-06 e | o 63 75 22 40 4 6 A 0.5
[e) -063-A22-ON06-06C k| e | o 63 75 22 40 4 6 A 0.5
|9 -080-A27-ON06-07C | e | o 80 92 27 50 4 7 A 1.0
8’ -080-B27-ON06-07 e | O 80 92 27 50 4 7 B 1.0
= -080-B27-ON06-07C | e | o 80 92 27 50 4 7 B 1.0
= -100-B32-ON06-08 e | o[ 100 12 32 63 4 8 B 19
-100-B32-ON06-08C | e | o 100 12 32 63 4 8 B 1.9
-125-B40-ON06-09 e | O 125 137 40 63 4 9 B 35
-125-B40-ON06-09C | e | o 125 137 40 63 4 9 B 35
-160-C40-ON06-11 e | o 160 172 40 63 4 1 c 43
-200-C60-ON06-13 o| o 200 212 60 63 4 13 c 6.4
-250-C60-ON06-15 o| o 250 262 60 63 4 15 c 13.4
-315-D60-ON06-17 o | o 315 327 60 80 4 17 D 21.9
-063-A22-ON08-05 e | o 63 78 22 40 5 5 A 0.5
-063-A22-ON08-05C | e | o 63 78 22 40 5 5 A 0.5
-080-A27-ON08-06C | o | o 80 95 27 50 5 6 A 0.9
-080-B27-ON08-06 e | o 80 95 27 50 5 6 B 0.9
-080-B27-ON08-06C | o| o 80 95 27 50 5 6 B 0.9
-100-B32-ON08-07 e | O 100 15 32 63 5 7 B 1.8
-100-B32-ON08-07C | e | o 100 15 32 63 5 8 B 3.1
-125-B40-ON08-08 e | O 125 140 40 63 5 8 B 3.1
-125-B40-ON08-08C | e | o 125 140 40 63 5 8 B 3.1
-160-C40-ON08-10 e | o 160 175 40 63 5 10 c 4.1
-200-C60-ON08-12 e | o 200 215 60 63 5 12 c 6.1
-250-C60-ON08-14 e | o 250 265 60 63 5 14 c 12.0
-315-D60-ON08-16 o| o 315 330 60 80 5 16 D 21.0
@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw Wrench
Diameter [eer Schraube Schliissel
Durcrbnlsesser WSP w ) /,
@50 -@315 ONHUO06**-PF/PM/W 160M4x10 - WT15IS
263 -2315 ONHUO08**-PF/PM/W 160M5x13 WT20IT - o
. Diameter Screw-Schraube Ring-Dichtring
Coupling Durchmesser -
Aufnahme
o0 " O
B27 @80 LDB27C B27-002-CP
B32 3100 LDB32C B32-002-CP
B40 @125 LDB40C B40-002-CP

@ Ex Stock /ab Lager O On demand /auf Anfrage >:< With internal cooling - Mit Innenkiihlung

B44



@ Applicable inserts

Milling_: Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Wendeschneidplatten O Gute Bearbetungavedingungen €3 Nownalo Bearberungebocingungen 4% Unginetge Bearbefongsbeingongen
NP Sen SBEBBE & BEBEE 000%
LM REEYS osoos DOBREE 000
[1] K %0 s0
£= Non-ferrite material
Warmiester Siahi @ & OITITY
Dimension CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung (mm) CVD Beschlicht. PVD Beschicht. Cermet | unb.Hartmetall
Insert Type $)
SELRRRLQRRRRRR22¢REER28
ONHU060408-PF | 6.58 |15.875| 4.76 4.4 083 |e ° ¢} °
. ONHUO08T508-PF | 839 | 20.2 | 5.79 5.3 083 |e ° ° °
ONHU060408-PM | 6.58 |15.875| 4.76 4.4 083 | e ° [ ) [¢]
. ONHU08T508-PM | 839 | 20.2 | 5.79 5.3 083 |e ° L)
ONHUO08T508-W 6.9 20.5 | 6.00 53 0.80 [} o

Cutting Data / Schnittdaten

@ Ex Stock/ab Lager O On demand /auf Anfrage

Cutting data - Schnittdaten

Workpiece material Hardness HB| Grade

" . " ap(mm)
Werkstuck Material Harte Sorte Ve(m/min) f2(mm/z)
ONHU06**-PM ONHU08**-PM
Low-carbon steel YBC302
Soft steel YBG202
Niedriglegierter <180 YBM253 270 (220-350) 0.2 (0.1-0.4) 4 5
Kohlenstoffstahl Baustahl YBM351
. YBC302 240 (200-320) 0.2 (0.1-0.4) 4 5
H'gb‘gﬁ:;bgg;‘ee' 150,280 YBG202 240 (180-350) 0.2 (0.1-0.4) 4 5
Hochlegtezofgfgﬁtoﬁstahl i YBM253 260 (200-320) 0.2 (0.1-0.4) 4 5
’ YBM351 200 (180-280) 0.2 (0.1-0.4) 4 5
Alloy tool steel 280.350 YBM253 240 (180-300) 0.2 (0.1-0.4) 4 5
Leg. Werkzeugstahl YBM351 180 (150-250) 0.2 (0.1-0.4) 4 5
Stainless steel
M Rostireier Stah <270 YBM253 230(180-300) 0.2(0.1-0.3) 4 5
ton 180-250 YBD152 270 (150-300) | 0.4 (0.1-0.5) 4 5
usseisen
. . e \Wear comparison of insert
For Example / Beispiele VerschleiBvergleich der WSP
Milling Tools / Fréser: FMA07-100-B32-ON08-07 ool wear / Verschleif
Insert / WSP: ONHUO08T508-PM YBD152 i =
Parts / Teile: Case of gear pump / Pumpengehéuse .
Workpiece material / i
Werkstlickstoff: HT400
Cooling system /Ktihlsystem: dry cutting /trocken
2CCcC-CT Competitor / Wettbewerb A
Machine / Maschine: CNC floor Type / CNC Maschine

Cutting data / Schnittdaten: ~ Vc=267m/min  z=0.42mm/z
ap=1.5mm ae=80mm

Direction / Richtung Climb milling / Gleichlauffrasen
Processing site / End face / Planfldche
Bearbeitungsebene

Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27

Werkzeug Werkzeug I1ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

flank wear / Freiflachenverschlei

ZCC-CT Competitor / Wettbewerb A

Technical data B236-B241
Technische Daten B 45
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IEMIA 114

gneration of face milling withldoublelsided inserts ]
. - oo 0 0 u M o =
= NeuelPlanfrdsergenerationmit/doppelseitigeri/VS P

b

o A

aximum cutting depth:
Maximale Schnitttiefe: o

¢ Q

SNEG1205ANR-GM/GR SNEG1506ANR-GM/GR SNEG1907ANR-GR

9.0mm

Double sided inserts 8 cutting edges
Doppelseitige WSP 8 Schneidkanten fiir
wirtschaftliche

Auslastung der WSP.

Inserts with large rake angle,
reducing power consumption.

Grof3er Spanwinkel fiir weichen
Schnitt.

Milling cutter with thicker inserts for high stability and
deeper cutting depth.

Doppelseitige, extra dicke Wendeschneidplatte fiir grof3e
Spantiefen bei hoher Bruchsicherheit.

Insert grades:
WP Sorten: Inserts with wiper cutting edge for good surface quality.

YBC302 § YBM253 § YBD152 Wiper Geometrie fiir beste Oberflcichengiite.
CVD CVD CcvD

P15-P35 P20-P40 K05 - K25

Comparison of wear

Vergleich

Workpiece Material: GG30 Grey cast iron Major cutting edge | Minor Cutting edge Wiper
Werkstiick Material: Grauguss Hauptschneidkante Nebenschneidkante

Machining: Face milling AT
Bearbeitung: Planfrasen

After 3 Workpieces of machini
Tool / Werkzeug: FMA11-125-B40-SN12-08 €1 = Torkpieces ol machining

Nach 3 bearbeiteten Werkstlcken

-
g g /__
Inserts / WSP: SNEG1205ANR-GM/YBD152 ;
Competitor / Wettbewerb
: Ve=300m/min fz=0.3 mm/z After 2 Workpieces of machining J’i
: ap=3mm ae=80mm Nach 3 Bearbeiteten Werkstlicken - A




Milling_: Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Face Milling Tools - Planfraser

FMA11 Q3
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Typ R|L| oD oD 2d L apmax | Zahne |“UM3MMe | (k)

FMA11 -063-A22-SN12-05 . 63 74.47 22 40 55 5 A 0.55
-063-A22-SN12-06 . 63 74.47 22 40 58 6 A 0.58 1)
-080-A22-SN12-08 o 80 74.47 22 40 5.5 6 A 1.10 8
-080-A27-SN12-06 . 80 91.47 27 50 5.5 6 A 1.14 ';
-100-B32-SN12-07 . 100 111.47 32 50 55 7 B 1.42 =
-100-B32-SN12-07C k| e 100 111.47 32 50 58 7 B 1.42 E :
-100-B32-SN12-10C . 100 111.47 32 50 5.5 10 B 1.42
-125-B40-SN12-08 . 125 136.47 40 63 58 8 B 2.86
-125-B40-SN12-08C k| e 125 136.47 40 63 5.5 8 B 2.86
-125-B40-SN12-12C k| e 125 136.47 40 63 58 12 B 2.86
-160-C40-SN12-10 . 160 171.47 40 63 55 10 c 4.06
-160-C40-SN12-15 . 160 171.47 40 63 55 15 C 4.06
-200-C60-SN12-14 . 200 212.08 60 63 5.5 14 C 6.89

FMA11 -063-A22-SN15-05 . 63 77.4 22 40 7.0 5 A 0.56
-080-A27-SN15-06 . 80 94.4 27 50 7.0 6 A 1.06
-100-B32-SN15-07 . 100 114.4 32 50 7.0 7 B 1.47
-100-B32-SN15-07C k| e 100 114.4 32 50 7.0 7 B 1.47
-100-B32-SN15-09C K| e 100 114.4 32 50 7.0 9 B 1.47
-125-B40-SN15-08 . 125 139.4 40 63 7.0 8 B 2.70
-125-B40-SN15-08C k| e 125 139.4 40 63 7.0 8 B 2.70
-125-B40-SN15-10C k| e 125 140.25 40 63 7.0 10 B 3.10
-160-C40-SN15-10 . 160 174.4 40 63 7.0 10 Cc 3.92
-160-C40-SN15-13 . 160 175.25 40 63 7.0 13 Cc 4.14
-200-C60-SN15-12 . 200 214.4 60 63 7.0 12 C 5.46
-250-C60-SN15-14 . 250 264.4 60 63 7.0 14 C 11.26
-315-D60-SN15-18 ) 315 329.4 60 80 7.0 18 D 20.00

FMA11 -125-B40-SN19-07 . 125 142.63 40 63 9.0 7 B 3.00
-125-B40-SN19-07C | e 125 142.63 40 63 9.0 7 B 3.00
-160-C40-SN19-09 . 160 167.63 40 63 9.0 9 C 4.25
-200-C60-SN19-11 . 200 217.63 60 63 9.0 1 C 6.18
-250-C60-SN19-13 . 250 267.63 60 63 9.0 13 C 11.55
-315-D60-SN19-16 ) 315 332.63 60 80 9.0 16 D 20.90

e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage /< With internal cooling - Mit Innenkiihlung
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide' B19-B23 Technical data B236-B241

Werkzeug Werkzeug I1ISO Sortenauswahl Technische Daten B47
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Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

@ Spare Parts - Ersatzteile

Diameter
Durchmesser

Cassette
Kassette

Locator screw
Keilschraube

Wrench

Schliisse

v

p

SN12 @63 - @200 SNEG1205ANR-GR 160M3.5x10 -- WT15IS
SN15 @63 - J315 SNEG1506ANR-GR 160M5x13 WT20IT -
SN19 @125 - @315 SNEG1907ANR-GR 143M6x16 WT25IT -
Coupling Diameter Screw-Schraube Ring-Dichtring
Durchmesser o
Aufnahme ZD ‘ o
B32 @100 LDB32C B32-002-CP
B40 2125 LDB40C B40-002-CP
H H . . Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
. Appllcable inserts Wendeschneldplatten OGute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %%Ung[jnstige Bearbeitungsbedingungen
4 % P sereeE & CsrE 000
gg Rosthorer Sl € 9% BB & GRBRe 0004
! 2@ s s%0 20 *
2= ferr i
g Non: I(’e;v;ﬁfegﬁ;enal 89 %
Namoster Sian 9% 9k CHBB L
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet” unbe. Hartmelall
Insert shape Type -
Plattenform T N = ™= = o oo 0NN NN N[ =
yp Lilc|s |bs|@d|lr 8338838 RCS8s8588800 g
O 0022200000000 0000®m<=Ad
[a O s R S wa o N wa oo J [ o I S a2 N s B B -4l RO Bl = i |
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>
SNEG1205ANR-GM | 7.6 | 12.0 | 476 | 1.05 | 4.6 08 |e® ° [ ] [ ]
a SNEG1506ANR-GM | 94 | 150 | 554 | 1.30 | 5.5 09 |e (] [ ]
SNEG1205ANR-GR | 7.6 | 12.0 | 476 | 1.05 | 46 | 08 |@ ° )
B SNEG1506ANR-GR | 9.4 | 15.0 | 554 | 1.30 | 5.5 09 |e [ ] [ ]
SNEG1907ANR-GR | 12.1 | 19.0 | 7.0 | 167 | 7.2 10 |e@ ) [ )
' SNEG1506ANR-E | 94 | 15.0 | 56 | 1.30 | 55 | 0.9 °

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage




@ Applicable inserts -

Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

a3

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

Unfavorable Machining Condition
% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

e @ = sexsex 8 ssex 000
2o Rosterer Sian € 88 60 B &8 CoBRE 000
LK ) s *
£= ferri i
g Non. ,f\;eerrll\;eetrgﬁléenal 89 %"’é
- R amostor Stan, % 9 OBB B
Dimension (mm) CVD Coatin PVD Coatin Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmeal
Insert shape Type -
Plattenform P Llic s | od 2 |85388888S8888x888RRiggs
OO0 =S5S=20003000000l00828&
M M MMOMOMMOMODMOODOMODMODMODMODODMONZ Z0A0A0
S>> >>>>>[>>>>>>>>|>55>>
. SNEG1205ANR-W | 12 | 12 (476 | 0.6 | 46 | 0.8 °
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
. . Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade .g
- . Schnittdaten
Werkstuickstoff Harte Sorte -
V (m/min) f (mm/z) apmax
Low-carbon steel YBM253 270 (220-350) 0.2 (0.1-0.4) 55-9.0
Soft steel
Niedriglegierter <180
Kohlenstoffstahl YBC302 270 (220-350) 0.2 (0.1-0.4) 5.5-9.0
Baustahl
i YBM253
High-carbon steel 260 (200-320) 0.2 (0.1-0.4) 5.5-9.0
Alloy steel 180-280 YB9320
Hochleg.
Kohlomatofiatahi YBC302 260 (200-320) 0.2 (0.1-0.4) 5.5-9.0
YBM253
Aloy tool steel 240 (180-300) 0.2 (0.1-0.4) 5.5-9.0
oy tool stee 280-350 YB9320
Leg. Werkzeugstahl YBC302 240 (180-300) 0.2 (0.1-0.4) 5.5-9.0
Stainless stell
Rostfrelor Stahl <270 YBG205 180 (110-260) 0.2 (0.1-0.4) 5.5-9.0
oastion 180-250 YBD152 270 (150-300) 0.4 (01.-0.5) 5.5-9.0

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technische Daten

Technical data B236-B241

it
3
=
(@]
=
3




[FZMAX 12

HighlRerformancelRacelMillwithi16 )
{b[r‘ economy g

Hochle:stungs Planfrdsermiti16 Schneldkanten fii

Wirtschaftlichkeit 43 =
A _‘ :

Maximum cutting depth: Economic
Maximale Schnitttiefe: Wirtschaftlichkeit:

8x2=16 edges

ap max

ONHU08T624R-GM

Double negative rake angle, in combination with helical insert
structure, achieves double positive axial angle, which will help
reduce cutting resistance and improve chip evacuation.

Doppelt negative Spanwinkel in Kombination mit einer spiralférmigen
Struktur fiihren zu doppelt positiven Achswinkeln, die zu einer
Reduzierung des Schneidwiderstandes fiihren und die Spanabfuhr
verbessern.

Smooth cut due to positive and sharp cutting edge.

Weicher Schnitt durch positive und scharfe Schneidkantenausfiihrung.

Unique 3-dimentional edge

Einzigartige, dreidimensionale
Schneidkante

o Workpiece : Cylinder
Com paring of wear Belsplel Werkstiick: Zylinder

. Workpiece Material: HB250 Gray cast iron
Vergleich Werkstiick Material: Grauguss

Machining: Face milling
Bearbeitung: Planfrasen

Tool / Werkzeug: FMA12-160-C40-ONO08-10

A

Inserts / WSP: ONHUO08T624R-GM/YBD152

[}
L

Cutting data: Vc=150m/min fz=0.25 mm/z
Schnittdaten: ap=3mm ae=160mm

I
HE

Cooling: External
Kiihlung: AuBen

Insert grades:
WSP Sorten: m YBG205fl YBD152

FMA12  Similar product cvD PVD
of company A P20 - P40 P10-P30 K05 K25

B50 Ahnliches Produkt M10-M30 M10-M30
von Wettbewerber A

Number of Workpieces (per edge)
>

Anzahl Bauteile (pro Kante)

o
1



Milling_: Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Face Milling Tools - Planfraser

FMA12 J QM

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Stock Dimension (mm) .
Type ol | Lager Abmessung ?O'Of Coupling Weight 0
Typ o g.eth ARl Gewicht (o)
R | L @D @D1 ad L DI Zihne (kg) i)
FMA12 -063-A22-ON08-05 ° 63 78 22 50 50 5 A 0,6 g
-080-A27-ONO08 -06 ° 80 95 27 50 5.0 6 A 0.97 =
-100-B32-ONO08 -07 ° 100 115 32 50 5.0 7 B 1.28 =
-100-B32-ON08 -07C | = | @ 100 115 32 50 5.0 7 B 1.28
-125-B40-ON08-08 ° 125 140 40 63 5.0 8 B 2.59
-125-B40-ON08-08C K| e 125 140 40 63 5.0 8 B 2.59
-160-C40-ON08-10 ° 160 175 40 63 5.0 10 (o} 4.10
-200-C60-ON08-12 o 200 215 60 63 5.0 12 (¢} 5.68
-250-C60-ON08-14 o 250 265 60 63 5.0 14 C 11.90
-315-D60-ON08-18 o 315 330 60 80 5.0 18 D 20.41

o Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage  5}< With internal cooling - Mit Innenkiihlung

@ Spare Parts - Ersatzteile

R wep Sorraub St
lameter chraube chiusse
Durchmesser Dre_lt_1moment
@D % w orque )
@80-3315 ONHUO08T624R-GM 160M5X13 5Nm WT20IT

We recommend to use torque wrenches - Wir empfehlen den Einsatz von Drehmomentschlisseln

Di Screw-Schraube Ring-Dichtring
I iameter
Coupling Durch —
Aufnahme urchmesser
@D
B32 2100 LDB32C B32-002-CP
B40 2125 LDB40C B40-002-CP
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide' B19-B23 Technical data B236-B241

Werkzeug Werkzeug ISO Sortenauswahl Technische Daten B 51
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@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 63 Normale Bearbeitungsbedingungen %%Ungl]nstige Bearbeitungsbedingungen
@ = essess @ sssxs eeew
LM fmmw | osoos BOBEHE 000%
Q .
go[@ S 8%0 20 %*
8= " :
§§ Non-I(’eerrll\}’eegﬁ;enal 89 %
Y, M armiostar St B 9% OB
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cormet | unbe. Hartmetal
Insert shape Type
Plattenform Typ Llic! s | bs | ad S E5SBEEN RSSO S S RE D
. S r ) =) - o b b — -
E83SSS58080000300|00|828
M M oOMOMMMOM@ODODMODODMOMOMODMODMOZZ00A0
> > > > > > > >|>>>>>>>>>5>>>
ONHU08T624R-GM| 6.38 | 202 | 6.3 | 53 | 24 | 0.8 ° ° °
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade s chnitgt’daten
Werkstuickstoff Harte Sorte :
V (m/min) f (mm/z) apmax
Lowéca}{bctm Tteel YBM253
oot stee <180 270 (220-350) 0.2 (0.1-0.3) 5
Niedriglegierter YBG205
Kohlenstoffstahl
YBM253
Alloy tool steel 180-350 240 (180-320) 0.15 (0.1-0.3) 5
Leg. Werkzeugstahl YBG205
Stainless steel <270 YBM253 230 (180-300) 0.15 (0.1-0.3) 5
Rostfreier Stahl YBG205 160 (110-270)
GcaSt ron 180-250 YBD152 270 (150-300) 0.2 (01.-0.3) 5
usseisen

@ Ex Stock / ab Lager

Bs2

O On demand /auf Anfrage




Screw clamping
Schraubenspannsystem

10/Cutting
j0/Schneidkanten

Wiber/ Wipe Insert grades:
Wgar 1 ui1par WSP Sorten:
YBC302 § YBM253 § YBD152
cvD cvD cvD
P15-P35 P20- P40 K05 - K25

Clamping by wedge for

highest accuracy and

reliability. Machining of cast iron

Gussbearbeitung
ap max=5 mm

Steel, Alloy steel
Stahl, Legierter Stahl

Klemmkeilspannung fiir ap max=7.5 mm

héchste Stabilitat und
Wiederholgenauigkeit.

Holder/ Halter FMDO02-100-B32-PN11-10 ZCC-CT

Competitor A/ Wettbewerb A
Insert/ WSP PNEG110512R-CR/YBD152

Cutting dat D=100 mm ap=3~5 mm D=100 mm ap=3~5 mm
S:hnit? da?ef; Vc=243 mimin £=0.15 mm/Z Ve=243 mimin  £=0.12 mm/Z
145~155 pcs /Stiick 120~133 pcs /Stiick

N
[=3
o

pcs / Stiick
3 8

Competitor A/ Wettbewerber A

ZCC-CT after 80 min / nach 80 min

Competitor A/ Wettbewerber A after 48 min / nach 48 min B 53




Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

‘(r:G’ V

D1
@D

|
0 & #

Face milling / Planfraser

D1 |

@D |

FMDO2 A3

ap

B54

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage

s
o~

With internal cooling - Mit Innenkiihlung

L | |
Iy I N
Cod ]
Type ;'t Slt_(;(g:;ker Ablagseslsr:gr}mm) ?F:h Coupling Véeigmh
Typ (o RI|L @D @D1 2d L a ; N€ | Aufnahme (E;v)'c i
Pmax
FMDO2 -050-A22-PN11-04 o | o 50 60.1 22 50 5 4 A 0.6
-050-A22-PN11-04C | =z | o | © 50 60.1 22 50 5 4 A 0.6
-050-A22-PN11-05 e | 0o 50 60.1 22 50 5 5 A 0.6
» -050-A22-PN11-05C | =< | ® | © 50 60.1 22 50 5 5 A 0.6
© -063-A22-PN11-05 e | o 63 73.1 22 50 5 5 A 0.8
2 -063-A22-PN11-05C | =< | @ | © 63 73.1 22 50 5 5 A 0.8
2 -063-A22-PN11-06 o | o 63 73.1 22 50 5 6 A 0.9
= -063-A22-PN11-06C | =2 | e | o 63 73.1 22 50 5 6 A 0.9
= -080-A27-PN11-06 e | O 80 90.1 27 50 5 6 A 1.1
-080-A27-PN11-06C | =< | e | © 80 90.1 27 50 5 6 A 1.1
-080-A27-PN11-08 e | © 80 90.1 27 50 5 8 A 1.2
-080-A27-PN11-08C | e | o 80 90.1 27 50 5 8 A 1.2
-100-B32-PN11-07 e | © 100 110.1 32 50 5 7 B 1.8
-100-B32-PN11-07C | =< | e | © 100 110.1 32 50 5 7 B 1.8
-100-B32-PN11-10 e | O 100 110.1 32 50 5 10 B 1.9
-100-B32-PN11-10C | =< | ® | © 100 110.1 32 50 5 10 B 1.9
-125-B40-PN11-08 e | 0o 125 135.1 40 63 5 8 B 2.9
-125-B40-PN11-08C | =< | o | © 125 135.1 40 63 5 8 B 2.9
-125-B40-PN11-12 e | © 125 135.1 40 63 5 12 B 3.2
-125-B40-PN11-12C | =z | o | © 125 135.1 40 63 5 12 B 3.2
-160-B40-PN11-10 e | O 160 170.1 40 63 5 10 B 5.6
-160-B40-PN11-14 e | © 160 170.1 40 63 5 14 B 6.4
-200-C60-PN11-12 oo 200 210.1 60 63 5 12 c 7.9
-200-C60-PN11-16 e | © 200 210.1 60 63 5 16 c 8.5
-200-C60-PN11-20 oo 200 210.1 60 63 5 20 c 8.5
-200-C60-PN11-24 e | © 200 210.1 60 63 5 24 c 8.6
-250-C60-PN11-14 oo 250 260.1 60 63 5 14 c 13.4
-250-C60-PN11-18 e | O 250 260.1 60 63 5 18 c 18.0
-250-C60-PN11-30 ol o 250 260.1 60 63 5 30 c 135
-315-D60-PN11-26 e | © 315 325.1 60 80 5 26 D 245
@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw / Schraube Wrench / Schlissel
> ¥ o~
@50 -@315 I60M4x10 WT15IS
Coupling DuDricianeet:ger Screw-Schraube Ring.-.D_ic.htring
Aufnahme @D ‘ o
B32 @100 LDB32C B32-002-CP
B40 @125 LDB40C B40-002-CP




Milling_: Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Face Milling Tools - Planfraser  kr:679 "o

FMDO2 (3

Stock Dimension
Type =:< Lager Abmessung (mm) ZTé('l)}’?rtTa Coupling c\;\:ni:?:r:t
lip R|L| o0 | @01 | od | L |aomax| 2 | ™" w0
FMDO02 -080-A27-PN11-10 e | o| 80 90.1 27 50 5 10 A 13
-080-A27-PN11-10C | o|o| 8 | 901 27 50 5 10 A 13
-100-B32-PN11-14 e | o 100 | 1101 | 32 50 5 14 B 16
-100-B32-PN11-14C x| e|o| 100 | 1101 | 32 50 5 14 B 16 »
-125-B40-PN11-18 e | 0| 125 | 1351 | 40 63 5 18 B 3.2 Tg
-125-B40-PN11-18C | oo 125 | 1351 | 40 63 5 18 B 3.2 ';
-160-B40-PN11-22 e | o| 160 | 1701 | 40 63 5 22 B 5.8 é :
-200-C60-PN11-28 e | o 200 | 2101 60 63 5 28 (o] 8.5 =
-200-C60-PN11-36 o | o | 200 210.1 60 63 5 36 C 8.5

e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage ::: With internal cooling - Mit Innenkiihlung

@ Spare Parts - Ersatzteile

Wedge / Keil Screw / Schraube Wrench/  Schlussel
- ¢« o >
@80 -@200 W18N DM6x20A WT15IT

Coupling Diameter Screw-Schraube Ring-Dichtring
Durchmesser -
Aufnahme D ‘ o
B32 - LDB32C B32-002-CP
B40 2125 LDB40C B40-002-CP
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide' B19-B23 Technical data B236-B241

Werkzeug Werkzeug ISO Sortenauswahl Technische Daten B 55
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MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

@ Applicable inserts
Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬁnstige Bearbeitungsbedingungen
@ = sesxesx ¢ ssexs eeoew
8¢ Restiarsr Siabi SHLOREIEIE SBPRE 000
8g S HO 20 98
o5
;g > Non-ltgl'll&e;gﬁ:enal SS %
W armiostar Stany a8 9k O BB
Dimension CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
WSP Typ Abmessung (mm) CVD Beschlicht. PVD Beschicht. Garmes || bl
Insert Type o
N = = @ - ~ NN N[N o N N N N N
8 LYY LRSILLITEL QL Qe <« <
L @LC IS jed bslam 333280288385 8/208¢2 R
DO D DD DO ANODODOODOAZZO0AQ0
> > > > > > > >>>>>>>> > 5> >
PNEG110512R-CF | 54 |15.875|5.56 | 464 | 1.6 5 [ ]
PNEG110512L-CF | 54 |15.875|5.56 | 4.64 | 1.6 5 o
. PNEG110512R-CM | 54 |15.875|5.56 |4.64 | 1.6 5 [ ]
PNEG110512L-CM | 54 | 15.875|5.56 | 4.64 | 1.6 5 o
PNEG110512R-CR | 54 |15.875|5.56 |464 | 16 | 5 o0
PNEG110512L-CR | 54 [15.875|5.56 |464| 16 | 5 )
@ Applicable inserts
Wendeschneidplatten Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
@ = ssxses 8 ssews eee
§g Rostiarsr Siahi €358 B & 9k ShBRE 000
i@ S e%0 ®0 *
gz forr |
g Non,tle;rll‘}eetr;\ﬁ\éerlal SS %
M armiostar Sian & O BB
Dimension CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
WSP Typ Abmessung (mm) CVD Beschlicht. PVD Beschicht. Cermes || entbirEim )
Insert Type -
(\]\—\—(")\-‘—NNNOIDNNNNN‘—‘—
=R 28882 RCESSIBLRL22 0 5
L|@IC| S jedibslam3 33 0833338338/22828
DD O DD ODOONODODADODAOAZZO00AQ
> > > > > > > >|>>>>>>>>>>>>>
e PNEG110512R-PF | 7.5 |15.875| 5.56 | 464 | 16 | 75 | @ o
PNEG110512L-PF | 7.5 |15.875|/5.56 | 464 | 16 | 7.5 | O
Q PNEG110512R-PM | 7.5 |15.875|556 | 464 | 16 | 7.5 | @ °
PNEG110512L-PM | 7.5 |15.875|5.56 | 464 | 16 | 7.5 |O o
PNEG110512R-PR | 7.5 |15.875|5.56 | 464 | 16 | 7.5 |O °
PNEG110512L-PR | 7.5 [15.875|5.56|4.64| 16 | 75 |O o
@ Cutting Data / Schnittdaten
Cutting data / Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB Grade
> . . fz(mm/z)
Werkstiick Material Harte Sorte Ve(m/min) apmax(mm)
PF PM PR
Low-carbon steel
 Soft steel YBM253
&l(;itlienr?sl?gflé{taehrl <180 YBC302 270 (220-350) | 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4 7.5
Baustahl
High-carbon steel
Alloy steel YBM253
Hochlog, 180-280 VBC302 260 (200-320) | 0.15(0.1-0.2) | 0.2(0.1-0.3) | 0.3(0.2-0.4 75
Kohlenstoffstahl
Alloy tool steel YBM253
Y 280-350 240 (180-300) | 0.15(0.1-0.2) | 0.2(0.1-0.3) | 0.3 (0.2-0.4 75
Werkz:ﬁéswhl YBC302
Cast iron CF CM CR
) 180-250 YBD152 270 (150-300) 5
Gusseisen 0.15(0.1-0.2) | 0.2(0.1-0.3) | 0.3(0.2-0.4)

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling_: Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Face Milling Tools - Planfraser ‘("53 V

FMDO2 [3

hh¢¢

— Y g
f’gn?’ ‘ u

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

[2]
: - o
‘I%E): f:;(;li Dlrxspnselzggu(lgm) No.ZgI1 ae:th Aﬁ;?#g:rr?e (\é\é (\e/:/?:r:t |<_;
R | L 2D od L apmax (kg) £
FMD02  -080-A27-HN09-08 | o 80 27 50 6 8 A 1.19 =
-080-A27-HN09-10 | o | © 80 27 50 6 10 A 11
-100-B32-HN09-10 | © 100 32 50 6 10 B 177
-100-B32-HN09-14 | o | © 100 32 63 6 14 B 256
-125.-B40-HN09-14 | © 125 40 63 6 14 B 355
-125.-B40-HN09-18 | © | © 125 40 63 6 18 B 37
-160-B40-HN09-18 | © 160 40 63 6 18 B 562
-160-B40-HN0922 | © | © 160 40 63 6 22 B 56
-200-C60-HN09-22 | o© 200 60 63 6 22 c 6.7
-200-C60-HN0928 | o | o 200 60 63 6 28 c 6.3
-250-C60-HN09-28 | o© 250 60 63 6 28 c 13
-250-C60-HN09-36 | o | o 250 60 63 6 36 c 10.3
-315-C60-HN09-32 | o© 315 60 63 6 32 c 217
-315-C60-HN09-44 | o© 315 60 63 6 44 c 217
-315-D60-HN09-44 | © | © 315 60 63 6 44 D 217

@ Spare Parts - Ersatzteile

. Wedge Wedge screw Wrench
Diameter Keil Keilschraube Schliissel
Durchmesser >
50 ¥ o> P
J80-@315 W18N DM6%20A WT15IT
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide' B19-B23 Technical data B236-B241

Werkzeug Werkzeug ISO Sortenauswahl Technische Daten B 57
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MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

B Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

S

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
%{é Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

4 @ = ssxees & ssexs 000
8¢ Restiarsr Siabi SHLOREIEIE SBPRE 000
1] K ) ) *
;g"; Nonﬁl}i\}igﬁgerial SS %
S M amissior Sty a8 9k O BB
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Plattenform Typ Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetal
Insert shape Type o
AN = = @ = = N N[N o 10N N NN N
L 1.C s r S 233888LRSISISIQLRRRas s
S33SSS580300060300|00|828
M MM MM@MM@MOMOaOODMOMOMODMODMMOMAZZ00A
>>>>>>>>>>>>>>>>>>5>>
HNEX090512-DF 9.16 15.875 5.56 1.2 e}
HNEX090512-DM 9.16 15.875 5.56 1.2 o O
HNEX090512-DR 9.16 15.875 5.56 1.2 e o
@ Chipbreaker Selection FMD02 - Spanbrecher Auswahl FMDO02
Application Finishing Semi-Finishing Roughing
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen
-DF -DM -DR
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade Schnitidaten
Werkstiickstoff Harte Sorte . f (mm/z)
V (m/min)
-DF -DM -DR
Cast iron 180.250 YBD152 180 (110-250) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.5)
Gusseisen YBD252 130 (110-200) 0.2(0.1-0.2) 0.25 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.5)

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Face Milling Tools - Planfraser

FMDO3 @ M3

Milling

- Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

kr:G” ‘

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Stock Dimension(mm) No.of Weight
Type Lager Abmessung 00 Insert Coupling €9
Typ 1EGi WSP Aufnahme Crzie
R L | @D | @D1| @d L |apmax | Z&hne (kg)
FMDO3 -100-B32-LN20-05 | e 100 | 129 | 32 | 63 | 12 5 B 3.02
-125-B40-LN20-06 ) o 125 | 153 40 63 12 6 B 4.5
-160-C40-LN20-08 [ ] e} 160 187 40 63 12 8 C 6.9
-160-C40-LN20-09 ° 160 187 40 63 12 9 LNKT2007DN-ZR (e} 6.7
-200-C60-LN20-10 ° ) 200 | 227 60 70 12 10 C 10.5
-250-C60-LN20-12 ° ) 250 | 276 60 70 12 12 C 13.4
-315-D60-LN20-15 [} ) 315 | 339 60 80 12 15 D 26.2
-125-B40-LN25-05 o o 125 154 40 63 16 5 B 4.5
-160-C40-LN25-06 [ ] ¢} 160 189 40 63 16 6 C 6.9
-200-C60-LN25-08 ° ) 200 | 229 60 70 16 8 C 10.5
LNKT2510-ZR
-250-C60-LN25-10 ° ) 250 | 278 60 70 16 10 C 16.7
-315-D60-LN25-12 ° ) 315 | 346 60 80 16 12 D 27.3
-400-D60-LN25-16 ) 0] 400 | 427 60 80 16 16 D 471
@ Spare Parts - Ersatzteile
Cassette Wedge screw Locator screw Wrench
Insert Kassette Plattenschraube | Unterlagsschraube Schliissel
NS AR A .
LNKT2007DN-ZR LLN20R-ZR 160M4x15 160M3x7 WT15IS WT10IS
LNKT2510-ZR LLN25R-ZR 160M5x17 160M3.5x10.4 WT20IT WT15IS

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23

Sortenauswahl

Technische Daten

Technical data B236-B241
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MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

O Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition

Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

N P) Senl SESEE @ %k 000
g 0 Rosthorsr Siant SHESNGSEL S g8 000¢%
] Kt 8% ) #*
£z -ferri i
os
Warmfester Stahl % % O
Dimension(mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.

i
3
=
(@]
=
s

Abmessung CVD Beschicht PVD Beschicht Cermet | unbe. Hartmetal
Insert shape Type
Plattenform Typ I3)
ISR oo B3 RYSTLEESYTSY B s vlg « «
LMW S ed 1883222 85888383820 388
M M MmMMOMOMM@MO@OODMODODM@OMOMODMODM@MAOAZ Z200A
S>>>>>>>>>>>>>>>55>5>>
| _.p] LNKT2007DN-ZR 20 17 7.94 4.6 ) ° () [
| —-r] LNKT2510-ZR 25 18 9.525 55 ) ° [
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade ; 9
- .. Schnittdaten
Werkstuickstoff Harte Sorte :
V (m/min) f (mm/z)
Low-carbon steel ~ ~
Seft slool YBG302 180 (150-300) 0.5 (0.2-0.8)
Niedriglegierter <180
Kohlenstoffstahl YBM351 180 (150-300) 0.5 (0.2-0.8)
Baustahl
High-carbon steel YBG302 150 (120-280) 0.5 (0.2-0.8)
Alloy steel
Hochleg 180-280
Kohlenstoffetahl YBM351 140 (120-280) 0.5 (0.2-0.8)
Alloy tool steel 780,350 YBG302 120 (80-250) 0.45 (0.2-0.6)
Leg. Werkzeugstahl B
YBM351 100 (80-250) 0.45 (0.2-0.6)
Stainless steel w70 YBG302 120 (80-200) 0.45 (0.2-0.6)
Rostfreier Stahl YBM351 100 (80-200) 0.45 (0.2-0.6)
Cast iron YBM351 100 (80-180) 0.5(0.2-0.8)
G . 180-250
usseisen YBD252 130 (110-200) 0.5 (0.2-0.8)

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen
IndexableMillingiToolSEAWendeplattenfraser

Case study for FMDO03
Bearbeitungsbeispiel fiir FMDO03
Workpiece material
Werkstoff : ASTMA743 CA-6NM class(HB200)

Cooling system: dry cutting
Klhlsystem: trocken

‘\ @ o) Machine
Maschine: vertikales Maschinen-Center

NC floor Type - Typ boring and milling machine,
spindle power=30KW
Bohr-Fraszentrum Spindelleistung 230 KW

m Tool - Werkzeug: FMD03-315-D60-LN25-12

m Inserts - WSP: LNKT2510-ZR/YBG302
Cutting data

Schnittdaten: Vc=200m/min
fz=0.6mm/z

ap=10mm

e Wear comparison of insert
VerschleiBvergleich der WSP

Time .
Zeit (min)

40
FMDO3

30 Similar product
Vergleichbares Produkt

20

10

Milling Tools
Fraser
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B62

Face Milling Tools - Planfraser

FMEO2 @M

$ 4,
_5 ")

< 5

Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Dimension (mm)

Type Stock Abmessung TO' ?If Coupling C\_;N elghr:t
Typ Lager ?et Aufnahme S
gD @ D1 ad L apmax Zahne (k)
FMEO2 -050-A22-SP12-04 ° 50 54 22 40 6 4 A 0.3
-063-A22-SP12-05 ° 63 66 22 50 6 5 A 0.6
-080-A27-SP12-06 ° 80 83 27 50 6 6 A 0.9
-100-B32-SP12-07 ) 100 103 32 50 6 7 B 1.4
-125-B40-SP12-08 ° 125 128 40 63 6 8 B 2.5
@ Spare Parts - Ersatzteile
. Wrench
Diameter Schraube Schliissel
Durchmesser
@D /
@50-3125 160M5%13.2 WT20IS

@ Ex Stock /ab Lager O On demand /auf Anfrage



Ideal Machining Condition

Milling : Erasen

Indexable}Millingldkraswendeplatten

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

. App"cable inserts 'WendeSChneidplatten O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬁnstige Bearbeitungsbedingungen
a s . P Sten OB & BBOEE 0O00%
glcfﬁ §1:> Igtaasi?flrz?esrs;;elll %%%%% %%%%% QOO%
T e K %0 s %
N b 75 £z Non-ferrite material SS%
: f 11° § NeMetaIle
90° L NV M amiestor Sian % 93 O BW\Es
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Plattenform Typ Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert shape Type -
Yoo B nmIYFSLE8SYSI P o Blg « «
o L ¢ 8835258083888 08 00528
M M O MMM@MMOODMOMNOMODMODMMAMAZZ00A
> > > > >>>>>>>>>>>>|>>|> > >
SPKW1204EDFR 12.7 12.7 4.76 5.56 ()
“ SPKW1204EDSR 12.7 12.7 4.76 5.56 )
-——
- SPKT1204EDR 12.7 12.7 4.76 5.56 )
@ Chipbreaker Selection FMEO2 - Spanbrecher Auswahl FME0Q2
Application Finishing Semi-Finishing Roughing
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen
EDFR EDR EDSR
EDFR EDR
EDFR EDR
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
. : Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade Schnittdaten
Werkstuickstoff Harte Sorte .
V (m/min) f (mm/z)
Low-carbon steel
Soft steel
Niedriglegierter <180 YBG202 270(200-360) 0.2 (0.1-0.3)
Kohlenstoffstahl
Baustahl
High-carbon steel
Alloy steel 180-280 YBG202 240 (180-350) 0.2 (0.1-0.3)
ochleg.
Kohlenstoffstahl
Alloy tool steel g . ]
Leg. Werkzeugstahl 280-350 YBG202 220 (170-340) 0.2 (0.1-0.3)
Stainless steel
Rostireier Stahl <270 YBG202 160 (110-270) 0.2 (0.1-0.3)
Castiron 180-250 YBG202 160 (120-200) 0.2 (0.1-0.3)
Gusseisen

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B236-B241
Technische Daten

B63
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Face Milling Tools - Planfraser

Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

FMEO3 (@M [3
' .
‘ c D
@D1 | 1 @D1 |
‘ | ap || 2D ||
il (mUp W/ irviE e =T o L 0
\-\ B rg s %;,gz.,%.g..z
| NI T LY
|._od T ed ]
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimension (mm) N :
o. of Weight
Type Lager Abmessung Coupling 9
teeth Gewicht
Typ M Aufnahme
R L gD J D1 gd L apmax Zahne (kg)
FMEO3  -080-A27-SP12-04 o o 80 84 27 50 6 4 A 1.1
-100-B32-SP12-06 ° e} 100 104 32 50 6 6 B 1.9
-125-B40-SP12-08 ° e} 125 129 40 63 6 8 B 3.5
-160-B40-SP12-10 ° e} 160 164 40 63 6 10 B 5.7
-200-C60-SP12-12 ° e} 200 203 60 63 6 12 C 8.2
-250-C60-SP12-16 [ ] ° 250 253 60 63 6 16 C 13.8
-315-D60-SP12-20 o o 315 318 60 70 6 20 D 23.5
-080-A27-SP15-04 o o 80 84 27 50 8 4 A 1.0
-100-B27-SP15-06 e} e} 100 104 27 50 8 6 B 1.8
-125-B40-SP15-08 ° e} 125 129 40 63 8 8 B 3.3
-160-B40-SP15-10 ° e} 160 164 40 63 8 10 B 5.4
-200-C60-SP15-12 e} e} 200 204 60 63 8 12 C 7.9
-250-C60-SP15-16 e} e} 250 253 60 63 8 16 C 13.6
-315-D60-SP15-20 (¢] o 315 318 60 70 8 20 D 23.1
@ Spare Parts - Ersatzteile
X Cassette Wedge Screw Locator screw Wrench
Diameter Insert Kassette Keil Schraube Schraube Schlussel
Durchmesser
Platte 0 a w ¢ )
280-@100 WM8x17 ’ t
SP12 LSP12R/L WO04R/L
WT20T w
3125-0315 WM8x22 LOM5x%15.1 ‘ S~
WT25T ’
280-0315 SP15 LSP15R/L WO04R/L WM8x22
@ Ex Stock /ab Lager O On demand /auf Anfrage



Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen ‘%VS Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

@ = sexses @ sse%k 000
S 5 i
EQM Rosterer Sian € 88 60 B &8 CoBRE 000
] K %0 &0 *
£5 e :
;‘6‘— Non. I{leerrll\;eegﬁ\éenal 89 %
11° resi
W armioster St % 93 OBB B
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cemet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cemet’ | unbe. Harimetall
Insert Type ©
WSP Typ S5 RB o bRy 8 YYYYNEblg =
L Ye S (et 8832580838383 320328
MmN MM@mMOMM@MBTMOMOMOOOMOOMODOMONDMDONDM@MZ Z00A0
S>> >>>>>|>>>>>>>>555>>

SPKN1203EDER 127 | 127 3.18 1 14
SPKN1203EDEL 127 | 127 3.18 1 14

SPKN1203EDFR 12.7 12.7 3.18 1 1.4 [ [ (]
SPKN1203EDFL 12.7 12.7 3.18 1 1.4 (]
SPKN1203EDSKR 12.7 12.7 3.18 1 1.4 [ I ] [ ® o o
SPKN1203EDSKL 12.7 12.7 3.18 1 1.4 ° (] L]
— SPKN1203EDTKR 12.7 12.7 3.18 1 14 |o ° ° (]

SPKN1203EDTKL 127 | 127 3.18 1 14

SPKN1203EDS31PR| 12.7 | 127 3.18 1 14 o
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SPKN1203EDS31PL | 12.7 | 127 3.18 1 14

SPKN1203EDT31R | 12.7 | 127 3.18 1 14

SPKN1203EDT31L 127 | 127 3.18 1 14

o— SPKR1203EDR 12.7 12.7 3.18 1 1.4 ° °
u SPKR1203EDR-GM | 12.7 12.7 3.18 1 1.4 °
SPKR1203EDL-GM | 12.7 12.7 3.18 1 1.4 °
SPKN1504EDER 15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4
SPKN1504EDEL 15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4
SPKN1504EDFR 15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4 °
SPKN1504EDFL 15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4 °
SPKN1504EDL 15.875| 15.875 | 4.76 1 14 (] [
— SPKN1504EDSKR | 15.875| 15.875 | 4.76 1 14 ) ° ] ° o
SPKN1504EDSKL | 15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4 °
SPKN1504EDTKR |15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4 °
SPKN1504EDTKL 15.875| 15.875 | 4.76 1 14
SPKN1504EDS32PR | 15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4 (¢} °
SPKN1504EDS32PL | 15.875| 15.875 | 4.76 1 14
SPKN1504EDT32PR | 15.875| 15.875 | 4.76 1 14 °
SPKN1504EDT32PL | 15.875| 15.875 | 4.76 1 14
}"‘—'"I SPKR1504EDR-GM |15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4 ® ()
u SPKR1504EDL-GM |15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4 [ ()

SPKN1203EDT3;R chamfer - Fase 270°X 0.}5 mm

Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug Werkzeug ISO Sortenauswahl Technische Daten B 65
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Milling

- Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %{é Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

D = esxssx & see%s 000
gg Restiarsr Siabi SHLOREIEIE SBPRE 000
so[@ S, %0 s0 *
gs feri |
g Non E%Zgﬁéenal SS %
M amissior Sty a8 9k O BB
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Comet | e
Insert shape Type -
Plattenform Typ Yo cRBonI3YSLE8SYSI P b blg « «
AP WS s I RIBES 2285838885820 828%
MmN MMOmMOQMMOMOMMOOOMOMOODMODMDODMOMZ ZO0O0AOAN0
> > > > > > > >>>>>>>>>>>>>>
SPEX1203EDL-1 15 | 127 | 12.7 | 3.18| 10 | 500 o
SPEX1203EDR-1 15 | 127 | 127 | 3.18 | 10 | 500 (o]
" SPEX1504EDL-1 | 18.2 |15.875(15.875| 4.76 | 10 | 500 °
SPEX1504EDR-1 | 18.2 |15.875(15.875| 4.76 | 10 | 500 °

@ Edge preperation for FMEO3
Schneidkantenausfiihrung fiir FME03

Edge preperation Recommended selection
Schneidkantenausfiihrung Beschreibung
SP*EDERIL Rounded cutting edge for semi-finishing and finishing of steel and stainless steel.
Verrundete Schneidkante fir die Mittlere- bis Schlichtbearbeitung von Stahl und rostfreiem Stahl.
SP*EDFRIL Sharp cutting e.dge for fi.nisr.]ing of.cast iron. . .
Scharfe Schneidkante fiir die Schlichtbearbeitung von Gussmaterial.
Rounded and chamfered cutting edge is suitable for roughing applications under unfavorable
SP**EDSKR/L conditions.
SP**EDS**R/L Gefaste Schneidkante mit Verrundung und guter Stabilitat. Fir Schruppbearbeitung von Stahl
auch bei unglinstigen Verhaltnissen.
SP*EDTKR/L Chamfered edge for semi-finishing and finishing of steel, stainless steel and cast iron materials.
SP*EDT**R/L Gefaste Schneide fiir mittlere bis Schlichtbearbeitung von Stahl und rostfreiem Stahl sowie Guss.

SP**EDR/L-GM

3D chipbreaker to reduce cutting force, reinforce the capability of chip control, improve insert life.
Widely applied for semi-finish machining steel, stainless steel and cast iron materials.

3-D Spanbrecher fir weniger Schnittkrafte, fir gute Spankontrolle und héhere Standzeiten. GroRRer
Anwendungsbereich geeignet fiir die mittlere Bearbeitung von Stahl, rostfreiem Stahl und Guss.

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Milling
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

- Erasen

Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade Schnit?daten
Werkstuickstoff Harte Sorte -
V (m/min) f (mm/z)
YBG202
VBG205 270(200-360) 0.2 (0.1-0.4)
Low-carbon steol YBG302 230 (170-350) 0.24 (0.1-0.3)
Soft steel YBM251
Niedrig legierter <180 YBG301 270(220-350) 0.2 (0.1-0.4)
Kohlenstoffstahl
Baustanl YBM351 220 (180-300) 0.25 (0.15-0.3)
YC30S 140 (100-220) 0.22 (0.1-0.3)
YBG202
VBG205 240 (180-350) 0.2 (0.1-0.3)
High-carbon steel YBG302 220 (150-330) 0.24 (0.1-0.3)
Alloy steel YBM251
180-280 i -
Hoch Leg. VBC301 240 (200-320) 0.2 (0.1-0.4)
Kohlenstoffstahl
YBM351 200 (160-280) 0.25 (0.15-0.3)
YC30S 120 (80-200) 0.22 (0.1-0.3)
YBG202
YBG205 220 (170-340) 0.2 (0.1-0.3)
YBG302 190 (130-300) 0.24 (0.1-0.3)
Alloy tool steel YBM251
280-350
220 (180-300 0.2 (0.1-0.4
Leg. Werkzeugstahl YBC301 ( ) ( )
YBM351 180 (150-250) 0.25 (0.15-0.3)
YC30S 100 (60-180) 0.22 (0.1-0.3)
YBG202
YBG205 160 (110-270) 0.2 (0.1-0.3)
M Stainless steel w70 YBG302 140 (100-250) 0.24 (0.1-0.3)
Rostfreier Stahl YBM251 150 (120-240) 0.2 (0.1-0.4)
YBM351 140 (100-240) 0.25 (0.15-0.3)
YBG102 210 (120-300) 0.12 (0.08-0.3)
GcaS‘ ron 180-250 YBG302 160 (120-200) 0.2 (0.1-0.3)
usseisen
YD201 100 (80-160) 0.24 (0.15-0.4)

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B236-B241

Technische Daten
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MillingL: Erasen

IndexableIMilling BAWendeplattenfrasern

Face Milling Tools - Planfraser

FMEO4 (3 m| 3

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Stock Dimension (mm) Weight
Type Lager Abmessung No. of teeth|  coypling Gewicht
T .
o R| L | op | oD | od L apmax | Zahne | Aufnahme | .,
FMEO4 -125-B40-LN15-06 ° o 125 137 40 63 10 6 B 3.8
-160-B40-LN15-08 ° o 160 170 40 63 10 8 C 6.6
-200-C60-LN15-10 ° o 200 208 60 70 10 10 C 9.6
-250-C60-LN15-12 ° o 250 257 60 70 10 12 C 13.4
-315-D60-LN15-16 ° o 315 328 60 80 10 16 D 25.2
@ Spare Parts - Ersatzteile
Shim Wedge screw Locator screw Wrench
Diameter Unterlage Plattenschraube Unterlagsschraube Schlissel
Durchmesser ’ W W /
@80 @100 WT15IS N
LLN15-ZR 160M4x12 160M3x7
@125 ~ @315 WT10I1S

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage




@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

o

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

a3

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

o

Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

Unfavorable Machining Condition
Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

D = eesxsex & see%s 000
s 2o Rosterer Sian € 88 60 B &8 CoBRE 000
me) | K %0 s0 *
g= i -
5 g Non. ,f\;eerrll\;eetrgﬁléenal SS %"’é
W armioster St % 93 OBB B
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Comet _|unbe. Harimeta
Insert shape Type $)
Plattenform Typ N - = M= - o NN o 0NN NN N= <
ooomlﬁmmmgNoo-—oemﬁﬁw‘_F
LMW S 9 888283838 88322 888
MM OmMMOmMOMMOMOMOOMODMOODOMDODMODMONZZ00A0
> > > > > > > >>>>>>>>>>5>>>
LNKT1506EN-ZR | 15.875 | 14 6.35 | 4.6 ° eeo oo °
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade Schnit?daten
Werkstuickstoff Harte Sorte -
V (m/min) f (mm/z)
Low-carbon steel
ot atee) YBG302 180 (150-300) 0.5 (0.2-0.8)
Niedrig legierter <180
Kohlenstoffstahl YBM351 180 (150-300) 0.5 (0.2-0.8)
Baustahl
High-carbon steel YBG302 150 (120-280) 0.5 (0.2-0.8)
Alloy steel
Hoch Leg. 180-280
Kohlenstoffstahl YBM351 140 (120-280) 0.5 (0.2-0.8)
Alloy tool steel YBG302 120 (80-250) 0.45 (0.2-0.6)
Lea. Werk ahl 280-350
€g. Verkzeugsta YBM351 100 (80-250) 0.45 (0.2-0.6)
Stainless steel 70 YBG302 120 (80-200) 0.45 (0.2-0.6)
Rostireier Stahl YBM351 100 (80-200) 0.45 (0.2-0.6)
ot YBD152 150 (120-200) 0.3 (0.2-0.5)
ast iron
Gusseisen 180-250
YBD252 130 (110-200) 0.3 (0.2-0.5)

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B236-B241
Technische Daten

B69

it
3
=
(@]
=
s




i
3
=
(@]
=
s

B70

Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Face Milling Tools - Planfraser

FMPO1 M A
2D 0
ap| d MMe
L
==
I | l
| od
C D
2D | 2D ,
agH CiniCH ap 9 T
L ! T |- -_:. ju L SN N:I_y-- _-.: b "F |—|—|"
| ! I | el [ e T L
04 : ! m ! : ho | o L J
S led ] | ed |
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimension (mm) ; ;
Type Lager Abmessung No. of teeth| Coupling (g\éi',?mt
Typ Z3hne Aufnahme
R L gD agd L apmax (k)
FMPO1  -080-A27-TP22-04 ° o 80 27 50 18 4 A 1.2
-100-B32-TP22-06 ) e} 100 32 50 18 6 B 1.7
-125-B40-TP22-08 ° o 125 40 63 18 8 B 3.2
-160-B40-TP22-10 ) o 160 40 63 18 10 B 5.1
-200-C60-TP22-12 ° o 200 60 63 18 12 C 7.4
-250-C60-TP22-16 e} o 250 60 63 18 16 C 12.3
-315-D60-TP22-20 [¢) o 315 60 70 18 20 D 21.9
@ Spare Parts - Ersatzteile
Cassette Wedge Screw Locator screw Wrench
Diameter Kassette Keil Schraube Schraube Schlissel
Durchmesser 3
@D ’ é w ¢ »
@80 @100 LTP4R1/L1 WM8x17 WT20T
WO4R/L LOM5x15.1
@125 ~ @315 LTPARIL WM8x22 WT25T

@ Ex Stock /ab Lager O On demand /auf Anfrage




@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

O Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

Milling : Erasen

Indexable}Millingldkraswendeplatten

69 Normal Machining Condition

Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
%}é Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

a @ 5 sexses @ sse%% 000
gg Rosterer Sian € 88 60 B &8 CoBRE 000
o K s%0 20 #*
2= i -
i g Non. ,f\;eerweeg)’;\éenal SS %
R amostor Stan, % 9 OBB B
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. |unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ NS Boo3NFTLL8IYYED 6 bl « «
LGS befbsian 833230383830 322828
m O MO MOmMMOMMM®MAMOAMAODMODMOOODMONDMNMMONRZ 2000
> > > > > > > >[>>>>>>>>>>>> >
TPKN2204PDTKR | 22 | 127 | 476 | 14 | 0.7 | 11° °
TPKN2204PDFR | 22 | 127 | 476 | 14 | 0.7 | 11° ° °
TPKN2204PDFL | 22 | 127 | 476 | 14 | 07 | 11° o
TPKN2204PDSKR | 22 | 127 | 476 | 1.4 | 0.7 | 11° ) e o ee o °
i TPKN2204PDL 22 | 127 | 476 | 14 | 0.7 | 11° ° e o
TPKN2204PDTR | 22 | 127 | 476 | 14 | 0.7 | 11° o ° °
TPKN2204PDS32PR| 22 | 12.7 | 476 |0.693|1.411| 11° °
TPKN2204PDSKL | 22 | 12.7 | 476 [1.419|0.712| 11° °
TPKN2204PDR 22 | 127 | 476 | 14 | 0.7 | 11° °
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
. : Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade Schnittdaten
Werkstuickstoff Harte Sorte ;
V (m/min) f (mm/z)
Low-carbon steel YBC301 270 (220-350) 0.2 (0.1-0.4)
Soft steel YBM351 220 (180-300) 0.2 (0.08-0.3)
Niedriglegierter <180
Kohlenstoffstahl YBG202 270 (200-360) 0.2 (0.1-0.3)
Baustahl YC30s 140 (100-220) 0.22 (0.1-0.3)
High-carbon steel YBC301 240 (200-320) 0.2 (0.1-0.4)
Alloy steel YBM351 200 (160-280) 0.2 (0.08-0.3)
180—280
Hochleg. YBG202 240 (180-350) 0.2 (0.1-0.3)
Kohlenstoffstahl
YC30S 120 (80-200) 0.22 (0.1-0.3)
YBC301 220 (180-300) 0.2 (0.1-0.4)
Alloy tool steel YBM351 180 (150-250) 0.2 (0.08-0.3)
280—350
Leg. Werkzeugstahl YBG202 220 (170-340) 0.2 (0.1-0.3)
YC30S 100 (60-180) 0.22 (0.1-0.3)
Stainless steel YBM351 140 (100-240) 0.2 (0.08-0.3)
. <270
Rostfreier Stahl YBG202 140 (100-250) 0.2 (0.1-0.3)
YBG102 210 (120-300) 0.2 (0.1-0.3)
Cast iron
) 180—250 YBG302 160 (120-200) 0.35 (0.10-0.4)
Gusseisen
YD201 100 (80-160) 0.24 (0.15-0.4)

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B236-B241
Technische Daten
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Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Face Milling Tools - Planfraser

FMPO02 (3 M| 3

HI]

N

IS

gy

LIS T

A\mmm— g

1o T

B72

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage

s
o~

With internal cooling - Mit Innenkiihlung

L ASmpsn
] | L
od
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
» Dimension (mm) Weight
?03 Type =!< Stock Abmessung No. of teeth| Coupling Gewicht
T * |Lager Zahne Aufnahme
:’ o 2 @D @D L Apmax (kg)
£ FMPO2 -050-A22-SE09-05 . 50 22 40 6.7 5 A 03
= -050-A22-SE09-05C sl ) 50 22 40 6.7 5 A 0.3
-063-A22-SE09-06 ) 63 22 40 6.7 6 A 0.5
-063-A22-SE09-06C sl ) 63 22 40 6.7 6 A 0.5
-080-A27-SE09-08 ) 80 27 50 6.7 8 A 0.9
-080-A27-SE09-08C sl ) 80 27 50 6.7 8 A 0.9
-100-B32-SE09-08 o 100 32 50 6.7 8 B 1.7
-100-B32-SE09-08C sk o 100 32 50 6.7 8 B 1.7
-100-B32-SE09-10 e} 100 32 50 6.7 10 B 1.7
-100-B32-SE09-10C b4 o 100 32 50 6.7 10 B 1.7
-125-B40-SE09-12 [ ) 125 40 63 6.7 12 B 2.6
-125-B40-SE09-12C sk ) 125 40 63 6.7 12 B 2.6
@ Spare Parts - Ersatzteile
- " shim Screw Un?g:gge Wrench Wrench
lameter Unterlage Schraube Schlissel Schllssel
Durchmesser Insert 9 Schraube 8
Platte
@D = w w /ﬂ r’ Fa"
Ea
350 ~ @125 SE09 - 160M3x7 - WTO09IS -- H
@50 - 160M3.5%10 - -
SE12 WT15IS
@63 ~ @315 S12BSX 160M3.5%12 SM5x7XA WH35L
. Diameter Screw-Schraube Ring-Dichtring
ACu ?gsrl:rr]r?e Durchmesser -
o5 "~ O
B32 @100 LDB32C B32-002-CP
B40 @125 LDB40C B40-002-CP



Milling_: Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Dimension (mm) . Weight
'|_'Iype s ftOCk Abmessung No.ng;] teeth ﬁj‘?ﬁgﬂﬁi Gewicht
B ager gD gD L Apmax anne (kg)
FMPO2 -050-A22-SE12-03 ° 50 22 40 10.8 3 A 0.3
-050-A22-SE12-03C b o 50 22 40 10.8 3 A 0.3
-063-A22-SE12-04 [ ] 63 22 40 10.8 4 A 0.4
-063-A22-SE12-04C s (e} 63 22 40 10.8 4 A 0.4
-080-A27-SE12-04 ) 80 27 50 10.8 4 A 0.9
-080-A27-SE12-04C b3 ) 80 27 50 10.8 4 A 0.9
-100-B32-SE12-05 ° 100 32 50 10.8 5 B 1.2
-100-B32-SE12-05C s e} 100 32 50 10.8 5 B 1.2
-125-B40-SE12-06 ° 125 40 63 10.8 6 B 3.1
-125-B40-SE12-06C b ) 125 40 63 10.8 6 B 3.1
-160-C40-SE12-08 ° 160 40 63 10.8 8 C 4.1
-250-C60-SE12-12 o 250 60 63 10.8 12 C 111
-050-A22-SE12-04 [ ] 50 22 40 10.8 4 A 0.3
-050-A22-SE12-04C sk ) 50 22 40 10.8 4 A 0.3
-063-A22-SE12-05 ° 63 22 40 10.8 5 A 0.4
-063-A22-SE12-05C b ° 63 22 40 10.8 5 A 0.4 %
-080-A27-SE12-06 [ ] 80 27 50 10.8 6 A 0.8 |9
-080-A27-SE12-06C sk ° 80 27 50 10.8 6 A 0.8 g
-100-B32-SE12-07 ) 100 32 50 10.8 7 B 1.2 =:
-100-B32-SE12-07C b3 e} 100 32 50 10.8 7 B 1.2 =
-125-B40-SE12-08 ) 125 40 63 10.8 8 B 3.0
-125-B40-SE12-08C s (e} 125 40 63 10.8 8 B 3.0
-160-C40-SE12-12 ° 160 40 63 10.8 12 Cc 3.9
-050-A22-SE12-05 ° 50 22 40 10.8 5 A 0.2
-050-A22-SE12-05C b e} 50 22 40 10.8 5 A 0.2
-063-A22-SE12-06 ° 63 22 40 10.8 6 A 0.4
-063-A22-SE12-06C sk o 63 22 40 10.8 6 A 0.4
-080-A27-SE12-08 ° 80 27 50 10.8 8 A 0.8
-080-A27-SE12-08C b ) 80 27 50 10.8 8 A 0.8
-100-B32-SE12-10 ° 100 32 50 10.8 10 B 1.2
-100-B32-SE12-10C s e} 100 32 50 10.8 10 B 1.2
-125-B40-SE12-12 [ ] 125 40 63 10.8 12 B 29
-125-B40-SE12-12C sk ) 125 40 63 10.8 12 B 29
-200-C60-SE12-16 ° 200 60 63 10.8 16 C 6.1
-250-C60-SE12-18 ) 250 60 63 10.8 18 C 10.9
-315-D60-SE12-24 ° 315 60 63 10.8 24 D 21.6

e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage /< With internal cooling - Mit Innenkiihlung

Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide' B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug Werkzeug I1ISO Sortenauswahl Technische Daten B 73



MillingL: Erasen
IndexablelMillingly

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen 3&, Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

B Applicable inserts - Wendeschneidplatten

a r < P Sten BOHEDBBE & BBBEE 0O00%
ggM Restiarsr Siabi SHLOREIEIE BBBRE 0008
2@ s ) ) *
£z ferri i
g Non I{le;'r’l\;e; gﬁ\éerlal SS %‘Lé
M amissior Sty a8 9k O BB
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating GCermet | Cabide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetal
Insert shape Type
Plattenform Typ L licl s | 4 N s s B EE OS2 YN E B,
. r o 29 S S 2 e =
B8O SSS0dog8000800|008 2R
{a IR o'a R4 e N o'a R wa S o Ry a'a (o [ 'a I o'a N o [ 'a R o' R o R 2 Y - - NG I I
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5
SEET09T308PER-PF | 9.525 | 9.525 | 4.01 | 3.3 0.8 °
u
SEET09T308PER-PM | 9.525 | 9.525 | 4.01 | 3.3 0.8 () [
w1
0
o
ke
g) ) SEET09T308PER-PR | 9.525 | 9.525 | 4.01 3.3 0.8 ° )
= €
= L
SEET120308PER-PF [13.308(13.308| 4.04 | 41 | 08 |e @ ° °
u
SEET120308PER-PM |13.308|13.308| 4.04 | 4.1 08 |e@ e 0o 0 0 o ° °
w1
) SEET120308PER-PR |13.308(13.308| 4.04 | 4.1 08 |@ ® o 0 0O [ [
n SEET120308-LH 13.308|13.308| 4.04 | 4.1 0.8 ) °
i
@ Chipbreaker Selection FMP02 - Spanbrecher Auswahl FMP02
Application Finishing Semi-Finishing Roughing
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen
PF PM PR
@ 6. |
M 3 .
LH

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage

B74



Features of

series milling cutters

Merkmale des Frassystems
High ecoM .FMPO.2 series square shoulder mills can carry out a varlgty of.cuttlrjg operations
efficiency including face, vertical square shoulder, slot etc. Coarse pitch, fine pitch and extra
fine pitch, each has a unique merit. Inserts’ chipbreakers and grades are applied and

Hohe wirtschaftliche optimized for a long tool life, they can achieve high efficiency machining in different
Effizienz condition. Each insert has 4 cutting edge, high economical efficiency.

4

High productivity

Hohe Produktivitat

,7T0. 8mm
1

The major cutting edge is a a-curve, therefore
the S Type inserts makes the tool obtain a
ideal 90° approach angle while the minor
cutting edge angle is enough. It ensures stable
cutting operation. The maximum cutting depth
can reach 10.8 mm, and the maximum feed
rate can reach 0.3mm/z

Die Hauptschneide ist wellenformig
ausgebildet, erzielt einen idealen 90 Grad
Einstellwinkel und eine stabile Bearbeitung.
Die maximale Schnitttiefe betragt 10,8 mm bei
einem maximalen Vorschub von 0,3 mm/z.

Special structure design and fine manufacture
make the tools possess very high precision, greatly
improve the workpiece precision and surface quality.

Die spezielle Konstruktion und die préazise
Herstellung der Schneidplatte garantieren eine
verbesserte Genauigkeit und Oberflache des

Werksttickes.

High precisioniil)

Hohe Prazision

Das universelle Frassystem FMPO02 wird fiir unterschiedliche Frasoperationen eingesetzt,
z.B. Planfrasen, Eckfrasen, Nutenfrdsen etc. Fraser mit weiter, enger und extraenger
Teilung , Wendeschneidplatten in verschiedenen Sorten und Spanbrechern ermdglichen
eine optimale Bearbeitung mit hoher Wirtschaftlichkeit; jede Wendeschneidplatte hat 4
Schneidkanten.

Large positive rake angle = Less cutfinlglforcle‘

design makes cutting light ‘Geringe Schnittkrafte
and fast.

GroRer positiver Spanwinkel
fur leichte und schnelle

Bearbeitung.

- Simple screw clamping, inserts

displacement is convenient. The chip
pocket of rake face is big enough for
smooth chip removal.

Durch die Schraubenklemmung
ist einfacher Schneiden- bzw.
Schneidplattenwechsel gegeben.

Easy & convenient to apply
Einfacher & schneller Schneidenwechsel

Adopting the carbide shim machined
precisely to protect tool body, enable tool
durable and long life.

Die prazise Hartmetall-Zwischenlage
schitzt den Fraskdrper und bringt eine
hohe Werkzeuglebensdauer.

High reliaw

Hohe Werkzeug-
stabilitat & Sicherheit

B75
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@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade EEINIEE
Werkstiickstoff Harte Sorte ) f (mm/z)
V (m/min)
-PF -PM -PR
Low-carbon steel YBM251 270(220-350) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
Soft steel
Niedriglegierter <180 YBG202 270(200-360) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
Kohlenstoffstahl
Baustahl YBG302 230 (170-350) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
High-carbon steel YBM251 240 (200-320) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
Alloy steel
Hochleg. 180—280 YBG202 240 (180-350) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
Kohlenstoffstahl
Leg. Stahl YBG302 220 (150-330) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
YBM251 220 (180-300) 0.1(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
Alloy tool steel 280—350 YBG202 220 (170-340) 0.1(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
Leg. Werkzeugstahl B T R
YBG302 190 (130-300) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
YBM251 150 (120-240) 0.1(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
2 stainless steel <270 YBG202 160 (110-270) 0.1(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
§ Rostfreier Stahl B T e R
> YBG302 140 (100-250) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
C
= YBG102 210 (120-300) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
= Cast iron
. 180—250 YBD152 240 (180-300) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
Gusseisen
YBD252 200 (150-250) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
-LH
Al alloy
- YD101 300- 0.15 (0.05-0.3)
Leg. Alu




Case study for FMP02
Bearbeitungsbeispiel fir FMP02

gy

.

E

m Tool - Werkzeug: FMP02-100-B32-SE12-054
m Inserts - WSP: SEET120308PER-PM/YBD252

e Wear comparison of insert
VerschleiBvergleich der WSP

Flank wear VB(mm)

Milling : Erasen
IndexableMillingiToolSEAWendeplattenfraser

Workpiece material

Werkstoff: HT300/ GG30 (HB150)
Cooling system: dry cutting
Kihlsystem: trocken

Machine: vertical machining center
Maschine: vertikales Maschinen-Center

Cutting data
Schnittdaten:
Vc=200m/min
ap=3mm
fz=0.2mm/z
ae=80mm

Freiflachenverschleifly competitor A
—u— WettbewerberA —— ZCC-CT
A
0.3
0.25 /
0.2 //0
0.15 ///
0.1
0.05] ! /
4/
10 20 30 40 50 Time (min)
Zeit
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Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Face Milling Tools - Planfraser ‘(r=8’ V Q

FMPO3 I M3
_—
i r" y %
\ ] :
Stock No. of Weight
i | 00 | o0 | L | | e | PR S| Gowi
R | L Zahne (kg)
FMPO3 -050-A22-LN12-04C | =z | @ | 0 | 50 22 40 7 4 A 03
-050-A22-LN12-05C | 3 | o | o | 50 22 40 7 5 A 03
-063-A22-LN12-05C | :< | @ | o | 63 22 40 7 5 A 05
-063-A22-LN12-06C | :< | © ) 63 22 40 7 6 A 0.5
1] -063-A27-LN12-05C | = | o 63 27 50 7 5 A 0.64
[e) LNKT120608-ZR
ke, -063-A27-LN12-06C | =< | @ 63 27 50 7 6 A 0.65
o -063-A27-LN12-07C | =< | 63 27 50 7 7 A 0.64
= -080-A27-LN12-06C | =< | o 80 27 50 7 6 A 1.0
= -080-A27-LN12-07C | =z | o 80 27 50 7 7 A 1.0
-100-B32-LN12-06 o 100 32 50 7 6 B 1.47
-125-B40-LN15-06 . 125 40 63 12 6 B 3.2
-160-C40-LN15-08 ° 160 40 63 12 8 C 5.1
-160-C40-LN15-09 . 160 40 63 12 9 c
-200-C60-LN15-10 ° 200 60 70 12 10 LNKT1506EN-ZR C 75
-250-C60-LN15-12 o 250 60 70 12 12 c 12.2
-250-C60-LN15-13 o 250 60 70 12 13 C
-315-D60-LN15-16 ) 315 60 80 12 16 D 23.7
-125-B40-LN20-06 ) 125 40 63 16 6 B 3.3
-160-C40-LN20-08 o 160 40 63 16 8 c 53
-160-C40-LN20-09 . 160 40 63 16 9 c
-200-C60-LN20-10 [ ) 200 60 70 16 10 LNKT2007DN-ZR C 8.8
-200-C60-LN20-11 ° 200 60 70 16 1" C
-250-C60-LN20-12 e | o 250 60 70 16 12 c 14.0
-315-D60-LN20-15 o o 315 60 80 16 15 D 23.9
-125-B40-LN25-05 ° o 125 40 63 20 5 B 3.3
-160-C40-LN25-06 ) ) 160 40 63 20 6 C 5.1
-200-C60-LN25-08 ) ) 200 60 70 20 8 LNKT2510-ZR C 8.9
-250-C60-LN25-10 ° o 250 60 70 20 10 C 12.0
-315-D60-LN25-12 o o 315 60 80 20 12 D 219

@ Ex Stock /ab Lager O On demand /auf Anfrage ::: With internal cooling - Mit Innenkiihlung
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@ Spare Parts - Ersatzteile

Milling

- Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

. shim Screw SSI;T;:: r:i” Wrench Wrench )
Diameter Insert Unterlage | Schraube 9 Schliissel | Schliissel
Durchmesser schraube
Platte
) é w w /ﬂ )
250 ~ @80 LN12 - 160M4x12 - WT15IS -
3125 ~ 3315 LN15 LLN15-ZR 160M4x12 160M3x7 WT15IS WT10IS
3125 ~ 3315 LN20 LLN20R-ZR 160M4x15 160M3x7 WT15IS WT10IS
2125 ~ 3315 LN25 LLN25R-ZR 160M5%17 160M3.5x10.4 WT20IT WT15IS
. Applicable inserts - Wendeschneidplatten Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen SS Normale Bearbeitungsbedingungen %%Ung[mstige Bearbeitungsbedingungen
@ = sesxsex & ssexs 0o00%
ggM Rostorsr St SELGISENEIE SoDBRE 000
S 5
[ K e ske0 s0 82
o=z e .
§ Non: ,(leerrll\tdeetrgﬁetenal 89 %\‘%
armosiar Sian g8 98 OB LB
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert shape Type o
Plattenform Typ N = MW T - N NN o 0NN NN N =
L I.W S d oooLD'DlOLom‘O_NOO\—OQmQQw‘_‘_
B33SSS58030003800|l00|828
MmN MO MmMMMM@MOOMOMMODMODMMAOZ 20 0 AQ
S>> >>>>>>>>>>>>>55>>>
LNKT120608-ZR 12.7 12 6.35 43 ) ° [
LNKT1506EN-ZR 15.875 14 6.35 4.6 ) e o 0 o )
0 LNKT2007DN-ZR 20 17 7.94 4.6 ) ° ° °
LNKT2510-ZR 25 18 9.525 5.5 ) ° °
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade Schnitgtjdaten
Werkstiickstoff Harte Sorte -
V (m/min) f (mm/z)
Low-carbon steel YBG302 180 (150-300) 0.5(0.2-0.8)
Soft steel
Niedriglegierter <180
Kohlenstoffstahl YBM351 180 (150-300) 0.5 (0.2-0.8)
Baustahl
High-carbon steel YBG302 150 (120-280) 0.5 (0.2-0.8)
Alloy steel
Hochleg. 180-280
Kohlenstoffstahl YBM351 140 (120-280) 0.5 (0.2-0.8)
Leg. Stahl
Alloy tool steel YBG302 120 (80-250) 0.45 (0.2-0.6)
Leg. Werkzeugstahl 280-350
9- 9 YBM351 100 (80-250) 0.45 (0.2-0.6)
Stainless steel 70 YBG302 120 (80-200) 0.45 (0.2-0.6)
Rostfreier Stahl YBM351 100 (80-200) 0.45 (0.2-0.6)
Cast iron YBD152 150 (120-200) 0.3 (0.2-0.5)
. 180-250
Gusseisen YBD252 130 (110-200) 0.3 (0.2-0.5)

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B236-B241
Technische Daten

it
3
=
(@]
=
5

B79



Face Milling Tools - Planfraser

FMRO1 @ M3

Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

S CONVe @

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Dimension (mm)

i
3
=
(@]
=
s

Weight
Type o', |Stock Abmessung G '9 ht
Typ N Lager ewIC
@D @ d L L1 (ka)
FMRO1 -025-XP20-RC10-02 ° 25 20 100 30 0.2
-025-XP20-RC10-02C | :i ° 25 20 100 30 0.2
-032-XP25-RC10-02 ° 32 25 120 35 0.5
-032-XP25-RC10-02C | = ° 32 25 120 35 0.5
-040-XP32-RC12-03 ° 40 32 120 40 0.7
-040-XP32-RC12-03C | = ° 40 32 120 40 0.7
-050-XP32-RC12-03 ° 50 32 120 40 0.8
-050-XP32-RC12-03C | =< ° 50 32 120 40 0.8
@ Spare Parts - Ersatzteile
. Wrench
Diameter Schraube Schliissel
Durchmesser
@D /’
@25 -@32 160M4x8.4
WT15S
@40 -B50 160M3.5x10

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage

With internal cooling - Mit Innenkiihlung



@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Milling

- Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

&

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

- ﬂ Son PEEBEE & DR O000H%
-;E,gM B St D88 Eh 98 DDBBRE OO0
1] K s8x0 se0 *
o= N .
§ = Non-ltleerr’l\:’ee gﬁetenal SS *
N armostor Sian g8 82 O HBHB S
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert shape Type I3)
AN — = @ =~ ~ N N[N o O N N N N N[>
Plattenform T S S ok hbbhoRaoggg8vy bbbl <
yp I.C S d O3S SS280200303003|00|828
MmO MMMMMOMMOM@OMOMOMODOMODMODMONDZ ZO0O0AOA0
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>
e RCKT10T3MO-DM 10.0 3.97 44 o0 o o
.y RCKT1204MO-DM 12.0 4.76 4.0 ee oo o e o
.y RCKT1204MO-DR 12.0 4.76 4.0 eoe oo )
. RCKT1204MO-ER 12.0 476 4.0 °
RCGX1204MO-LH 12.0 4.76 4.0 °
Q RCKT1204MO-NM 12.0 4.76 40 ° °
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data - Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB Grade
. . Sorte . f (mm/z)
Werksttickstoff Harte 0 V (m/min)
-DM -DR
Low-carbon steel N 270 (220-350) 0.2(0.1-0.5) 0.3(0.2-0.8)
Soft steel
Niedriglegierter <180 NS 220 (180-300) 0.25(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8)
Kohlenstoffstahl
Baustahl YBG202 270 (200-360) 0.2(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8)
YBM251
High-carbon steel YBM253 240 (200-320) 0.2(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8)
Alloy steel YBC301
180-280
Hochleg. NS 200 (160-280) 0.25(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8)
Kohlenstoffstahl
Leg. Stahl YBG202 240 (180-350) 0.2(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8)
YBM251
YBM253 220 (180-300) 0.2(0.1-0.4) 0.3 (0.2-0.6)
Alloy tool steel YBC301
280-350 YBM351
Leg. Werkzeugstahl Votaor 180 (150-250) 0.2(0.1-0.5) 0.3(0.2-0.8)
YBG202 220 (170-340) 0.2(0.1-0.4) 0.3 (0.2-0.6)
YBM251
YBM253 150 (120-240) 0.2(0.1-0.4) 0.3 (0.2-0.6)
Stainless steel
; YBM351
Rostfreier Stahl <270 YBCAOA 150 (100-220) 0.2(0.1-0.4) 0.3 (0.2-0.6)
YBG202 160 (110-270) 0.2(0.1-0.4) 0.3 (0.2-0.6)
Cast iron
Gusseisen 180-250 YBD152 210 (120-300) 0.2(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8)

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23

Sortenauswahl

Technical data B236-B241
Technische Daten
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MillingL: Erasen

Indexable]Milling BWendeplattenfrasen

Case study for FMRO1

Bearbeitungsbeispiel fir FMRO1 '

—

‘@

e Wear comparison of insert
VerschleiBvergleich der WSP

22 minutes later

Bg2

m Tool - Werkzeug: FMR01-025-XP20-RC10-02
m Inserts - WSP: RCKT10T3MO-DM/YBG202

Workpiece material
Werkstoff: 42CrMo (HRC35)
Cooling system: dry cutting
Kuhlsystem: trocken

Machine: vertical machining center
Maschine: vertikales Maschinen-Center

Cutting data
Schnittdaten:
Vc=200m/min
ap=3mm
fz=0.2mm/z

Competitor A
Wettbewerber A

b

\,".

|

22 minutes later



Milling_: Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Face Milling Tools - Planfraser

FMRO2 @ M3
g
@,
=, Ly A
S v
L/ .
P
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Type . | Stock Dlr:::zzgu(: m o Coupling Weight
Typ I | Lager - t?eth Aufnahme | GeWwicht
@d L R apmax | Zahne (kg)

FMRO2 050-A22-RC12-05C S . 50 22 40 6 6 5 A 0.7
052-A22-RC12-05C 5k . 52 22 40 6 6 5 A 0.7
063-A22-RC12-04 ° 63 22 40 6 6 4 A 0.7 0w
063-A22-RC12-04C x . 63 22 40 6 6 4 A 0.7 §
063-A22-RC12-06 . 63 22 40 6 6 4 A 0.7 [®)]
063-A22-RC12-06C b3 ° 63 22 40 6 6 6 A 0.7 é 8
080-A27-RC12-07C | : | o 80 27 50 6 6 7 B 07 =
100-B32-RC12-08C 5k . 100 32 50 6 6 8 B 0.89
063-A22-RC16-04 ° 63 22 40 8 8 4 A 0.7
063-A22-RC16-04C x® . 63 22 40 8 8 4 A 0.7
066-A27-RC16-05C £ . 66 27 50 8 8 4 A 0.5
080-B27-RC16-05 o 80 27 50 8 8 5 B 0.7
080-B27-RC16-05C sk o 80 27 50 8 8 5 B 0.7
080-B27-RC16-07 ° 80 27 50 8 8 7 B 0.7
100-B32-RC16-06 . 100 32 63 8 8 6 B 1.2
100-B32-RC16-06C sk . 100 32 63 8 8 6 B 1.2
125-B40-RC16-07 . 125 40 63 8 8 7 B 25
160-B40-RC16-10(FB) . 160 40 63 8 8 10 B 3.94
200-C60-RC16-12FB ° 200 60 63 8 8 12 (o} 5.4
080-A27-RC20-04 . 80 27 50 10 10 4 A 0.7
080-A27-RC20-04C sk ° 80 27 50 10 10 4 A 0.7
100-B32-RC20-05 . 100 32 63 10 10 5 B 1.2
100-B32-RC20-05C sk ° 100 32 63 10 10 5 B 1.2
100-B32-RC20-06 . 100 32 63 10 10 6 B 1.2
100-B32-RC20-06C x . 100 32 63 10 10 6 B 1.2
125-B40-RC20-06 o 125 40 63 10 10 6 B 1.2
125-B40-RC20-06C S ° 125 40 63 10 10 6 B 1.2
125-B40-RC20-07 . 125 40 63 10 10 7 B 2.2
125-B40-RC20-07C 5k . 125 40 63 10 10 7 B 2.2
160-B40-RC20-08 . 160 40 63 10 10 8 B 4.2
160-B40-RC20-08C £ o 160 40 63 10 10 8 B 4.2
200-B40-RC20-12 o 200 40 63 10 10 12 B 5.85
250-C60-RC20-10 . 250 60 63 10 10 10 C 8,49
250-C60-RC20-11 o 250 60 63 10 10 1 C 8,37

e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage >:< With internal cooling - Mit Innenkiihlung
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide' B19-B23 Technical data B236-B241

Werkzeug Werkzeug ISO Sortenauswahl Technische Daten B 83
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@ Spare Parts - Ersatzteile

Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Di ¢ Screw Wrench | % iy
lameter Schraube Schlissel
Insert .
Durc%mDesser WSP w / /x = 4
J63-080 RC12 160M3.5x10 WT15IS -
263 -3100 RC16 160M5x13 - WT20IT
280 -3250 RC20 143M6%16 - WT25IT
Diameter Screw-Schraube Ring-Dichtring
ACL ?rl:s::rr:?e Durchmesser ol
o -
B27 280 LDB27C B27-002-CP
B32 @100 LDB32C B32-002-CP
B40 2125 LDB40C B40-002-CP
B40 2160 LDB40C B40-003-CP
H H . f Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
. Appllcable inserts WendeSChneldplatten OGuteBearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %UngiinstigeBearbeitungsbedingungen
4 @ = esxeex o coex% 000
ggM Resthorsr Sl SPL I BOBRE 000
5] K - %0 0 *
2= i ;
’30' Nonltleerr’l\;%tr;ﬁ;enal 6\3 %
armosiar Sian % 9 QIEEERY
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessun CVD Beschicht i comet. e el
Insert shape Type g - PVD Beschicht.
[©]
rlatteniorm e e | s | d4 |353BEE2Y23855528E 85
OO O0O==2200/03 0000000 0&S R
[ I o R o R S [N Y ' [ va I S s S w2 I [ - -l & Bl R |
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>
= RCKT1204MO-DM 12.0 4.76 4.0 o0 o 0o 0 [ °
(@)
LN . RCKT1606MO-DM 16.0 6.35 5.56 o0 ° ] °
RCKT2006MO-DM 20.0 6.35 6.55 [ ) °
‘?-.v-===;1 RCKT1204MO-DR 12.0 4.76 4.0 o0 ° [
[ i
""r RCKT1606MO-DR 16.0 6.35 5.56 o 0o 0 [ [
U RCKT2006MO-DR |  20.0 6.35 655 |eo o ® o o .
RCKT1204MO-ER 12.0 4.76 4.0 °
RCKT1606MO-ER 16.0 6.35 5.56 [
RCKT2006MO-ER 20.0 6.35 6.55 [
. RCKT1204MO-NM 12.0 4.76 4.0 ]
’ RCKT1606MO-NM 16.0 6.35 5.56

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage




Milling_: Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

O Continuous cutting
Vollschnitt
- Applicable inserts - Wendeschneidplatten Continuous and light interrupted cutting % Interrupted cutting
69 Voll und leicht unterbrochener Schnitt Stark unterbrochener Schnitt
/ \ Hardened material
7°7 s (L) oo oo O & %
] T # Casti
| 2@ S ®
ap j =
2 Non-ferrite material
S, s "Ne Metalle
Dimension (mm) CBN
Abmessun
Insert shape Type 9
Plattenform Typ T 8 » =
1.C S d apmax b o o a
(@] (@] (@] (@]
> > > >
= RCMW1204MO-PCBN 12.0 4.76 4.1 2.7 o
0
8
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten ';
c
Cutting data - Schnittdaten =
Workpiece material |Hardness HB Grade f (mmiz) =
Werkstiickstoff Harte Sorte V (m/min)
-DM -DR
YBM251
Low-carbon steel YBC301 270 (220-350) 0.2(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8)
Soft steel
Lo . YBM351
Niedriglegierter <180 35 220 (180-300) 0.25(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8)
Kohlenstoffstahl YBC401
Baustahl YBG202 270 (200-360) 0.2(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8)
YBM251
High-carbon YBC301 240 (200-320) 0.2(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8)
steel Alloy steel YBM351
180-280 - N X
Hochleg. YBCAOT 200 (160-280) 0.25(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8)
Kohlenstoffstahl
YBG202 240 (180-350) 0.2(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8)
YBM251 220 (180-300) 0.2(0.1-0.4) 0.3 (0.2-0.6)
YBC301
Alloy tool steel
Leg. 280-350 VBM3S5 180 (150-250) 0.2(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8)
YBC401
Werkzeugstahl
YBG202 220 (170-340) 0.2(0.1-0.4) 0.3 (0.2-0.6)
YBM251
YBM253 150 (120-240) 0.2(0.1-0.4) 0.3 (0.2-0.6)
Stainless steel YBM351
Rostfreier Stahl <270 VBC401 150 (100-220) 0.2(0.1-0.4) 0.3 (0.2-0.6)
YBG202 160 (110-270) 0.2(0.1-0.4) 0.3 (0.2-0.6)
Cast iron
Gusseisen 180-250 YBD152 210 (120-300) 0.2(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8)
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide' B19-B23 Technical data B236-B241

Werkzeug Werkzeug ISO Sortenauswahl Technische Daten B 85
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Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Face Milling Tools - Planfraser

FMRO3 A M3

S A LY -

ap
———I.—
©
od
. 0
©
R L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimension (mm) N .
o. of Weight
1%‘); e E;;Zl: Abmessung teeth | Gewicht
gD gd L L1 apmax Zahne (kg)
FMRO3 -016-XP16-RD08-02 ° 16 16 100 25 4 2 0.1
-016-XP16-RD08-02C | =i o 16 16 100 25 4 2 0.1
-025-XP25-RD08-02 ° 25 25 100 30 4 2 0.3
-025-XP25-RD08-02C | :: ° 25 25 100 30 4 2 0.3
-032-XP32-RD10-02 ° 32 32 120 40 5 2 0.7
-032-XP32-RD10-02C | = ) 32 32 120 40 5 2 0.7
-040-XP32-RD12-03 o 40 32 120 40 6 3 0.7
-040-XP32-RD12-03C | =i ° 40 32 120 40 6 3 0.7
-050-XP32-RD12-04 ) 50 32 120 40 6 4 0.8
-050-XP32-RD12-04C | :: ) 50 32 120 40 6 4 0.8
@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw Wrench
Diameter Schraube Schliissel
Durchmesser w ’/
@25 160M3x7 WTO09IP
@32-950 160M4x10 WT15IP

@ Ex Stock / ab Lager

B86

O On demand /auf Anfrage

s
o~

With internal cooling - Mit Innenkiihlung



Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

. App|icab|e inserts - Wendeschneidplatten Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 63 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬁnstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
N P St LEEBEE & BBO%E 000
o ’
2o Rosorer Sian! SHESGSHES GOBRE 0008
o K s%0 20 #*
o= forri i
§- Non: ,f\;eerrll\;eegﬁléenal 89 %"’é
M amster Stan 9 9 QIR
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Harmetal
Insert shape Type o
Plattenform Typ NS S RonNNYosNNN NG
S ALY T8 L L vy « =
1 S d 883SS2:8553083838003/20/828
DO ONDODO0DOOO00O0O0M00M0O@AZ 2000
>>>>>>>>>>>>>>>>>5>>>
RDKWO0803MO 8.0 3.18 3.4 [ [ ]
o RDKW10T3MO 10.0 3.97 4.4 L3N o [ ° (]
v RDKW1204MO 12,0 4.76 44 e ) ceoe o
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug Werkzeug ISO Sortenauswahl Technische Daten
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Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Face Milling Tools - Planfraser

FMRO3 (3 M3

Dimension (mm)
Type al» | Stock Abmessung No. of teeth
Ty e 2D ad L L1 R apmax iz
FMRO3 -015-G16-XS RD0702-02 ° 15 16 88 40 35 35 2
-015-G16-XS RD0702-02C sk o 15 16 88 40 35 35 2
-015-G16-S RD0702-02 ) 15 16 108 60 35 3.5 2
-015-G16-S RD0702-02C sk o 15 16 108 60 3.5 3.5 2
-015-G20-M RD0702-02 ° 15 20 130 80 3.5 3.5 2
-015-G20-M RD0702-02C b [¢) 15 20 130 80 35 3.5 2
-015-G20-L RD0702-02 o 15 20 150 100 3.5 3.5 2
-015-G20-L RD0702-02C sk o 15 20 150 100 3.5 3.5 2
-015-G25-XL RD0702-02 ° 15 25 120 176 3.5 3.5 2
-015-G25-XL RD0702-02C sk o 15 25 120 176 35 35 2
-020-G20-XS RD1003-02 [¢) 20 20 90 40 5 5 2
-020-G20-XS RD1003-02C | = o 20 20 90 40 5 5 2
-020-G20-S RD1003-02 ° 20 20 110 60 5 5 2
-020-G20-S RD1003-02C b o 20 20 110 60 5 5 2
-020-G25-M RD1003-02 ° 20 25 136 80 5 5 2
-020-G25-M RD1003-02C sk o 20 25 136 80 5 5 2
-020-G25-L RD1003-02 ° 20 25 156 100 5 5 2
-020-G25-L RD1003-02C sk o 20 25 156 100 5 5 2
-020-G25-XL RD1003-02 ) 20 25 176 120 5 5 2
-020-G25-XL RD1003-02C sk o 20 25 176 120 5 5 2
Inserts - WSP: RDKW0702MO**/ RDKW1003MO**
@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw Wrench
Ty pe Schraube Schlissel
Typ w (/
FMR03**RD0702 160M2,5 x 5,0 WTO7P
FMR03**RD1003 160M3,5 x 7,7 WT15P

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage ::: With internal cooling -

Mit Innenkihlung




Ideal Machining Condition

Milling : Erasen

Indexable}Millingldkraswendeplatten

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

. Appllcable inserts - WendeSChneldplatten O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬁnstige Bearbeitungsbedingungen
D = eesxsex & see%s 000
2o Resthasr Siabl SHLOREIEER BhOeE 000
i@ S %0 20 *
£= ferri i
g Non ,f\;eerweegﬁléenal SS %"’é
M amiestor Sian g 93 O BW\Es
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet.|unbe. Hartmetal
Insert shape Type o
Plattenform Typ N - = M T T NN o NN NN N T
L QRIYLYYLLRLISAELITILL YL L rn =«
1.C S d 18335225 803338880000/828
MM MM@MOM®OMMOMOMOAOOOOMODMODMONDMOMODZ Z200OA0
> > > > > > > >>>>>>>>>>5>>>
RDKW0702MO-1 7.0 2.38 2.7 ° °
RDKW0702MO-2 7.0 2.38 2.7 °
“ / RDKW1003MO-1 10.0 3.18 3.9 o0 LI )
v RDKW1003MO-2 10.0 3.18 3.9 °
RDKW1003MO-3 10.0 3.18 3.9 ° [}
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Workpiece material | Hardness HB Grade Cutting data - Schnittdaten
Werkstlickstoff Harte Sorte V (m/min) f (mm/z)
YBM251
Low-carbon steel YBC301 270 (220-350) 0.2 (0.08-0.45)
Soft steel
Niedriglegierter <180 YBM351 220 (180-300) 0.25 (0.15-0.45)
Kohlenstoffstahl YBG302
Baustahl YBG202 270 (200-360) 0.2 (0.1-0.45)
YBM251
High-carbon VBC301 240 (200-320) 0.2 (0.08-0.45)
steel Alloy steel YBM351
180-280 - -
Hochleg. VBG302 200 (160-280) 0.25 (0.15-0.45)
Kohlenstoffstahl
YBG202 240 (180-350) 0.2 (0.1-0.45)
YBM251
5 220 (180-300) 0.2 (0.08-0.45)
YBC301
Alloy tool steel
Leg. 280-350 YBM3S1 180 (150-250) 0.25 (0.15-0.45)
YBG302
Werkzeugstahl
YBG202 220 (170-340) 0.2 (0.1-0.45)
YBM251 150 (120-240) 0.2 (0.08-0.45)
Stainless steel YBM351
<270 150 (100-220 0.25 (0.1-0.45
Rostfreier Stahl YBG302 ( ) ( )
YBG202 160 (110-270) 0.2 (0.1-0.45)
Cast iron
) 180-250 YBG102 210 (120-300) 0.2 (0.1-0.45)
Gusseisen

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Sortenauswahl

Grade selection guide. B19-B23

Technical data B236-B241
Technische Daten
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Face Milling Tools - Planfraser

FMRO4 M3

Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage

oty
o~

With internal cooling - Mit Innenkiihlung

Dimension (mm) .
No. of Weight
U Abmessun i
lepe >t< f:g;kr 9 teeth f&:zu:?e Gewicht
yp @D ad L R apmax Zéhne (kg)
FMRO0O4  050-A22-RD12-03 ° 50 22 40 6 6 3 A 0.3
050-A22-RD12-03C sk ) 50 22 40 6 6 3 A 0.3
063-A22-RD12-04 ) 63 22 50 6 6 4 A 0.5
063-A22-RD12-04C b4 ) 63 22 50 6 6 4 A 0.5
080-B27-RD16-05 ) 80 27 50 8 8 5 B 1.2
080-B27-RD16-05C sk ) 80 27 50 8 8 5 B 1.2
100-B32-RD16-06 [ ] 100 32 50 8 8 6 B 1.0
100-B32-RD16-06C sl ) 100 32 50 8 8 6 B 1.0
125-B40-RD20-06 e} 125 40 63 10 10 6 B 1.9
125-B40-RD20-06C sl o 125 40 63 10 10 6 B 1.9
160-B40-RD20-07 e} 160 40 63 10 10 7 B 3.7
160-B40-RD20-07C sl o 160 40 63 10 10 7 B 3.7
@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw Clamp Clgmhp ch'ew Wrench
Diameter Schraube Pratze (f,rgﬁef Schlissel
Durchmesser V
350-280 160M3.5%x10 WD-204 160M4x10 WT15IP -
263 -3125 160M5x%13 WD-207 160M5x%13 - WT20IT
@125 -3160 143M6%16 - - - WT25IT
. Screw-Schraube Ring-Dichtring
. Diameter
ACu ?ﬁg::ﬂ]ge Durchmesser e
gD

B27 @80 LDB27C B27-002-CP

B32 2100 LDB32C B32-002-CP

B40 @125 LDB40C B40-002-CP

B40 3160 LDB40C B40-003-CP



@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten 0) Igetal gﬂacfgn!?g Cogd;tion ) Normal Machining Condition
ute bearbeitungsbedingungen

Normale Bearbeitungsbedingungen

Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

Unfavorable Machining Condition
SXS Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

a @ = ssssex @ ssews eoeew
2o Resthasr Siabl SHESGSHES GOBRE 0008
i@ S %0 20 *
£= -ferri i
g Non ,f\;eerrll\;eegﬁléenal SS %"’é
) M amiestor Sian g 93 QIR
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmetall
Insert shape Type o
Plattenform Typ IS BEoIITLS8STYTYD DS Bl « «
1C S d 8835555853833 8003/00/828
MMM M@OmMOMMOMM™OOODODONDMODMONDMONDOMONDZ Z00A0
> > > > >>>>>>>>>>>>|>>|>> >
RDKW1204MO 12.0 4.76 44 ° o0 oo 00 °
“ RDKW1605MO 16.0 5.56 5.5 ° [ (]
v RDKW2006MO 20.0 6.35 6.5 ° ° [
RDKW2006MO-3 20.0 6.35 6.5 ()

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B236-B241

Technische Daten
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Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Face Milling Tools - Planfriser < € Q " é <«

FMRO4 @v(3
Type Stock Dlrzsrr:‘s;ggu(rr]r;m) No. of teeth
Typ Lager [ gp ad L R apmax Zéhne

FMRO4 042-A16-RD1003-06 ) 42 16 44 5 5 6
042-A16-RD1003-06C b ) 42 16 44 5 5 6
052-A22-RD1003-06 . 52 22 50 5 5 6
052-A22-RD1003-07 . 52 22 50 5 5 7
052-A22-RD1003-07C sl . 52 22 50 5 5 7
042-A16-RD12T3-05 . 42 16 42 6 6 5
" 042-A16-RD12T3-05C b . 42 16 42 6 6 5
?03 052-A22-RD12T3-05 . 52 22 50 6 6 5
= 052-A22-RD12T3-05C sl . 52 22 50 6 6 5
g’ 066-A27-RD12T3-06 . 66 27 50 6 6 6
E 066-A27-RD12T3-06C b . 66 27 50 6 6 6
080-A27-RD12T3-07 . 80 27 50 6 6 7
080-A27-RD12T3-07C sl . 80 27 50 6 6 7
*052-A22-RD1604-04 . 52 22 50 8 8 4
*052-A22-RD1604-04C | :< ) 52 22 50 8 8 4
*052-A22-RD1604-05 o 52 22 50 8 8 5
*052-A22-RD1604-05C sl . 52 22 50 8 8 5
066-A27-RD1604-05 . 66 27 50 8 8 5
066-A27-RD1604-05C sl . 66 27 50 8 8 5
080-A27-RD1604-06 . 80 27 52 8 8 6
080-A27-RD1604-06C b . 80 27 52 8 8 6
100-B32-RD1604-07 . 100 32 52 8 8 7
100-B32-RD1604-07C sl . 100 32 52 8 8 7
125-B40-RD1604-08 ) 125 40 52 8 8 8
125-B40-RD1604-08C b ) 125 40 52 8 8 8
160-B40-RD1604-09 . 160 40 52 8 8 9
160-B40-RD1604-09C sl o 160 40 52 8 8 9

. *= WX16N (auBer fiir FMP04-052) (expect for FMP04-052)
@ Spare Parts - Ersatzteile  **= nyrab (@ 052) from (@ 052)

Screw Clamp Clamp Screw Wrench
Type Schraube Klemmscheibe Klemmschraube Schlissel
’ ¥ O 5
FMR04**RD1003 | I6OM3,5 x 7,7 - - WT15P
FMR04**RD12T3 | I60M3,5 x 7,7 - **LOM 3,5 x 7,1 WT15P
FMR04**RD1604 | [60M4,5 x 1,0 *WX16N - WT20T

@ Ex Stock /ab Lager O On demand /auf Anfrage ::: With internal cooling - Mit Innenkiihlung

Bo2



Ideal Machining Condition

Milling : Erasen

Indexable}Millingldkraswendeplatten

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

. App“cable INSerts = WendeSChneldplatten O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬁnstige Bearbeitungsbedingungen
e @ = ssxees & ssexs 000#
2o Rosterer Sian SHLOREIEER BhOeE 000
o K s%0 20 #*
ez ] ;
g Non. ,f\;eerweegﬁléenal SS %
J W armioster St % 93 O BW\Es
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert shape Type o
Plattenform Typ NS SB35 53N 8YIYNY DG Bl « <
1C S d 183355258033 8880000/828
M M O MMMM@MAOOONODMONOODMODMOMOMAONHZZ200A
> > > > >>>>>>>>>>>>|>>|>> >
RDKW1003MO-1 10.0 3.18 3.9 [ I ) e 00
RDKW1003MO-2 10.0 3.18 3.9 [}
RDKW1003MO-3 10.0 3.18 3.9 ° °
) RDKW12T3MO-1 12.0 3.97 3.9 oo ceooe
v RDKW12T3MO-2 12,0 3.97 3.9 e o .
RDKW12T3MO-3 12.0 3.97 3.9 ) °
RDKW1604MO-1 16.0 4.76 5.2 [ ) o 00 []
RDKW1604MO-2 16.0 4.76 5.2 o
RDKW1604MO-3 16.0 4.76 5.2 e o ° [ 3} ° °
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
) . Cutting data
Workpiece material | Hardness HB Grade Schnittdaten
Werkstiickstoff Harte Sorte -
V (m/min) f (mm/z)
YBM251
Low-carbon steel YBC301 270 (220-350) 0.2 (0.08-0.45)
Soft steel
Niedriglegierter <180 VB35 220 (180-300) 0.25 (0.15-0.45)
Kohlenstoffstahl YBG302
Baustahl YBG202 270 (200-360) 0.2 (0.1-0.45)
YBM251
High-carbon YBC301 240 (200-320) 0.2 (0.08-0.45)
steel Alloy steel YBM351
180-280 B .
Hochleg. YBG302 200 (160-280) 0.25 (0.15-0.45)
Kohlenstoffstahl
YBG202 240 (180-350) 0.2 (0.1-0.45)
YBM251 220 (180-300) 0.2 (0.08-0.45)
YBC301
Alloy tool steel
Leg. 280-350 YBM351 180 (150-250) 0.25 (0.15-0.45)
YBG302
Werkzeugstahl
YBG202 220 (170-340) 0.2 (0.1-0.45)
YBM251 150 (120-240) 0.2 (0.08-0.45)
Stainless steel YBM351
<270 150 (100-220 0.25 (0.1-0.45
Rostfreier Stahl YBG302 ( ) ( )
YBG202 160 (110-270) 0.2 (0.1-0.45)
Castiron
. 180-250 YBG102 210 (120-300) 0.2 (0.1-0.45)
Gusseisen

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B236-B241

Technische Daten
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m Tool - Werkzeug: FMR04-063-A22-RD12-04
m Inserts - WSP: RDKW1204MO/YBG202

Bo4

Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Case study for FMR04
Bearbeitungsbeispiel fur FMA04

=

<L
AN

=
-/

e Wear comparison after 90 min
VerschleiBvergleich nach 90 min

Workpiece material
Werkstoff: 42CrMo (HRC35)
Cooling system: dry cutting
Klhlsystem: trocken

Machine: vertical machining center
Maschine: vertikales Maschinen-Center

Cutting data
Schnittdaten:

Vc=200m/min
ap=3mm
fz=0.3mm/z

Competitor A
Wettbewerber A

@ Ex Stock /ab Lager O On demand /auf Anfrage

Bo4



Milling_: Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Square shoulder milling tools - Eckfraser ‘("9’ Q @ 6 é Ea

EMPO1 A MQL]
Straight shank
Zylinder-Schaft
ap
opD| - _ __ __ _____________] ad
L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimensions "
Type o), | Stock Abmessung:;n ) No. of teeth We|ght
Typ | Lager Zahne Crnieht
@D ad L L1 apmax (k@)
EMPO1 012-G16-AP11-01 ) 12 16 85 25 10.5 1 0.1
012-G16-AP11-01C | st o 12 16 85 25 105 1 0.1 »
Straight  016-G16-AP11-02 ° 16 16 90 25 105 2 0.1 g
shank  016-G16-AP11-02C | s ° 16 16 ) 25 10.5 2 0.1 =
020-G20-AP11-02 o 20 20 100 30 105 2 0.2 2
Zylinder- ™ 950.G20-AP11-02C | - ° 20 20 100 30 105 2 0.2 g :
Schaft - 00-620-AP11-03 o 20 20 100 30 105 3 0.2
020-G20-AP11-03C | s ° 20 20 100 30 105 3 0.2
025-G25-AP11-03 ° 25 25 115 35 105 3 0.4
025-G25-AP11-03C | s o 25 25 115 35 105 3 0.4
025-G25-AP11-04 ° 25 25 115 35 105 4 0.4
025-G25-AP11-04C | s ° 25 25 115 35 105 4 0.4
032-G32-AP11-04 ° 32 32 125 40 10.5 4 0.7
032-G32-AP11-04C | s o 32 32 125 40 105 4 0.7
025-G25-AP16-02 ° 25 25 115 35 155 2 0.4
025-G25-AP16-02C | s ° 25 25 115 35 155 2 0.4
032-G32-AP16-03 ° 32 32 125 40 155 3 0.7
032-G32-AP16-03C | :: o 32 32 125 40 155 3 0.7
040-G32-AP16-03 ° 40 32 130 42 155 3 0.7
040-G32-AP16-03C | :: ° 40 32 130 42 155 3 0.7
040-G32-AP16-04 ° 40 32 130 42 155 4 0.8
040-G32-AP16-04C | :: o 40 32 130 42 155 4 0.8
050-G32-AP16-05 ° 50 32 135 45 155 5 1.0
050-G32-AP16-05C | s o 50 32 135 45 155 5 1.0
063-G32-AP16-06 ° 63 32 135 45 155 6 1.4
063-G32-AP16-06C | s o 63 32 135 45 155 6 1.4

o Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage < With internal cooling - Mit Innenkiihlung

@ Spare Parts - Ersatzteile

. Screw Wrench
Diameter InSert Schraube Schliissel X
Durchmesser WSP

@D w / /ﬂ '%' .
212932 AP11 160M2.5%6 5T WT08IP - af-'""'—"
©25-063 AP16 160M4x8.4 - WT15IS el

=)
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide' B19-B23 Technical data B236-B241

Werkzeug Werkzeug ISO Sortenauswahl Technische Daten B 95
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Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Square shoulder milling tools - Eckfraser ‘("9’ Q c 6 é [3

EMPO1 QML)

Weldon shank
Weldon-Schaft

ap
L = B Vi |
L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimensions (mm) Weight
Type =:< EtOCk Abmessungen NOZ. 0': teeth Gewicht
Tvp 1)) 2 d L Li apmax anne (kg)
EMPO1 _ 012-XP16-AP11-01 . 12 16 85 25 10.5 1 0.1
012-XP16-AP11-01C | s . 12 16 85 25 10.5 1 0.1
Weldon 016-XP16-AP11-02 . 16 16 90 25 105 2 0.1
shank 016-XP16-AP11-02C | :% . 16 16 90 25 10.5 2 0.1
020-XP20-AP11-02 . 20 20 100 30 10.5 2 0.2
Zylinder- >0 xp20-AP11-02C | - N 20 20 100 30 10.5 2 0.2
Schaft 020-XP20-AP11-03 . 20 20 100 30 10.5 3 0.2
020-XP20-AP11-03C | :i . 20 20 100 30 10.5 3 0.2
025-XP25-AP11-03 . 25 25 115 35 10.5 3 0.4
025-XP25-AP11-03C | s . 25 25 115 35 10.5 3 0.4
025-XP25-AP11-04 . 25 25 115 35 105 4 0.4
025-XP25-AP11-04C | :i . 25 25 115 35 105 4 0.4
032-XP32-AP11-04 . 32 32 125 40 10.5 4 0.7
032-XP32-AP11-04C | s . 32 32 125 40 10.5 4 0.7
025-XP25-AP16-02 . 25 25 115 35 15.5 2 0.4
025-XP25-AP16-02C | 3 . 25 25 115 35 155 2 0.4
032-XP32-AP16-03 . 32 32 125 40 15.5 3 0.7
032-XP32-AP16-03C | % o 32 32 125 40 15.5 3 0.7
040-XP32-AP16-04 . 40 32 130 42 15.5 4 0.8
040-XP32-AP16-04C | :: . 40 32 130 42 155 4 0.8
050-XP32-AP16-05 . 50 32 135 45 15.5 5 1.0
050-XP32-AP16-05C | % . 50 32 135 45 15.5 5 1.0
063-XP32-AP16-06 o 63 32 135 45 15.5 6 1.4
063-XP32-AP16-06C | 3 o 63 32 135 45 15,5 6 14
@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw Wrench
Diameter Insert Schraube Schliissel
Durchmesser WSP :
oD (v g > y Ar
e
@12-932 AP11 I60M2.5%6.5T WT08IP - o
@25-063 AP16 160M4x8.4 - WT15IS e
e )

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage  5< With internal cooling + Mit Innenkiihlung



Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

B Applicable inserts - Wendeschneidplatten () (o8 o tle 0 oungen €3 Normals Bearbeungebedngungen S5 Ungineige Bearbelingabedngungen
a r s @ = sexeek & seeEs 000
= ] |3.M e osoos BVOBH 000%
WO od sild s e%0 20 *
" '._ 1 _§~_> Non-ferrte materia S
M armiestor Sian w98 O&BB &
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Comet | eeitartnet
Insert shape Type o
9220000200002 08s228¢8
APKT11T304-PF | 1224 | 65 | 3.6 | 2.8 0.4 ) () () ° (]
APKT11T308-PF | 1224 | 65 | 3.6 | 2.8 0.8 ) [
| @ | APKT1T312-PF |1224| 65 | 36 | 28 | 1.2 o
N | APKT11T316-PF | 1224| 65 | 36 | 28 | 16 .
APKT160408-PF [17.877| 9.33 | 5.76 | 4.4 0.8 ° o0 ° .
APKT160430-PF |17.877| 9.33 | 576 | 44 3.0
APKT11T304-PM | 1224 | 6.5 | 3.6 | 2.8 0.4 e 0o 0 L) () ] ° %
APKT11T308-PM | 1224 | 65 | 3.6 | 2.8 0.8 { I ] o 0o 0 0 0 0 ( B ] [] 'c_;
| @ | APKTUT312PM |1224| 65 | 36 | 28 | 12 . . e o =2
APKT11T316-PM | 12.24 | 6.5 | 36 | 2.8 1.6 ° . ° =
APKT160408-PM [17.877| 9.33 | 5.76 | 4.4 0.8 ®© 0606060 0 0 0 o0 [ ) [
APKT160416-PM |17.877| 9.33 | 5.76 | 4.4 1.6 ) °
APKT11T304-PR | 1224 | 65 | 36 | 2.8 0.4 ° ° )
APKT11T308-PR | 1224 | 65 | 36 | 2.8 0.8 )
a APKT11T312-PR | 1224 | 65 | 36 | 2.8 1.2 )
APKT11T316-PR | 1224 | 65 | 36 | 2.8 1.6 o
APKT160408-PR |17.877| 9.33 | 5.76 | 4.4 0.8 o
APKT11T304-LH |1224| 65 | 3.6 | 2.8 0.4
° APKT11T308-LH | 1224 | 65 | 3.6 | 2.8 0.8
s APKT160408-LH (17.877| 9.33 | 5.76 | 4.4 0.8
APKT11T304-APF | 12.24| 65 | 3.6 | 2.8 0.4 °
g APKT11T308-APF | 12.24| 65 | 3.6 | 2.8 0.8 °
* | APKT160408-APF |17.877| 9.33 | 5.76 | 4.4 0.8 ° ° °
APKT11T304-APM | 1224 | 65 | 36 | 2.8 0.4 °
APKT11T308-APM | 12.24 | 65 | 36 | 2.8 0.8 ° ) °
APKT11T312-APM | 1224 | 65 | 36 | 2.8 1.2 ° ° °
APKT11T316-APM | 12.24 | 65 | 36 | 2.8 1.6 ° ° °
Q APKT11T320-APM | 1224 | 65 | 36 | 2.8 2.0 ° ° °
APKT160408-APM |17.877| 9.33 | 5.76 | 4.4 0.8 ° [ I °
APKT160416-APM (17.877| 9.33 | 5.76 | 4.4 1.6 ° ° °
APKT160420-APM |17.877| 9.33 | 5.76 | 4.4 2.0 ° ° °
APKT160424-APM |17.877| 9.33 | 5.76 | 4.4 24 ) ° °
APKT160430-APM |17.877| 9.33 | 5.76 | 4.4 3.0 ) ° °
APKT11T304-ALH | 1224 | 65 | 36 | 2.8 0.4
m APKT11T308-ALH | 12.24 | 65 | 3.6 | 2.8 0.8
— APKT160408-ALH |17.877| 9.33 | 5.76 | 4.4 0.8
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide' B19-B23 Technical data B236-B241

Werkzeug Werkzeug I1SO Sortenauswahl Technische Daten B 97
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@ Chipbreaker Selection EMP01 - Spanbrecher Auswahl EMP01
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Application Finishing Semi-Finishing Roughing
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen
-PF -APF -PM -APM -PR
-PF -APF -PM -APM -PR
-PF -PM -APM
-ALH -LH
1 Square shoulder millin
1 Eckfrasen
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data
Workpiece material Harﬂgess Grade Schnittdaten
Werkstiick Material h Sorte : f(mm/z)
Harte V(m/min) ae(mm)
-PF -PM -PR
YBM251 320 (240-400) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) <0.5D
YBC301
Low-carbon steel
Soft steel YBM351 260 (180-380) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) <0.5D
Niedrig legierter <180 VBG202
Kohlenstoffstahl
320 (200-400 0.1(0.08-0.2 0.2(0.1-0.3 0.25(0.2-0.35 <0.5D
Baustahl YBG205 ( ) ( ) ( ) ( )
YBG302 280 (180-400) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) <0.5D
YBM251
- - - - <
YBC301 280 (210-380) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
High-carbon
steel Alloy steel YBM351 240 (160-320) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) <0.5D
Hoch Leg. 180-280 YBG202
Kohlenstoffstahl YBG205 280 (180-350) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
Leg. Stahl YB9320
YBG302 260 (150-380) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) <0.5D
YBM251
- - - - <
VBC301 260 (180-350) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
Alloy tool steel YBM351 220 (150-280) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) <0.5D
Leg. 280-350
Werkzeugstahl YBG202 260 (160-330) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
9 YBG205 =
YBG302 240 (120-350) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) <0.5D
YBM251 200 (120-270) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
YBM351 180 (150-300) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
Stainless steel <270
Rostfreier Stahl h YBG202 200 (110-300) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
YBG205
YBG302 170 (100-280) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
YBG102 220 (120-250) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) - <0.5D
Castiron
180-250 YBD152 240 (180-300) - 0.2 (0.1-0.3) - <0.5D
Gusseisen
YBD252 200 (120-320) - 0.2 (0.1-0.3) - <0.5D
-LH
Al alloy YD101 300- 0.2 (0.08-0.4) <0.5D
Al Leg. YD201 300- 0.2 (0.08-0.4) <0.5D




Milling : Erasen
AWendeplattenfraser

2 Slot milling

2 Nutenfrasen

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Cutting data
Workpiece material Harﬂgess Grade Schnittdaten
Werkstiick Material h Sorte : f(mm/z)
Harte V(m/min) ae(mm)
-PF -PM -PR
YBM251
VBC301 190 (170-250) 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
Low-carbon steel
Soft steel YBM351 150 (130-210) 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
Niedrig legierter <180 VBG202
Kohlenstoffstahl 190 (140-250) | 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
Baustahl YBG205
YBG302 170 (130-250) 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
12'\0"2311 170 (150-220) 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
High-carbon
steel Alloy steel YBM351 140 (110-200) 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
Hoch Leg. 180-280 YBG202
Kohlenstoffstahl 170 (130-250) 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D &
YBG205 o)
Leg. Stahl |9
YBG302 150 (110-230) 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D o
C
YBM251 =
YBC301 150 (130-210) 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D =
Alloy tool steel YBM351 130 (100-180) 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
Leg. 280-350
Werkzeugstahl YBG202 150 (110-240) 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
VBG205
YBG302 140 (80-210) 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
YBM251 110 (80-190) 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
YBM351 100 (80-170) 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
M Stainless steel <70
Rostfreier Stahl - YBG202
VBG205 120 (80-190) 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
YBG302 100 (70-180) 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
YBG102 130 (80-180) 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) - D
Cast iron
. 180-250 YBD152 140 (80-210) - 0.15 (0.1-0.25) - D
Gusseisen
YBD252 120 (80-210) - 0.15 (0.1-0.25) - D
-LH
Al alloy YD101 300- 0.2 (0.08-0.3) D
Al Leg. YD201 300- 0.2 (0.08-0.3) D

B9og



i
3
=
(@]
=
s

MillingL: Erasen

Indexable]Milling BWendeplattenfraser

3 Ramp milling, helical interpolation

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

3 Tauchfrasen, Spiral Interpolationsfr:

B100

e Ramp milling
Tauchfrasen

—k

@D

777738

Z

_ap (a:Maximum ramp angle)
Lm= tga (a:Maximaler Eintauchwinkel)

e Helical interpolation milling
Spiral-Interpolationsfrasen

=

@D

D1

Z

[tga =

P

nD1

(o:helical angle)
(ou:Spiral Winkel)

APKT Ramp milling, helical interpolation milling (Inserts—11)

APKT Tauchfrasen, Spiral-Interpolationsfrasen

Ramp milling Helical interpolation milling
Tauchfrasen Spiral-Interpolationsfrasen
Diameter
Durchmesser Max.
@D . Max. . L .
(mm)  |cutting depth ramp anale Min. length |Min. diameter| Max. pitch
Schnitttiefe | g g Lange Durchmesser| Steigung
Eintauchwinkel
o Lm(mm) & D1(mm) (mm)
ap(mm)
16 10.0 10.0 56.7 20.0 2.0
20 10.0 5.0 114.4 28.0 2.0
25 10.0 4.5 127.0 40.0 2.0
32 10.0 3.0 190.8 56.0 2.0
40 10.0 2.0 286.4 70.0 2.0




Milling : Erasen
AWendeplattenfraser

Workpiece material: Cast Steel (HB220)
Case study for EMPO1 Werkstiick Material:
Bearbeitungsbeispiel fir EMP01

Cooling system: dry cutting
Klhlsystem: trocken

Machine: vertical machining center
'\ Maschine: vertikales Maschinen-Center

Cutting data:
Schnittdaten:

! Vc=180m/min

:. .5:’ ; ji ap=3mm
fz=0.1mm/z

m Tool - Werkzeug : EMP01-040-XP32-AP16-04
m Inserts - WSP : APKT160408-PM/YBC301

e Wear comparison of insert after milling curved face
e Verschleivergleich der WSP

g g u— Produkt of competitor
<CC-Ch Wettbewerbsprodukt

15'

25'
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Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Square shoulder milling tools - Eckfraser ‘("9¢ V Q

EMPO2 @M@ ]
| 1 B
¥
.'. " a e o
» r ' T e—
8 5 T == = °
y sBhSiiimniminid c
UL g (UL
2d g
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Type =:< Stock DTbe;\ZfsrLsn;:;n) No. of teeth| Coupling (\;\Sv?:;t
% Typ Lager gD ad L apmax Zahne Aufnahme (kg)
fe) EMPO02 040-A16-AP11-05C S o 40 16 40 11 5 A 0.177
87 040-A22-AP11-05C sk ° 40 22 40 11 5 A 0.2
= 050-A22-AP11-06 ° 50 22 40 11 6 A 0.3
S 050-A22-AP11-06C w e 50 22 40 1 6 A 03
063-A22-AP11-08 ° 63 22 40 11 8 A 0.6
063-A22-AP11-08C s ° 63 22 40 11 8 A 0.6
063-A22-AP11-09C % ° 63 22 40 11 9 A 0.54
080-A27-AP11-08 ° 80 27 50 11 8 A 1.2
080-A27-AP11-08C B ° 80 27 50 11 8 A 1.2
080-A27-AP11-10C S ° 80 27 50 11 10 A 1.13
100-B32-AP11-10 ° 100 32 50 11 10 B 1.7
100-B32-AP11-10C & o 100 32 50 11 10 B 1.7
125-B40-AP11-10 ° 125 40 63 11 10 B 3.42
040-A16-AP16-03 o 40 16 40 15.5 3 A 0.17
040-A16-AP16-04C b ° 40 16 40 15.5 4 A 0.17
050-A22-AP16-05 ° 50 22 40 15.5 5 A 0.3
050-A22-AP16-05C s ° 50 22 40 15.5 5 A 0.3
063-A22-AP16-06 ° 63 22 40 15.5 6 A 0.5
063-A22-AP16-06C % ° 63 22 40 15.5 6 A 0.5
080-A27-AP16-07 ° 80 27 50 15.5 7 A 1.1
080-A27-AP16-07C B ° 80 27 50 15.5 7 A 1.1
100-B32-AP16-08 ° 100 32 50 15.5 8 B 1.6
100-B32-AP16-08C % ° 100 32 50 15.5 8 B 1.6
125-B40-AP16-10 ° 125 40 63 15.5 10 B 3.2
125-B40-AP16-10C sk ° 125 40 63 15.5 10 B 3.2
160-B40-AP16-07C % ° 160 40 63 15.5 7 B 43
160-B40-AP16-10 ° 160 40 63 15.5 10 B 6.3
160-B40-AP16-10C s« o 160 40 63 15.5 10 B 6.3
200-C60-AP16-12 o 200 60 63 15.5 12 c 8.1
250-C60-AP16-12 o 250 60 63 15.5 12 c 1.2

@ Ex Stock /ab Lager O On demand /auf Anfrage >:< With internal cooling - Mit Innenkiihlung
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Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

@ Spare Parts - Ersatzteile
. Screw Wrench
Diameter Insert Schraube Schlissel
Durchmesser WSP
@D w /
@50-3250 AP11 160M2.5%6.5T WTO08IS
@50-3250 AP16 160M4x10 WT15I1S
Coupling Diameter Screw-Schraube | Ring-Dichtring
Aufnahme Durchmesser =
@D
B32 @100 LDB32C B32-002-CP
B40 @125 LDB40C B40-002-CP
B40 2160 LDB40C B40-003-CP
0
8
|_
(@)
.S
3
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide' B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug I1ISO Sortenauswahl Technische Daten B 103
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MillingL: Erasen
IndexablelMillingly

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatteno Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen % Normale Bearbeitungsbedingungen *Ungﬁnstige Bearbeitungsbedingungen
4 r s | P Sef) LB & SBBE% 000%
: ] |EJM Sl osoos DOEBBRHE 000%
| feee (e od @ S, %0 20 g
Warmfester Stahl g 9% oL H
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Commet | unbo. Hartmetal
Insert shape Type o
9220000200002 08s228¢8
APKT11T304-PF | 1224 | 65 | 36 | 2.8 0.4 ) () () ° (]
APKT11T308-PF | 1224 | 65 | 3.6 | 2.8 0.8 ) [
APKT11T312-PF | 1224 | 65 | 3.6 | 2.8 1.2 o
. 0 | ApKTHTI6PF | 1224] 65 | 36 | 28 | 16 .
APKT160408-PF |17.877| 9.33 | 5.76 | 4.4 0.8 [ ] [ I ] o ® [}
APKT160430-PF |17.877| 9.33 | 576 | 44 3.0
% APKT11T304-PM | 1224 | 65 | 36 | 2.8 0.4 o 0o 0 [ I ) ° ° []
'c_; APKT11T308-PM | 1224 | 65 | 36 | 2.8 0.8 { I ] e o0 0 0 0 ( B ] []
£ @ 1 APKT11T312-PM | 1224 | 65 | 36 | 28 | 1.2 . . o o
= Wy | APKTA1T316-PM | 1224 65 | 36 | 28 | 16 o . .
APKT160408-PM [17.877| 9.33 | 5.76 | 4.4 0.8 ®© 0606 00 0 0 0 0 [ ) [
APKT160416-PM |17.877| 9.33 | 5.76 | 4.4 1.6 ) °
APKT11T304-PR | 1224 | 65 | 36 | 2.8 0.4 ° ° °
APKT11T308-PR | 1224 | 65 | 36 | 2.8 0.8 )
." u APKT11T312-PR | 1224 | 65 | 36 | 2.8 1.2 )
APKT11T316-PR | 1224 | 65 | 36 | 2.8 1.6 o
APKT160408-PR [17.877| 9.33 | 5.76 | 4.4 0.8 e}
—— APKT11T304-LH |1224| 65 | 3.6 | 2.8 0.4
k \. | APKT11T308-LH |1224| 65 | 36 | 2.8 0.8
— APKT160408-LH (17.877| 9.33 | 5.76 | 4.4 0.8
APKT11T304-APF | 12.24| 65 | 3.6 | 2.8 0.4 °
! APKT11T308-APF | 12.24| 65 | 3.6 | 2.8 0.8 °
- APKT160408-APF |17.877| 9.33 | 5.76 | 4.4 0.8 [} ° [}
APKT11T304-APM | 1224 | 65 | 36 | 2.8 0.4 °
APKT11T308-APM | 12.24 | 65 | 36 | 2.8 0.8 ° ) °
APKT11T312-APM | 1224 | 65 | 36 | 2.8 1.2 ° ° °
APKT11T316-APM | 12.24 | 65 | 36 | 2.8 1.6 ° ° °
Q APKT11T320-APM | 1224 | 65 | 36 | 2.8 2.0 ° ° °
APKT160408-APM (17.877| 9.33 | 5.76 | 4.4 0.8 { 3 °
APKT160416-APM (17.877| 9.33 | 5.76 | 4.4 1.6 ° ° °
APKT160420-APM |17.877| 9.33 | 5.76 | 4.4 2.0 ° ° °
APKT160424-APM |17.877| 9.33 | 5.76 | 4.4 24 ) ° °
APKT160430-APM |17.877| 9.33 | 5.76 | 4.4 3.0 ) ° °
APKT11T304-ALH | 1224 | 65 | 36 | 2.8 0.4
m‘ APKT11T308-ALH | 12.24 | 65 | 36 | 2.8 0.8
— APKT160408-ALH |17.877| 9.33 | 5.76 | 4.4 0.8

@ Ex Stock/ ab Lager O On demand / auf Anfrage
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@ Chipbreaker Selection - Spanbrecher Auswahl
Application Finishing Semi-Finishing Roughing
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen
-PF -APF -PM -APM -PR
-PF -APF -PM -APM -PR
-PF -PM -APM
-LH -ALH
Square shoulder milling
Eckfrasen
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data
Workpiece material Harﬂgess Grade Schnittdaten
Werkstiick Material x Sorte . f(mm/z)
Harte V(m/min) ae(mm)
-PF -PM -PR
YBM251
YBG301 320 (240-400) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) <0.5D
Low-carbon steel
Soft steel YBM351 260 (180-380) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) <0.5D
Niedrig legierter <180 YBG202
Kohlenstoffstahl YBG205 320 (200-400) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) <0.5D
Baustahl YB9320
YBG302 280 (180-400) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) <0.5D
YBM251
YBC301 280 (210-380) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
High-carbon
steel Alloy steel YBM351 240 (160-320) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) <0.5D
Hoch Leg. 180-280 YBG202
Kohlenstoffstahl YBG205 280 (180-350) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
Leg. Stahl YB9320
YBG302 260 (150-380) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) <0.5D
YBM251
YBG301 260 (180-350) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
Alloy tool steel YBM351 220 (150-280) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) <0.5D
280-350
Leg. vﬁgg 260 (160-330) | 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
Werkzeugstahl
YBG302 240 (120-350) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) <0.5D
YBM251 200 (120-270) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
, YBM351 180 (150-300) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
Stainless steel
=270 YBG202
Rostfreier Stahl VEo320 200 (110-300) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
YBG302 170 (100-280) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
YBG102 220 (120-250) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) - <0.5D
Castiron
) 180-250 YBD152 240 (180-300) - 0.2 (0.1-0.3) - <0.5D
Gusseisen
YBD252 200 (120-320) - 0.2 (0.1-0.3) - <0.5D
-LH
Al alloy YD101 300- 0.2 (0.08-0.4) <0.5D
Al Leg. YD201 300- 0.2 (0.08-0.4) <0.5D
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Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Square shoulder milling tools - Eckfraser ‘(r:9’ Q c v c
EMPO3 @M

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Dimensions (mm) Flute No. of .
Type . | Stock Abmessungen number inserts | Coupling Welght
Typ | Lager Zahn- WSP | Aufnahme| CSWioht
@D | @d | L e | rehen | anzan (kg)
EMPO3 -050-A22-AP11-04 ° 50 22 58 39 4 16 A 0.5
-050-A22-AP11-04C sk o 50 22 58 39 4 16 A 0.5
-063-A27-AP11-04 ° 63 27 58 39 4 16 A 0.9
-063-A27-AP11-04C sk o 63 27 58 39 4 16 A 0.9
-080-B32-AP11-05 ° 80 32 63 39 5 20 B 1.3
-080-B32-AP11-05C | :: o 80 32 63 39 5 20 B 1.3
-100-B40-AP11-06 . 100 40 63 39 6 24 B 2.0
-100-B40-AP11-06C | =i o 100 40 63 39 6 24 B 2.0
@ Spare Parts - Ersatzteile
) Screw Wrench
Diameter Schraube Schliissel
Durchmesser
@D v /ﬂ
@50-3100 160M2.5%6.5T WTO08IS

@ Ex Stock /ab Lager O On demand /auf Anfrage /< With internal cooling - Mit Innenkiihlung
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Milling_: Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Square shoulder milling tools - Eckfraser kr:Q’ Q @ c

EMP04 @A M3]
Weldon shank
Weldon-Schaft
o e
..--""/ _
oD| F {-=3H}-e
f'- 6. - ] o ©
" Pag X
L g ’ e L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimensions (mm) Flute No. of Weight
Type ol | Stock Abmessungen number | jnserts c9
Typ | Lager Zahn- WSP Gewicht
@D dd L L1 e relgen Anzahl (kg) »
©
EMPO04 | -020-XP20-AP11-01 ) 20 20 120 45 29.4 1 3 0.3 |9
(o))
-025-XP25-AP11-02 ) 25 25 130 55 38.9 2 8 0.4 g .
-032-XP32-AP11-02 [} 32 32 140 65 48.5 2 10 0.7 =
-040-XP40-AP11-02 [} 40 40 150 75 58.0 2 14 1.3
o Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage  >< With internal cooling - Mit Innenkiihlung
@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw Wrench
Diameter Schraube Schlussel
Durchmesser
@D w /ﬂ
@20-340 160M2.5%6.5T WTO08IS
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide' B19-B23 Technical data B236-B241

Werkzeug Werkzeug ISO Sortenauswahl Technische Daten B1o7
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MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

Applicable inserts - Wendeschneidplatten
. PP P OGule Bearbeitungsbedingungen €3 Normale Bearbeitungsbedingungen %%Ungﬁnstige Bearbeitungsbedingungen
e r s @ @ sessex 8 ssexs eoeew
: —= |5 i
; éag Rostosr Sem S RSO DB O0O%
Wi free o od ] K s%x0 s0 *
i ° o=z il i
880 L 11 g- Non: I{Ieerrll\;eetrgl?;enal % %
armstor Sty g2 %% OB BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Harmetal
Insert shape Type o
Plattenform Typ N s s BoHoHIHFYT28YYTYI I o6 o
S = © L Ol = =
Liwis dl r 1888282295883 3800 00 8°2S
m M M@MOMOMMOOMOODODMODMODMODMODZ Z2 000
> >>>>>>|>>>>>>>>|55F>>
APKT11T304-PF | 1224 | 65 | 36 | 2.8 0.4 e} ) ° ) )
£ . { APKT11T308-PF | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.8 ) ]
k—=—=4
APKT11T312-PF | 1224 | 65 | 36 | 28 1.2 )
APKT11T316-PF | 1224 | 65 | 36 | 2.8 1.6 ° ]
APKT11T304-PM | 1224 | 65 | 3.6 | 2.8 0.4 e 0o 0 [ ) ° ° [
i i.} Y APKT11T308-PM | 1224 | 65 | 36 | 2.8 0.8 o 0 e 0o 0 0 0|0 o0 °
APKT11T312-PM | 1224 | 65 | 3.6 | 2.8 1.2 () ° ] °
APKT11T316-PM | 1224 | 65 | 3.6 | 2.8 1.6 ® ® ]
APKT11T304-PR | 1224 | 6.5 | 36 | 28 0.4 ° ° °
n APKT11T308-PR | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.8 o
W | APKT11T312-PR | 1224 | 65 | 36 | 28 | 12 o
APKT11T316-PR | 1224 | 6.5 | 36 | 28 1.6 [¢)
——— APKT11T304-LH | 1224 | 65 | 3.6 | 2.8 0.4 o o
, @
WY | APKT11T308-LH |1224| 65 | 36 | 28 | 08 oo
E APKT11T304-APF | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.4 [ )
APKT11T308-APF | 1224 | 65 | 36 | 2.8 0.8 )
APKT11T304-APM | 1224 | 65 | 36 | 28 0.4 )
APKT11T308-APM | 12.24 | 65 | 36 | 2.8 0.8 ) ° [
E APKT11T312-APM | 1224 | 65 | 36 | 28 | 12 . ° .
APKT11T316-APM | 1224 | 65 | 36 | 2.8 1.6 ) ) °
APKT11T320-APM | 1224 | 65 | 36 | 28 2.0 ) ) [}
m‘ APKT11T304-ALH | 1224 | 65 | 36 | 2.8 0.4 o o
| APKT11T308-ALH | 1224| 65 | 36 | 28 | 08 oo

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen
AWendeplattenfraser

@ Chipbreaker Selection - Spanbrecher Auswahl

Application Finishing Semi-Finishing Roughing
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen
-PF -APF -PM -APM -PR
-PF -APF -PM -APM -PR
-PF -PM -APM
-LH -ALH

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Slot milling Square shoulder milling Deep square shoulder milling
Nutenfrasen Eckfrésen Tiefes Eckfrasen
ae
ade de S
a a
jap t P p
7 % g
ae=D ae:<0.5D ae<02D
ap<Cutting length of insert
ap:<0.5D ap:=1.2D Schneidkantenlange
- n
Cutting data o
Schnittdaten |9
Workpiece material |Hardness HB Grade SquareEsCrll(cf)rlg(Sigrl; milling g’
Werkstlick Material Harte Sorte = .
. f(mm/z) s
V(m/min)
-PF -PM -PR
YBM251 270 (240-350) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
YBC301
Low-carbon steel
Soft steel YBM351 220 (180-300) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
Niedrig legierter <180 YBG202
Kohlenstoffstahl YBG205 270 (200-360) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
YB9320
Baustahl
YBG302 240 (180-350) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
ig“é'gg: 240 (210-320) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
High-carbon
steel Alloy steel YBM351 200 (160-280) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
Hoch Leg. 180-280 YBG202
Kohlenstoffstahl YBG205 240 (180-360) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
Leg. Stahl YB9320
YBG302 220 (150-330) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
YBM251
YBC301 220 (180-300) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
Alloy tool steel YBM351 180 (150-250) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
Leg. 280-350 YBG202
YBG205 220 (160-340) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
Werkzeugstahl YB9320
YBG302 200 (120-300) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
YBM251 170 (120-240) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
Stainless steel 0 YBM351 160 (150-270) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
Rostfreier Stahl = YBG202
ostfreier Sta YBG205 150 (110-270) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
YBG302 140 (100-250) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
YBG102 200 (120-240) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) -
Castiron
. 180-250 YBD152 240 (180-300) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) -
Gusseisen
YBD252 180 (120-300) - 0.2 (0.1-0.3) -
-ALH  -LH
Al alloy YD101 300- 0.2 (0.08-0.4)
Al Leg. YD201 300- 0.2 (0.08-0.4)
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Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Cutting data
Schnittdaten
Workpiece material Hardness Grade Slot milling, deep square shoulder milling
)y . HB Nutenfrésen, Eckfrasen
Werkstiick Material Harte Sorte
. f(mm/z)
V(m/min)
-PF -PM -PR
YBM251
270 (240-350) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3)
YBC301
Low-carbon steel
YBM351 220 (180- .1(0.08-0.1 A .1-0.2 .2 (0.2-0.
e 35 0 (180-300) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3)
Niedrig legierter <180 YBG202
Kohlenstoffstahl YBG205 270 (200-360) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3)
Baustahl YB9320
YBG302 240 (180-350) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3)
YBM251
240 (210-320) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3)
YBC301
High-carbon
steel Alloy stee! YBM351 200 (160-280) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3)
Hoch Leg. 180-280 YBG202
Kohlenstoffstahl YBG205 240 (180-360) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3)
% Leg. Stahl YB9320
i) YBG302 220 (150-330) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3)
= YBM251
d= 220 (180-300) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3)
E YBC301
Alloy tool steel YBM351 180 (150-250) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3)
Leg. o0 YBG202 220 (160-340 0.1 (0.08-0.15 0.15(0.1-0.25 0.2 (0.2-0.3
Werkzeugstahl YBG205 (160-340) 1(0.08-0.15) 15(0.1:025) 2(02-0.3)
YBG302 200 (120-300) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3)
YBM251 170 (120-240) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3)
YBM351 160 (150-270) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3)
M Stainless steel <70 YBG202
Rostfreier Stahl YBG205 150 (110-270) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3)
YB9320
YBG302 140 (100-250) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3)
YBG102 200 (120-240) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) .
Castlron 180-250 YBD152 240 (180-300 0.1 (0.08-0.1 0.15 (0.1-0.2
Gusseisen -25 5 (180-300) 1(0.08-0.15) 15(0.1-025) )
YBD252 180 (120-300) - 0.15 (0.1-0.25) -
-ALH -LH
Al alloy YD101 300- 0.2 (0.08-0.3)
Al Leg. YD201 300- 0.2 (0.08-0.3)

@ Ex Stock /ab Lager O On demand /auf Anfrage

B110
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Milling
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Square shoulder milling tools - Eckfraser kr:Q’ Q 6
EMPO5 @A m3

Weldon shank
Weldon-Schaft

@D >~ T T L |od

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Stock Dimensions (mm) No. of inserts Weight
Type ol | Lager Abmessungen WSP Anzahl -
Typ RN Gewicht
R @D @ d L L1 e APMT11 | APMT16 (kg) 1)
o
EMPO5 -025-XP25 ° 25 25 130 40 20 3 - 05 e
()]
-025-XP25C % ° 25 25 130 40 20 3 - 0.5 =
-032-XP32 ° 32 32 140 50 30 - 3 0.8 =
-032-XP32C % ° 32 32 140 50 30 - 3 0.8
-040-XP32 ° 40 32 150 60 40 - 4 1.0
-040-XP32C % ° 40 32 150 60 40 - 4 1.0

o Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage /< With internal cooling - Mit Innenkiihlung

@ Spare Parts - Ersatzteile

, Screw Wrench il
Diameter Insert Schraube Schlissel i é‘_"l‘,ﬁ
Durchmesser WSP
@D w V o
APMT11 160M2.5x6.5T WTO8IP
J25-040
APMT16 160M4x10 WT15IP

Technical data B236-B241
Technische Daten

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO B 111
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MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Applicable inserts - Wendeschneidplatten Unfavorable Machining Condition
. i P O Gute Bearbeitungsbedingungen €3 Normale Bearbeitungsbedingungen %vg Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
4 o I = esksss & see%s 000%

¥ 2o Rostier Sianl € &% B & 98 GoD@EeE 000
Lw P ] K - %0 s0 *
'5.;; r— .
. § N e Wietmie S
amiostar Sian g 98 CBHBB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Gamneth (Carbidalincoa
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmetall
Insert shape Type 8}
Plattenform T N - o O — ov— o oo N 0 N NN N Ne e
mmmmmmmmm%mmmmmmzzooo
> > >>>>>>>>>>>>>>>5>>>
APMT1135PDR 11.25 | 6.2 35 2.8 0.8 o ® O o
APMT160408PDER | 17.25 | 9.25 | 4.76 | 4.4 0.8 o ® O [}
1 Plunge Milling
Tauchfrasen
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB Grade Cutting data - Schnittdaten
Werkstlick Material Harte Sorte V(m/min) f(mm/z)
Low-carbon steel Soft steel YBG202
Niedrig legierter Kohlenstoffstahl <180 YBG205 180 (150-220) 0.2 (0.08-0.25)
Baustahl
High-carbon steel Alloy steel ~ YBG202 ~ g
Hoch Leg. Kohlenstoffstahl 180-280 YBG205 160 (130-200) 0.15(0.08-0.2)
Alloy tool steel YBG202
Leg. Werkzeugstahl 280-350 YEG205 140 (120-180) 0.12 (0.05-0.2)
Stainless steel YBG202
Rostfreier Stahl <270 YBG205 80 (50-150) 0.08 (0.03-0.15)
Cast iron YBG202
Gusseisen 180-250 YBG205 150 (100-220) 0.15 (0.08-0.2)

Milling

p

Fraser

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Workpiece material Hardness HB Grade Cutting data - Schnittdaten
Werkstlick Material Harte Sorte V(m/min) f(mm/z)
Low-carbon steel Soft steel YBG202
Niedrig legierter Kohlenstoffstahl <180 190 (140-250) 0.08 (0.04-0.15)
YBG205
Baustahl
High-carbon steel Alloy steel YBG202
Hoch leg. Kohlenstoffstahl 180-280 YBG205 170 (130-250) 0.08 (0.04-0.15)
Alloy tool steel YBG202
Leg. Werkzeugstahl 280-350 YBG205 150 (110-240) 0.08 (0.04-0.15)
Stainless steel YBG202
Rostfreier Stahl <270 YBG205 120 (80-190) 0.08 (0.04-0.15)
Cast iron YBG202
Gusseisen 180-250 YBG205 120 (80-210) 0.08 (0.04-0.15)

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage
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Eine PVD-Beschichtung auf dem Frdser erzielt eine hohere
Lebensdauer der Trigerwerkzeuge.

Extra thick inserts with a positive soft cutting geometry reduces the

utting resistance and improves the wear resistance at the same time.

Specially designed
cutting edges with
high precision

control can achieve

Extra dicke Wendeschneidplatte mit einer positiv weich schneidenden
Geometrie reduziert den Schneidwiderstand bei gleichzeitiger
Verbesserung der Bruchfestigkeit.
high quality 90°
square shoulder
milling.

Maximum cutting depth:
Maximale Schnitttiefe:

Speziell entwickelte
Schneidkanten

mit hoher
Prdzisionskontrolle
fiir qualitativ
hochwertiges 90°
Eckfrdser.

ANT1 AN15

Beispiel

Workpiece Material: Mold Steel(HRC36)
Werkstiick Material: Gesenkstahl(HRC36)

Tool / Werkzeug: EMP13-032-G32-AN15-02

Insert grades:
WSP Sorten:

cutting data: Vc=220m/min, fz=0.1mm/z, m m

Inserts / WSP: ANGX150608PNR-GM/YBG205

Schnittdaten: aP=14.5mm, ae=10mm

CvD -
P20 -P40 P10 P30 P10 P30 K05-K25 K05-K25
M10-M30 M20-M30 M20-M30

Cutting condition: Dry cutting
Schnittbedingungen: Trocken

Comparison of Surface Quality:
Vergleich der Oberflachengite: The component machined by using EMP13 shows better

surface quality and verticality than the similar products
from company A.

Das Werkstiick, das mit EMP13 bearbeitet wurde, weist
eine bessere Oberfldchengiite und - Vertikalitdt auf
als nach der Bearbeitung mit einem dhnlichen Produkt
vom Wettbewerber.

Wettbewerber A




Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Square Shoulder Milling Tools - Eckfraser
EMP13 33

ap

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Stock Dimension (mm) _ Weight
Type D Lager Abmessung No.of teeth Coupling 9
Typ b Zahne Aufnahme Gl
% R | L @D ad L apmax (kg)
i) EMP13  -050-A22-AN11-06 ° 50 22 40 11.2 6 A 0.30
g’ -063-A22-AN11-07 ° 63 22 40 11.2 7 A 0.49
= -080-A27-AN11-09 ] 80 27 50 1.2 9 A 1.18
= -100-B32-AN11-12 ° 100 32 50 1.2 12 B 1.46
-100-B32-AN11-12C | :: | o 100 32 50 11.2 12 B 1.46
-125-B40-AN11-14 [ 125 40 63 1.2 14 B 2.92
-125-B40-AN11-14C b ] 125 40 63 1.2 14 B 2.92
-160-C40-AN11-16 ° 160 40 63 11.2 16 Cc 4.30
EMP13 -050-A22-AN15-04 ] 50 22 40 14.5 4 A 0.26
-063-A22-AN15-05 ° 63 22 40 14.5 5 A 0.53
-080-A27-AN15-06 ] 80 27 50 14.5 6 A 1.23
-100-B32-AN15-08 . 100 32 50 14.5 8 B 1.52
-100-B32-AN15-08C | :: [ 100 32 50 14.5 8 B 1.52
-125-B40-AN15-10 () 125 40 63 14.5 10 B 3.05
-125-B40-AN15-10C | == | o 125 40 63 14.5 10 B 3.05
-160-C40-AN15-12 () 160 40 63 14.5 12 C 4.46
-200-C60-AN15-16 ° 200 60 63 14.5 16 Cc 6.26
@ Spare Parts - Ersatzteile
. Insert Screw Wrench
Du?é?]%ee}sesrer WSP : Schraube T Schlissel
@D E‘_’L w Torque )
ANGX110504PNR-**
@50-160 160M3X9 2Nm WTO09IS
ANGX110508PNR-**
@50-3200 ANGX150608PNR-" 160M4X12 3 Nm WT15IS
ANGX150616PNR-**

We recommend to use torque wrenches - Wir empfehlen den Einsatz von Drehmomentschliisseln

Diameter Screw-Schraube | Ring-Dichtring
Coupling Durchmesser =
Aufnahme @D
B32 2100 LDB32C B32-002-CP
B40 2125 LDB40C B40-002-CP

@ Ex Stock /ab Lager O On demand /auf Anfrage ::: With internal cooling - Mit Innenkiihlung

B114



Milling_: Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Square Shoulder Milling Tools - Eckfriser Kro0) Ny B
EMP13 3[4

Weldon shank Weldon shank Straight shank
Weldon-Schaft Weldon-Schaft Zylinder-Schaft
APmax APmax
o
8 ﬁ 3 1y 8§ & — E
[
L4 L L

' \ — ]
A Straight shank

Zylinder-Schaft

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Stock Dimension (mm) Weight
Type b Lager Abmessung No.of teeth 9 »
T DA Z5hne Gewicht =
Y R| L | oD @d L L1 | apmax (kg) 3
EMP13  .025-XP25-AN11-02 | =z | e 25 25 100 32 1.2 2 0.31 o
C
-032-XP32-AN11-03 | =< | e 32 32 115 40 1.2 3 0.61 =
Weldon =
shank -040-XP32-AN11-04 | =< | o 40 32 125 40 1.2 4 0.75 =
\éVer:d?tn- -032-XP32-AN15-02 | < | e 32 32 125 40 1.2 2 0.66
cha
-040-XP32-AN15-03 | = | e 40 32 125 40 1.2 3 0.76
EMP13  -025-G25-AN11-02 | =z | e 25 25 100 32 1.2 2 0.31
Straight -032-G32-AN11-03 | = | e 32 32 115 40 1.2 3 0.61
shank -040-G32-AN11-04 | = | e 40 32 125 40 1.2 4 0.75
gié';’;‘:ter' -032-G32-AN15-02 | = | o 32 32 125 40 145 2 0.66
-040-G32-AN15-03 | =z | e 40 32 125 40 14.5 3 0.76

e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage /< With internal cooling - Mit Innenkiihlung

@ Spare Parts - Ersatzteile

D Wep ooty Schisoe
iameter chraube chliisse
Durchmesser 3 Dre_Pmoment

& & P = s
ANGX110504PNR-**

@25-340 160M3X9 2 Nm WTO09IS
ANGX110508PNR-**
ANGX150608PNR-**

@32-340 160M4X12 3 Nm WT15IS
ANGX150616PNR-**

We recommend to use torque wrenches - Wir empfehlen den Einsatz von Drehmomentschliisseln

Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide' B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug Werkzeug ISO Sortenauswahl Technische Daten B115



Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Square Shoulder Milling Tools - Eckfraser «"9’ ‘ Q e 3
EMP13 303

od
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
% Stock Dimension (mm) Weight
(e} Type Lager Abmessung No.of flutes | No.ofinserts | Mounting style 19
= Typ Zahne WSP Anzahl |  Aufnahme Srzfelii
o R | L @D ad L e (kg)
= EMP13 -050X43-A22-AN11-03 ° 50 22 60 43 3 12 A 0.52
= -063X64-A27-AN11-04 o 63 27 80 64 4 24 A 1.15
-063X53-A27-AN15-03 . 63 27 75 53 3 12 A 1.14
-080X53-A32-AN15-04 ° 80 32 75 53 4 16 A 1.82
@ Spare Parts - Ersatzteile
AT e Servaub Sohiace
lameter chraube chiussel
Durchmesser - Dre_Pmoment
@D ﬂ w orque )
350-063 ANGX110504PNR-** 160M3X9 2 Nm WTO09IS
263-080 ANGX150608PNR-** 160M4X12 3 Nm WT15IS

We recommend to use torque wrenches - Wir empfehlen den Einsatz von Drehmomentschliisseln

@ Ex Stock /ab Lager O On demand /auf Anfrage

B116



Milling_: Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Square Shoulder Milling Tools - Eckfraser ‘("9, v % e 3
EMP13 303

Weldon shank
Weldon-Schaft

- e}
L7 =©
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimension (mm) Weight %
Type Lager Abmessung No.of flutes | No.of inserts '9 o
Typ Zihne | WSP Anzahl Gl =
R | L @D ad L L1 e (kg) o
EMP13 -032X43-XP32-AN11-02 ° 32 32 115 48 43 2 8 0.61 =
-040X43-XP32-AN11-03 ° 40 32 125 55 43 3 12 0.79 =
-040X40-XP32-AN15-02 . 40 32 115 55 40 2 0.79
-050X53-XP40-AN15-02 ° 50 40 145 70 58) 2 1.53
@ Spare Parts - Ersatzteile
BT Wer Semvaub Sehitstel
lameter chraube chiussel
Durchmesser ; Dre_l%rpoun;ent
o0 _= ¢ >
@32-340 ANGX110504PNR-** 160M3X9 2 Nm WTO09IS
J40-050 ANGX150608PNR-** 160M4X12 3 Nm WT15IS
We recommend to use torque wrenches - Wir empfehlen den Einsatz von Drehmomentschliisseln
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide' B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug Werkzeug ISO Sortenauswahl Technische Daten B117
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MillingL: Erasen
IndexablelMillingly

i i . H Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
. Apphcable inserts WendeSChneldplatte© Gute Bearbeitungsbedingungen 63 Normale Bearbeitungsbedingungen %%Ungﬁnstige Bearbeitungsbedingungen
4 I = esksss & see%s 000%
2o Roxirorer Ston € &% B & 98 GoD@EeE 000
1| K -8 %0 s0 ¥
'E.;; r— .
g. Non I{Ieerrll\;,eetrglzféenal 89 %g%
amiostar Sian g 98 CBHBB
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Insert Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cemet” junbe: Hartmetall
Type
shape Typ N\—\—C"J‘_‘_NNNOLONNNNN‘—Q
Plattenform LI W|sS |@d r 8338883282 388383282%28ss
OO O0O=S=200/0300000000a =
M O MO MMM@M@MODMOMODMODM@ODMOMODMODA@AZ Z00A
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>
ANGX110504PNR-GM | 11.85| 84 | 57 | 3.5 | 0.8 ° ° e o
ANGX110508PNR-GM |11.85| 84 | 57 | 35 | 04 |O ° [ ) o o
ﬁ ANGX150608PNR-GM (1543 | 110 | 73 | 44 | 08 |O ° [ I ) o o
ANGX150616PNR-GM | 1543 | 11.0 | 7.3 | 44 | 16 ° ° °
ANGX150620PNR-GM 1543 | 11.0 | 7.3 | 44 | 20 ° ° o
_‘T ANGX110504PNR-LH |11.85| 84 | 57 | 35 | 0.8 °
L - | ANGX150608PNR-LH [15.43| 11.0 | 7.3 | 44 | 08 °
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade L
p - Schnittdaten
Werkstuickstoff Harte Sorte -
V (m/min) f (mm/z) armax
Low-carbon steel YBM253
Soft steel <
<180 270 (220-350 0.25 (0.1-0.4
Niedriglegierter YBG205 (220-350) ( )
» Kohlenstoffstahl YB9320
YBM253 11.2(AN11)
Alloy tool steel 240 (180-320) 14.5(AN15)
180-350 YBG205 0.2 (0.1-0.4)
Leg. Werkzeugstahl
YB9320
Castiron 180-250 YBD152 270 (150-300) 0.25 (01.-0.4)
Gusseisen
YD101 300 0.25 (0.1-0.4)
Al alloy
NE-Metalle - YD201 300 0.25 (0.1-0.4)
YBG101 400-700 0.25 (0.1-0.4)

Mounting double side inserts:

Montage von doppelseitigen Wendeschneidplatten bei Frdsern:

Please make sure that the faces
with same marks are in the same
direction.

g Bitte stellen Sie sicher, dass die Platten mit
: K derselben Markierung in dieselbe Richtung
angebracht werden.

@ Ex Stock/ ab Lager O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen
Indexable]MillingiloclsEAWendeplattenfraseny

Profile milling tools - Profilfriser L c o

BM RO 1 E N‘Il m Weldon shank
Weldon Schaft
° -
T
o e e -
R L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimensions (mm) Inserts Weiaht
Type Stock Abmessungen WSP G ewi%ht
Typ Lager Type Quantity Type Quantity
Rojza] e e ] LG Typ Anzat Typ azan | (K9
BMRO1 -020-XP20-S o 10 20 20 20 125 50 ZDET08T2CYR10 2 SPMT060304 2 0.3
-020-XP20-M o 10 20 20 20 150 75 ZDET08T2CYR10 2 SPMT060304 2 0.3 2]
o
-020-XP20-L o 10 20 20 20 200 100 | ZDET08T2CYR10 2 SPMT060304 2 0.4 |9
o
-025-XP25-S o 125 25 23 25 150 70 |ZDET1103CYR12.5 2 SPMT060304 2 0.5 § .
-025-XP25-M e} 12.5 25 23 25 175 95 |ZDET1103CYR12.5 2 SPMT060304 2 0.6 =
-025-XP25-L ¢) 12.5 25 23 25 200 100 |ZDET1103CYR12.5 2 SPMT060304 2 0.7
-032-XP32-S ¢) 16 32 31 32 175 85 | ZDET13T3CYR16 2 SDMT090308 2 0.9
-032-XP32-M o 16 32 31 32 200 100 | ZDET13T3CYR16 2 SDMT090308 2 1.1
-032-XP32-L (e} 16 32 31 32 250 150 | ZDET13T3CYR16 2 SDMT090308 2 1.4
-040-XP40-S o 20 40 41 40 175 85 |ZPNT2204CY(R20) 3 SPMT120408 2 1.4
-040-XP40-M o 20 40 41 40 200 100 |ZPNT2204CY(R20) 3 SPMT120408 2 1.7
-040-XP40-L o 20 40 41 40 250 150 |ZPNT2204CY(R20) 3 SPMT120408 2 21
-050-XP40-S ¢) 25 50 45 40 200 100 |ZPNT2204CY(R25) 3 SPMT 120408 2 1.8
-050-XP40-M ¢) 25 50 45 40 300 100 |ZPNT2204CY(R25) 3 SPMT 120408 2 2.8
-063-XP40-S o 31.5 63 52 40 200 100 |ZPNT2204CY(R31) 4 SPMT120408 2 3.0
-063-XP40-M o 31.5 63 52 40 300 100 |ZPNT2204CY(R31) 4 SPMT120408 2 35

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage

@ Spare parts ‘- Ersatzteile

Screw Wrench

Dialmeter Schraube Schlissel /ﬁ R
Durchn f i / &
o0 > >~ o =3 7

AR

3

220-225 143M2.5%5.7 WTO71P - '.! L
@32 143M4 %8 - WT15IS ’ _
D40-263 143M5% 11 - WT20I1S
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide. B19-B23 Technical data B236-B241

Werkzeug Werkzeug 1ISO Sortenauswahl Technische Daten B119
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MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

B Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen €3 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungi]nstige Bearbeitungsbedingungen
- @ = ssvsex 9 ssexs eeew
ZIC ggM Rosthorsr S & 88380 98 SDBORBP 0008
) 1] K s~ ) 80 #*
\i’[ gz ferri i
& ';6 Non I(le;rﬁl;eetrgﬁ;enal 89 %’é
R | st £ @8 | osoe
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating o [Car e —
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WspP Typ N80 3Sg8SYST G 5lg = «
RIECIS 192188322232 8833303/0e/328
MmO MmMMMOMMMODOODMODODMONDMDODMONODMOZ Z00OA0
>>>>>>>>>>>>>>>>>5>>>>
g ZDET08T2CYR10 10 | 84 | 675|278 | 28 | 14° ()
\‘-H ZDET1103CYR12.5 | 125 | 106 | 85 | 3.18 | 2.8 | 14° o
-~ | ZDET13T3CYR16 | 16 | 132|105 |397 | 44 | 14° ° °
= ZPNT2204CY(R20) | 20 | 16.1 | 12.7 | 4.76 | 5.56 | 11° ()
ﬁ ZPNT2204CY(R25) | 25 | 16.9 | 12.7 | 476 | 556 | 11° °
W | ZPNT2204CY(R31) | 31.5 | 17.6 | 12.7 | 4.76 | 556 | 11° °
. . . Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
. Appllcable inserts -Wendeschneldplatten O Gute Bearbeitungsbedingungen €9 Normale Bearbeitungsbedingungen %UngUnstige Bearbeitungsbedingungen
a - 90" . P Son DEHEBBRE © LSO RHE 000%
e[ L goM RS onoon BOVBBE 000
~ S A
_ R ] K T %0 se #
a= : N
] \\ M // §> Non-ltleerrll\;eegﬁéenal 69%
L i armiostar Sty % 9% OHHB®B
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Gt | @ umER
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet . |unbe. Hartmetal
Insert Type o
WsP Typ N2 o@3S8SYSIYIE blg « =
Tyt eSS ldlalgss s 2833803 00828
MO0 MmMMOmMMMOMOAODOMOOMOMODDODMODMHOZ Z00O0
>>>>>>>>>>>>>>>>|>5>>>
SPMT060304 04 | 635635318 | 238 11° [ )
a SDMT090308 0.8 |9.525|9.525| 3.18 | 44 15° o0
— SPMT120408 0.8 | 12.7 [12.70| 476 | 55 | 11° o0 o0 °
@ Recommended Cutting data - Schnittdaten
Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade Schnittdaten
Werksttickstoff Harte Sorte
V(m/min) f(mm/z)
Low-carbon steel Soft steel YBM251
Niedriglegierter <180 YBC301 180(120-220) 0.25(0.1-0.4)
Kohlenstoffstahl - YBG302
Baustahl YEO401 160(120-220) 0.25(0.1-0.4)
High-carbon steel Alloy steel \Y(g'\c/:lgg: 150(100-200) 0.2(0.1-0.4)
Hochleg. Kohlenstoffstahl 180-280 YBG302
Leg. Stahl YBO401 120(100-200) 0.2(0.1-0.4)
YBM251
Alloy tool steel 280.350 YBC301 100(80-150) 0.2(0.1-0.3)
Leg. Werkzeugstahl YBG302 100(80-150) 0.2(0.1-0.3)
Stainless steel 70 YBM251 100(80-150) 0.2(0.1-0.3)
Rostfreier Stahl = YBG302
N 100(80-150) 0.2(0.1-0.3)
Cast iron
Gusseisen 180-250 YBM251 150(100-180) 0.3(0.2-0.5)

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage



Profile milling tools - Profilfraser

BMRO2 @A m 3

Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

@

oo| (O | od
R L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimensions (mm) Weight
Type Stock Abmessungen v
Typ Lager Gewicht
R @D zd L L1 (kg)
BMRO02 -012-G16-S ° 6 12 16 110 40 0.1
-012-G16-M ° 6 12 16 130 50 0.2
-012-G16-L ° 6 12 16 160 50 0.2
-016-G20-S ° 8 16 20 140 45 0.3
-016-G20-M ° 8 16 20 170 65 0.3
-016-G20-L ° 8 16 20 200 65 0.4
-020-G25-S ° 10 20 25 160 60 0.5
-020-G25-M ° 10 20 25 200 80 0.6
-020-G25-L ° 10 20 25 240 80 0.8
@ Spare parts - Ersatzteile
. Screw Wrench
Diameter Schraube Schliissel
Durchmesser
@D ’ / |
@12 I70M4x10TT WT10S _ @& /
- )
216 I70M5x12TT WT15S iy
@20 I70M5x16TT WT15S

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Sortenauswahl

Grade selection guide B19-B23

Technical data B236-B241
Technische Daten

B 121
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MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

B Applicable inserts - Wendeschneidplatten Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen €3 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungi]nstige Bearbeitungsbedingungen
4 @ = ssvsex 9 ssexs eeew
l M Snni | o8008 | 00088 0008
ﬂd‘ 1| Kt 240 20 #
gz ferri i
L—I ,;5 Non: I(grﬁlﬁleetrgﬁ;enal SS %
S el
M armiostor Stans g% 9B QISR
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating o | @i
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetal
Insert Type Applicable o
WSP Typ s S S S B 55 Y R/YTL8IYYIYSE bl «
1.C L S dEntsprechendesSSgggg535888885866898
Wehkzeug S S L 22222002000 0¢ 0900
ROHX1203 12 8.5 3 4 P12 [¢) ) °
.-'-__:-f-.—.l_
: ﬂ) ROHX1604 16 | 113 | 4 5 »16 ° °
=~ ROHX2005 20 | 141 5 | 5 | 20 o .
@ Recommended Cutting data - Schnittdaten
. . . Diameter
W?I\rlkpll(e":? Tattef?al Harc;l_in__e:s HB (Sira:e gut:tlr'lt?dd?ta Durchmesser @ D
erkstucksto! arte orte chnittdaten
12 16 720
V(m/min) 100~200 100~200 100~200
carbon steel
leg. Kohlenstoff- f2(mm/z) 0.15~0.25 0.2~0.3 0.2~0.3
HB<180
stahl apmax(mm) 0.8 1 1.25
aemax(mm) 0.8 1 1.25
V(m/min) 80~180 80~180 80~180
A“Oy steel fz(mm/z) 0.15~0.25 0.2~0.3 0.2~0.3
P HB180~280
Leg. Stanl apmax(mm) 0.8 1 1.25
aemax(mm) 0.8 1 1.25
V(m/min) 60~100 60~100 60~100
Hardened steel YBG202 fo(mm/z) 0.15~0.25 0.2~0.3 0.2~0.3
N HRC55~65
geharteter Stahl YBG252 apmax(mm) 0.4 05 0.6
aemax(mm) 0.4 0.5 0.6
V(m/min) 70~150 70~150 70~150
Stainless steel fo(mmz) 0.1~0.2 0.1~0.25 0.1~0.25
HB<270
Rostfreier Stahl apmax(mm) 0.6 0.8 1
aemax(mm) 0.6 0.8 1
V(m/min) 160~300 160~300 160~300
Cast iron fo(mm/z) 0.2~0.3 0.25~0.35 0.25~0.35
K . HB180-250
Gusseisen apmax(mm) 1 15 1.8
aemax(mm) 1 1.5 1.8

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage




Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Profile milling tools - Profilfraser

S CPe

BM R03 ﬂ w m Straigth shank
Zylinder Schaft
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@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimensions (mm) N .
0. of | Weight
Type Stock Abmessungen teeth |G ewi%ht Type Clamp
T Lager v T Pratze
e < R | @D | od | L L e | zahne| (kg) | P @
o)
BMRO3 -016-G20-S ° 8 16 20 150 70 16 2 0.3 B =
o
-016-G20-M . 8 16 20 180 | 80 16 2 0.4 B =
-020-G25-S ° 10 20 25 180 80 20 2 0.5 B =
-020-G25-M ° 10 20 25 200 100 20 2 0.6 B
-020-G25-L ° 10 20 25 250 150 20 2 0.7 B
-020-G25-XL ) 10 20 25 300 110 20 2 1.0 B
-025-G25-S ) 12.5 25 25 180 80 25 2 0.6 B
-025-G25-M . 12.5 25 25 200 100 25 2 0.7 B
-025-G25-L ¢) 125 25 25 250 110 25 2 0.8 B
-025-G25-XL o) 12.5 25 25 300 120 25 2 1.0 B
-030-G32-S o 15 30 32 200 120 30 2 1.0 A
-030-G32-M ° 15 30 32 250 150 30 2 1.3 A
-030-G32-L ) 15 30 32 300 200 30 2 1.6 A
-030-G32-XL ¢) 15 30 32 350 200 30 2 1.9 A
WD-208
-032-G32-S ° 16 32 32 200 120 32 2 1.1 A
-032-G32-M ° 16 32 32 250 150 32 2 1.4 A
-032-G32-L ) 16 32 32 300 200 32 2 1.6 A
-032-G32-XL o 16 32 32 350 200 32 2 2.0 A
-040-G40-S o 20 40 40 200 120 40 2 1.6 A
-040-G40-M o 20 40 40 250 150 40 2 2.0 A
CBH5R1
-040-G40-L ° 20 40 40 300 200 40 2 25 A
-040-G40-XL ) 20 40 40 350 200 40 2 3.0 A
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide. B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug Werkzeug 1ISO Sortenauswahl Technische Daten B123
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MillingL: Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

Profile milling tools - Profilfraser

BMRO3 @ M3

e A
o]
A (@30-@50) @D ad
/ ® D
. / R L1
L
Weldon shank
Weldon Schaft
3 B
—
©
o/ @l o -
R L1
B (216-@25) ;
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimensions (mm) N -
o.of | Weight
Type Stock Abmessungen teeth | G ew?cht Type | Clamp
T Lager -

o d R | @D | od | L Ly e | Zahne| (kg) | 1P | Prate

BMRO3 -016-XP20-M ° 8 16 20 1M1 60 16 2 0.2 B

-020-XP25-M ° 10 20 25 127 70 20 2 0.3 B

-020-XP25-L ° 10 20 25 150 80 20 2 0.4 B

-025-XP25-M ° 12,5 25 25 137 80 25 2 0.4 B

-025-XP25-L [ ) 12.5 25 25 200 100 25 2 0.6 B

-030-XP32-M ° 15 30 32 161 100 30 2 0.8 A

-030-XP32-L [ ) 15 30 32 250 150 30 2 1.3 A
WD-208

-032-XP32-M ° 16 32 32 161 100 32 2 0.8 A

-032-XP32-L o 16 32 32 250 120 32 2 1.3 A

-040-XP40-M o) 20 40 40 175 100 40 2 1.3 A

-040-XP40-L ° 20 40 40 250 120 40 2 2.0 A
CBH5R1

-050-XP50-M o 25 50 50 200 100 50 2 25 A

-050-XP50-L e} 25 50 50 250 150 50 2 3.1 A

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage



Profile milling tools - Profilfraser

A (@30-@50)

BMRO3 @M 3

Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

od

P

>,

Morse taper shank
Morsekegel Schaft

B
I‘i' od
@D o a 1
R L1 -
B (20-@25) L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Type Stock Dﬂ?zsc;r:;g(;:;n ) Tg étﬁf (\;\S/\i/?:r:t type Clamp

Ty tager | 2 [ @b | 0a | L L1 e | zihne| (kg | YP | Prawe
BMRO3 -020-MT3-M o 10 20 18.7 156 70 20 2 0.4 B
-020-MT3-L o 10 20 18.7 186 100 20 2 0.4 B
-025-MT3-M o 125 25 235 156 70 25 2 0.4 B
-025-MT3-L o 125 25 23.5 186 100 25 2 0.4 B
-030-MT4-M e} 15 30 28.2 189 70 30 2 0.8 A
-030-MT4-L o 15 30 28.2 229 120 30 2 1.0 A

WD-208
-032-MT4-M (@) 16 32 29.2 179 70 32 2 0.9 A
-032-MT4-L [ ) 16 32 29.2 209 100 32 2 0.9 A
-040-MT4-M [¢) 20 40 36.9 199 100 40 2 1.0 A
-040-MT5-L o 20 40 36.9 226 90 40 2 1.8 A

-040-MT5-XL o 20 40 36.9 256 120 40 2 2.0 A CBH5R1
-050-MT5-M ° 25 50 46.8 236 100 50 2 22 A
-050-MT5-L e} 25 50 46.8 286 150 50 2 2.9 A

Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide. B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug Werkzeug 1ISO Sortenauswahl Technische Daten B125
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Profile milling tools - Profilfraser

BMRO3 3@ m 3

S C P

Compound shank

Komplex Schaft
2]
(o}
@D ad
R L1 B
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimensions (mm) N :
o. of | Weight
Type Stock Abmessungen teeth Gewi%ht Clamp
Typ Lager ee Pratze
R @D 2d L L1 e Zahne | (kg)
BMRO3 -040-XPX-M o 20 40 50.8 250 170 40 2 13
-040-XPX-L o 20 40 50.8 300 220 40 2 3.1
-040-XPX-XL o 20 40 50.8 350 270 40 2 3.5
CBH5R1
-050-XPX-M o 25 50 50.8 250 170 50 2 3.1
-050-XPX-L o 25 50 50.8 300 200 50 2 3.8
-050-XPX-XL o 25 50 50.8 350 270 50 2 4.4
@ Spare parts - Ersatzteile
; Clamp Screw Wrench
Diameter Pratze Schraube Schlissel '
Durchn
& A & > o7 3
»16 - I60M2.5%6.5 WTO7P %
20 - 160M3.5%08TT - WT10IP ™
25 - 160M4x10 WT15S '
30 WD-208 I60M5%13 \
WT20IT
32 WD-208 I60M5x13
40 CBH5R1 143M6x16 WT25IT
143M8x21 WT25IT
50 CBH5R1
143M6%16 WT30IT

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage
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@ Applicable inserts -

Wendeschneidplatten (O

Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

&

Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
%% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

4 [ = ssxsex s seens oeow
ggM Rt St S SR BB WwBE 000
[ K et %0 ®0 *
;g‘: Non-,tleerrﬂi:’ee gﬁ;erial 89 %
M amiostar Stan 8 8% OHHL®
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet! || Carbide uncoat
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Comnet | unbe. Harimet|
|\r;\’7‘gg T¥pe Applicable . o
yp ® tols S S S8 nhd3INSL3SSELTID ID D « «
RIGAIS L g 33 SS2535338838038|00a(828
M M MO MOMOMOM@MOMMMMODMODMOMODMODAOZ Z00A
Werkzeug| > > > > > > > >|> > > > > > > >|5 5| > >
XPHT16R0803-GM | 8 311318 9 16 16 [
XPHT20R10T3-GM | 10 | 4.0 |3.97| 9 20 20 [
XPHT25R1204-GM | 12.5| 4.7 | 476 | 9 25 »25 [
g XPHT30R1506-GM | 15 | 58 |6.35| 11 | 30 | ®30 °
XPHT32R1606-GM | 16 | 58 |6.35| 9 32 32 [
XPHT40R2007-GM | 20 | 6.8 |7.94| 9 40 D40 °
XPHT50R2507-GM | 25 | 9.2 |794| 9 50 D50 °

Milling Tools




B128

Ball nose end mills
- Serie -
Kugelschaftfraser

The unique chipbreaker design and big rake angle can effectively
control the curling and flow direction of chippings and reduce the
cutting force, improve workpiece surface quality and tool life.

The insert after precisely grinding periphery and locating surface
can sufficiently ensure the shape accuracy of cutting edge and
the precision of location and installation, improve the reliability of
installation and the workpiece precision after machining.

The concave structure design of flank can effectively enhance the
strength of cutting edge, and prevent the scraping between the
clearance face and workpiece surface. Therefore it improves the
workpiece surface quality and prolongs the life of insert.

The design of cutting edge over center and a big negative rake
angle make it possible to cut vertically, thus the capability of anti-
breakage is enhanced.

The rough ball nose milling cutters with big diameter adopt the top
and hole clamping style, insert clamping becomes more firm and stable. The machining also is high efficiency
even at the poor condition such as long overhang and large vibration etc.

The adapter types include straight shank, Weldon shank, Morse taper shank and compound shank.

Das einzigartige Spanbrecherdesign mit groBem Spanwinkel, kontrolliert Spanbildung und Spanabfuhr,
reduziert die Schnittkrafte und erhoht die Werkzeuglebensdauer.

Die umfangsgeschliffene Schneidplatte und die Prazision des Plattensitzes sind ein Garant fiir die Erzielung
einer hohen Werkstiickqualitat.

Die konkave Schneidengeometrie erhéht die Schneidkantenstabilititt und schiitzt die Schneide vor
Ausbriichen.

Die Ausfiihrung der Zentrumsschneide und ein grofler negativer Spanwinkel ermdglicht eine vertikale
Bearbeitung (Zustellung) und stabilisiert das Werkzeug.

Der Schruppradiusfraser fiir groRere Durchmesser ist neben der Schrauben- mit einer zusatzlichen
Pratzenklemmung versehen. Dadurch wird die Schneidplattenklemmung deutlich erhéht. Dies ermdglicht eine
effizientere Bearbeitung auch unter unglinstigen Bedingungen, wie bei langer Auskragung oder Vibrationen.

Durch verschiedene Schaftausfiihrungen kann das Werkzeugsystem auf unterschiedlichen Maschinen
eingesetzt werden.

Slot shape after machining
Nut nach der Bearbeitung R A
08 1.7

R
~ 10 2.2
! 12.5 3.0
B ~._ _—‘/z

_1_ 15 3.9
A 16 3.5
20 3.6
25 3.8

B
0.09

0.12
0.18
0.20
0.22
0.24
0.26




@ Recommended Cutting data - Schnittdaten

Milling : Erasen

Indexable}Milling BWendeplattenfraser

Diameter range
Durchmesser Bereich @16

Operations
Anwendung ©
ae r_@ ®
& ®
Workpiece
material Cutting data Machining of slot Side milling (slight) Side milling (deep) Grade
Werkstlick- | Schnittdaten Nutenfrasen Schulterfrasen Schulterfrasen Sorte
stoff
Mediurtn clarbon V(m/min) 150~220 150~220 150~220 150~220
stee
Kohlenstoff- Fz(mm/z) 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4
stahl
Hardness ap(mm) 4 4 8 16
Harte
150~250HB ae(mm) - 3 4 15
V(m/min) 100~150 100~150 100~150 100~150
Alloy steel
Leg. Stahl Fz(mm/z) 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4
Hardness
Harte ap(mm) 4 4 8 16
150~280HB ae(mm) _ 3 4 15
V(m/min) 80~120 80~120 80~120 80~120
Die steel
Gesenkstahl Fz(mm/z) 0.1~0.3 0.1~0.3 0.1~0.3 0.1~0.3
Hardness
Harte ap(mm) 4 4 8 16
150~255HB
ae(mm) - 3 4 1.5
YBG302
Hardened steel V(m/min) 80~100 80~100 80~100 -
geharteter
Stahl Fz(mm/z) 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15 --
Hardness
Harte ap(mm) 4 4 8 --
40~50HRC ae(mm) - 2 3 -
. V(m/min) 250~300 250~300 250~300 250~300
Grey Cast iron
Grausguss Fz(mm/z) 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15
Hardness
Harte ap(mm) 4 4 8 16
160~260HB
ae(mm) - 3 4 15
Nodular Cast V(m/min) 200~250 200~250 200~250 200~250
Iron
Kugelgrafitguss Fz(mm/z) 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15
Hardness ap(mm) 4 4 8 16
Harte
170~300HB ae(mm) - 3 4 1.5
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MillingL: Erasen

Indexable}Milling QAWendeplattenfraser

@ Recommended Cutting data - Schnittdaten

Diameter range @20
Durchmesser Bereich @20

Operations
Anwendung ©
de r,@ ©
e &
Workpiece
material Cutting data Machining of slot Side milling (slight) Side milling (deep) Grade
Werkstlick- | Schnittdaten Nutenfrasen Schulterfrasen Schulterfrasen Sorte
stoff
Mediurtn clarbon V(m/min) 150~220 150~220 150~220 150~220
stee
Kohlenstoff- Fz(mm/z) 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4
stahl
Hardness ap(mm) 5 5 10 20
Harte
150~250HB ae(mm) - 4 5 2
V(m/min) 100~150 100~150 100~150 100~150
Alloy steel
Leg. Stahl Fz(mm/z) 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4
Hardness
Harte ap(mm) 5 5 10 20
150~280HB ae(mm) _ 4 5 9
. V(m/min) 80~120 80~120 80~120 80~120
Die steel
Gesenkstahl Fz(mm/z) 0.1~0.3 0.1~0.3 0.1~0.3 0.1~0.3
Hardness
Harte ap(mm) 5 5 10 20
150~255HB
ae(mm) - 4 5 2
YBG302
Hardened steel V(m/min) 80~100 80~100 80~100 -
geharteter
Stahl Fz(mm/z) 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15 -
Hardness ap(mm) 5 5 10 -
Harte
40~50HRC ae(mm) - 4 5 -
. V(m/min) 250~300 250~300 250~300 250~300
Grey Cast iron
Grausguss Fz(mm/z) 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15
Hardness
Harte ap(mm) 5 5 10 20
160~260HB
ae(mm) - 4 5 2
Nodular Cast V(m/min) 200~250 200~250 200~250 200~250
Iron
Kugelgrafitguss Fz(mm/z) 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15
Hardness ap(mm) 5 5 10 20
Harte
170~300HB ae(mm) - 4 5 2

B130




@ Recommended Cutting data - Schnittdaten

Milling : Erasen

Indexable}Milling BWendeplattenfraser

Diameter range

Durchmesser Bereich @25

Operations
Anwendung ©
ae r_@ ®
& ®
Workpiece
material Cutting data Machining of slot Side milling (slight) Side milling (deep) Grade
Werkstiick- | Schnittdaten Nutenfrasen Schulterfrasen Schulterfrasen Sorte
stoff
Medium carbon V(m/min) 150~220 150~220 150~220 150~220
steel
Kohlenstoff- Fz(mm/z) 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4
stahl
Hardness ap(mm) 6 6 12.5 25
Harte
150~250HB ae(mm) -- 5 6.5 3
Alloy steel V(m/min) 100~150 100~150 100~150 100~150
g Sl Fz(mm/z) 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4
Hardness
Harto ap(mm) 6 6 12.5 25
el as(mm) - 5 6.5 3
V(m/min) 80~120 80~120 80~120 80~120
Die steel
Gesenkstahl Fz(mm/z) 0.1~0.3 0.1~0.3 0.1~0.3 0.1~0.3
Hardness
Harte ap(mm) 6 6 12.5 25
150~255HB
ae(mm) - 5 6.5 3
YBG302
Hardened steel V(m/min) 80~100 80~100 80~100 --
geg‘i‘:ﬁter Fz(mm/z) 0.08~0.15 0.08~0.15 | 0.08~0.15 -
Hardness
Harte ap(mm) 6 6 12.5 -
ab=ltlale as(mm) - 5 6.5 -
V(m/min) 250~300 250~300 250~300 250~300
Grey Cast iron
Grausguss Fz(mm/z) 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15
Hardness
Harte ap(mm) 6 6 12.5 25
160~260HB
ae(mm) - 5 6.5 3
Nodular Cast V(m/min) 200~250 200~250 200~250 200~250
iron
Kugelgrafitguss Fz(mm/z) 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15
Hardness ap(mm) 6 6 125 25
Harte
170~300HB ae(mm) - 5 6.5 3
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MillingL: Erasen

Indexable}Milling QAWendeplattenfraser

@ Recommended Cutting data - Schnittdaten

Diameter range
Durchmesser Bereich @30 @32

Operations
Anwendung ©
de r,@ ©
e &
Workpiece
material Cutting data Machining of slot Side milling (slight) Side milling (deep) Grade
Werkstuick- | Schnittdaten Nutenfrasen Schulterfrasen Schulterfrasen Sorte
stoff
Mediu carbon | y/(mymin) 150~220 150~220 150~220 150~220
Kohlenstoff- Fz(mm/z) 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4
stahl
Herdliess ap(mm) 10 10 16 28
Harte
150~250HB ae(mm) - 6 i 6
V(m/min) 100~150 100~150 100~150 100~150
Alloy steel
Leg. Stahl Fz(mmiz) 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4
Hardness
Harte ap(mm) 10 10 16 28
150~280HB ae(mm) _ 6 9 6
. V(m/min) 80~120 80~120 80~120 80~120
Die steel
Gesenkstahl Fz(mm/z) 0.1~0.3 0.1~0.3 0.1~0.3 0.1~0.3
Hardness
Harte ap(mm) 10 10 16 28
150~255HB
ae(mm) - 6 9 6
YBG302
Hardened steel V(m/min) 80~100 80~100 80~100 --
geharteter Fz(mm/z) 0.08~0.15 0.08~0.15 | 0.08~0.15 -
Stahl
Hardness ap(mm) 10 10 16 -
40~50HRC ae(mm) - 6 9 -
. V(m/min) 250~300 250~300 250~300 250~300
Grey Cast iron
Grausguss Fz(mm/z) 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15
Hardness
Harte ap(mm) 10 10 16 28
160~260HB
ae(mm) - 6 9 6
Nodular Cast V(m/min) 200~250 200~250 200~250 200~250
iron
Kugelgrafitguss Fz(mm/z) 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15
Hardness ap(mm) 10 10 16 28
Harte
170~300HB ae(mm) - 6 9 6

B132




@ Recommended Cutting data - Schnittdaten

Milling : Erasen

Indexable}Milling BWendeplattenfraser

Diameter range
Durchmesser Bereich @40

Operations
Anwendung ©
ae r_@ ®
& ®
Workpiece
material Cutting data Machining of slot Side milling (slight) Side milling (deep) Grade
Werkstlick- | Schnittdaten Nutenfrasen Schulterfrasen Schulterfrasen Sorte
stoff
Medium carbon| (m/min) 150~220 150~220 150~220 150~220
Kohlenstoff- Fz(mm/z) 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4
stahl
eSS ap(mm) 12 10 20 35
Harte
150~250HB ae(mm) - 8 12 8
V(m/min) 100~150 100~150 100~150 100~150
Alloy steel
23, SiE Fz(mmiz) 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4
Hardness
Harte ap(mm) 12 10 20 35
150~280HB ae(mm) - 8 12 8
) V(m/min) 80~120 80~120 80~120 80~120
Die steel
Gesenkstahl Fz(mm/z) 0.1~0.3 0.1~0.3 0.1~0.3 0.1~0.3
Hardness
Harte ap(mm) 12 10 20 35
150~255HB
ae(mm) - 8 12 8
YBG302
Hardened steel V(m/min) 80~100 80~100 80~100 -
geharteter
Stahl Fz(mm/z) 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15 -
RS ap(mm) 12 10 20 -
40~50HRC ae(mm) - 8 12 -
) V(m/min) 250~300 250~300 250~300 250~300
Grey Cast iron
Grausguss Fz(mm/z) 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15
Hardness
Harte ap(mm) 12 10 20 35
160~260HB
ae(mm) - 8 12 8
Nodular Cast V(m/min) 200~250 200~250 200~250 200~250
Iron
Kugelgrafitguss| £ (mmyz) 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15
Hardness ap(mm) 12 10 20 35
Harte
170~300HB ae(mm) - 8 12 8
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MillingL: Erasen

Indexable}Milling QAWendeplattenfraser

@ Recommended Cutting data - Schnittdaten

Diameter range
Durchmesser Bereich @50

Operations
Anwendung ©
ae r,@ ©
e &
Workpiece
material Cutting data Machining of slot Side milling (slight) Side milling (deep) Grade
Werkstlick- | Schnittdaten Nutenfrasen Schulterfrasen Schulterfrasen Sorte
stoff
Medium carbon | y/(mymin) 150~220 150~220 150~220 150~220
Kohlenstoff- Fz(mm/z) 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4
stahl
Hardness ap(mm) 15 10 25 40
Harte
150~250HB ae(mm) - 10 15 10
V(m/min) 100~150 100~150 100~150 100~150
Alloy steel
gt Fz(mmiz) 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4
Hardness
Harte ap(mm) 15 10 25 40
150~280HB ae(mm) - 10 15 10
) V(m/min) 80~120 80~120 80~120 80~120
Die steel
Gesenkstahl Fz(mm/z) 0.1~0.3 0.1~0.3 0.1~0.3 0.1~0.3
Hardness
Harte ap(mm) 15 10 25 40
150~255HB
ae(mm) - 10 15 10
YBG302
Hardened steel V(m/min) 80~100 80~100 80~100 --
geharteter
Stahl Fz(mm/z) 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15 -
RIS ap(mm) 15 10 25 -
40~50HRC ae(mm) - 10 15 -
) V(m/min) 250~300 250~300 250~300 250~300
Grey Cast iron
Grausguss Fz(mm/z) 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15
Hardness
Harte ap(mm) 15 10 25 40
160~260HB
ae(mm) - 10 15 10
Nodular Cast V(m/min) 200~250 200~250 200~250 200~250
Iron
Kugelgrafitguss | £ (mm/z) 0.08~0.15 0.08~0.15 | 0.08~0.15 0.08~0.15
Hardness ap(mm) 15 10 25 40
Harte
170~300HB ae(mm) - 10 15 10
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Profile milling tools - Profilfraser
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C P~

Straigth shank
Zylinderschaft

QDJ_@ g — - od
R/ L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Type Stock Dmiéiﬁiggﬁn ) Weight
Typ Lager Gewicht
R @D od 2 d1 L1 L (kg)
BMRO04 -012-G12-M ° 6 12 12 11 35 125 0.1 »
-012-G12-L ° 6 12 12 11 45 150 0.1 S
-016-G16-M ° 8 16 16 14 40 150 0.2 >
-016-G16-L . 8 16 16 14 55 180 0.3 =3
-020-G20-M ° 10 20 20 18 65 180 0.4
-020-G20-L ° 10 20 20 18 100 250 0.6
-025-G25-M ° 12.5 25 25 23 70 200 0.7
-025-G25-L ° 12.5 25 25 23 100 250 0.9
-030-G32-M ° 15 30 32 27 80 250 12
-030-G32-L ° 15 30 32 27 110 300 15
-032-G32-M ° 16 32 32 29 80 250 14
-032-G32-L ° 16 32 32 29 110 300 1.7

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage

Grade selection guide B19-B23

Sortenauswahl

Technical data B236-B241

Technische Daten
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Profile milling tools - Profilfraser

BMRO4 @ M3

Straight shank
Zylinderschaft

C @S

@D @ Et od
R L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Type Stock *Abmessungen Weight
Typ Lager Gewicht

R @D zd @ d1 L1 L (kg)

BMRO04 -012-G16-M ° 6 12 16 1 50 125 0.2

-012-G16-L ° 6 12 16 1 70 150 0.2

-016-G20-M ° 8 16 20 14 60 150 0.3

-016-G20-L ° 8 16 20 14 80 180 03

-020-G25-M ° 10 20 25 18 75 180 06

-020-G25-L ° 10 20 25 18 95 200 0.6

-025-G32-M ° 12.5 25 32 23 20 200 1.0

-025-G32-L ° 12.5 25 32 23 110 250 1.3

-030-G40-M ° 15 30 40 27 110 250 2.0

-030-G40-L ° 15 30 40 27 125 300 24

-032-G40-M ° 16 32 40 29 110 250 2.0

-032-G40-L ° 16 32 40 29 125 300 24

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage



@ Spare parts - Ersatzteile

Milling : Erasen
Indexable]MillingiloclsEAWendeplattenfraseny

. Screw Wrench
Diameter Schraube Schliissel
Durchmesser
o0 ® o~ P
12 170M4x10TT WT15P -
16 190M5x11TT WT20P -
@20 1I90M5x13.5TT WT20P -
@25 170M6x20TT WT20P -
@30 170M8x25TT - WT30IT
@32 170M8x25TT - WT30IT

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

. Applicable inserts - WendeSChneidplatten O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %&Ungﬁnsﬁge Bearbeitungsbedingungen
a @ T T
gg M Ren S St LSNE NI DD 88 83
] K- Py e *
§= Non-l(leerrli\tlee tr;\;;zéerial é{(/“%
i amiestor Stani g9 B85
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht.
I\?Vsseg 1:|yyppe Applcable N @ N NN 0V N NN NN 2
tools S S S bo DTS ST S B L Ol « «
R I.C S d . m m F AN O NI NAN® NS =85S S
Zugeh =
e ScssR 0008258822838
Werkzeug |> > > > > > > >|> > > > > > > > |5 5|¥ > >
ZOHX1203-GF 6 12 3 4 D12 °
ZOHX1604-GF 8 16 4 5 D16 °
T ) ZOHX2005-GF 10 20 5 5 20 °
ZOHX2506-GF 12.5 25 6 6 D25
ZOHX3007-GF 15 30 7 8 D30
ZOHX3207-GF 16 32 7 8 D32
ZOHX1203-GM 6 12 3 4 D12
ZOHX1604-GM 8 16 4 5 D16
-~ \ ZOHX2005-GM 10 | 20 5 5 ®20
0 J
v ZOHX2506-GM 12.5 25 6 6 D25
ZOHX3007-GM 15 30 7 8 D30
ZOHX3207-GM 16 32 7 8 D32

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug I1ISO

Grade selection guide B19-B23

Sortenauswahl

Technical data B236-B241
Technische Daten
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BMRO04

Positive rake angle and double clearance angle, the design
of curved cutting edge take both sharpness

and strength into consideration. The edge

with high precision is applicable in the

stable machining condition and the condition

with high precision demand for workpiece

profile.

Das spezielle Design aus positivem
Spanwinkel und doppeltem Freiwinkel

ermoglicht sowohl eine scharfe wie

auch stabile Schneidkantenausfihrung.

Die GF-Geometrie eignet sich besonders fiir
Hochprazisions- und Schlichtbearbeitung unter stabilen
Maschinenbedingungen.

0° rake angle, only one clearance angle, high edge
strength. Suitable for the machining condition requiring
high cutting efficiency.

0° Grad Spanwinkel mit definiertem Freiwinkel ergeben
eine sehr stabile Schneidkante. Fur mittlere Bearbeitung
mit hoher Effizienz.

The grade YBG 252 is a perfect combination of ultra fine grain carbide substrate
and nano PVD-Coating.

Die Sorte YBG 252 ist die ideale Kombination von Ultra-Feinkorn-
Hartmetallsubstrat und einer Nano-PVD-Beschichtung.
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Calculation of cutting data for ball nose endmills (BMR02/04 series)
Kalkulation der Schnittdaten fir Kugelkopffraser (BMR02/04)

1.when tool axial line is vertical to the machined surface

Axiale Werkzeugachse zur vertikalen Frasflache:

N=

Dc=2/Jap(D-ap)

1000Vc
T

N: revolution/min
Umdrehung/min
Vc: real cutting speed

effektive Schnittgeschwindigkeit
Dc: effective cutting diameter
effektive @

D: tool nominal diameter

nominale &

ap: axial cutting depth
axiale Schnitttiefe

Do (r/min)

2. When there is a inclined angle between the tool axial line and the machined surface, the recommended
cutting speed should be multiplied by a factor in the follow table to obtain the cutting speed used for

programming

Unter Beriicksichtigung des Neigungswinkels, (Werkzeugachse / bearbeitenden Oberflache) erhalten Sie die
empfohlene Schnittgeschwindigkeit durch in der Tabelle angegeben Multiplikator.

Diameter (mm)

Durchmesser (mm) 212 716 220 @25 230 332
(%)
depth of cut
Schnitttiefe 0.2 0.5 0.2 05 0.5 1 05 1 0.5 15 0.5 15
ap(mm)
15° 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.02 1.00 1.01 1.00 1.00 1.00 1.00
Inclined 30° 1.04 1.01 1.05 1.01 1.02 1.04 1.03 1.04 1.04 1.01 1.04 1.00
angle
45° 1.16 1.07 1.18 1.10 112 1.06 1.14 1.08 1.16 1.06 1.16 1.06
Neigungs-| gg° 1.42 1.24 147 1.30 1.34 1.21 1.38 1.25 1.42 1.21 143 1.22
winkel
a 75° 2.02 1.60 2.14 1.73 1.83 1,53 1.93 1.62 2.01 1,53 2.04 1.55
90° 3.92 2.50 4.48 2.87 3.20 2.29 3.57 2.55 3.9 2.29 4.03 2.37
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Milling Tools

MillingL: Erasen

Indexable}Milling QAWendeplattenfraser

@ Recommended Cutting data - Schnittdaten

B140

Hardness Diameter
Workpiece material . Grade | Cutting data Durchm gD
Werkstlickstoff R Sorte | Schnittdaten
HB 212 216 220 @25 230 232
carbon steel V(m/min) 100~200 100~200 100~200 100~200 100~200 100~200
leg. fz(mm/z) 0.15~0.25 0.2~0.3 0.2~0.3 0.25~0.35 | 0.25~0.35 | 0.25~0.35
Kohlenstoff- HB<180
stahl apmax(mm) 0.8 1 1.25 1.5 2 2
aemax(mm) 0.8 1 1.25 1.5 2 2
V(m/min) 80~180 80~180 80~180 80~180 80~180 80~180
Alloy steel fz(mm/z) | 0.15~0.25 | 0.2~0.3 0.2~0.3 | 0.25~0.35 | 0.25~0.35 | 0.25~0.35
HB180~280
Leg. Stahl apmax(mm) 0.8 1 1.25 15 2 2
aemax(mm) 0.8 1 1.25 1.5 2 2
V(m/min) 60~100 60~100 60~100 60~100 60~100 60~100
Hardened
steel fz(mm/z) | 0.15~025 | 0.2~0.3 0.2~0.3 | 0.25~0.35 | 0.25~0.35 | 0.25~0.35
) HRC55~65 | YBG252
geharteter apmax(mm) 0.4 0.5 0.6 0.8 1 1
Stahl
aemax(mm) 0.4 0.5 0.6 0.8 1 1
V(m/min) 70~150 70~150 70~150 70~150 70~150 70~150
Stainless steel fz(mm/z) 0.1~0.2 0.1~0.25 | 0.1~0.25 0.2~0.3 0.2~0.3 0.2~0.3
Rostfreier HB<270
Stahl apmax(mm) 0.6 0.8 1 1.25 15 15
@emax(Mm) 0.6 0.8 1 1.25 15 15
V(m/min) 160~300 160~300 160~300 160~300 160~300 160~300
Cast iron fz(mm/z) 0.2~03 | 0.25~0.35 | 0.25~0.35 | 0.3~0.4 0.3~0.4 0.3~0.4
) HB180-250
Gusseisen apmax(mm) 1 15 18 2 25 25
aemax(mm) 1 1.5 1.8 2 2.5 2.5
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Case study for BMR04

Bearbeitungsbeispiel fiir BMR04

Workpiece material: 42CrMo (HRC35)
Werkstoff:

Cooling system: dry cutting
Klhlsystem: trocken

Machine: vertical machining center
Maschine: vertikales Maschinen-Center

Cutting data
Schnittdaten:

Vc=150m/min
ap=0.1Tmm
fz=0.2mm/Z

mTool / Werkzeug: BMR04-020-G25-M
minsert / WSP : ZOHX2005-GM/YBG252

{

eAbrasion comparison of inserts after milling curved face
Vergleich des Freiflachenverschlei nach dem Frasen einer Freiformflache

Competitor A
Wettbewerber A

60 minutes later
Nach 60 Minuten

ot b R

Flank abrasion0.08 Flank abrasion0.10
Freiflachenverschlei30.08 Freiflachenverschlei30.10

120 minutes later
Nach 120 Minuten

Flank abrasion0.12 Flank abrasion0.16
Freiflachenverschlei0.12 Freiflachenverschlei0.16

B 141
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Side and face milling tools - Scheiben- und Planfraser code key

Milling tool type Approach angle TG ST SET e e e
Face milling o
FM 5 90
Planfréasen P 90° %
EMm | Sauare shoulder milling —0 Cutting diameter @D (mm)
Eckfrasen Fraserdurchmesser

Helical end milling

HM Spiralfrasen
Cutting width of milling tools
Side and face milling . 60° Schnittbreite
SM | Eck- und Planfrasen D 60 %
Profile milling Coupling structure and demension
BM | pofilfrasen A %450 —e Aufnahmetyp

45°
Chamfer milling A| Atype/ATyp |D | Dtype/D Typ

CM |Fasfrasen

Mounting by keyway
B| Btype/BTyp | K |t passfeder

Special milling R
XM Spezialfrasen

DEE- -0
- -DRE-m

Insert Insert clearance angle Length of cutting edge
WSP Freiwinkel Schneldkantenlan ge

C| Ctype/CTyp

)
8
'_
(®)]
£
=

Cutting direction

Schnittrichtung

Diamond with 80° N R Dt')am‘:emf Ic Insert - WSP (R:right  L: left)
. 0 urchmesse
C | Rautemitso 0 menes | C | D | R | S| T]|V (R: rechts L links)
Diamond with 55°
D Raute mit 55° B 5° 5.556 o R T 09
R | Round 6350 | 06 | 07 | — | — | 11| —
Rund
c 7° Number of teeth
s Square 9.525 09 11109 | 09 | 16 | 16 Ziahnezahl
Viereckig
: P 11° 12700 | 12 | 15| 12 | 12 | 22 | 22
T Regular triangle
dreieckig o
y Fe—— D 15 15.875 16 | 19| 15 | 15 | 27
Raute mit 35° 19.050 | 19 | — | 19 | 19| 33 | —
Diamond with 86°
M | Raute mitge° E 20° 25400 | 25 | — | 25 | 25| 44 | —
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Side and face milling tools - Scheibenfraser

SMPO1 .[i v 3 K
H
2 \1:,15 xﬂ,’ w e
o2
{'\ ’
& 4&
a .
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
T Dimensions (mm) No. of . Weight
ger @D | od @c H ap | aemax Zahne (kg)
SMPO1 -100x4-K27-SN12-10 ° 100 27 45 12 4 25 10 K 0.2
Mounting by ~125%4-K40-SN12-12 ° 125 40 56 12 4 32 | XSEQ1202 | 12 K 0.3 %
KeYWay  _160x4-K40-SN12-16 . 160 | 40 | 67 | 12 4 44 16 K 05 P
Mit -100x5-K27-SN12-10 ° 100 27 45 12 5 25 10 K 0.2 g .
Passfeder  _125x5-K40-SN12-12 o 125 | 40 56 12 5 32 | xseQ1203| 12 K 03 =
-160x5-K40-SN12-16 o 160 40 67 12 5 44 16 K 0.6
-100x6-K27-SN12-10 ) 100 27 45 12 6 25 10 K 0.3
-125%6-K40-SN12-12 ° 125 40 56 12 6 32 12 K 0.4
-160%6-K40-SN12-16 ° 160 40 67 12 6 44 XSEQ12T3 16 K 0.7
-200x6-K50-SN12-18 o 200 50 71 12 6 62 18 K 1.1
-250%6-K50-SN12-24 ° 250 50 71 12 6 87 24 K 1.7
-100x7-K27-SN12-10 ° 100 27 45 12 7 25 10 K 0.3
-125x7-K40-SN12-12 ° 125 40 56 12 7 32 12 K 0.4
-160%x7-K40-SN12-16 ° 160 40 67 12 7 44 XSEQ1204 16 K 0.8
-200x7-K50-SN12-18 ) 200 50 71 12 7 62 18 K 1.2
-250x7-K50-SN12-24 ) 250 50 71 12 7 87 24 K 1.9
-100x8-K27-SN12-10 ° 100 27 45 12 8 25 10 K 0.3
-125x8-K40-SN12-12 ) 125 40 56 12 8 32 12 K 0.5
-160x8-K40-SN12-16 ° 160 40 67 12 8 44 | XSEQ12T4 | 16 K 0.9
-200x8-K50-SN12-18 ° 200 50 71 12 8 62 18 K 1.4
-250%8-K50-SN12-24 ° 250 50 71 12 8 87 24 K 22
@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide. B19-B23 Technical data B236-B241

Werkzeug Werkzeug 1ISO Sortenauswahl Technische Daten B143
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Side and face milling tools - Scheibenfraser

smpPo1 @ M3 A 5
ol T d
5 e a_‘ae
- - migw
- 3 i @D __f—::‘_i_ adt ac
ap
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Type f;?;:; DZ?)?:ISZTJSHQ(;::) Inserts To' o Coupling Weight
Typ WSP geth Aufnahme Gewicht
R L | @D ed @c H ap | @emax Zahne (kg)
SMPO1 -063x4-A22-SN12-06 | @ | © 63 22 32 40 4 14 6 A 0.2
k) mﬁﬂ?ﬁ;g -080x4-A22-SN12-08 | @ | © 80 22 40 40 4 18 | XSEQ1202| 8 A 0.4
2 Arbor  -100%4-A27-SN12-10 | e | o | 100 27 48 50 4 23 10 A 06
(o) Aufnahme

£ -063x5-A22-SN12-06 | o | © 63 22 32 40 5 14 6 A 0.2
= -080x5-A22-SN12-08 | ® | © 80 22 40 40 5 18 | XSEQ1203| 8 A 0.4
-100x5-A27-SN12-10 | @ | o | 100 27 48 50 5 23 10 A 07
-063x6-A22-SN12-06 | ® | O 63 22 32 40 6 14 6 A 0.2
-080x6-A22-SN12-08 | @ | © 80 22 40 40 6 18 8 A 0.5
-100%6-A27-SN12-10 | @ | o | 100 27 48 50 6 23 | XSEQ12T3| 10 A 07
-125x6-B40-SN12-12 | @ | o | 125 40 70 50 6 30 12 B 1.0
-160x6-B40-SN12-16 | @ | o | 160 40 70 60 6 41 16 B 1.3
-063x7-A22-SN12-06 | o | © 63 22 32 40 7 14 6 A 0.2
-080x7-A22-SN12-08 | o | o 80 22 40 40 7 18 8 A 0.5
-100x7-A27-SN12-10 | o | o | 100 27 48 50 7 23 | XSEQ1204 | 10 A 07
-125x7-B40-SN12-12 | o | o | 125 40 70 50 7 30 12 B 1.1
-160x7-B40-SN12-16 | o | o | 160 40 70 60 7 41 16 B 1.4
-063x8-A22-SN12-06 | ® | ©O 63 22 32 40 8 14 6 A 0.2
-080x8-A22-SN12-08 | o | o 80 22 40 40 8 18 8 A 05
-100x3-A27-SN12-10 | @ | o | 100 27 48 50 8 23 | XSEQ12T4| 10 A 08
-125x8-B40-SN12-12 | o | o | 125 40 70 50 8 30 12 B 1.1
-160x3-B40-SN12-16 | @ | o | 160 40 70 60 8 41 16 B 15

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage
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SMPO1

Am3

5

Screw Wrench
Diameter Cutting width Schraube Schliissel
Durchmesser Schnittbreite
@D a w /ﬂ
363-2160 4 191M4x3.2X
363-0160 5 191M4x4.2X
363-2250 6 191M4x5.1X WTO08IP
263-0250 7 191M4x6.1X
363-0250 8 191M4x7.1X

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

it
3
=
(@]
=
s

i i . i Unfavorable Machining Condition
. App“cable inserts WendeSChneldplatten O Gute Bearbeitungsbedingungen 619 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬁnstige Bearbeitungsbedingungen
4 @ = esxsex & sseEs 000
ggM Rt Siah D805 5B GOPRE 000
E{ K - 8H0 80 *
S= o N
§- Non. I(Ieerrll\;eetrgﬁ;enal SS %
i amrostar Stany g0 9% OB BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating G | e
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cormet | unbe. Hartmetal
Insert Type o
WsP Typ N o235 8NYYNND by « -
e b S 1 d 8882280280838 00/22/328
MMM MoOmMMMOMOMOMDMMOODMODODMONOMODMONMMOZ 2000
> > > > > > > >|>>>>>>>>>5>>>
XSEQ1202 12.7 12.7 2.3 5.0 [}
XSEQ1203 12.7 12.7 3.0 5.0 [ ) [ ]
XSEQ12T3 12.7 12.7 3.5 5.0 [ ) [ ] o
XSEQ1204 12.7 12.7 4.0 5.0 °
XSEQ12T4 12.7 12.7 45 5.0 °
@ Recommended Cutting data - Schnittdaten
. . Cutting data
Ws;kp:(ec:? Tattef?al Harc:_:\_t_e:s HB (érarctje Schnittdaten
SISIUCKSIO are ore V(m/min) f(mm/z)
Low-carbon steel Soft steel YBG202 180 (100-250) 0.1(0.08-0.25)
Niedriglegierter Kohlenstoffstahl <180
Baustahl YBG302 150 (100-200) 0.15(0.1-0.3)
High-carbon steel Alloy steel YBG202 150 (80-250) 0.1(0.08-0.25)
Hochleg. Kohlenstoffstahl 180-280
Leg. Stahl YBG302 120 (80-200) 0.15(0.1-0.3)
Alloy tool steel YBG202 120 (80-250) 0.1(0.08-0.25)
Leg. Werk tahl 280-350
€g. WWerkzeugsta YBG302 100 (80-200) 0.15(0.1-0.3)
Stainless steel 0 YBG202 120 (80-250) 0.1(0.05-0.15)
Rostfreier Stahl YBG302 100 (80-200) 0.08(0.05-0.15)
Cast iron YBG152 120 (80-250) 0.1(0.05-0.15)
) 180-250
Gusseisen YBG302 150 (100-250) 0.08(0.05-0.15)

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide B19-B23
Sortenauswahl

Technische Daten

Technical data B236-B241
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Side and face milling tools - Scheibenfraser

SMPO3 3

UK

r

H

_oC | s |

[T LOT ol 1] Ol

(Lol |

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Dimensions (mm)
Type Stock Abmessungen Inserts No. of Coupling Weight
T Lager WSP teeth |\ fnahme| CSWiCnt
o ¢ @D | @c gd | aemax | ap H Zahne (kg)
SMPO3 -080x8-K27-MP06-10 ° 80 | 440 | 27 | 176 8 12 10 K 0.2
Arbor
mounting -100%8-K32-MP06-14 () 100 49.0 32 25.1 8 12 14 K 0.3
MPHT060304-DM
Arbor -100%10-K32-MP06-14 o 100 | 49.0 32 251 10 14 14 K 0.4
Aufnahme
-125x10-K40-MP06-16 e} 125 | 57.0 | 40 | 33.6 10 14 16 K 0.6
-125x12-K40-MP08-12 ° 125 | 583 | 40 | 326 12 16 12 K 0.7
MPHT080305-DM
-160x12-K40-MP08-14 ° 160 | 643 | 40 | 315 12 16 14 K 1.3
-160%16-K40-MP12-12 ° 160 64.6 40 47.6 16 20 12 K 1.6
-160%18-K40-MP12-12 o 160 65.3 40 47.3 18 24 12 K 1.9
-160%20-K40-MP12-12 [e) 160 | 65.3 40 47.3 20 26 12 K 2.1
MPHT120408-DM
-200%x16-K50-MP12-14 o 200 74.6 50 62.6 16 20 14 K 2.5
-200x18-K50-MP12-14 o 200 75.3 50 62.3 18 24 14 K 2.9
-200%20-K50-MP12-14 e} 200 | 753 | 50 | 623 | 20 26 14 K 33
@ Spare parts - Ersatzteile
. Screw Wrench X T
Diameter Insert Schraube Schliissel u
Durchmesser WSP
@D P o /’ < >
@80-@125 MPO06 160M2.5x6.5 WTO7IP -
3125-3160 MPO08 160M3x7 WTO09IP - s
@160-2200 MP12 160M5x13 - WT20IS

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage



Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Side and face milling tools - Scheibenfraser

sMP03 @AM g °
acC
; ™
L2 -
= I .
-
" =
] r " " .3'.
-
1%}
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung 3
- - =
Stock Dimensions (mm) No. of . Weight o
Type Lager Abmessungen Inserts Coupling : =
Typ WSP teeth |\ fnahme| CEWicht =
R|L|9D| oc | od |aemax| ap H Zahne (kg) S
SMPO3 -080x8-A22-MP06-10 | @ | O | 80 45 22 21 8 40 10 A 0.4
Arbor
mounting -100x8-B27-MP06-14 [ ] o 100 55 27 245 8 40 14 B 0.6
MPHT060304-DM
Arbor -100x10-B27-MP06-14 | o o 100 55 27 24.5 10 40 14 B 0.7
Aufnahme
-125%x10-B32-MP06-16 | e o 125 65 32 33.3 10 45 16 B 1.1
-125%x12-B32-MP08-12 | © o 125 65 32 33 12 45 12 B 1.4
-160x12-B40-MP08-14 | © o 160 80 40 44 12 50 MPHT080305-DM 14 B 1.9
-200%12-C40-MP08-18 | © | © 200 92 40 52 12 50 18 (e} 3.2
-125%x16-B32-MP12-10 | @ | © 125 65 32 33 16 50 10 B 23
-160x16-B40-MP12-12| o | o 160 80 40 45 16 60 12 B 2.3
-160x18-B40-MP12-12| @ | © 160 80 40 45 18 60 12 B 2.4
MPHT120408-DM
-200%x16-C40-MP12-14 | o | o | 200 92 40 52 16 50 14 (e} 3.6
-200%18-C40-MP12-14 | © o 200 92 40 52 18 50 14 C 3.9
-200%x20-C40-MP12-14 | © o 200 92 40 52 20 50 14 C 4.2
@ Spare parts - Ersatzteile
. Screw Wrench
Diameter . =
Durch Insert Schraube Schliissel 1
urchmesser WSP .
@D >/
380-0125 MPO06 160M2.5%6.5 WTO7IP
@125-3200 MPO08 160M3x7 WTO9P
3125-3200 MP12 160M5%13 WT20IS
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide’ B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug Werkzeug 1ISO Sortenauswahl Technische Daten B147
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B148

MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

i i . i Unfavorable Machining Condition
. App"cable inserts WendeSChneldplatten OGute Bearbeitungsbedingungen €3 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungi]nstige Bearbeitungsbedingungen
e° @ = ssvsex 9 ssexs eeew
o.C [ T 'qﬂ gg Rt Siahl 0 985 D o8 BBoRE 00045
_z@i. ] K sl %0 s0 %*
b . ¥ %"; Non-;;errﬁi;letmﬁterial SS%
- le Metalle
== = :
L Marmostar Siam g% 9B QISR
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Gz || @ imEm
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetal
Insert Type o
WSP Typ NS o B nIJYTLESINYNIIS Blg « =
et s 4l 8835223083333 320/828
M M MOMMOMO@O@O@OOonooO0OoNO@O@oMaMmamZZ200a0
>>>>>>>>>>>>>>>>5>>>>
MPHT060304-DM | 6.35 | 6.35 | 3.18 2.8 04 |@ ° °
MPHT080305-DM 8.3 8.3 3.18 | 5.56 05 |e ° °
MPHT120408-DM | 12.7 | 127 | 476 | 5.56 08 |e ° ° °
@ Recommended Cutting data - Schnittdaten
. . Cutting data
Workplec_(_e material Hardn__ess HB Grade Schnittdaten
Werkstuickstoff Harte Sorte -
V(m/min) f(mm/z)
Low-carbon steel YBM251
Soft steel YBG202 180 (100-250) 0.1(0.08-0.25)
Niedriglegierter <180
Kohlenstoffstahl YBG302 150 (100-200) 0.15(0.1-0.3)
Baustahl
High-carbon steel YBM251
Alloy steel YBG202 150 (80-250) 0.1(0.08-0.25)
Hochleg. 180-280
Kohlenstoffstahl YBG302 120 (80-200) 0.15(0.1-0.3)
Leg. Stahl
YBM251 120 (80-250) 0.1(0.08-0.25)
Alloy tool steel YBG202
280-350
Leg. Werkzeugstahl
YBG302 100 (80-200) 0.15(0.1-0.3)
YBM251
120 (80-250 0.1(0.05-0.15
Stainless steel < YBG202 ( ) ( )
. <270
Rostfreier Stahl
YBG302 100 (80-200) 0.08(0.05-0.15)
YBG152 120 (80-250) 0.1(0.05-0.15)
Cast iron 180-250
Gusseisen
YBG302 150 (100-250) 0.08(0.05-0.15)

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage




Groove milling tools - Nutenfraser

SMPO5 @ m 3

Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

)

[ \ O
1y S
e
L1
T e R —
= . O
Q!
e
L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimensions (mm) No. of
1_;_);%9 LS;ZZ': Abmessungen te oth Iwglrjts W(mm)
@Dmin od e L1 L Zahne
SMP05  -025x3.0-XP25-QC16-01 ° 25 25 40 89 125 1 QC16L 110~300 1.10-3.00
-039%3.0-XP25-QC16-03 ° 39 25 23 89 125 3 QC16L 110~300 1.10-3.00
-044x4.8-XP25-QC22-03 ° 44 25 23 89 125 3 QC22L 125~480 1.25-4.8
@ Spare parts - Ersatzteile
Di t Screw Wrench
fameter Schraube Schliissel
Durchmesser
@D w &
@25 160M3.5%10 WT15IP W
@39 160M3.5x10 WT15IP
44 160M5x13 WT20IP

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide B19-B23

Sortenauswahl

Technical data B236-B241

Technische Daten

B149
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B150

MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

B Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen

€

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

4 @ = ssvsex 9 ssexs eeew
gg Rosthorsr S 0 985 D o8 SDBORBP 0008
se[@ s %0 se *
o e= - ;
= £ L0 M 8%
R armostor Sian g8 GIRIRIRY
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Gl [caeaaat
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Harimetal
Insert Type o
Typ Y5 Bbod3JTILE8SIYTIIIe B

0.025 Lo} S © Lo ==

S fLama RICIOLC| St jod BB 822082888858 22828

M mMMmM@MQM@MMOMMOOOMODONDMOMODMDMNZ 2000

S>> >>>>>|>>>>>>>>55>>>

QC16L110-R01 1.10 | 2.00 | R0.1 |9.525| 3.18 | 4.4 o0

QC16L125-R02 125 | 2.00 | RO.2 |9.525| 3.18 | 4.4 °
QC16L145-R02 145 | 2.00 | R0.2 |9.525| 3.18 | 4.4 °
QC16L150-R02 150 | 2.00 | R0.2 |9.525| 3.18 | 4.4 °
QC16L175-R02 1.75 | 2.00 | R0.2 |9.525| 3.18 | 4.4 °
QC16L185-R02 1.85 | 2.50 | R0.2 |9.525| 3.18 | 4.4 °
QC16L200-R02 2.00 | 250 | R0.2 |9.525| 3.18 | 4.4 °
QC16L250-R02 250 | 250 | R0.2 |9.525| 3.18 | 4.4 °
QC16L300-R02 3.00 | 3.00 | R0.2 |9.525| 3.18 | 4.4 Y

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage




Ideal Machining Condition

Indexable}Millingldkraswendeplatten

Milling : Erasen

Normal Machining Condition

i i . i Unfavorable Machining Conditi
. App"cable inserts WendeSChneldplatten OGute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %ﬁéUngiJnstige Bearb;?tlzggsggd:r:gﬂngen
a @B = essxses & eBE% 000
M Ul osoos SOBBBE 000
| K el ex0 ®0 *
o> . ..
IR 8 d
armstor Stan g 9% OB BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating T e —
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Harimetal
Insert Type o
WSP T N~ = @ = NN O N N N N N
o Sw0025 |Lamex| RIC |[@IC| S1 | od 1S 33883288888 8888 2oy
OO0 0O =22=22=20000000000000n - A
DO DD DDODOO0D0DAODAODODAODZZ00A0
> > > > > > > >|> > > > > > > >|>>|>> >
QC22L125-R02 1.25 | 2.00 | R0.2 |12.70| 4.76 | 55 ® O
QC22L145-R02 145 | 2.00 | R0.2 {12.70| 4.76 | 5.5 ® O
QC22L.150-R02 1.50 | 3.50 | R0.2 [{12.70| 4.76 | 5.5 °
QC22L175-R02 1.75 | 3.50 | R0.2 |12.70| 4.76 | 5.5 ® O
QC22L185-R02 1.85 | 3.50 | R0.2 |12.70| 4.76 | 55 ® O
QC221.200-R02 2.00 | 3.50 | R0O.2 |12.70| 4.76 | 5.5 °
QC221.230-R02 230 | 3.50 | R0O.2 |12.70| 4.76 | 5.5 o)
QC22L250-R03 250 | 4.00 | RO.3 |{12.70| 4.76 | 5.5 °
QC22L265-R03 2.65 | 400 | RO.3 |12.70| 476 | 55 °
QC22L.280-R03 2.80 | 4.00 | RO.3 |12.70| 4.76 | 55 °
QC22L.300-R03 3.00 | 4.00 | RO.3 |12.70| 4.76 | 5.5 °
QC22L.320-R03 3.20 | 4.00 | RO.3 [12.70| 4.76 | 5.5 °
QC22L330-R03 3.30 | 4.00 | RO.3 |12.70| 4.76 | 5.5 ® O
QC22L.350-R03 3.50 | 5.00 | RO.3 |12.70| 4.76 | 5.5 °
QC221.400-R04 4.00 | 5.00 | R0O.4 |12.70| 4.76 | 5.5 °
QC22L430-R04 430 | 5.00 | R0O.4 |12.70| 4.76 | 5.5 o0
QC22L450-R04 450 | 5.00 | RO.4 |12.70| 476 | 55 [ e
QC22L480-R04 480 | 5.00 | RO.4 |12.70| 5.06 | 55 o o
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide' B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug Werkzeug 1SO Sortenauswahl Technische Daten B 151
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MillingL: Erasen
IndexableMillingiTooIsSEAWendeplattenfrasen

High feed milling cutters - Hochvorschubfraser

XMRO1 @M

S type insert, Weldon shank
S Typ WSP, Weldon Schaft

SESY - e,

i
3
=
(@]
=
s

@D D ( od
©
L2 |,
@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung
With internal cooling - Mit Innenkiihlung

T Sy Dimensions (mm) No. of Weight

ype el Abmessungen teeth | Gewicht
Typ Lager | gp ap ae L1 L 2d Zanne | (kg)
-020-XP20-SD06-02 | 3% ° 20 0.8 5.8 50 130 20 2 0.26
-025-XP25-SD06-03 | :it ° 25 0.8 5.8 60 140 25 3 0.46
-025-XP25-SD09-02 | 3% ° 25 14 8.8 60 140 25 2 0.5
-032-XP32-SD09-03 | 3% ° 32 14 8.8 70 150 32 3 0.8
-035-XP32-SD09-03 | 3% ° 35 1.4 8.8 70 150 32 3 0.8
-032-XP32-SD12-02 | s ° 32 1.8 1.7 70 150 32 2 0.8
-040-XP40-SD12-03 | s ° 40 1.8 1.7 70 150 40 3 1.3
-040-XP40-SD15-02 | i ° 40 2.2 14 70 200 40 2 1.6

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage

With internal cooling - Mit Innenkiihlung



Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

g-ﬁ’

XMRO1 @M3

r -

k-
[

1

@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung

With internal cooling - Mit Innenkiihlung

it
3
=
(@]
=
5

Type o' | Stock D'/Tbﬁ';"usngz: ) Moo Coupling | aeciont
Typ | Lager feeth | Aunanme | "M
@D ap ae L od Zahne (kg)
XMRO1  -050-A22-SD06-07 o 50 0.8 5.8 40 22 7 A 0.36
-063-A22-SD06-10 ° 63 0.8 5.8 40 22 10 A 0.53
-063-A27-SD06-10 o 63 0.8 5.8 50 27 10 A 0.57
-040-A16-SD09-04 o 40 14 8.8 40 16 4 A 0.182
-050-A22-SD09-04 ° 50 14 8.8 40 22 4 A 0.3
-050-A22-SD09-04C sk ° 50 1.4 8.8 40 22 4 A 0.3
-063-A22-SD09-06 ° 63 14 8.8 40 22 6 A 0.5
-063-A22-SD09-07 [ 63 1.4 8.8 40 22 7 A 0.44
-063-A22-SD09-06C sk ° 63 1.4 8.8 40 22 6 A 0.5
-063-A27-SD09-06 [¢) 63 1.4 8.8 50 27 6 A 0.6
-063-A27-SD09-06C sk o 63 1.4 8.8 50 27 6 A 0.6
-063-A22-SD12-05 ° 63 1.8 1.7 40 22 5 A 0.5
-063-A22-SD12-05C sk ° 63 1.8 1.7 40 22 5 A 0.5
-063-A22-SD12-06 ° 63 1.8 .7 50 22 6 A 0.55
-063-A27-SD12-05 ° 63 1.8 ".7 50 27 5 A 0.6
-063-A27-SD12-05C sk ° 63 1.8 ".7 50 27 5 A 0.6
-066-A27-SD12-05C . 66 1.8 "7 50 27 5 A 0.56
-080-A27-SD12-05 . 80 1.8 1.7 63 27 5 A 0.9
-080-A27-SD12-05C sk ° 80 1.8 1.7 63 27 5 A 0.9
-080-A27-SD12-06C ° 80 1.8 1.7 50 27 6 A 0.9
-080-A27-SD12-07 ° 80 1.8 1.7 50 27 7 A 0.93
-080-A27-SD12-08 ° 80 1.8 1.7 50 27 8 A 0.92
-100-B32-SD12-06 ° 100 1.8 1.7 50 32 6 B 1.8
-100-B32-SD12-06C sk ° 100 1.8 1.7 50 32 6 B 1.8
-080-A27-SD15-05 o 80 22 14 50 27 5 A 0.78
-080-A32-SD15-05 o 80 22 14 50 32 5 A 0.72
-100-B32-SD15-07 o 100 22 14 50 32 7 B 1.2
-125-B40-SD15-09 o 125 22 14 63 40 9 B 2.9
-160-B40-SD15-12 o 160 22 14 63 40 12 B 4.4

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27

e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage

Werkzeug I1ISO

Grade selection guide B19-B23

Sortenauswahl

S With internal cooling - Mit Innenkiihlung

Technical data B236-B241

Technische Daten

B153
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MillingL: Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

@ Spare parts - Ersatzteile

Insert Screw Clamp Screw Clamp Wrench
Tool Schraube Schraube Pratze Schlissel
Werkzeug v ? a ’/
XMRO1**-SD06** 160M2.2x0.8 - - WTO7IP
XMRO1**-SD09** 160M3.5x08TT 160M4x8.4 WT10IP ‘ WT15IP
WD-204
XMRO1**-SD12** 160M4x8.4 WT15IP

B 154

Coupling Diameter Screw-Schraube Ring~D_i<fhtring
Aufnahme Durchmesser ‘ P :
B32 LDB32C B32-002-CP

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten 0)

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

63 Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen %VS

Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel
Stahl

BREBE & BESEE 0O00H

Workpiece Material
erkstoffe

M RS Sa DB B SBDBREE 0005
s XY ) e0 2
Non)(’eenli\}s;{gﬁéerial 89 %\’%

Heat-resistant steel
Warmfester Stahl

9 @ &L

Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating SRR [PA—
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type
wspP Typ ggg%ssggsogg“sagsgw
N & ~ S S
B | Re | & | D1 883222236833 383802322e/328
M M MO MmM@MMOMOMOOD O OODMODONDMNMMNMZ Z00A
> > > > > > > >|> > > > > > > >>>>>>
) | SDMT06T208-DM 15° 0.8 2.58 6.35 ° °
ﬂ SDMT09T312DM | 15° | 12 | 397 | 9525 |e o o o o
“e— SDMT120412-DM 15° 2.0 476 127 |e@ ° ° o0
New.' SDMT150520-DM 15° 2.0 556 | 15.875 o
SDMT06T208-PM 15° 0.8 2.58 635 |e@ ° °
- SDMTO09T312-PM | 15° 1.2 397 | 9525 ° o0
' | SDMT120412PM | 15° 2.0 476 12.7 o o0
SDMT150520-PM 15° 2.0 556 | 15.875 o o

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage



High feed milling cutters - Hochvorschubschaftfraser g v é o @
XMRO1 QM3

Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

W type insert, Weldon shank
W Typ WSP, Weldon Schaft

(o}
_’.i"""} / @D| ae - D (I: al
©E
"'%\ 4__J:__ap L1
; L
@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung
Dimensions (mm) :
o s oA | T

gD ap ae L1 L od Zahne (k@)

XMRO1 -020-XP20-WP05-02-M | sk . 20 1.5 38 50 130 20 2 0.2
-020-XP20-WP05-02-L | i . 20 1.5 38 100 180 20 2 03
-020-XP20-WP05-02-XL | s . 20 1.5 38 130 250 20 2 08
-025-XP25-WP06-02-M | =i . 25 1.5 4.35 60 140 25 2 04
-025-XP25-WP06-02-L | =i . 25 1.5 4.35 120 200 25 2 06
-025-XP25-WP06-02-XL | s . 25 1.5 4.35 180 300 25 2 1.0
-032-XP32-WP06-03-M | =i . 32 1.5 4.35 70 150 32 3 08
-032-XP32-WP06-03-L | =i . 32 1.5 4.35 120 200 32 3 1.0
-032-XP32-WP06-03-XL | sk . 32 1.5 4.35 180 300 32 3 1.6
-040-XP32-WP06-03-M | =i . 40 1.5 4.35 50 150 32 3 0.9
-040-XP32-WP06-03-L | i . 40 1.5 4.35 50 250 32 3 15
-040-XP32-WP06-03-XL | sk . 40 1.5 4.35 50 300 32 3 1.8
-040-XP32-WP08-02-M | i ° 40 15 5.66 50 150 32 2 0.9
-040-XP32-WP08-02-L | i . 40 15 5.66 50 250 32 2 1.5
-040-XP32-WP08-02-XL | sk . 40 1.5 5.66 50 300 32 2 1.9

e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage

N
s>

With internal cooling - Mit Innenkiihlung

@ Spare parts - Ersatzteile
Clamp/Insert Screw Clamp Wrench
Tool Schraube Pratze Schliissel
Werkzeug w a >\/ )
XMRO1**-WP05** I60M3.5%08TT WT10IP
XMRO1**-WP06** 160M4x8.4 - WT15IP B
XMRO1**-WP08**
160M5x13 WD-208 - WT20IT

XMRO1**-WPQ9**

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug I1ISO

Grade selection guide B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B236-B241

Technische Daten

B155
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MillingL: Erasen
IndexableMillingiTooIsSEAWendeplattenfrasen

High feed milling cutters - Hochvorschubfraser S v é o @

XM Ro 1 ﬂ w a W type insert, Arbor mounting
W Typ WSP, Aufsteckfraser
> o
® .
o L
i
@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung
Dimensions (mm :
Type =!< Stock Abmessunéen ) T:ét?]f Inserts C\é\tla?/:/?:t:t
Typ i~ | Lager - WSP
@D ap ae L zd Zahne (kg)
% XMRO1 -050-A22-WP06-04 . 50 1.5 4.35 50 22 4 A 0.4
IQ -050-A22-WP06-04C sk . 50 1.5 4.35 50 22 4 A 0.4
o -050-A22-WP08-03 . 50 1.5 5.66 50 22 3 A 0.4
é -050-A22-WP08-03C sk o 50 1.5 5.66 50 22 3 A 0.4
s -063-A22-WP08-04 . 63 1.5 5.66 50 22 4 A 0.7
-063-A22-WP08-04C sk . 63 1.5 5.66 50 22 4 A 0.7
-063-A27-WP08-04 . 63 1.5 5.66 50 27 4 A 0.7
-063-A27-WP08-04C sk o 63 1.5 5.66 50 27 4 A 0.7
-080-A27-WP08-05 . 80 1.5 5.66 63 27 5 A 1.5
-080-A27-WP08-05C sk . 80 1.5 5.66 63 27 5 A 1.5
-100-B32-WP08-06 . 100 1.5 5.66 63 32 6 B 22
-100-B32-WP08-06C i o 100 1.5 5.66 63 32 6 B 22
-125-B40-WP08-07 . 125 1.5 5.66 63 40 7 B 3.5
-125-B40-WP08-07C sk . 125 1.5 5.66 63 40 7 B 3.5
-160-B40-WP08-08 o 160 1.5 5.66 63 40 8 B 6.0
-160-B40-WP08-08C sk o 160 1.5 5.66 63 40 8 B 6.0
-063-A22-WP09-03 o 63 3.0 6.8 50 22 3 A 0.7
-063-A22-WP09-03C sk o 63 3.0 6.8 50 22 3 A 0.7
-080-A27-WP09-04 o 80 3.0 6.8 63 27 4 A 1.4
-080-A27-WP09-04C b o 80 3.0 6.8 63 27 4 A 1.4
-100-B32-WP09-05 . 100 3.0 6.8 63 32 5 B 21
-100-B32-WP09-05C sk o 100 3.0 6.8 63 32 5 B 21
-125-B40-WP09-06 . 125 3.0 6.8 63 40 6 B 3.7
-125-B40-WP09-06C b o 125 3.0 6.8 63 40 6 B 3.7
-160-B40-WP09-07 . 160 3.0 6.8 63 40 7 B 6.3
-160-B40-WP09-07C sk o 160 3.0 6.8 63 40 7 B 6.3
@ Spare parts - Ersatzteile
Clamp / Insert Screw Clamp Wrench
Tool Pratze / WSP Schraube Pratze Schlissel
Werkzeug v , /’ /x
XMRO1**-WP06** I60M4x8.4 - WT15S -
XMRO1**-WP08** 160M5x13 WD-208 -
WT20IT
XMRO1**-WP09** 160M5%13 WD-208 --

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage >:< With internal cooling - Mit Innenkiihlung

B 156



@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten (O

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

&

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

Unfavorable Machining Condition

@ = SRV % see%% 000
;;f o M BRI SE €5 9% € B 92 B DD IR o0
_ se[@ S, ® ® *
gz Non-ferrite material
Warmfester Stahl % % 6‘9 SS SS
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.

unbe. Hartmetall

Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet
Insert Type o
WsP Typ oo Rend3NS8SYSYYD Blg « «
B | Re | & | D1 1883222236833 33802322e/828
M M O omM@MMOMOODMODODMOODMODDONDMMNMZ Z00A
> > > > > > > >|> > > > > > > >>>>>>
WPGT050315ZSR 11° 1.5 3.5 794 |e ° °
WPGT060415ZSR 11° 1.5 4.2 9525 |e ° ° °
6 WPGT080615ZSR 11° 1.5 6.35 12.85 ° [ °
S| WPGT090725ZSR | 11° 25 7 15 . e o
New_y WPGT050315ZSR-PM 11° 15 35 7.94 °
:@ WPGT060415ZSR-PM 11° 15 4.2 9.525 °
H‘ WPGT080615ZSR-PM 11° 1.5 6.35 12.85 [}
WPGT090725ZSR-PM 11° 25 7 15 [}

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23

Sortenauswahl

Technical data B236-B241

Technische Daten
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MillingL: Erasen
IndexableJMillingiTleolsEWendeplattenfrasen

Approximate R in machining p
Ungefahrer Programmierradiu

Insert approx.

WSP
WPGTO050315ZSR 2
WPGT060415ZSR 25
WPGT080615ZSR 2.0
WPGT090725ZSR 4.0
SDMT09T312-DM 25
SDMT120412-DM 4.0

Different machining styles
Different machining styles

m Ramp machining
Tauchfrasen

e Reduce the feed rate in ramp and helical machining
operations.

e Set the axial feed rate below 0.2mm/rev in drilling
operation.

e Be careful ! Long chippings may fly out in drilling
operation.

e The cutting depth of each rotation can't exceed the
maximum cutting depth (ap )

e The S type insert not only is applied in the
machining operations mentioned above, but also
able to be used for plunge milling.

XMRO1 series tools ( install SD**inserts)
possess perfect edge strength and excellent
economical efficiency, have more advantages
in face milling.

XMRO01 series tools ( install WP**inserts)
possess good capability of chip removal, have
more advantages in cavity milling.

Cutting margin
Cutting margin

K(mm)
0.5
0.7 Piont R in programming

Programmierung
0.7 Ecken radius R
1.2
0.87

0.93

Programmierung
Ecken radius R

m Helical interpolation milling
Zirkularfrasen

T
Milling tool diameter
Durchmesser Fréser

Pre-hole diametel

Durchmesser
Vorbohrung

Hole diameter to be machined
Zu bearbeitender
Gesamtdurchmesser

Beim Tauch- und Zirkularfrdsen den Vorschub reduzieren.

Vorschub bei Bohroperationen (achsial) unter 0,2 mm
einstellen.

"Vorsicht“ — Beim Bohren kénnen lange Spane entstehen.

Die Schnitttiefe pro Rotation kann die maximale
Schnitttiefe ap nicht erreichen.

Die S-Type Wendeschneidplatten kénnen auch fiir andere
Bearbeitungsoperationen eingesetzt werden.

'4* R01-Serie
XMRO1-Serie

Werkzeuge mit Schneidplatten (SD**) besitzen
ausgezeichnete Schneidkantenstabilitdt. Sie haben
besondere Vorteile beim Planfrasen mit hoher
Wirtschaftlichkeit.

Werkzeuge mit Schneidplatten (WP..) haben
besondere Vorteile bei der Spanabfuhr und werden
bevorzugt Auskoffern eingesetzt.



Milling : Erasen

Indexable}Milling BWendeplattenfraser

@ Recommended Cutting data - Schnittdaten

Cutting speed 325 @?30/32/35
Workpiece material Hardness HB Grade Schnitt- Feed rate per Feed rate per
Werkstlickstoff Harte Sorte geschw. Axial cutting depth tooth Axial cutting depth tooth
(m/min) Axial cutting depth | Feed rate per | Axial cutting depth | Feed rate per
tooth tooth
carbon steel
Soft steel <HB180 HB180- YBG202 170(120-220)
legierter 280 0.6~1.0 0.8~1.2 0.8~1.2 1.0~1.4
Kohlenstoffstahl YBM351 150(100-200)
Baustahl
Alloy steel
Leg. Stahl HB280-350 YBG202 150(100-200)
Alloy t.ool steel <HB350 0.4~0.8 0.8~1.2 0.6~1.0 1.0~1.4
Leg. Werkzeugstahl YBM351 130(80-180)
hardened steel YBG202 150(100-200)
hérteter Stahl <HRC35 0.4~0.8 0.6~1.0 0.6~1.0 0.8~1.2
geharteter Sta YBM351 120(80-160)
Stainless steel YBG202 150(100-200)
R Itf ier Stahl <HB270 0.6~1.0 0.6~1.0 0.8~1.2 0.8~1.2
ostireler Sta YBM351 120(80-160)
cact Iron Tensile strength | vgG202 170(120-220)
Gusseisen Tensile strength 0.6~1.0 1.0~1.4 0.8~1.2 1.2~1.6
<350MPa YBM351 150(100-200)
Nodular Castiron | Tensile strength | ygg202 150(100-200)
Kugelgrafitguss Tensile strength 0.4~0.8 0.8~1.2 0.6~1.0 1.0~1.4
Temperguss <800MPa YBM351 120(80-160)
@ Recommended Cutting data - Schnittdaten
Workpiece material | Hardness HB | Grade Schnitt- Axial cutting | Feed rate | Axial cutting | Feed rate | Axial cutting | Feed rate
Werkstlickstoff Harte Sorte geschw. depth per tooth depth per tooth depth per tooth
(m/min) Axial cutting | Feed rate | Axial cutting | Feed rate | Axial cutting | Feed rate
depth per tooth depth per tooth depth per tooth
carbon steel YBG202 | 170(120-220)
softsteel B 180 HB180-
legierter 0.8~1.2 1.0~1.4 1.1~1.5 1.1~1.5 1.0~1.5 1.0~1.5
Kohlenstoffstahl 280
Baustahl YBM351 150(100-200)
Alloy steel
Leg. Stahl HB280-350 YBG202 150(100-200)
Alloy tool steel 0.6~1.0 1.0~1.4 0.9~1.3 1.1~1.5 0.8~1.3 1.0~1.5
Le <HB350
9. YBM351 130(80-180)
Werkzeugstahl
hardened steel YBG202 150(100-200)
chirteter Stahl <HRC35 0.6~1.0 0.8~1.2 0.9~1.3 0.9~1.3 0.8~1.3 0.8~1.3
9 YBM351 | 120(80-160)
Stainless steel YBG202 | 150(100-200)
Roztfrzizsr Ssgil <HB270 08~12 | 0812 | 11~15 | 09~1.3 | 1.0~15 | 08~13
YBM351 120(80-160)
eact Iron Tensile strength | ygG202 | 170(120-220)
Gusseisen Tensile strength 0.8~1.2 1.2~1.6 1.1~1.5 1.3~1.7 1.0~1.5 1.2~1.7
<350MPa | YBM351 | 150(100-200)
Nodular Cast iron | 1ensile strength | vpG202 | 150(100-200)
Kugelgrafitguss | Tensile strength 0.6~1.0 1.0~1.4 0.9~1.3 1.1~1.5 0.8~1.3 1.0~1.5
Temperguss <800MPa YBM351 120(80-160)
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= XMRO1

series high feed milling tools
Hochvorschubfraser

Major cutting force
(resultant cutting force)
Resultierende
Hauptkraft

Axial force
Axiale Kraft

Radial force

Feed rate of worktable
Vorschub Werktisch

The feature of high feed tool is to resolve the
major cutting force into the axial direction, greatly
reduce the radial cutting force, thus improve tool’s
capability of shock resistance. In addition, this
structure can effectively reduce the vibration in

long overhang milling application.

Merkmale dieses Hochvorschubfrasers ist
die Ablenkung der Hauptkraft in axiale Richtung.
Dadurch wird die radiale Kraft deutlich verringert,
was eine Reduzierung der Vibration ermdglicht
und somit lange Standzeiten auch bei grofReren
Auskraglangen zur Folge hat.



XMPO1 Feature
XMPO1 Eigenschaft

© Groove milling cutter for large-diameter hole and cavity
profile milling;

Q© Versatility of face milling and side milling in kr=90°

© Two types of chipbreaker for different materials and
machining operations.

O© Universal Fraser fiir die Bearbeitung von groRen Bohrungen;

O Auch fiir den Einsatz von Planfréasen und Eckfrasen geeignet;

O zwei WSP-Geometrien fiir verschiedene Materialien und
Bearbeitungen
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Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

Boring milling cutters - Bohren und Frasen

B162

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage

XMpPo1 @ M3 ©
@D |
b
apy [T 7 i
B i =9iE =r
@b | L = i S | =
i ' i
s - & i ILL I | I L
\\ R o
q L ST i -1
g | |
2 0 °
(o] | m' | @D
|
od ap‘ \
L . ! (A .
| I_rl Lyl 1.1
od
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimensions (mm) No. of ( ZeE | Weight
peripheral i
TI'yyppe E;%‘:? Abmessungen thl'e1:1he teeth/end teeth ) ,31 c;rl:gll::‘lge Gewicht
sl M N UL L 5 ()
XMPO1  -080X18-B27-CNE1210-08 | e 80 27 50 18 15 8 2/2 B 0.67
-100X18-B32-CNE1210-08 ° 100 32 50 18 20 8 2/2 A 0.99
-125X27-B40-CNE1210-15 [} 125 40 63 27 225 15 3/2 B 2.46
-160X27-C40-CNE1210-18 ° 160 40 63 27 25 18 4/2 C 3.7
-200X27-C60-CNE1210-21 ° 200 60 63 27 31.5 21 5/2 C 5.46
-250X36-C60-CNE1210-32 ° 250 40 63 36 56.5 32 6/2 C 9.79
-315X36-D60-CNE1210-42 . 315 60 63 36 47.5 42 8/2 D 17.65
-400X36-D60-CNE1210-52 . 400 60 63 36 90 52 10/2 D 27.36
Remark: (1) special ap,b,D possible on request of the Customers
(1) sondere ap,b,D mdéglich nach Anfrageen
(2) Zeff means the effetive teeth
(2) Zeff bedeutet die wirkungsvolle zéhne
@ Spare parts - Ersatzteile
f Clamp Screw Wrench
WSP
) w V
380-400 CNE121006* 160M4X12 WT15IP




Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

Normal Machining Condition

Ideal Machining Condition
O Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen %’b‘

Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten &8

4 = RiC I = esxsex @ seeswx ooow
' &M Rt St S SR BB WwBE 000
w _@_ | o TEEN 5] K - ) se #*
o 2= e i
; 4 ,g Non: Itlee:%fee g’?etenal 6\9 %"%
S N armostor Sian 8 8% OHHL®
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Insert Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cemet . |unbe. Hartmeta
S Type o
WSP Typ N o BooI3JSTLE8SYTSY Se Bl « «
LYW S REjled 3832223088338 03/22e/828
M O M MomM@MOMOMOMDODOODMOODMODMONDMNOMONMZ Z00A0
S>5S>>>5>>>>5>>>5>>5555 >
CNE121006A 128 | 10.0 | 6.35 0.4 4.4 °
CNE121006B 120 | 10.0 | 6.35 0.6 4.4 ) °
0
8
|_
(o))
=
L =
I
I
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade Schnittdaten
Werksttickstoff Harte Sorte . apmax
V (m/min) f (mm/zeff)
CNE121006A CNE121006B
Low-carbon steel
Soft steel
Niedriglegierter <180 YBM253 270 (220-350) 0.2 (0.15-0.3) 15-90 15-90
Kohlenstoffstahl
Baustahl
High-carbon steel
A,_'i'gghlség?' 180-280 YBM253 260 (200-320) 0.2 (0.15-0.3) 15-90 15-90
Kohlenstoffstahl
Lo, Werkoeugatahl | 280-350 YBM253 240 (180-300) | 0.2(0.15-0.3) 15-90 15-90
stalness steel <270 YBM253 230 (180-300) 0.2 (0.1-0.3) 15-90 15-90
Cast iron
Gusseisen 180-250 YBD152 270 (150-300) 0.2 (0.15-0.3) 15-90 15-90

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23

Sortenauswahl

Technical data B236-B241

Technische Daten

B163
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MillingL: Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

T-slot milling tools - T-Nuten Fraser

TMPO1 3

Weldon shank
Weldon Schaft

L1

kr:

0 =

--—{HE—--- - | @D1
®
L3
@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung
Dimensions (mm) No. of | Number T-slot
Type Stock Abmessungen teoth | Of insert | specification
T Lager . Anzahl | _.
s " b | @D1 | od L L2 Ls | zahne | ‘e | firTuten
TMPO1 -021-XP25-MP06-01 ) 21 25 10 100 32 9 1 2 12
-025-XP25-MP06-01 ° 25 25 12 100 35 1 1 2 14
-032-XP32-MP08-02 ° 32 32 15 110 45 14 2 4 18
-040-XP32-MP12-02 ° 40 32 19 125 55 18 2 4 22
-050-XP40-MP12-02 ° 50 40 25 140 65 22 2 4 28
-060-XP50-MP12-02 ) 60 50 32 160 80 28 2 6 36
@ Spare parts - Ersatzteile
Screw Wrench
Tool Schraube Schlissel
Werkzeug w V ) /
T
TMP01-021-XP25-MP06-01 I60M2.5x5.5
WTO7IP -
TMP01-025-XP25-MP06-01 I60M2.5%5.5
TMP01-032-XP32-MP08-02 160M3x7 WT10IP -
TMPO01-040-XP32-MP12-02 160M5x10
TMP01-050-XP40-MP12-02 I60M5x10 - WT20IT
TMP01-060-XP50-MP12-02 160M5%10

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage

B 164



B Applicable inserts - Wendeschneidplatten @)

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Milling : Erasen

Indexable}Millingldkraswendeplatten

&

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

o=

Unfavorable Machining Condition
Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

4 - @ = ssxsex ® sssxx 000%
oic [T "q‘,{ g\;g M Aaness i I RISSE I DBPRgFsE OO0
~ ! 3 -
N >@< : P K s%0 ®0 *
b : .".5 §'; Non-ltlegrli‘},eegﬁeterial 6\9%
L armstor Stan g 9% OB BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cometl(Garbidelincoat
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetal
Insert Type o
WSP Typ NS o B oIS LSYTYYNI IS Oy « =
et s 4l r 8832258065833 38303/22 828
{a I R 'a S o'a N o SR o'a N o a Sy 'a [ o N 'a N o' [ 'a [ o'a R o [ o'a I o [ i~ (G I & R |
>>>>>>>>|>>>>>>>>|55>>>
MPHT060304-DM | 6.35 | 6.35 | 3.18 2.8 04 |e@ ° °
MPHT080305-DM 8.3 8.3 3.18 34 05 |e ° °
MPHT120408-DM 12.7 12.7 | 476 | 5.56 08 |e® ° ° [
@ Recommended Cutting data - Schnittdaten
Cutting data
Workpiece material Grade Schnittdaten
Werksttickstoff Sorte . ;
V(m/min) f(mmz) i
_ . Wet / Dry
YBG302 80~160 0.05~0.2 Nass/ Trocken

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Workpiece before machining

Werksttick vor der Bearbeitung

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B236-B241
Technische Daten

B165
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MillingL: Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

Helical end mill - Walzenstirnfraser

k) &

HMPO1 33

Weldon shank
Weldon Schaft

(]
@D (]:[) od
P
s 0
N L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung
Stock Dimensions (mm) Number Number of insert
Type Lager Abmessungen ‘:ni‘;‘; Anzahl WSP Shank type
Typ Zahnreihen|  APKT SPMT Schaft
R|L ) OD| ad € L1 L z 150412-** | 120408-**
Weld
HMPO1 _040x55-XP40-SP12-02 | @ | o | 40 | 40 | 55 | 95 | 175 | 2 1 5 ewdon
Weldon
Weldon
-050%55-XP40-SP12-04 | o [¢) 50 40 55 95 175 4 2 10
Weldon
@ Spare parts - Ersatzteile
. Screw Wrench
Diameter Schraube Schliissel
Durchmesser
o0 v o
@40 160M5%10 WT20IS
@50 160M5x13 WT20IS

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage

B166




Helical end mill - Walzenstirnfraser

HMPO1 3 3

Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

@D

ke

JT shank/BT shank (figure is JT shank)
JT Schaft/BT Schaft (Abb. is JT shank)

L 1
@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung
Stock Dimensions (mm) Number of Number of insert
Type Lager Abmessungen A:;;il Anzahl WSP st';z';k
e R|L| @D e k1 L Zahn;ihen 15%Z1K2T-** 12%2?),';** Schaft

HMPO1  -050x84-JT50-SP12-04 o o 50 84 145 | 246.75 4 2 16 JT
-063x74-JT50-SP12-04 | o | © 63 74 135 | 236.75 4 2 14 JT
-063x104-JT50-SP12-04 | @ | © 63 104 165 | 266.75 4 2 20 JT
-063x134-JT50-SP12-04 | o | © 63 134 195 | 296.75 4 2 26 JT
-080x104-JT50-SP12-04 | o | © 80 104 165 | 266.75 4 2 20 JT
-080x144-JT50-SP12-04 | o | © 80 144 205 | 306.75 4 2 28 JT
-050x84-BT50-SP12-04 | o | o 50 84 145 | 246.8 4 2 16 BT
-063x74-BT50-SP12-04 | @ | ©O 63 74 135 | 236.8 4 2 14 BT
-063x104-BT50-SP12-04 | o | © 63 104 165 | 266.8 4 2 20 BT
-063x134-BT50-SP12-04 | o | © 63 134 195 | 296.8 4 2 26 BT
-080x104-BT50-SP12-04 | o | © 80 104 165 | 266.8 4 2 20 BT
-080x144-BT50-SP12-04 | @ | © 80 144 205 | 306.8 4 2 28 BT

@ Spare parts - Ersatzteile
Du'?‘ci';‘:ses’er Stmib S\(I:VP:I?;::;I ' ,ﬂ ‘A'

@D w /y rﬁ’:
@50 160M5%13 WT20IS
263 160M5%13 WT20IS
@80 160M5%13 WT20IS

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Sortenauswahl

Grade selection guide B19-B23

Technical data B236-B241
Technische Daten
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MillingL: Erasen
IndexableMillingiTooIsSEAWendeplattenfrasen

Helical endmills with interchangeable heads
Walzenstirnfraser mit austauschbarem Kopf ‘("9” c @

HMPO1 ECQQ3

2

s Ve
e ﬁ*—'ﬁ %
=

-~ #

¢

. 3

@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung

Stock Dimensions (mm) Number Number of insert

Type Lager Abmessungen anf;:t; Anzahl WSP St';/?)zk

P R L | @D | e & L |Zhen e | e | S
% HMPO1  -050x84EC-JT50-SP12-04 e | O 50 84 145 | 246.75 4 2 16 JT
i -063x74EC-JT50-SP12-04 o) o 63 74 135 236.75 4 2 14 JT
é -063x104EC-JT50-SP12-04 | o | © 63 104 165 | 266.75 4 2 20 JT
= -063%134EC-JT50-SP12-04 ) o 63 134 195 296.75 4 2 26 JT
-080x104EC-JT50-SP12-04 e} ¢) 80 104 165 266.75 4 2 20 JT
-080x144EC-JT50-SP12-04 e} ¢) 80 144 205 306.75 4 2 28 JT
-050x84EC-BT50-SP12-04 o o 50 84 145 246.8 4 2 16 BT
-063x74EC-BT50-SP12-04 ) [¢) 63 74 135 236.8 4 2 14 BT
-063x104EC-BT50-SP12-04 ) ) 63 104 165 266.8 4 2 20 BT
-063x134EC-BT50-SP12-04 ) o 63 134 195 296.8 4 2 26 BT
-080%104EC-BT50-SP12-04 o o 80 104 165 266.8 4 2 20 BT
-080x144EC-BT50-SP12-04 e} e} 80 144 205 306.8 4 2 28 BT

@ Spare parts - Ersatzteile
Wrench

Insert Screw Screw of head

Diameter " of insert Screw
Durchmesser WSP Schraube | Schraube fir Kopf Schliissel f. WSP

Wrench of head | Interchangeable head
Schllssel fur Kopf| Austauschbarer Kopf

@D v / /’ ( “
@50 160M5%13 M10x50 WT20IS WH80L 050EC
263 160M5%13 M10x50 WT20IS WHS80L 063EC
@80 160M5%13 M12x55 WT20IS WH100L 080EC

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage

B168



B Applicable inserts - Wendeschneidplatten

O

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Milling : Erasen

Indexable}Millingldkraswendeplatten

&

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

o=

Unfavorable Machining Condition

Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

a @B = essxses & eBE% 000
;;ng Resthorer Sl D800 9 BB BHE 000
| K 8%0 se0 *
o= ) q
§ = Non-lflegrllcfee g’?etenal 6\9 %"%
armstor Stan g 9% OB BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Camatl [Carbideluncoat
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet|unbe. Hartmetal
Insert Type o
WSP Typ NS o B od3NSTL38YYYIIG bleg « =
LW s dl r 8832228583333 03/22e328
{oa I o'a R e S o'a N wa S 'a N o [ 'a [ o'a N o S o'a R wa [ o'a R o Y 'a N o' [ —-<48 (G I & R |
> > > > > > >|>>>>>>>>>>>>>
APKT150412-PM | 16.33 | 12.7 | 4.76 5.4 1.2 ° °
APKT150412-KM | 16.33 | 12.7 | 4.76 54 1.2 °

B Applicable inserts - Wendeschneidplatten 0

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

&

Normale Bearbeitungsbedingungen

o

Unfavorable Machining Condition

Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

e R g @ = sesses 8 ssexk 000%
eicl” L\ Rl seM Rosifeer Sian BBROD R BBDRHE 0004
: -+ odlfH 1] K s~ %0 X)) i
—p+ sz - q
. SO § Nonlt;eerr’l\%gﬁéenal SS%
+ 3 o
L Marmostar Siann 9% gk ORI
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating G | @i
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetal
Insert Type o
WSP Typ NS RBbodVIILS8IYYYI5 Bl « «
LW S dlr 1888522280283 3800/20/328
fa R 'a N 'a N 'a N 'a R 'a N o'a S o' [ o' [ o' o [ o [ o [N o3 S o3 IR o3 8 (-~ (@ B R
>>>>>>>>>>>>5>>>>>5>5> >
SPMT120408-PM | 12.7 | 127 | 476 | 55 0.8 ° °
SPMT120408-KM 12.7 12.7 4.76 55 0.8 °
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide' B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug Werkzeug 1SO Sortenauswahl Technische Daten B169
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MillingL: Erasen
IndexableMillingiTooIsSEAWendeplattenfrasen

A Slot milling B Square shoulder milling
Nutenfrasen breites Eckfrasen
Ae
Ae
Ap Ap
Ae=D Ae=0.5D

Ap=0.5D (cast iron/ Guss)

Maximum 12mm (steel/Stahl) Ap=1.5D (cast iron/ Guss)

1.0D (steel/Stahl)

@ Recommended Cutting data - Schnittdaten

c Narrow shoulder milling
schmales Eckfrasen

Ae

Ap

Ae=0.1D
Ap<Maximum cutting length
Maximale Schnittlange

Cutting data o ti
. . Schnittdaten [Pl
Workpiece material Hardness HB Grade Cutt d (figure/Abb.)
Werksttickstoff Harte Sorte ScL:mlir;tg ZEE:W Feed speed Operation
geschw. Vorschub (mm/z) (figure/Abb.)
(m/min)
Low-carbon steel 80(60-90) 0.25(0.1-0.35) A
Soft steel
niedriglegierter <180 YBG302 90(70-120) 0.3(0.15-0.4) B
Kohlenstoffstahl
Baustahl 90(70-120) 0.3(0.15-0.4) c
High-carbon steel 70(60-100) 0.2(0.1-0.35) A
hochlegierter
Kohlenstoffstahl 180-280 YBG302 80(60-120) 0.25(0.15-0.35) B
Alloylsteel
Leg. Stahl
90(70-120) 0.25(0.15-0.35) c
50(40-80) 0.15(0.08-0.25) A
Alloy tool steel 280-350 YBG302 60(50-100 0.2(0.1-0.35 B
Leg. Werkzeugstahl B (50-100) 2(0.1-0.35)
70(50-100) 0.2(0.1-0.35) c
70(50-100) 0.2(0.1-0.35) A
YBG152
GCE‘St fron 180-250 80(60-120) 0.25(0.15-0.35) B
usseisen YBG302
90(80-120) 0.25(0.15-0.35) c

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage




Chamfer milling tools - Fasfraser

cvzo1 @m3d

Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

5 e

Straight shank / Zylinderschaft

od

L1

L

Weldon shank / Weldon Schaft

) ] e

@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung

Dimensions (mm) Weidht
Type Stock Abmessungen No. of teeth 9
Typ Lager Zahne e
@D zd L L1 (kg)
CMZo01 -012-G20-SP12-01 ° 12 20 100 40 1 0.2
Zylinder-
schaft -025-G25-SP12-02 ° 25 25 120 40 2 0.8
Zylinder-
schaft -032-G32-SP12-03 ° 32 32 180 40 3 1.1
Weldon -012-XP20-SP12-01 [} 12 20 100 40 1 0.2
Schaft
-025-XP25-SP12-02 ) 25 25 120 40 2 0.6
Weldon
Schaft -032-XP32-SP12-03 ° 32 32 180 40 3 1.0
@ Spare parts - Ersatzteile
. Screw Wrench
Diameter Schraube Schliiissel s
Durchmesser & L
@D w / % S
r‘."|r' - -
312-032 143M5x11 WT20IS N ==
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide. B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug Werkzeug 1ISO Sortenauswahl Technische Daten B171

Milling Tools
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MillingL: Erasen
IndexableMillingiTooIsSEAWendeplattenfrasen

Chamfer milling tools - Fasfraser

cmAao1 @mM3

5 S

Straight shank / Zylinderschaft

@JD_ od
- @»
LT
L
Weldon shank/ Weldon Schaft
“i O] k-
- @»
450N L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung
Dimensions (mm) .
Type Stock Abmessungen No. of teeth Welght
Typ Lager Zahne Cieiel
@D od L L1 (kg)
CMAO1 -012-G20-SP12-01 ° 12 20 100 40 0.2
Straight
shank -025-G25-SP12-02 ) 25 25 120 40 0.8
Zylinder -032-G32-SP12-03 ° 32 32 180 40 1.1
Schaft
Weldon -012-XP20-SP12-01 ° 12 20 100 40 0.2
shank
-025-XP25-SP12-02 ® 25 25 120 40 0.6
Weldon
Schaft -032-XP32-SP12-03 ) 32 32 100 40 1.0
@ Spare parts - Ersatzteile
Diameter oz Wrench
Schraube Schlissel A
Durchmesser q * L
@D v /’ e
r..-l'rl L\ﬂ-—b .
@12-932 143M5x11 WT20IS N ==

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage



Chamfer milling tools - Fasfraser

cvbo1 @ M3

Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

o e

Straight shank / Zylinderschaft

@JD_& od
@:éz L1
L
Weldon shank / Weldon Schaft
go%i () () ee
@:@ L
L
@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung
Dimensions (mm) .
Type Stock Abmessungen No.of teeth | geidrt
T Lager Zahne
P g @D od L L1 (kg)
CMDO1 -012-G20-SP12-01 ° 12 20 100 40 1 0.2
Straight
shank -025-G25-SP12-02 ° 25 25 120 40 2 0.8
Zylinder
Schaft -036-G32-SP12-03 ° 36 32 180 40 3 1.0
Weldon -012-XP20-SP12-01 ° 12 20 100 40 1 0.2
shank
-025-XP25-SP12-02 ° 25 25 120 40 2 0.6
Weldon
Schaft -036-XP32-SP12-03 ° 36 32 180 40 3 1.0
@ Spare parts - Ersatzteile
. Screw Wrench
Diameter Schraube Schliissel %
Durchmesser ‘ » -
@D w / e
r‘."|r' ‘\w__\__ .
@12-32 143M5x 11 WT20IS =

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Grade selection guide B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B236-B241

Technische Daten

B173
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B174

MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

H H . H Unfavorable Machining Condition
. App"cable inserts WendeSChneldplatten OGute Bearbeitungsbedingungen €3 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungi]nstige Bearbeitungsbedingungen
90 4y [ & ssxsex 8 ssexk 000
ocf” AT goM RIS SRoo® DOORR 000
~ Tl S S
: + adJ;H—% 1| K 80 80 %*
- gz feri i
N N ik
L S i armiostar Stany g8 43 O8BB B
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating G | @ip s
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmeall
Insert Type o
WsP Typ NS S B3on B3R 8YYYY Y5 Blg - «
et S d 8835280288383 0300828
MmN MOMMOmM@OMOMMMOMOODODMOMODMODMODAMOZ Z00O0
> > > > > > > >[>>>>>>>>>5>>>
R SPMT120408 12.7 12.7 0.8 4.76 55 [ 3} 3 ) °
I
Recommended Cutting data - Schnittdaten
Cutting data
. : Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB Grade Cutti q
Werkstuickstoff Harte Sorte R IIISRSS Feed speed
Schnittgeschw.
. Vorschub (mm/z)
(m/min)
YBM251
YBC301 180(100—250) 0.25 (0.1-0.4)
Low-carbon steel
Soft steel YBM351
niedriglegierter <180 YBG302 150(100—200) 0.3 (0.1-0.5)
Kohlenstoffstahl YBC401
Baustahl
YC30S 120(80—150) 0.4 (0.1-0.5)
YBM251
160(100—220) 0.3 (0.1-0.4)
High-carbon steel YBC301
Khr(:lchlegif?rteLI YBM351
ohlenstoffsta 180—280 YBG302 130(100—180) 0.3 (0.1-0.5)
Alloy steel
Leg. Stahl YBCA01
YC30S 100(60—150) 0.4 (0.1-0.5)
YBM251
VBC301 120(80—180) 0.3 (0.1-0.4)
Alloy tool steel YBM351
Leg, Werkzeugstahl 280—350 YBG302 100(80—150) 0.3 (0.1-0.5)
YC30S 80(60—120) 0.4 (0.1-0.5)
YBM251
YBC301 120(80—180) 0.3 (0.1-0.4)
Stainl el YBM351
ainless stee
M Rostfreier Stahl <270 YBG302 100(80—150) 0.3 (0.1-0.5)
YBC401
YC30S 80(60—120) 0.4 (0.1-0.5)
m Castiron 180-250 YBG302 130(100—180) 0.4 (0.1-0.5)
Gusseisen

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage
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NOTES / NOTIZEN :
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- Different tool holders in carbide and steel are available for the QCH-SERIES

- Carbide tool holder reduces vibrations and performs very well in high feed operations and in operations where a big overhang is required.

- All exchangeable heads are available with inner coolant hole (except QCH-ZOHX)

- Different connection are available (M8,M10,M12,M16)

- Verschiede Verldngerungen in Stahl oder Hartmetall sind fiir die QCH-SERIE verfiigbar.

- HM- Verldngerung reduziert Vibrationen und steigert die Performance bei hohen Vorschiiben und Anwendungen in denen gro3e

Auskraglédngen bendtigt werden.

- Alle Austauschképfe sind fiir die Anwendung mit Innenkiihlung ausgelegt (ausgenommen QCH-ZOHX)
- Verschiedene Gewindeanschliisse sind verfiigbar (M8,M10,M12,M16)

QCH SERIES
QCH SERIE

Steel tool holder

Stahl Verlangerung

Carbide tool holder
Hartmetall Verlangerung

216-232 015-042 216-340
QCH- ZOHX QCH-RD QCH- APKT

Advantages

Vorteile

B176

- Fast tool change reduces setup times

- Stable force type connection

- Reduces storage costs

- Increases flexibility in your machining shop

- Schneller Werkzeugwechsel reduziert Riistzeit und
somit Maschinenstillstand.

- Stabile Kraftschlussverbindung

- Verringerung der Lagerkosten

- Erhéht die Flexibilitdt in der Fertigung

216-935
QCH- WPGT

|
—
——

=

225-340
QCH- SDMT

QCH- XPHT




Areas of'Application
Mold and Die
Automotive Industry
nergy Sector
Aerospace Industry
" Anwendungsgebiete
Werkzeug und Formenbau

A 0 Y 0 I a
iﬂ'“‘ﬂ'ﬁ'i’ﬁ'ﬂ

Overview QGHImillingjprogram
UbersichtiQGHErasprogramm

B177



Reassembling with high precision
Hohe Wechselgenauigkeit

0.02
0.018 -
0.016
0.014
0.012 i

001 - ot
0.008 1 == radial runout
0.006 - Radialer Lauf
0.004
0.002

0 T T T T
1 2 3 4 Reassemble

Einwechselungen

After several of times reassembling, the difference
between axial- and radial runout is very small.

Test radial runout and axial runout with 2
measuring devices.
Nach mehreren Auswechselungen ist die Abweichung im

Vermessung des axialen und radialen - _ ' !
radialen sowie axialen Lauf nur sehr gering.

Laufs mit 2 Feinzeigern.

Efficient tool Charging
Effizientes Werkzeugwechseln QCH Tools Replacement

QCH Werkzeugwechsel

Traditional Replacement
Traditionelles Auswechseln

T—

M 1Cr12Ni2MoVNNb-5
Material
Cooling system dry cutting
Kuhlsystem trocken
Machine
Maschine CNC (HSK63 adapter)
Cutting data Ve=150m/min ap=2mm
Schnittdaten fz=0.2mm/z ae=3mm
Machining bottom and sidewall
Bearbeitung Grund- und Seitenflache
@ ZCcC-CT
Wear @B Competitor A
Verschleill Wettbewerber A .
Wear comparision
03 VerschleiRvergleich
0.25
0.2
0.15
0.1
0.05 L Competitor A
= Wettbewerber A
0~
20 60 80 - -
B178 Time (min) after 80 min. profile milling

Zeit

nach 80 Min. Formfrasern



Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

VeSS

QCH - XPHT
Bk
_ nlAa
8 A - SIS
ap
L
Dimensions (mm) .
Type Stock Abmessungen Insert No. of | Weight
Typ Lager WSP tg_eth Gewicht
@D D1 L ap MD Zahne (kg)

QCH -16-XPHT16-M10 ° 16 17 28 16 10 XPHT16R0803-GM 2 0.036
-20-XPHT20-M12 [ ] 20 19 30 20 12 XPHT20R10T3-GM 2 0.051
-25-XPHT25-M12 ° 25 24 35 25 12 XPHT25R1204-GM 2 0.071
-30-XPHT30-M16 [ 30 29 45 30 16 XPHT30R1506-GM 2 0.140
-32-XPHT32-M16 ) 32 30 45 32 16 XPHT32R1606-GM 2 0.162 w

o
ke
@ Spare parts - Ersatzteile g’
: Screw Wrench E E
Diameter Schraube Schlussel
Durchmesser ’
716 160M2.5%6.5 WTO7P - -
@220 160M3.5x08TT WT10IP - -
225 160M4x10 - WT15S -
330 160M5x13.2 - -
WT20IT
232 160M5x13.2 - -
H H . H Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
. Appllcable inserts WendeSChneldplatten O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %vc%‘ Unglnstige Bearbeitungsbedingungen

4 _ Stenl BLEEBBE & BESHE 000
()
§g Rt St SEELIN NI BBBEE 000
LK = kO 20 *
g‘; Non-ltleerrli‘;ee(na-lﬁ;erial SS %’)é
armosiar Sian o 9B O BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Gt | @i
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet |unbe. Hartmetzll
{/r\llsselgt lepe N @« N NN O N N NN ©
yp SS S0 bodJSYLSSTSB B D By « «
S R R ¥ F E N 1E Rl
S>>>>>>>>>>>>>>>5>5>5>>
XPHT16R0803-GM 16 3.1 8 3.18 9° )
XPHT20R10T3-GM 20 4.0 10 3.97 9° °
g XPHT25R1204-GM 25 4.7 12.5 | 4.76 9° °
XPHT30R1506-GM 30 5.8 15 6.35 11° °
XPHT32R1606-GM 32 5.8 16 6.35 9° °

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug I1ISO

Grade selection guide B19-B23

Sortenauswahl

Technical data B236-B241

Technische Daten

B179
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@ Recommended Cutting data - Schnittdaten

MillingL: Erasen
= WenclpElehitser

Diameter range
Durchmesser Bereich @16- @20

Operations
Anwendung 3e
ae
&
& &
Workpiece
material Cutting data Machining of slot Side milling (slight) Side milling (deep) Grade
Werkstiick- | Schnittdaten Nutenfrasen Schulterfrasen Schulterfrasen Sorte
stoff
Medium carbon| y/(mymin) 150~220 150~220 150~220 150~220
Kohlenstoff- Fz(mm/z) 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4
stahl
Hardness ap(mm) 4 4 8 16
Harte
150~250HB ae(mm) - 3 4 1.5
V(m/min) 100~150 100~150 100~150 100~150
Alloy steel
pedtl Fz(mm/z) 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4
Hardness
Hérte ap(mm) 4 4 8 16
150~280HB ae(mm) B 3 4 15
X V(m/min) 80~120 80~120 80~120 80~120
Die steel
Gesenkstahl Fz(mm/z) 0.1~0.3 0.1~0.3 0.1~0.3 0.1~0.3
Hardness
Harte ap(mm) 4 4 8 16
150~255HB
ae(mm) - 3 4 15
YBG302
Hardened steel|  V(m/min) 80~100 80~100 80~100 -
geharteter Fz(mm/z) 0.08~0.15 0.08-0.15 | 0.08~0.15 -
Stahl
Hardness
Harte ap(mm) 4 4 8 --
40~50HRC ae(mm) - 2 3 -
. V(m/min) 250~300 250~300 250~300 250~300
Grey Cast iron
Grausguss Fz(mm/z) 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15
Hardness
Harte ap(mm) 4 4 8 16
160~260HB
ae(mm) - 3 4 15
NodL_IIar Cast V(m/min) 200~250 200~250 200~250 200~250
iron
Kugelgrafitguss Fz(mm/z) 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15
Hardness ap(mm) 4 4 8 16
Harte
170~300HB ae(mm) - 3 4 1.5

B180




@ Recommended Cutting data - Schnittdaten

Milling : Erasen

Indexable}Milling BWendeplattenfraser

Diameter range
Durchmesser Bereich @25, @30, @32

Operations
Anwendung ae
ae
I 8
& 51
Workpiece
material Cutting data Machining of slot Side milling (slight) Side milling (deep) Grade
Werkstlick- Schnittdaten Nutenfrasen Schulterfrasen Schulterfrasen Sorte
stoff
Medium carbon| (m/min) 150~220 150~220 150~220 150~220
Kohlenstoff- Fz(mm/z) 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4
stahl
Hediess ap(mm) 6 6 12.5 25
Harte
150~250HB ae(mm) - 5 6.5 3
V(m/min) 100~150 100~150 100~150 100~150
Alloy steel
g il Fz(mm/z) 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4 0.1~0.4
Hardness
Harte ap(mm) 6 6 125 25
150~280HB ae(mm) - 5 6.5 3
V(m/min) 80~120 80~120 80~120 80~120
Die steel
Gesenkstahl Fz(mm/z) 0.1~0.3 0.1~0.3 0.1~0.3 0.1~0.3
Hardness
Harte ap(mm) 6 6 125 25
150~255HB
ae(mm) -- 5 6.5 3
YBG302
Hardened steel V(m/min) 80~100 80~100 80~100 -
geharteter
Stahl Fz(mm/z) 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15 -
Hadness | ayom) 6 6 125 -
40~50HRC ae(mm) - 5 6.5 -
) V(m/min) 250~300 250~300 250~300 250~300
Grey Cast iron
Grausguss Fz(mm/z) 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15
Hardness
Harte ap(mm) 6 6 125 25
160~260HB
ae(mm) -- 5 6.5 3
Nodular Cast V(m/min) 200~250 200~250 200~250 200~250
Iron
Kugelgrafitguss| £ (mmyz) 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15
Hardness ap(mm) 6 6 12.5 25
Harte
170~300HB ae(mm) - 5 6.5 3
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MillingL: Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

QCH - SDMT

Am3

il

i

E

Dimensions (mm) No. of Weight
Type Type Abmessungen Insert teeth €lg
Typ Lager WSP Zahne iz e
@D @D1 L MD (kg)
(2)

QCH -20-SDMT06-M10-03 o 20 19 30 10 3 0.058
-25-SDMT06-M12-04 o 25 24 35 12 SDMT06T208-DM 4 0.097
-32-SDMT06-M16-05 e} 32 30 45 16 5 0.183
-25-SDMT09-M12-02 () 25 24 35 12 2 0.088

SDMT09T312-DM
-30-SDMT09-M16-03 ) 30 29 45 16 3 0.176
-35-SDMT09-M16-03 ) 35 30 45 16 SDMT09T312-DM 3 0.216
-32-SDMT12-M16-02 ) 32 30 45 16 2 0.175
-35-SDMT12-M16-02 ° 35 30 45 16 SDMT120412-DM 2 0.200
-40-SDMT12-M16-03 ) 40 30 45 16 3 0.300
@ Spare parts - Ersatzteile
vameir (o rieon| e | omw [ e | es G
Durchmesser | Zahne u 4
@D 2 w o w V B
@25 2 ‘
I60M3.5%08TT WD-204 160M4x8.4 WT10IP
@30 3 @
@32 2 :
I60M4x8.4 WD-204 160M4x8.4 WT15IP
@35 2
@35 3 I60M3.5%08TT WD-204 160M4x8.4 WT10IP

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage

B182



@ Applicable inserts

- Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition

Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungimstige Bearbeitungsbedingungen
@B = essxses & eBE% 000
;f Rt St D& DB R BB BHE 000
| K 8%0 se0 *
a2 . :
§ = Non-lfle;rll‘},ee {rg";aetenal 6\9 %"%
armstor Stan g 9% OB BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating o | @miepumEs
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Harimetal
Insert Type o
WSP Typ N - = 0T v o NN o 12NN NN N[ =
o<:~olﬁlOll’>|.r>|.r)‘c_>.:\,c>c:‘—r:>u‘_)u)‘u‘_>§wFF
PCl b led ST @ 8882280583380 3/22 528
OO D ONDODIODMO@ONODODDODDODODMOADDZZO00A
> > > > > > > >|> > > > > > > >>>>>>
- SDMT06T208-DM | 6.35 | 6.35| 25 | 258 | 0.8 | 15° ® °
ﬂ SDMT09T312-DM |9.525/9.525| 4.0 | 397 | 1.2 | 15° | @ ° ° [} [
Ve | SDMT120412DM | 127 | 127 | 44 |476| 20 | 15° | @ o o o
" SDMT06T208-PM | 6.35 635 | 55 | 258 | 0.8 | 15° | @ ° ®
a SDMT09T312-PM |9.525/9.525| 1.2 | 3.97 | 40 | 15° ° [ N ]
WSS | SDMT120412-PM | 127 | 127 | 20 | 476 | 44 | 15° ° )
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide' B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug Werkzeug 1SO Sortenauswahl Technische Daten B183
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MillingL: Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

QCH - WPGT

Am3

L

o

Ul

Ili'\

\w li

il

L
Dimensions (mm) No. of .
Weight
Type Type Abmessungen Insert teeth .
= Gewicht
Typ Lager WSP Zahne
@D @D+ L MD (kg)
(2)

QCH -20-WPGT05-M10-02 ° 20 18 30 10 WPGT050315ZSR 2 0.056
-25-WPGT06-M12-02 ° 25 21 35 12 WPGT060415ZSR 2 0.097
-32-WPGT06-M16-03 ° 32 29 43 16 WPGT060415ZSR 3 0.185
-35-WPGT08-M16-02 ) 35 30 45 16 WPGTO080615ZSR 2 0.196
-35-WPGT06-M16-03 ° 35 30 45 16 WPGT060415ZSR 3 0.201
-42-WPGT06-M16-04 ° 42 29 43 16 WPGT060415ZSR 4 -

@ Spare parts - Ersatzteile
. Clamp screw Clamp Wrench
Diameter No. of teeth Schraube Pratze Schliissel
Durchmesser Zahne
@D ) w ’ )& </
@20 2 I60M3.5%7 - WT15
@25 2 160M4x8.4 - WT15P
@32 3 160M4x8.4 - WT15P
@35 2 I60M5x13 WD-208 WT20IT
@35 3 160M4x8.4 - WT15P

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage
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B Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Milling : Erasen

Indexable}Millingldkraswendeplatten

&

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
%ﬁé Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

B185

a @B = essxses & eBE% 000
;ng Rt St D800 9 SOBE 000
| K 8%0 se0 *
o= ) q
§ = Non-l]:leenll\}fee g’?etenal 89 %‘/)é
armstor Stan g 9% OB BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Gamnetl(Garbidelincaar
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cemnet _ lunbe. Hartmetl
Insert Type
WSP Typ N‘—‘—SEBNNNOWNNNNN‘E,%
Ael r S e @ 8332580583383 3/22828
M N0 MmMMmMMMOMOA@ODOMOOMOMODODMODMONOZ Z00O0
>>>>>>>>>>>>>>>>55>>>
WPGT050315ZSR 794 | 15 3.5 4.0 1° @ ° °
: WPGT060415ZSR 9.525| 1.5 4.2 4.4 1° | @ ° [ [
6 WPGT080615ZSR 1285| 15 | 635 | 55 1° @ [ [} ®
~"-—-"'"'.
WPGT090725ZSR 15 25 7 5.5 11° ° ° °
WPGT050315ZSR-PM | 7.94 1.5 3.5 4.0 11° )
ﬁ, WPGT060415ZSR-PM | 9525 | 15 | 42 | 44 | 11° |e °
H WPGTO080615ZSR-PM | 12.85| 1.5 | 635 | 55 | 11° |e °
WPGT090725ZSR-PM | 15.00| 2.5 | 7.00 | 55 11° °
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Workpiece material Harﬂgess Grade V(mimin) — YA
Werkstuick Material - Sorte Axial cutting depth Axial cutting depth
Harte Axial Schnitttiefe (i) Axial Schnitttiefe (i)
Low-carbon steel
Soft steel SHB180 |\ pcaoavemast | 170120220010 0.8~1.2 0.8~1.2 1.0~14
Niedrig legierter HB180-280 150(100-200) R o o s
Kohlenstoffstahl
Baustahl
Hoch-carbon steel;
Alloysteel HB280-350
Hoch Leg. YBC302/YBM351 | 130(80-180) 0.4~0.8 0.8~1.2 0.6~1.0 1.0~1.4
Kohlenstoffstahl; <HB350
Leg. Stah
Alloy tool steel
<HRC35 YBC302/YBM351 | 120(80-160) 0.4~0.8 0.6~1.0 0.6~1.0 0.8~1.2
Leg. Stahl
Staint I YBM351 120(80-160)
tainless stee
Rostfreier Stahl <HB270 0.6~1.0 0.6~1.0 0.8~1.2 0.8~1.2
YBG205 120(80-190)
Cast iron Tensile strength
G ) Zugfestigkeit YBG302 150(100-200) 0.6~1.0 1.0~1.4 0.8~1.2 1.2~1.6
usseisen <350MPa
Nodular cast iron | Tensile strength
Kugelgrafitguss Zugfestigkeit YBG302 120(80-160) 0.4~0.8 0.8~1.2 0.6~1.0 1.0~1.4
Temperguss <800MPa
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide' B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug Werkzeug ISO Sortenauswahl Technische Daten
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MillingL: Erasen
IndexableMillingiTooIsSEAWendeplattenfrasen

QCH - APKT

Amal

- D hag
o
=S|
Dimensions (mm) No. of Weight
Type Stock Abmessungen Insert teeth :
Typ Lager WSP Zahne Sz
@D @D+ L ap MD (kg)
2)

QCH -16-APKT11-M8-02 ) 16 125 25 10.5 8 2 0.028
-20-APKT11-M10-03 e} 20 18 30 10.5 10 3 0.059
-25-APKT11-M12-04 [ ] 25 21 35 10.5 12 APKT11T3** 4 0.104
-32-APKT11-M16-05 ) 32 29 43 10.5 16 5) -
-40-APKT11-M16-06 ° 40 29 43 10.5 16 6 -
-25-APKT16-M12-02 ® 25 21 38 10.5 12 2 0.090
-32-APKT16-M16-03 ® 32 29 46 10.5 16 APKT1604** 3 -
-40-APKT16-M16-04 ) 40 29 46 10.5 16 4 -

@ Spare parts - Ersatzteile

Diameter No. of teeth I";e: Sct:ew SV\:I?."ChI
Durchmesser Zshne chraube chiusse
@D @) w V

16 2
20 3 160M2.5x6.5T WTO08IP

@25 3

@25 2
160M4x8.4 WT15IP

30 3

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage

B186
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Indexable]MillingldRraswendeplatten!

B Applicable inserts - Wendeschneidplatien () Gute Bearbeiungebedingungen €3 Normale Bearbatungebedingungen S% Unginsige Bearbeltungsbedingungen
r s . (P Sten BB & BOORE 000H
: —1  |2.M Sl onoosn DO BB 000%
Lw| s od @ o %0 se %
: 1 £ N Vet SPL
8¢’ L T e s &  oooe
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cemetl] inbe Henetl
Insert shape Type o
LR PLRRRQRLLRRRELRER
APKT11T304-PF | 12.24 6.5 3.6 2.8 0.4 o ) ° ° ]
APKT11T308-PF | 12.24 6.5 3.6 2.8 0.8 ° °
APKT11T312-PF | 12.24 6.5 3.6 2.8 1.2 o
. 8 | ApkTiTH6PE | 1224 | 65 | 36 | 28 | 16 .
APKT160408-PF |17.877 | 933 | 576 | 4.4 0.8 ° ) o o
APKT11T304-PM | 12.24 6.5 3.6 2.8 04 @@ @ () ° ° °
APKT11T308-PM | 12.24 6.5 3.6 2.8 08 @ @ L ) o 00 { BN ] L]
APKT11T312-PM | 12.24 6.5 3.6 2.8 1.2 ) o ° °
| @) | APKTIT316PM | 1224 | 65 | 36 | 28 | 16 . . .
_ APKT160408-PM |17.877 | 9.33 | 5.76 4.4 08 e oo 0000 00 (3N} °
APKT160416-PM | 17.877 | 9.33 5.76 4.4 1.6 ) )
APKT11T304-PR 12.24 6.5 3.6 2.8 0.4 ° ° )
APKT11T308-PR 12.24 6.5 3.6 2.8 0.8 [¢)
J a APKT11T312-PR 12.24 6.5 3.6 2.8 1.2 [¢)
- APKT11T316-PR 12.24 6.5 3.6 2.8 1.6 [¢)
APKT160408-PR |17.877 | 9.33 5.76 4.4 0.8 )
. APKT11T304-LH | 12.24 6.5 3.6 2.8 0.4
J_'f APKT11T308-LH | 1224 | 65 | 36 | 28 | 08 P
APKT160408-LH |17.877 | 933 | 576 | 4.4 0.8
APKT11T304-APF | 12.24 6.5 3.6 2.8 0.4 °
! APKT11T308-APF | 12.24 6.5 3.6 2.8 0.8 °
“ | APKT160408-APF |17.877| 9.33 | 576 | 44 0.8 e o o
APKT11T304-APM | 12.24 6.5 3.6 2.8 0.4 ) ° [
APKT11T308-APM | 12.24 6.5 3.6 2.8 0.8 ) ° °
APKT11T312-APM | 12.24 6.5 3.6 2.8 1.2 ) ° °
APKT11T316-APM | 12.24 6.5 3.6 2.8 1.6 ) ° °
g APKT11T320-APM | 1224 | 65 | 36 | 28 | 20 ° ° °
APKT160408-APM | 17.877 | 9.33 5.76 4.4 0.8 ) o 00 [
APKT160416-APM | 17.877 | 9.33 5.76 44 1.6 ° ° °
APKT160420-APM | 17.877 | 9.33 5.76 4.4 20 ) [ °
APKT160424-APM | 17.877 | 9.33 5.76 4.4 24 ) ) °
APKT160430-APM | 17.877 | 9.33 5.76 4.4 3.0 ° ° )
APKT11T304-ALH | 12.24 6.5 3.6 2.8 0.4
M APKT11T308-ALH | 12.24 6.5 3.6 2.8 0.8
— APKT160408-ALH | 17.877 | 9.33 5.76 4.4 0.8 °
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide' B19-B23 Technical data B236-B241

Werkzeug Werkzeug 1SO Sortenauswahl Technische Daten B187
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MillingL: Erasen
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@ Chipbreaker Selection EMP01 - Spanbrecher Auswahl EMP01
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Application Finishing Semi-Finishing Roughing
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen
-PF -APF -PM -APM -PR
-PF -APF -PM -APM -PR
-PF -PM -APM
-LH -ALH
1 Square shoulder millin
1 Eckfriasen
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data
Workpiece material Har:rl;ess Grade Schnittdaten
Werkstiick Material b Sorte : f(mm/z)
Harte V(m/min) ae(mm)
-PF -PM -PR
YBM251 320 (240-400) | 0.1(0.08-0.2) | 0.2(0.1-0.3) | 0.250.2-0.35) <0.5D
YBC301
Low-carbon steel
Soft steel YBM351 260 (180-380) | 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) <0.5D
Niedrig legierter <180 VBG202
Kohlenstoffstahl 320 (200-400) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) <0.5D
YBG205
Baustahl
YBG302 280 (180-400) | 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) <0.5D
YBM251
. YBC301 280 (210-380) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
High-carbon
steel Alloy steel YBM351 240 (160-320) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) <0.5D
Hoch Leg. 180-280 YBG202
Kohlenstoffstahl YBG205 280 (180-350) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
YB9320
Leg. Stahl
YBG302 260 (150-380) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) <0.5D
YBM251
YBO301 260 (180-350) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
Alloy tool steel YBM351 220 (150-280) | 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) <0.5D
Leg. 280-350 YBG202
Werkzeugstahl YBG205 260 (160-330) | 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
YB9320
YBG302 240 (120-350) | 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) <0.5D
YBM251 200 (120-270) | 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
_ YBM351 180 (150-300) | 0.1(0.08-0.2) | 0.2(0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
Stainless steel <270 YB9320
Rostfreier Stahl B YBG202
YBO205 200 (110-300) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
YBG302 170 (100-280) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
YBG102 220 (120-250) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) - <0.5D
Cast iron
180-250 YBD152 240 (180-300) - 0.2 (0.1-0.3) - <0.5D
Gusseisen
YBD252 200 (120-320) - 0.2 (0.1-0.3) - <0.5D
-LH
Al alloy YD101 300- 0.2 (0.08-0.4) <0.5D
Al Leg. YD201 300- 0.2 (0.08-0.4) <0.5D




Milling_: Erasen
Indexable}Milling BWendeplattenfraser

2 Slot milling

2 Nutenfrasen

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Cutting data
Workpiece material Harﬂgess Grade Schnittdaten
Werkstiick Material h Sorte : f(mm/z)
Harte V(m/min) ae(mm)
-PF -PM -PR
\;g'\cﬁgg: 190 (170-250) | 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
Low-carbon steel
Soft steel YBM351 150 (130-210) | 0.1(0.08-0.15) | 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
Niedrig legierter <180 YBG202
Kohlenstoffstahl YBG205 190 (140-250) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
Baustahl YB9320
YBG302 170 (130-250) | 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
YBM251
VBCa01 170 (150-220) | 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
High-carbon
steel Alloy steel YBM351 140 (110-200) | 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
Hoch Leg. 180-280 YBG202 0
Kohlenstoffstahl YBG205 170 (130-250) | 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D o
YB9320 '9
Leg. Stahl >
YBG302 150 (110-230) | 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D <
YBM251 =
YBC301 150 (130-210) | 0.1(0.08-0.15) | 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D =
Alloy tool steel YBM351 130 (100-180) | 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
Leg. 280-350 YBG202
Werkzeugstahl YBG205 150 (110-240) | 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
YB9320
YBG302 140 (80-210) 0.1(0.08-0.15) | 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
YBM251 110 (80-190) 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
, YBM351 100 (80-170) 0.1(0.08-0.15) | 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
M Stainless steel <270 YB9320
Rostfreier Stahl N YBG202
ostireler Sta YBG205 120 (80-190) | 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
YBG302 100 (70-180) | 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
YBG102 130 (80-180) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) - D
Cast iron
180-250 YBD152 140 (80-210) - 0.15 (0.1-0.25) - D
Gusseisen
YBD252 120 (80-210) - 0.15 (0.1-0.25) - D
-LH
Al alloy YD101 300- 0.2 (0.08-0.3) D
Al Leg. YD201 300- 0.2 (0.08-0.3) D
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3 Ramp milling, helical interpolation

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

3 Tauchfrasen, Spiral Interpolationsfr:

B190

e Ramp milling
Tauchfrasen

—k

@D

777738

Z

_ap (a:Maximum ramp angle)
Lm= tga (a:Maximaler Eintauchwinkel)

e Helical interpolation milling
Spiral-Interpolationsfrasen

=

@D

D1

Z

[tga =

P

nD1

(o:helical angle)
(ou:Spiral Winkel)

APKT Ramp milling, helical interpolation milling (Inserts—11)

APKT Tauchfrasen, Spiral-Interpolationsfrasen

Ramp milling Helical interpolation milling
Tauchfrasen Spiral-Interpolationsfrasen
Diameter
Durchmesser Max.
@D . Max. . L .
(mm)  |cutting depth ramp anale Min. length |Min. diameter| Max. pitch
Schnitttiefe | g g Lange Durchmesser| Steigung
Eintauchwinkel
o Lm(mm) & D1(mm) (mm)
ap(mm)
16 10.0 10.0 56.7 20.0 2.0
20 10.0 5.0 114.4 28.0 2.0
25 10.0 4.5 127.0 40.0 2.0
32 10.0 3.0 190.8 56.0 2.0
40 10.0 2.0 286.4 70.0 2.0
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NOTES / NOTIZEN :
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MillingL: Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

SIOGeS

o -'-um ) ]
| S 8
lo
. AN ©
2 L
Dimensions (mm) .
No. of teeth
Type Stock Abmessungen Insert Zahne (\5,:/3 3'/?0'?; Coolant
T Lager WSP Kahlun
yp % o0 | epi | L | MD @) (kg) 9
QCH -16-RD07-M8-02 o 16 15 25 8 2 0.027
-20-RD07-M10-03 [} 20 18 30 10 RDKW0702MO 8 0.058
-25-RD07-M12-03 ) 25 21 35 12 3 0.093
-20-RD10-M10-02 ° 20 19 30 10 2 0.054 -
-25-RD10-M12-02 e} 25 24 35 12 RDKW10T3MO 2 0.097
-32-RD10-M16-03 o 32 30 45 16 3 0.183
-32-RD16-M16-02 ° 32 30 45 16 RDKW1605MO 2 0.156
@ Spare parts - Ersatzteile
I - Insert Screw Wrench
M5 Schraube Schlissel
Durchmesser
oD P o P
RDKW0702MO 160M2.2x5.5 WTO7IP -
RDKW10T3MO 160M4x8 WT15IP -
RDKW1605MO 160M5x13 - WT20IT

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage




@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

&

Milling : Erasen

Indexable}Millingldkraswendeplatten

Normal Machining Condition

Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
%’b‘ Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

4 @B = essxses & eBE% 000
-;EE Restherer St €5 9% € B 92 BBBRHE 000
1 K s e%0 S0 *
E.:> e q
,g Non: Itlee:rﬁljlee gﬁaetenal 89 %"%
armostar Sian % 93 O8BLB
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert shape Type o
Plattenform Typ S RohBRELSSTE8RBbblg.- -
1C S d 8335Sc580333880300/828
0000 MOO0OO0O@OoOo0OoonooomMmaoMZZOOaNn
>>>>>>>>>>>>>>>>5>>>>
RDKW0702MO-1 7.0 2.38 27 ° [
RDKW0702MO-2 7.0 2.38 2.7 °
G RDKW10T3MO 10.0 3.97 4.4 ® O o ° ° o
RDKW1204MO 12.0 4.76 44 ° [ 3N ] o 0o 00
RDKW1605MO 16.0 5.56 55 o ° o
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide' B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug Werkzeug 1SO Sortenauswahl Technische Daten B193
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MillingL: Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

SIOGeS

{5 —
'm [
Q
- AN
Dimensions (mm) .
Type Stock Abmessungen Insert Noé;;;?aeth (.\Jf\é 3",?0% Coolant
Typ Lager WSP Kuhlung
@D @D+ L MD (2) (kg)
QCH  -15-RDKW0702-M8-02 | © 15 | 125 | 23 8 2 -
-15-RDKW0702-M8-03 o 15 12.5 23 8 3 -
RDKW0702MO
-20-RDKW0702-M10-04 ° 20 18 30 10 4 -
-25-RDKW0702-M12-05 ) 25 21 35 12 5) -
-20-RDKW1003-M10-02 ° 20 18 30 10 2 -
-25-RDKW1003-M12-02 ° 25 21 35 12 2 - Interal
-25-RDKW1003-M12-03 ° 25 21 35 12 3 - cooling
RDKW1003MO I
-30-RDKW1003-M16-04 | 30 29 43 16 4 - Kmﬁﬂg
-35-RDKW1003-M16-04 | e 35 29 43 16 4 -
-42-RDKW1003-M16-05 ° 42 29 43 16 5 -
-24-RDKW12T3-M12-02 ) 24 21 35 12 2 -
-35-RDKW12T3-M16-03 | e 35 29 43 16 RDKW12T3MO 3 -
-42-RDKW12T3-M16-04 | e 42 29 43 16 4 -
-32-RDKW1604-M16-02 | e 32 29 43 16 RDKW1604MO 2 -

@ Spare parts - Ersatzteile

I - Insert Screw Wrench
s Schraube Schlissel
Durchmesser
@D w ’/ /
RDKW0702MO 160M2.2x5.5 WTO71P -
RDKW1003MO 160M3.5x7.7 WT15 -
RDKW12T3MO 160M3.5x7.7 WT15 -
RDKW1604MO 160M4.5%10 WT20 -

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage




Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

i i . i Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
. App"cable inserts WendeSChneldplatten O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %ﬁéUngiJnstige Bearbeitungsbedingungen
a @ = essxsex @ scexx o000
gng Restherer St D& DB R BBBRHE 000
1 K s e%0 S0 *
a2 } .
§ = Non-l]:leenll\}fee g’?etenal 89 %‘/)é
armostar Sian % 93 O8BLB
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert shape Type o
Plattenform Typ S5cB30a3RE88eTSB8Rbblg -
\C S d 183355253 028838803/20 3828
fa R o N 'a R 'a Y 'a A 'a ' o' o' o' o' [ o R o i o R o R oo ) -8 G B R
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>
RDKW0702MO-1 7.0 2.38 27 ° °
RDKW0702MO-2 7.0 2.38 2.7 °
RDKW1003MO-1 10.0 3.18 3.9 (3N} e o0
RDKW1003MO-2 10.0 3.18 3.9 [
RDKW1003MO-3 10.0 3.18 3.9 ° °
a RDKW12T3MO-1 12.0 3.97 3.9 (3N} o0 0
o | rokwizramosz 12.0 3.97 3.9 e o o 2
RDKW12T3MO-3 12.0 3.97 3.9 o o 2
RDKW1604MO-1 16.0 476 52 . cee o 2
RDKW1604MO-2 16.0 476 5.2 =3
RDKW1604MO-3 16.0 4.76 5.2 (3N} ° [ 3K} ° °
-1 normale Fase/ standard chamfer -2 kleine Fase/ small chamfer -3 grof3e Fase/ large chamfer
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
apmax(mm)
Workpiece material RETRINEES Grade
Werkstiick Material I-_!B Sorte V(m/min) f(mm/z) RDKWO07 RDKW10 RDKW12 RDKW16
Harte
az ap az ap az ap az ap
Low-carbon steel \\:Sggg; 220 (180-300) |0.25(0.15-0.3)| 1.6 | 35 | 23 5 3.3 6 3.9 8
Soft steel
Niedrig legierter <180
Kohlenstoffstahl YBG202
Baustahl YBM251 | 270(200-360) | 02(01-0.3) | 16 | 35 | 23 | 5 | 33 | 6 | 39 | 8
Hoch-carbon YBM351
stool: YBG302 | 200(160-280) | 0.25(0.15-0.3) | 1.6 35 2.3 5 33 6 39 8
Alloysteel 180-280
Hoch Leg. YBG202
Kohlenstoffstahl; YBM251 240 (180-350) | 0.2(0.1-0.3) 1.6 35 23 5 33 6 3.9 8
Leg. Stah YB9320
YBM351
YBG302 180 (150-250) | 0.25(0.15-0.3) | 1.6 35 2.3 5 3.3 6 3.9 8
y tool steel 280-350
Leg. Stahl
YBG202
YBM251 220 (170-340) | 0.2(0.1-0.3) 1.6 35 23 5 3.3 6 3.9 8
YBM351
Stainless steel YBG302 150 (100-220) | 0.25(0.1~0.3) | 1.6 35 23 5 3.3 6 3.9 8
Rostfreier Stahl <270
YBG202
YBM251 160 (110-270) | 0.2 (0.1-0.3) 1.6 35 2.3 5 3.3 6 3.9 8
YB9320
Cast iron YBG202
Gusseisen 180-250 YBM251 210 (120-300) 0.2 (0.1-0.3) 1.6 35 23 5 3.3 6 3.9 8
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide' B19-B23 Technical data B236-B241

Werkzeug Werkzeug 1SO Sortenauswahl Technische Daten B195
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QCH - ZOHX

PLI K INIS

@D

e

il

L
Dimensions (mm) .
Type Stock Abmessungen Insert (\3’\/9'9?:
Typ Lager WSP ewicht
@D [o]o]] L MD (kg)
QCH -16-ZOHX16-M8 ) 16 15 28 8 ZOHX1604-** 0.029
-20-ZOHX20-M10 ) 20 19 30 10 ZOHX2005-** 0.048
-25-ZOHX25-M12 [ ] 25 24 35 12 ZOHX2506-** 0.087
-30-ZOHX30-M16 [ ] 30 29 45 16 ZOHX3007-** 0.170
-32-ZOHX32-M16 ° 32 30 45 16 ZOHX3207-** 0.180
@ Spare parts - Ersatzteile
Di Insert Screw Wrench
iameter Schraube Schlussel
Durchmesser
o0 v v P
16 I70M5x12TT WT20IP --
220 170M5x16TT WT20IP -
@25 170M6x%20TT WT20IP --
230 170M8x25TT - WT30IT
732 170M8x25TT - WT30IT

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage

B196




Ideal Machining Condition

Milling : Erasen

Indexable}Millingldkraswendeplatten

Normal Machining Condition

. . . Unfavorable Machining Condition
. Apphcable inserts - WendeSChneldplatten O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %ﬁéUngiJnstige Bearbeitungsbedingungen
- 3 LERBOE & BSVE%E 000
;ng Rt St D800 9 SOBE 000
| K 8%0 se0 *
a2 : :
§ = Non-l]:leenll\}fee g’?etenal 89 %‘/)é
armstor Stan BB OB BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cormetd] [Carbids xcoat
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe, Hartmeall
Insert Type 8
WSsP Typ N5 B0 IFSTLS8SYSED e Bl « «
elLc | ed S R IB33SSS5303833300a/00/8 2R
D DD ONDODDODODON@OOQOQO@O@O@OAZZ000
> > > > > > > >[>>>>>>>>>>>>>
ZOHX1604-GF 16 5 4 8 °
) ZOHX2005-GF 20 5 5) 10 °
o i
s{ > ’ ZOHX2506-GF 25 6 6 12.5 °
ZOHX3007-GF 30 8 7 15 )
ZOHX3207-GF 32 8 7 16 °
ZOHX1604-GM 16 & 4 8 °
R ZOHX2005-GM 20 5 5 10 °
/'. \\\
v ZOHX2506-GM 25 6 6 12.5 °
ZOHX3007-GM 30 8 7 15 )
ZOHX3207-GM 32 8 7 16 °
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Hardness Diameter (mm)
Workpiece material HB Cutting data Durchmesser @D Grade
Werkstlick Material Harte Sorte Sorte
@16, @20 225 @30, @32
Ve(m/min) 100~200 100~200 100~200
Carbon steel
oo . fz(mm/z) 0.15~0.25 0.2~0.3 0.2~0.3
Niedrig legierter HB<180
Kohlenstoffstahl apmax(mm) 0.8 1 1.25
Baustahl
aemax(mm) 0.8 1 1.25
Ve(m/min) 80~180 80~180 80~180
Alloy steel
fz(mm/z) 0.15~0.25 0.2~0.3 0.2~0.3
Hoch Leg. HB180~280
Kohlenstoffstahl; apmax(mm) 0.8 1 1.25
Leg. Stah
eg. > aemax(mm) 0.8 1 1.25
Ve(m/min) 60~100 60~100 60~100
fz(mm/z 0.15~0.25 0.2~0.3 0.2~0.3
Hardened steel HRC55~65 ( ) YBG252
Leg. Stahl apmax(mm) 0.4 0.5 0.6
aemax(mm) 0.4 0.5 0.6
Ve(m/min) 70~150 70~150 70~150
i fz(mm/z, 0.1~0.2 0.1~0.25 0.1~0.25
Stainless steel HB<270 ( )
Rostfreier Stahl apmax(mm) 0.6 0.8 1
aemax(mm) 0.6 0.8 1
Ve(m/min) 160~300 160~300 160~300
Cast iron HB180-250 fz(mm/z) 0.2~0.3 0.25~0.35 0.25~0.35
Gusseisen apmax(mm) 1 1.5 1.8
aemax(mm) 1 1.5 1.8
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide' B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug Werkzeug 1SO Sortenauswahl Technische Daten B197
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MillingL: Erasen
IndexableMillingiTooIsSEAWendeplattenfrasen

Solid carbide extensions - Hartmetal Verldngerung

'8 a
S = Q. als Y a
S S thﬁ S
L L1 |
L
Type 1 Type 1
Typ Typ
Dimensions (mm)
Type «'» | Stock | Type Abmessungen
Typ l.\
Lager Typ L M 2D2 @D @D+ L1 a°
G16-QCH-M8-100C s o 100 16 - - -
1
2 G16-QCH-M8-150C w | o 150 16 - - -
O
:’ G20-QCH-M8-200C-ZJ90 Sl o 200 M8 8.5 20 15.5 90 1.3°
C
= G20-QCH-M8-250C-ZJ115 | =i o 2 250 20 15.5 15 1°
=
G20-QCH-M8-300C-ZJ135 | =i o 300 20 15.5 135 0.85°
G20-QCH-M10-100C s o 100 20 - - -
G20-QCH-M10-150C 35 o 1 150 20 - - -
G20-QCH-M10-200C %k o 200 20 20 - -
M10 10.5
G25-QCH-M10-200C-ZJ90 * o 200 25 19.8 90 1.6°
G25-QCH-M10-250C-ZJ115 | = o 2 250 25 19.8 115 1.25°
G25-QCH-M10-300C-Z2J135 | =< o 300 25 19.8 135 1.1°
G25-QCH-M12-100C 2 o 100 25 - - -
G25-QCH-M12-150C s o 1 150 25 - - -
G25-QCH-M12-200C e o 200 25 = - -
M12 12.5
G25-QCH-M12-200C-ZJ90 * o 200 32 24.5 90 2.3°
G25-QCH-M12-250C-Z2J115 b o 2 250 32 24.5 115 1.75°
G25-QCH-M12-300C-Z2J135 | =< o 300 32 24.5 135 1.5°
G32-QCH-M16-150C s o 150 32 - - -
G32-QCH-M16-200C e o 200 32 - - =
1
G32-QCH-M16-250C s o 250 32 - - -
G32-QCH-M16-300C 35 o 300 M16 17 32 = - -
G32-QCH-M16-200C-Z2J90 sk o 200 32 30 90 0.64°
G32-QCH-M16-250C-ZJ115 | :: o 2 250 32 30 115 0.5°
G32-QCH-M16-300C-ZJ135 | :i< o 300 32 30 135 0.4°

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage >:< With internal cooling - Mit Innenkiihlung

B198



Milling : Erasen
Indexable]MillingiloclsEAWendeplattenfraseny

Steel extensions - Stahl Verlangerung

Dimensions (mm)
Type ote Stock Abmessungen
R : Lager @D L L1 @D1 MD
G16-QCH-M8-80 £ ° 16 80 25 15 M8

G16-QCH-M8-100 x ° 16 100 45 15 M8
G20-QCH-M10-90 x ° 20 90 35 18.5 M10
G20-QCH-M10-105 x ° 20 105 50 18.5 M10 %
G25-QCH-M12-90 % ° 25 90 30 24 M12 i
G25-QCH-M12-110 % o 25 110 50 24 M12 =2
G32-QCH-M16-100 % ° 32 100 35 28.5 M16 =
G32-QCH-M16-120 * ° 32 120 55 28.5 M16
G32-QCH-M16-115 S ° 32 115 40 30 M16
G32-QCH-M16-135 x ° 32 135 60 30 M16

e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage >:< With internal cooling - Mit Innenkuhlung

Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide. B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug Werkzeug 1ISO Sortenauswahl Technische Daten B199
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MillingL: Erasen

Indexable]Milling QWendeplattenfrasern

Inserts - face m

ing - WSP - Planfrasen

" -_— —— - -_—— “— -_—
SEET-CF SEET-CM SEET-CR SEET-DF SEET-DM SEET-DR SEET-EF SEET-EM
P
SZQZ B220 B220 B220 B220 B220 B220 B220 B220
I
@& - P e
SEET-LH SEET-W SEKN/SEEN SEKR SNKN OFKT-DF OFKT-DM OFKT-LH
P
sZ.gt: B220 B220 B222 B222 B223 B211 B211 B211
OFKR-DF /DM OFKR-LH  ONHU-PF/PM  ONHU-GM ONHUW  SNEG-GM/GREE  SNEG-W HNEX-DFJ
Page
_ B211 B211 B212 B212 B212 B223 B223 B208
Seite
{ HNEX-DM HNEX-DR HNGX-MR HNGX-HDR PNEG-CF/ICM/ICR  PNEG-PF/PM/PR LNKT-ZR LNE32.534 / 32. 30J
P
Saie B208 B208 B208 B208 B213 B213 B209 B209
ele
— . .
S g iy
—J -— e D e
LNCX SPKW SPKT SPAN/SPCN SPKN SPKR-GM SPEX SPMR
P
e B210 B226 B228 B224 B225 B226 B227 B228
Seite
. . -
lal ti;"l !c:;_
— — — S e
SPGN/SPUN  TPAN/TPCN TPKN TPUN TPMR SEET*PER-PF  SEET*PER-PM SEET*PER-PR
P
=2 B229 B230 B231 B232 B232 B221 B221 B221
Seite
@ @
@ (@ @
SEET-LH RCKT-DM RCKT-DR RCKT-ER RCKT-NM RDKW
Page
B221 B216 B216 B216 B216 B217

Seite



Milling_: Erasen
IndexableIMillinglilocIsEAWendeplattenfrasern

Inserts - square shoulder milling - WSP - Eckfrasen

Ly L L@ @ - -
b LA _," e ﬂ

APKT-PF APKT-PM APKT-PR APKT-LH APKT-APF APKT-APM APKT-ALH

Page
,g B205 B205 B205 B205 B205 B205 B205

Seite

»—-21 Qi :.\ ﬁ ‘ j

APMT**PDR APMT*PDER ANGX*PNR-GM ANGX*PNR-LH
Page
B206 B206 B204 B204

Seite

Inserts for profile milling - WSP - Formfrasen

8 =9 @

ZDET ZPNT SPMT ROHX XPHT-GM ZOHX-GF ZOHX-GM

Page
Seite

B234 B235 B228 B218 B233 B235 B235

Inserts - side and face milling
WSP - Seiten - und Stirunfrasen

3
Inserts - high feed milling g
=

WSP - Hochvorschubfrasen

-' - __-. |'f_—"' l,f'- -

XSEQ MPHT QC*L SDMT SDMT-DM SDMT-PM WPGT WPGT-PM

Page Page
. B234 B210 B214 /215 . B218 B219 B219 B233 B233
Seite Seite

Inserts - T-slot milling Inserts - helical milling
WSP - T-Nuten - Frasen WSP - Zirkularfrasen

MPHT APKT-PM/KM  SPMT-PM/KM

P.
e B210 298 B207 B228

Seite Seite

Inserts - chamfer milling Inserts - face milling - square shoulder milling
WSP - Fasenfrasen WSP - Planfrasen - Eckfrasen

-

SPMT SPMT-KT SPMT-HT
P
i B228
Seite
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MillingL: Erasen

Indexable]Milling QWendeplattenfrasern

[

?

Clearance angle of main cutting edge
Freiwinkel der Hauptschneid

breaker and clamping system

Spanbrecher und Klemmsystem

splk]n

lerance - Toleran

Insert Code - WSP Code Metric System - Metrisches System
Hole Chipbreaker Section Hole Chipbreaker Section
Code Loch Spanbrecher Form Code | |och | Spanbrecher Form
>65°
] B <> e o S
A B c o5
>
Single-side Single-side
<:> H v Einseitig R ° Einseitig @
D E H — Double-sid
ouble-side
c v . F - Doppelseitig ©
555° / ) 86° Doublesid >65°
ouble-side
K L M J v |Doppelseitig A v B D:D
68" Single-side
O O wi v - ﬁ M| v | Einseitg Cl:D
° P R Single-side =65
1gie-si Double-side
é [ T v Einseitig ¢ v | Doppelseitig @
<65°
S T \'} Q R X L . Special
v Spezial
Others
80° Ander Double-side
L W z u v |Doppelseitig

Clearance angle Clearance angle
reiwinke reiwinke [m
Code Freiwinkel Code| Freiwinkel
m
A B EN Q D1
=T 50 }Reference) details of M-class tolerance ( identified by shape and size;
Referenz) Detail Toleranz M-Klasse ( difiniert durch Form und GroRe
Nose height M |Inscribed circle |Thickness S| ® Nose height tolerance(mm)/ Toleranz M
Code Tolerance @ D1 Tolerance |Tolerance
Toleranzhohe M| Toleranzinnenkreis | Toleranz Dicke S T Diamond | Diamond | Diamond
(mm) @ D1 (mm) (mm) i Regular | Square | with 80° | with 55° | with 35° | Round
(of D Innenkreis| Dreieckig | Viereckig | Raute mit| Raute mit| Raute mit| Rund
80° 55° 35°
— ° 15° . . .
7 A | 0005 0025 +0.025 635 | £0.08 | +008 | 008 | 011 | 016 | —
F +0.005 +0.013 +0.025 9.525 +0.08 +0.08 +0.08 +0.11 +0.16
12.7 +0.13 +0.13 +0.13 +0.15 - -
C +0.013 +0.025 +0.025
15.875 +0.15 +0.15 +0.15 +0.18 - -
E F ~ H +0.013 +0.013 +0.025 19.05 | 015 | %015 | 015 | +0.18
20° 5°
E | :0025 £0.025 0.025 254 — | %018 | -
® Tolerance of Inscribed Circle @D1(mm) / Toleranzinnenkreis @D1
G +0.025 +0.025 +0.13
Inscribed Diamond | Diamond | Diamond
J +0.005 +0.05 - +0.13 +0.025 i Regular | Square | with80° | with 55° | with 35° | Round
G N Innenkreis| Dreieckig | Viereckig | Raute mit | Raute mit | Raute mit | Rund
30° ~~0° K +0.013 | £0.05-0.13 |  £0.025 & 55° 35°
. 6.35 +0.05 +0.05 +0.05 +0.05 +0.05
L | 0025 [2005-20.13| 20025  Tgoo5 | 1005 | £0.05 | £0.05 | 005 | £0.05 | £0.05
Other M | £0.08 - £0.18 | £0.05-£0.13 +0.13 12.7 +0.08 +0.08 +0.08 +0.08 - +0.58
clearance
15.875 | +0.10 +0.10 +0.10 +0.10 - +0.10
P 0| ange N | £0.08-£0.18 | +0.05-+0.13 |  £0.025
Andere 19.05 | £0.10 | $0.10 | $0.10 | $0.10 — | £0.10
~_11° Freiwinkel U | £0.13-£0.38 | +0.08 - +0.25 £0.13 25.4 4013 | 013




Milling_: Erasen
IndexableIMillinglilocIsEAWendeplattenfrasern

Insert / WSP
. - 7 Defininition thickness
Diameter of IC | ¢ D R S T \' w ( :I \ Defininition Dicke
Durchmesser

wic OO EH AE A Code | Bmmmekees@m
00 0.79
3.97 06 To 099
50 05 01 1.59
5.56 09 ™ 1.98
6.0 06 02 238
6.35 06 07 1 1 T2 558
8.0 08 03 3.18
9.525 09 1 09 09 16 16 06 T3 397
10.0 10 o 176
12.0 12 T4 4.96
12.7 12 15 12 12 2 | 2 08 05 596
15.875 16 15 15 27 5 505
16.0 19 16 06 6.35
19.05 19 19 19 33 T6 6.75
20.0 20 07 7.94
25.0 25 25 | 25 09 9.52
254 25 25 To 9.72
3175 31 1 11.11
32 32 12 12.70

Length of cutting edge - Schneidkantenldnge Insert thickness - WSP Dicke

mmcﬂgﬂam

l

&)
3
=
(@)
=
s

Angel - Winkel Chamfer - Fase (mm) Chipbreaker code
Spanbrecher
\
el o]l | |7 = 21O
r an K
0-5° 0-0.10 . . .
° o Cutting direction
A 45 A 3 Schnittrichtung
D 60° B 5° 1-10° 1-0.15 @ :
Right hand
R
E 75° Cc 7° E 2.15° 2020 p Rechts
Left hand
F 85° D 15° . L Links
3-20 3-0.25 N Neutral
P 90° E 20° Neutral
Others D 4-25° 4-0.30
z F 25° ' w
Andere
G 30° 5-30° 5.0.35
o
N 0 6-0.40
o w5 O
Z Others 7-045 No mark
Andere

B203



Milling Tools

B204

MillingL: Erasen
IndexablelMillingElEraswendeplatten

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 6‘3 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
@ = ssxsex @ ssswu eeew
@ Roatiarsr Siahl SELCSPIIE SOBRBE 000
i K - s8%0 se0 %*
gz o ;
g Non I{g%zgﬁ;enal SS %
M amiestor Siah % 98 OL BB
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Harimetal
Insert shape Type o
Plattenform Typ S ooy YgeYYYY G D
- 9 N ~ - <2 55
LW S el BB o2 838808e0 528
MmN MOMMOmOMMM@M@OMOODMODMONDMODMONDMOMODZ Z00A0
> > > > > > > >>>>>>>>>>>>> >
ANGX110504PNR-GM |11.85| 84 | 57 | 35 | 0.8 ) ) o0
ANGX110508PNR-GM |11.85| 84 | 57 | 35 | 04 |O ° [ 3} o0
ANGX150608PNR-GM |15.43| 11.0 | 7.3 | 44 | 08 |0O ) [ 3} [ )
ANGX150616PNR-GM |15.43| 11.0 | 7.3 | 44 | 16 ) o ()
ANGX150620PNR-GM |15.43| 11.0 | 7.3 | 44 | 2.0 ° ° )

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

o

@

Normal Machining Condition

Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
%‘% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

@B = essxecex & ccexx o000
&M R DR OO D DPPRE 000
s3[@ S %0 ®o *
o= s .
§- Non: ,(Ieerr’lc’eegietenal 6\3 %‘,’é
armisster Stan, g8 9% OB BiEs
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hrtmetal
Insert shape Type
Plattenform Typ 0w s e ggg%ssgggoggNgQgggw
r = e g S 2 < 2 =B
B383SSS0808000300|0als2R
MmN MM@MOMMOMM®OMOMOOODMOODMODMODMDODM@OMZ ZO0O0A
S>> >>>>>I>>>>>>>>55>5>
:f ANGX110504PNR-LH |11.85| 84 | 57 | 35 | 0.8 °
L ANGX150608PNR-LH (1543| 11.0 | 73 | 44 | 0.8 °

@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage
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Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Milling : Erasen

Indexable}Millingldkraswendeplatten

€&

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

B205

/ ; s @ = esxesx @ sssws eeew
; — § Rostharsr S PRI SR GOBRHE 000
VI e 0d] ] K o %0 s0 *
T ° ez Non-ferrite material
d 11 ‘;6 Ne Metalle SR
8g° L e # 9% | o808
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. e e ——
Insert shape Type o
Plattenform Typ NSRBI IS8R B 5 Bl « =
LW S 1 dl m 8885222362383 38003|20(328
MM MOMMOmMMMMOA@ODOMOOMOMODMONDMODMONZ Z00O0
> > > > > > > >|>>>>>>>>|>>>>>
APKT11T304-PF | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.4 [¢) ) ° ) °
APKT11T308-PF | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.8 ) [
- @8 | APKTMT3M2PF | 1224 | 65 | 36 | 28 | 12 o
k- 4
APKT11T316-PF | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 1.6 °
APKT160408-PF |17.877| 9.33 | 5.76 4.4 0.8 ) [ 3 ) ® )
APKT160430-PF |17.877| 9.33 | 5.76 4.4 3.0
’ APKT11T304-PM | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 04 o @ @ [ 3} ) ° )
| @ | APKT11T308-PM | 1224 | 65 | 36 | 28 |08 lee eeeeele ee
APKT11T312-PM | 1224 | 6.5 3.6 2.8 1.2 ) () [
APKT11T316-PM | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 1.6 ) () [
APKT160408-PM |17.877| 9.33 | 5.76 4.4 0.8 ® 06 060 0 0 0 o [ BN J [ ]
APKT160416-PM |17.877| 9.33 | 5.76 4.4 3.0 [ ]
APKT11T304-PR | 1224 | 6.5 3.6 2.8 0.4 ) ) )
APKT11T308-PR | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.8 o
} ﬂ APKT11T312-PR | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 1.2 (e}
APKT11T316-PR | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 1.6 o
APKT160408-PR |17.877| 9.33 | 5.76 4.4 0.8 o
APKT11T304-LH | 1224 | 65 3.6 2.8 0.4
o APKT11T308-LH | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.8 °
APKT160408-LH |17.877| 9.33 | 5.76 4.4 0.8 °
APKT11T304-APF | 1224 | 6.5 3.6 2.8 0.4 °
,! APKT11T308-APF | 1224 | 6.5 3.6 2.8 0.8 °
< APKT160408-APF |17.877| 9.33 | 5.76 4.4 0.8 ) ) ]
APKT11T304-APM | 1224 | 6.5 3.6 2.8 0.4 °
APKT11T308-APM | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.8 ) () [
APKT11T312-APM | 1224 | 6.5 3.6 2.8 1.2 ) () [
APKT11T316-APM | 1224 | 6.5 3.6 2.8 1.6 ) () [
g APKT11T320-APM | 1224 | 6.5 3.6 2.8 2.0 ° ° [
APKT160408-APM |17.877| 9.33 | 5.76 4.4 0.8 ) [N ) )
APKT160416-APM |17.877| 9.33 | 5.76 4.4 1.6 ° [ ) [}
APKT160420-APM [17.877| 9.33 | 5.76 4.4 2.0 ) ) )
APKT160424-APM [17.877| 9.33 | 5.76 4.4 24 ) ) [
APKT160430-APM [17.877| 9.33 | 5.76 4.4 3.0 ) ) °
APKT11T304-ALH | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.4
m APKT11T308-ALH | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.8 °
— APKT160408-ALH |17.877| 9.33 | 576 | 44 | 0.8
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 | Grade selection guide. B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten
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B206

MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 63 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬁnstige Bearbeitungsbedingungen
@ = ssxsex @ ssswu eeew
§1=:M Roatiarsr Siahl Do DD SOBRBE 000
i K - s8%0 se0 %*
gz o ;
g Non. I(le;%e; gﬁ;enal SS %
W armioster St % 98 OL BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ N B oSN NNYID Blg « =
LIPS Tdl m 838 sc285883333322828
M M O MmM@MMOMOOODONODMOODMODONDMNMMNMZ Z00A
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>
w APMT1135PDR | 11.25| 62 | 35 | 2.8 | 0.8 ° oo o
L ¥ APMT160408PDER |17.25| 9.25 | 476 | 44 | 0.8 ° o0 °
I — APMT160432PDER |17.25| 9.25 | 476 | 44 | 3.2 °

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




O

Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

€&

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

&

Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

Unfavorable Machining Condition
Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

@ = esxesx @ sssws eeew
@M Restterr St DD DB DBBBRHE 000
1| K S%0 s0 %*
g3 o :
§ Non: I(leerrll\;lee gﬁéenal 89 %
oo St @ g o8B L
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Gzl |tz i)
Insert Type o
WSP Typ NS5 o RBboNIILE8EYNNYI5 Bl « =
LW S d b 8832282833830 320/828
o I S B e B e s s I v S v J < [ I I R v - RS R e W
> > > > > > > >>>>>>>>>>>>>>
APKT150412-PM | 16.33 | 12.7 | 476 | 5.4 1.2 ° [
APKT150412-KM | 16.33 | 12.7 | 476 | 54 1.2 (]
0
8
|_
g
m Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition =.
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen 5 -
Steel
4 — e @ ¥ 28%88% 8 SB8EE 000%
. © inl |
ge Rostherer Stanl SRk SINENER GRBRE 000
wl £ -1 o] ] K S %0 e %*
it 53 - -
-é Non: 'fg%%gﬁ;enal 89 %
S = Heat-resistant steel
Warmfester Stahl % % O 6\9 6\9 SS
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cemretl linbetiianmetal
Insert Type o
WSP Typ NS o B0 DY VYILEINYY YD Bl « «
LYW S |REled 1883522585288 33003|00|828
O DO D ODDODOOODODOAODZZO0A0
> > > > > > >>>>>>>>>>>>> >
@ CNE121006A 12.8 | 10.0 | 6.35 | 0.4 4.4 [
i CNE121006B 12.0 | 10.0 | 6.35 | 0.6 4.4 o [
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 | Grade selection guide. B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten B 207
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MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
63 Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

@ = ssxsex @ ssswu eeew
§gM Roatiarsr Siahl Do DD SOBRBE 000
se[[ S, %0 se0 %*
5= ferri ;
g Non I{g%zgﬁéenal 89 %
S W armioster St % 98 OL BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetal
Insert Type o
WSP Typ N5 o RBbodVILE8YYYNYI5 bl « -
LS IR IBB8Sc22855838830822)828
M M MO MOMO@MM@MOMOMOMODODMOMODMONDAOZ 2000
S>> >>>>>>>>>>>>>>>>>>
HNEX090512-DF 9.16 | 15.875 | 5.56 1.2 )
HNEX090512-DM 9.16 | 15.875| 5.56 1.2 o
HNEX090512-DR 9.16 | 15.875 | 5.56 1.2 [ N}
HNGX090516-MR 9.16 | 15.875| 5.56 1.6 °
HNGX090520-MR 9.16 | 15.875| 5.56 2.0 °
HNGX090530-HDR 9.16 | 15.875 | 5.56 3.0 ®

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Ideal Machining Condition

Milling : Erasen

Indexable}Millingldkraswendeplatten

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 63 Normale Bearbeitungsbedingungen %%Ungljnstige Bearbeitungsbedingungen
@ = esxesx @ sssws eeew
Se Rethorsr Siant SRS BOoHE 000
1| K S%0 s0 %*
o= e .
§ Non I(leerrll\;lee gﬁéenal 89 %
M armiostor Stan 98 OBBE3
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ S5 o RBpbhdVILE8YIYYYI5 blg « -
WS | d 1883888523883 003/00/82%
DO DD DDODOO0O0DAODAODODAODZZO00A0
>>>>>>>>|>>>>>>>>|55>>>
LNKT120608-ZR 12.7 12 6.65 44 e [ [
| 0 | LNKT1506EN-ZR 15875| 14 | 635 | 46 ° ee oo °
LNKT2007DN-ZR 20 17 7.94 4.6 ° [ ° ®
LNKT2510-ZR 25 18 9.525 5.5 ° ) °
Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen gglulS‘Ungi,'lnstige Bearbeitungsbedingungen
@ & esxses & 288%%k 000
M R osoos BBBRE 0005
] K s %O ®0 *
52 o }
§ Non. I(leenll\tlee trgﬁetenal SS %\%
i armiester Sty 9 9 C8BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet |unbe. Hartmetall
Insert Type o
WsP Typ Ll e | g s 3oRR 88 88 Bhlg.x -
: 1883208030088 00|o0/8<2S
DO DD DNDIDODOOODAODODNDOADZZO000
> > > > > > >|>>>>>>>>>>>>>
LNE32.534 15.875| 9.525 | 4.76 | 4.4 1.6 o0
LNE32.302 15.875| 9.525 | 4.76 | 4.2 | 45 Fase °
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 | Grade selection guide. B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten B 209
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MillingL: Erasen
IndexablelMillingly

Ideal Machining Condition

O

Gute Bearbeitungsbedingungen

&

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

&

s @ &= sesxsex & seEx 000%
§:=>M Reathorer S € 52 3 B 9k BB 000
se[@ S s8%0 se0 %*
S= o :
§ Non l{g%zgﬁéenal SS %V)é
M armster S B 9 O BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type
wsP Typ N s s REERYgBYYNN B b,
- & — — S S
ol e A 3335::258253833303|2ag 52§
00 OO0 O0O@OD@OoOoooommaomaMmaZZ2O00a0n
B > > > > > > > >|>>>>>>>>>>>>>
LNCX1806AZR 18.77 | 10.0 6.4 2.0 ) o
LNCX1806AZL 18.77 | 10.0 6.4 2.0

Ideal Machining Condition

o

Gute Bearbeitungsbedingungen

&

Normal Machining Condition

Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

o

@ = ssxcex 8 ssexx 000
ge M RNEESE  ©ROO% BBBRE 000
1] K %0 L) %*
o= o N
§- Non 'tgr,l&eetrgﬁéenal 89 %
i armiestor Siah g 9B O BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type o
wsp Typ NS B3o 0S8V RE Blg - o
LMW S fbs Handig 3822852888303 2082R
MM MoOMOM@MOMMODMODOMODODODMOMODMONDMOZ Z00A0
> > > > > > >|>>>>>>>>>>>>>
LNCX1806AZT11R| 18.77 | 10.0 6.4 2.0 0.1 °
LNCX1806AZT11L | 18.77 | 10.0 6.4 2.0 0.1 °

Ideal Machining Condition

o

Gute Bearbeitungsbedingungen

&

Normal Machining Condition

Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

&

-~ @ = eessesex @ sssws eeew
oic F M BmM oso0s SoRRE 000
=~ ] 1K oo L) 80 *
o= : N
-;g = Non-ltleé'%i 'r;l/elléenal SS *
r M armiostor St 98 OB B %
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmeal
Insert Type
WSP Typ N\—\—m‘—‘—NNNolONNNNN‘—Q
Q QLY YLURISALIINILRIL VN « <
el b8 d 8832228588333 0322e/328
M M MO MOMM@MOMAMOMOMOMOONDMOMODMONDAOZ Z00AOA0
S>> >>>>>>>>>>>>>>>>>>
MPHT060304-DM | 6.35 | 6.35 | 3.18 2.8 04 |@ ) °
MPHT080305-DM 8.3 8.3 3.18 3.4 05 |e ° [}
MPHT120408-DM | 12.7 | 12.7 | 476 | 5.56 08 |e@ ) ° °

@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage

B210



O Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

Milling : Erasen

Indexable}Millingldkraswendeplatten

Normal Machining Condition
63 Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
%% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

B = SHBBE & BBBEE 000%
g; 0 Rethorsr Siant D88 DD e BOoHE 000
1| K-l k0 80 *
£ ferri i
s
Warmfester Stahl % Sl‘l:é O % 89 SS
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.

Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmetall
Insert Type -
WSP Typ N5 o R b3 NYILEYYNYID Bl « =
L] S | R IB83c5258083838858/223¢88
[a I wa [ 'a o' N w'a S o'a N wa S 'a [ [ 'a N o' [ 'a [ o'a R ' [ o'a R 00 [ b—-- 4 G I o R |
> > > > > > > >>>>>>>>>>>>>>
. | OFKRO704DF | 745 | 1794 | 476 | 08 o .
OFKR0704-DM 7.45 17.94 4.76 0.8 [ 3 ] [ ) ® (] (]
k . OFKRO704W-DM | 7.45 | 17.94 | 476 08 ° ° °
I-wiper
. OFKR0704-LH 7.45 17.94 4.76 0.8 [
(7))
3
|_
(@)
=
p=
Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
a A -3 Seni SHBBE & SEOEE 000%
i = .
- Se M R o8o0% BOPBHE 000%
I o N
od) 1 1] K %0 se *
~A| a » :
2 60 r -§'§ Non-,tleerr’l‘;% tna-l;';;enal SS %
S o
= armiestor Son g QIS
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cemet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ N80 o8dYL8YIYYYI5 bl « o
Ll s d IR IBEEIS222368833380302e/888
fa I a N 'a R 'a Y 'a O 'a o' o' o' [ o o [ o R o R o R o R o o 8 (-8 G B R
S>> >>>>>>>>>>>>>>>>>>
? OFKTO5T3-DF | 526 | 127 | 3.97 | 44 | 05 ° °
e OFKTO05T3-DM 526 | 127 | 3.97 4.4 0.5 ° () ° [ °
OFKTO05T3-LH 526 | 12.7 | 3.97 4.4 0.5 (]
‘ >
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 | Grade selection guide. B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten B 211



MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

&)
3
=
(@)
=
s

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 63 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬁnstige Bearbeitungsbedingungen
N P) XY e YY)
LM Al osoos LooBe
se[@ S s8%0 ® %*
£2 ferri i
g Non: I{g%zgﬁéenal 89 %
M armster S B 9 C8B8 L
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Rl =l
Insert Type
WSP Typ o
L |@lC| S | ad r 85285380 RSQE883888 kg <
S83ISSS580R20000000082R
N OO O0OO0DO0MO0N@OO0O0O0DM0M@0@MMoMAOAZZ00A0
> >>>>>>|>>>>>>>>|55>>>
ONHUO060408-PF | 6.58 |15.875| 4.76 4.4 083 |e ° . °
ONHUO08T508-PF | 8.37 | 20.2 | 5.77 53 083 |e ° . °
ONHU060408-PM | 6.58 |15.875| 4.76 4.4 0.83 ° o0
ONHU08T508-PM | 8.37 | 20.2 | 5.79 5.3 0.83 ° o 0
ONHUO08T624R-GM | 6.38 | 20.2 6.3 24 0.8 [ ° ®
ONHU08T508-W 6.9 20.5 | 6.00 5.3 0.80 o ¢}

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Ideal Machining Condition

Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungi]nstige Bearbeitungsbedingungen
@ = esxesx @ sssws eeew
gﬂg Rethorsr Siant SRS DBBBRHE 000
1| K S%0 s0 %*
g8 o :
§ Non I(;eer%ee gﬁéenal 89 %
asmosiar Sian. 98 OBBE3
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Type Abmessung CVD Beschicht | PVD Beschicht Cermet | unbe. Hartmetall
Insert o
N - ™ - — N N O N N NN N[ e
b yp L |@c| s |od bs | a |S558XB88E88858880b0gx.
OO0 0O =22=22=2000000000000om <= A
000 O0OO0O@0O0ND@OO0O0OO0D0@0@0NDa®nNnaoZZ200A0
> > > > > > > >I> > > > > > > >X|> >|> > >
PNEG110512R-CF | 5.4 |15.875| 5.56 | 4.64 | 1.6 5 °
PNEG110512L-CF | 54 |15.875| 5.56 | 4.64 | 1.6 5 o
PNEG110512R-CM | 54 |15.875| 5.56 | 4.64 | 1.6 5 )
PNEG110512L-CM | 54 |15.875| 556 | 464 | 1.6 5 o
PNEG110512R-CR | 54 |15.875| 5.56 | 4.64 | 1.6 5 [ ]
PNEG110512L-CR | 5.4 |15.875| 5.56 | 4.64 | 1.6 5 )
Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 63 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen

Steel
@ = esxsex ® ssexk 000
M RN osoos BOOEE 000%
E] K s%0 e #*
a= ) N
§ > Non-I(’eefr’l\};?g gﬁéenal SS %
amiostor Sian g 93 OBB B
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermel. | unbe. Hartmeta
Insert Insert o
WSP Typ N = = @ = = N NN o NN NN N|T =
mmmmmmmmmgmmmmmmzzooo
> > > > > > >|>>>>>>>>|5>>>>
PNEG110512R-PF | 7.5 [15.875/ 5.56 | 4.64 | 1.4 | 75 | e o
PNEG110512L-PF | 7.5 [15.875 556 | 464 | 14 | 75 |0
PNEG110512R-PM | 7.5 [15.875 5.56 | 4.64 | 14 | 75 |e@ °
PNEG110512L-PM | 7.5 15.875 5.56 | 464 | 14 | 7.5 |0 o
PNEG110512R-PR | 7.5 15.875 556 | 464 | 14 | 75 | O [}
PNEG110512L-PR | 7.5 [15.875 556 | 464 | 1.4 | 7.5 |O o

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key
WSP ISO

B202-B203

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B236-B241
Technische Daten
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Milling -

Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 63 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬁnstige Bearbeitungsbedingungen
@ = ssxsex @ ssswu eeew
LM W o800 LOeeeE 000%
] 1K 5o s%x0 ®0 *
ez e i
g Non: I{g%zgﬁéenal 89 %
M armster S B 9 C8B8 L
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetal
Insert Type
WsP Typ N‘_‘_m‘_‘_NNNOlﬂNNNNNi—g
40025 S 39 R LYLRSILLTILYRLL <« <
S0 [Lana RIC |BIC| St fod 18 83 d0 8 BRI 2888380850828
00N OO0 O0OO0O@ON@OOO0O0M@0@0@0nM@MmMaonzZO0o0a0
>>>>>>>>|>>>>>>>>>>>>>
QC16L110-R01 1.10 | 2.00 | RO.1 |9.525| 3.18 | 4.4 K )
QC16L125-R02 | 1.25 | 2.00 | R0.2 |9.525| 3.18 | 4.4 °
QC16L145-R02 | 1.45 | 2.00 | R0.2 [9.525| 3.18 | 4.4 °
QC16L150-R02 | 1.50 | 2.00 | R0.2 [9.525| 3.18 | 4.4 °
QC16L175-R02 | 1.75 | 2.00 | R0.2 [9.525| 3.18 | 4.4 °
QC16L185-R02 | 1.85 | 2.50 | R0.2 [9.525| 3.18 | 4.4 °
QC16L200-R02 | 2.00 | 2.50 | R0.2 |9.525| 3.18 | 4.4 °
QC16L250-R02 | 2.50 | 2.50 | R0.2 |9.525| 3.18 | 4.4 °
QC16L300-R02 | 3.00 | 3.00 | R0.2 |9.525| 3.18 | 4.4 °

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Ideal Machining Condition

Milling : Erasen

Indexable}Millingldkraswendeplatten

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 63 Normale Bearbeitungsbedingungen %%Ungljnstige Bearbeitungsbedingungen
@ = esxesx @ sssws eeew
LM Al osoos BOORL 000H
se[@ S ex0 ®0 *
£= ferri i
';6 Non: I(;eer%ee gﬁéenal 89 %
asmosiar Sian. 98 o8B L
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetal
Insert Type o
WSP P Iswmslane| RIC|@IC| 81 | od | 3 S EBBERESEERS8RERlag g
: S3I3ISSS080R00000000 828
00 MNMoO@O0@NoO@OM@OMOO0D@0N@0OO0N®0MaonzZzZ20o0a0
>>>>>>>>|>>>>>>>>>>>>>
QC22L125-R02 | 1.25 | 2.00 | R0.2 (12.70| 4.76 | 5.5 ® O
QC22L.145-R02 | 1.45 | 2.00 | R0.2 (12.70| 4.76 | 5.5 ® O
QC22L.150-R02 | 1.50 | 3.50 | R0.2 |12.70| 4.76 | 5.5 °
QC22L.175-R02 | 1.75 | 3.50 | R0.2 |12.70| 4.76 | 5.5 ® O
QC22L185-R02 | 1.85 | 3.50 | R0.2 {12.70| 4.76 | 5.5 ® O
QC22L200-R02 | 2.00 | 3.50 | R0.2 {12.70| 4.76 | 5.5 °
QC22L230-R02 | 2.30 | 3.50 | R0.2 |{12.70| 4.76 | 5.5 o
QC22L.250-R03 | 2.50 | 4.00 | R0.3 (12.70| 4.76 | 5.5 °
QC22L.265-R03 | 2.65 | 4.00 | R0.3 (12.70| 4.76 | 55 )
QC221.280-R03 | 2.80 | 4.00 | R0.3 |12.70| 4.76 | 5.5 °
QC22L.300-R03 | 3.00 | 4.00 | RO.3 |12.70| 4.76 | 5.5 °
QC22L320-R03 | 3.20 | 4.00 | R0.3 |12.70| 4.76 | 5.5 °
QC22L330-R03 | 3.30 | 4.00 | R0.3 |12.70| 4.76 | 5.5 ® O
QC22L350-R03 | 3.50 | 5.00 | R0.3 {12.70| 4.76 | 5.5 °
QC22L400-R04 | 4.00 | 5.00 | R0.4 [12.70| 4.76 | 55 °
QC22L.430-R04 | 4.30 | 5.00 | R0O.4 |12.70| 4.76 | 55 o 0
QC22L.450-R04 | 450 | 5.00 | R0O.4 (12.70| 4.76 | 5.5 O O
QC221.480-R04 | 4.80 | 5.00 | R0O.4 |12.70| 5.06 | 5.5 O O

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B202-B203
WSP ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B236-B241

Technische Daten
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MillingL: Erasen
IndexablelMillingly

O Gute Beabatungsvedingungen €3 Normale Bearberungebodngungen 5% Unginsige Bearbetungsbodingungen
@ = ssxsex o ssexx 000
ggM Reathorer S € 52 3 B 9k BB 000
F1] K ex0 ®0 *
£= ferri i
o
Warmfester Stahl % % O SS SS SS
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Insert shape Type Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Harimetall
P P SRR ORSgBYYSYNE S
¢ S ¢ |8E8833258553883838¢0.8¢88
9000200028000 80/82288
e RCKT10T3MO-DM 10.0 3.97 4.4 L ) ° °
.. ‘:'% RCKT1204MO-DM 12.0 4.76 4.0 oo o 0o 0 [ [
v RCKT1606MO-DM 16.0 6.35 5.56 oo ° [
RCKT2006MO-DM 20.0 6.35 6.55 [ ) [
f:‘“ﬁ) RCKT1204MO-DR 12.0 476 4.0 oo o °
\_"f RCKT1606MO-DR 16.0 6.35 5.56 o 0o 0 °
@ RCKT2006MO-DR 20.0 6.35 6.55 o 0o 0 ° ° °
g ' RCKT1204MO-ER | 12,0 476 40
[)) RCKT1606MO-ER 16.0 6.35 5.56
é RCKT2006MO-ER 20.0 6.35 6.55 °
= ) RCKT1204MO-NM 12.0 476 4.0 °
;@ RCKT1606MO-NM 16.0 6.35 5.56

@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage

B216



Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

RD**
O Ideal Machining Condition 69 Normal Machining Condition % Unfavorable Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen Normale Bearbeitungsbedingungen Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

S . P Sten BEEBBE & BEBERE 000
gﬂg Rethorsr Siant SRS DBBBRHE 000
S W | K =i ) ®0 *
‘ ‘ 15° £ 00 e D%
asmosiar Sian. 98 OBBE3
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetal
Insert shape Type o
SL20022202080080800gR08
RDKW0702MO-1 7.0 2.38 27 ° °
RDKW0702MO-2 7.0 2.38 2.7 ()
RDKW1003MO-1 10.0 3.18 3.9 (N oo 0
RDKW1003MO-2 10.0 3.18 3.9 °
a RDKW1003MO-3 10.0 3.18 3.9 ° °
v RDKW12T3MO-1 12.0 3.97 3.9 (3 e 00
RDKW12T3MO-2 12.0 3.97 3.9 ° o °
RDKW12T3MO-3 12.0 3.97 3.9 ° °
RDKW1604MO-1 16.0 4.76 52 ° o 0o 0 °
RDKW1604MO-2 16.0 4.76 52 °
'RDKW1604MO-3 | 160 | 476 | 52 |ee e oo o .

-1 normale Fase/ standard chamfer -2 kleine Fase/ small chamfer -3 groRe Fase/ large chamfer

**
O Ideal Machining Condition 69 Normal Machining Condition % Unfavorable Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen Normale Bearbeitungsbedingungen Ungunstige Bearbeitungsbedingungen

&)
3
=
(@)
=
s

e s @ = esxsex o coexx 000
ggM Rosthorsr Sl SUL I DBBHE 000
S W se[@ S, %0 s0 *
15 gfi Non-ltleerr’i\?’% material o sk
M Warmresior S %9 o8B L
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetal
Insert shape Type N‘_Fm‘_‘_NNNC’mNNNNN‘_Q
£8200002020080080/gg888
RDKW0803MO 8.0 3.18 3.4 ° °
RDKW10T3MO 10.0 3.97 44 ® O o [ [
G RDKW1204MO 12.0 4.76 4.4 ° {3 ) [ I ) °
v RDKW1605MO 16.0 5.56 5.5 ° o o
RDKW2006MO 20.0 6.35 6.5 ° ® ® O
RDKW2006MO-3 20.0 6.35 6.5 °
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 |  Grade selection guide B19-B23 Technical data B236-B241

Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten B 217
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MillingL: Erasen
IndexablelMillingly

*%
Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
63 Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

@ = SEBSE @ seexn o0
§1=’M Reathorer S € 52 3 B 9k BB 000
i K - s8%0 se0 %*
25 = ‘
§ Non I{g%zgﬁ;enal SS %
M armster S B 9 O BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ N s RBp oS dYL8IYYYI5 blg « =
et s 9 8382258058333 2822828
foa R 'a I 'a e ' ' o' o I o [« o [ o Y oo IR oo B oo I o0 N (-8 (& B R 0
S>>>>>>>>>>>>>>>>5>>>>
ROHX1203 12 8.5 3 4 o ° [
I
(N ROHX1604 16 1.3 4 5 ° N
ROHX2005 20 14.1 5 5 ° )

O Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

= P Sten SHRBBE & BEBEE 000
EEM Reshers, Stani BB DB DBBRE 000
FE K k0 &0 %*
S= farri :
§ Non: Ii’eerr’l‘:feetrgl?éenal SS %
M armiostor Stan, % 9 O BB B
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ NSRBI LS8SIYYI IS blg « «
rpbjlels d a8 8 S 2833830302828
00000 O@OD@Oo0OoDoono@omoma@mma|Z2 2000
S>> >>>>>>>>>>>>>>>>>>
SDMT090308 0.8 |9.525|9.525| 3.18 | 44 | 15° [ I

@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage




Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
63 Normale Bearbeitungsbedingungen %% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

Ne Metalle

@ = esxesx @ sssws eeew

P Samesdee | DBDO R SOBOBLR 000
se[@ S, S%0 s0 %*
o= o :

§ Non-ferrite material %

@

Heat-resistant steel
Warmfester Stahl

@ o8B

Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type o
wspP Typ s BN 8YNNNIYID Bl « o
B | R | S | D 1883522285283 8303|a0328
0N OO0 O0OO0O@O@OOO00@0@0Do0nM@MmManzZoO0o0an
>>>>>>>>|>>>>>>>>>>>>>
_ |SDMT06T208-DM 15° 0.8 2.58 6.35 ° (]
ﬁ SDMT09T312-DM|  15° 12 397 | 9525 |e . e o
SDMT120412-DM 15° 1.2 4.76 12.7 ° ° [ ]
—
SDMT150520-DM 15° 2.0 5.56 15.875 o
Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel
Stahl *

S & SEHEE 000%

Stainless Steel

) Rostfreier Stahl

SN BOBOBHs 000

Cast iron
Gusseisen

K]

bk b 4 ®s0

Werkstoff

Non-ferrite material
Ne Metalle

%*
S

Workpiece Material

Heat-resistant steel

Warmfester Stahl

= % OIS

Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type o
wspP Typ Moo BonAyNS8SYSIREBlg - o
el bl r sl @ 883228088338 03/22|82 8§
M MO MONO@OmMOMOO@OOonoN0@oO@MmMMmMaMoma@MzZ 2000
S>> > > > > >[>>>>>>>>>>>>>
New! SDMT06T208-PM | 6.35|6.35| 08 [635| 25 | 15° | @ ° )
é SDMT09T312-PM |9.525|9.525| 1.2 |3.97 | 4.0 | 15° ° o0
SDMT120412-PM | 12.7 | 12.7 | 2.0 | 476 | 44 | 15° ° e o
SDMT150520-PM |6.35|6.35| 0.8 |6.35| 55 | 15° o o
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 |  Grade selection guide B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten
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MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen &R Normale Bearbeitungsbedingungen %%3255:!3;':&‘22?22:3Egiﬁgﬂ:ﬂgﬂngen
- ﬂ bl BERBBE & SBOEE O0O00H
S M AUl oS00 PBPEERE 0008k
F1] K ex0 ®0 *
£2 ferri i
o
Warmfester Stahl % % O SS SS SS
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Germet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmetall
Insert Type B
- - @m o= - - K
FLELLLRRRRRRLRQRRQEEREE
SEET12T3-DF |13.40|13.40| 3.97 | 4.1 | 2.55 o0 ) e O L)
(45 ] SEET12T3-CF |13.40|13.40| 3.97 | 4.1 | 2.55 o |o
A SEET12T3-EF [13.40|13.40| 3.97 | 4.1 | 2.55 e o
SEET12T3-DM [13.40|13.40| 3.97 | 41 | 2,55 o000 0 e o o
o SEET18T6-DM |13.90|18.00| 6.10 | 55 | 2.29
S | SEET12T3-CM |13.40 (1340 397 | 41 | 255 o |o
SEET12T3-EM |13.40|13.40| 3.97 | 41 | 2.55 ) e o
SEET12T3-DR |13.40|13.40| 3.97 | 4.1 | 255 o0 ° o o
=3 SEET12T3-CR |13.40|13.40| 3.97 | 4.1 | 2555 °
—_——
4 | SEET12T3-LH |13.40|13.40| 3.97 | 41 | 255 o o0
-
| i
SEET12T3-W [17.82|13.40| 3.97 | 4.1 | 9.46 |500 o e ° e O
a1C_1
@
-

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Ideal Machining Condition

Milling : Erasen

Indexable}Millingldkraswendeplatten

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 63 Normale Bearbeitungsbedingungen %%Ungljnstige Bearbeitungsbedingungen
@ = esxesx @ sssws eeew
g;g Restterr St BB D DBBBRHE 000
1| K S%0 s0 %*
gz T j
';6 Non I(leerrll\;lee gﬁéenal 89 %
asmosiar Sian. 98 o8B L
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ NS B3V L8YIYYY IS Bl «
Lje s 1 dm 8835222588383 0300328
DO DD DNDIDNODOOODAODODDOAQZZO000
S>> >>>>>[>>>>>>>>>>>>>
SEETO09T308PER-PF | 9.525 | 9.525 | 4.01 3.3 0.8 °
SEET09T308PER-PM | 9.525 | 9.525 | 4.01 3.3 0.8 ] ®
SEET09T308PER-PR | 9.525 | 9.525 | 4.01 3.3 0.8 ° )
SEET120308PER-PF |13.308|13.308| 4.04 4.1 08 |@ @ [ °
SEET120308PER-PM |13.308|13.308 | 4.04 4.1 08 | @ ® o 0 0 o ® (]
SEET120308PER-PR | 13.308|13.308| 4.04 4.1 08 |@ ® o0 0O ° °
SEET120308-LH 13.308|13.308 | 4.04 4.1 0.8 [ °
| ————
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 |  Grade selection guide B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten B 221
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MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen Normale Bearbeitungsbedingungen Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
O &8 o8
4 @ = ssxsex @ ssswu eeew
21C ‘ §:=>M Restiere St € 52 3 B 9k BBBRE O000%%
i 25 1] K R~ %0 0 *
o = e .
45 20° g Non I{g%zgﬁéenal SS %‘%
L M armster S B 9 C8B8 L
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmetall
Insert Type =
WSP Typ N o RIS 8NNYINND By « -
L 1C S 8835555803333 8008/00/828%
00N oOO0@0O0O@O@0O0OO0@0@0@0®O0NaozZZo00a0
>>>>>>>>|>>>>>>>>|55>>>
SEEN1203AFTN 12.7 12.7 3.18 °
SEKN1203AFFN 12.7 12.7 3.18
SEKN1203AFN 12.7 12.7 3.18 )
SEKN1203AFTN 12.7 12.7 3.18 ° [ ° o o0 [
SEKN1203AFS13N 12.7 12.7 3.18 o
SEKN1204AFN 12.7 12.7 4.76
SEKN1204AFTN 12.7 12.7 4.76 ) ° °
- SEKN1204AFS13N 12.7 12.7 4.76 o
SEKN1504AFN 15.875 15.875 4.76 o
SEKN1504AFTN 15.875 15.875 4.76 (N} [} o
SEKN1504AFZN 15.875 15.875 4.76
SEKN1204AZ 15.875 15.875 4.76 ® O
SEKN1504AZ 15.875 15.875 4.76 () @)
s E *%* Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
s s @ = sexecex & ceexs 000
2IC ’ §» Rt S SRS BHBdE 000
Q 25 P K = s%0 %0 *
L armiesior Son LI QIR
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type -
WsP Typ NS5 o B ndVFILE8YNNY IS Blg « -
L 1 S 88358 d8o033333023/00/828
000000 O@O@0O0OM0@0D0ND@DN@0NMMZZ00aA0
> > > > > > > >I> > > > > > > >|> >X|> > >
SEKR1203AFN 12.7 12.7 3.18 ° °
~ i SEKR1504AFN 15875 | 15875 476 o

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




O

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

& &

a @ = esxesx @ sssws eeew
s § Roatiarsr Siahi S e GOBRHE 000
a1c ) so[[d S, %0 80 %*
F—_1 8= fori i
\II\'J\S’ ';6 Non I(;eer%igﬁéenal 89 %
< 5/ Heat-resistant steel
L Warmfester Stahl % Sl‘lié O SS 89 %
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmetal
Insert Type o
WSP Typ N B n a8 YNY I blg « -
LS e ks 1888080833338 03/22 38R
M 0 MMM@MMOMOMOMOMODOMODODODMDODHOZ Z00A0
S>> > > >>>>>>>>>>>55>>>
SNKN1204ENN | 12.7 12.7 4.76 0.9 1.5 ) [ ) [ °
SNKN1504ENN | 15.875 | 15.875 | 4.76 0.9 1.5 ° ) [ ) )
W | SNKN1904ENN | 19.05 | 19.05 | 476 | 1.0 | 15

Ideal Machining Condition

o

Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

& &

@ = sssses & sssws oo
é’gM Rostherer Sani D& D 2 GoBEE 0005
@ o 250 20 %
o= torri :
§ Non I(’eerrhl}%gﬁéenal SS %’é
armiosior S LI Gl
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type o
wspP Typ S35 53B8388T88 8|5 blg - -
L1@ICI S fbs jad |1 I8 33SSS- 8523338000082 8
M MO0 MOmMMM®MDOCOM@MODODOONODOM@ODMODM@ODAOAZZO0OAN
S>> >>>>>>>>>>>>>>>>>>
SNEG1205ANR-GM | 7.6 |12.0|4.76 |1.05| 46 | 0.8 | @ ° ° (]
B SNEG1506ANR-GM | 7.6 |15.0|5.54 |1.30| 55 | 09 | e ° °
SNEG1506ANR-GR | 94 [ 150|554 |130| 55 | 09 | e [ °
a SNEG1907ANR-GR | 12.1[19.0| 7.0 |167 |72 | 10 | @ () o o
SNEG1506ANR-E | 94 |150| 56 |1.30| 55 | 0.9 °
SNEG1205ANR-W | 12 | 12 |4.76| 06 | 46 | 0.8 (]
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 | Grade selection guide. B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten B 223
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MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

B224

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 63 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬁnstige Bearbeitungsbedingungen
4 or, [ 5 sexass 8 ssewu oo
=2 S M SEEM O%00% SOBBL 000%
¢|C N =9 Cast iron
~ H .g 2[3 Gusseisen %O LX) %
I r;@ N S %
! e
[ 1 W armioster St LI OL BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cemet | unbe. Hartmetal
Insert Type o
WSP Typ S5 o RBp oS8 YYYY I 5 dlg « -
LS (ke s 8882580583338 203|223888
M M MOMM@MOMOMMOOMOMODODMOMODMONDAHOZ 2000
>>>>>>>>>>>>>>>>|55>>>
SPAN1203EDEL 127 | 127 1.4 1 3.18 °
SPAN1203EDER 127 | 127 1.4 1 3.18 °
SPAN1203EDFL 127 | 127 14 1 3.18 o)
SPAN1203EDFR 127 | 127 1.4 1 3.18 °
SPAN1203EDL 12.7 12.7 1.4 1 3.18
-—
SPAN1203EDR 12.7 12.7 1.4 1 3.18 [e)
SPAN1504EDFR |15.875|15.875| 1.4 1 4.76 [e)
SPAN1504EDFL 15.875|15.875| 1.4 1 4.76 [e)
SPCN1203EDSKR | 12.7 | 12.7 1.4 1 3.18 °
W | SPCN1504EDSKR |15.875|15.875| 1.4 1 476 °

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

P*N
Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O 69 % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

Gute Bearbeitungsbedingungen Normale Bearbeitungsbedingungen

4 ) @ = esxssx & ssexx 000%
P 1= : LM Ui osoos fooRE 000%
ol gi[d s %0 80 *

LT s £ 0 Ve o
e t B # %  |dese
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet |unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ N85 dYe88SYS8]55|lg .o
SPKN1203EDER 127 | 127 3.18 1 1.4
SPKN1203EDEL 127 | 127 3.18 1 1.4
SPKN1203EDFR 127 | 127 3.18 1 14 ° ° °
SPKN1203EDFL 127 | 127 3.18 1 14 °
SPKN1203EDSKR | 12.7 | 127 3.18 1 1.4 [} ° ° ° °
SPKN1203EDSKL | 12.7 | 127 3.18 1 1.4 ° ° °
W | SPKN1203EDTKR | 127 | 127 | 318 | 1 | 14 |o o . o
SPKN1203EDTKL | 127 | 127 3.18 1 1.4
SPKN1203EDS31PR | 12.7 | 127 3.18 1 1.4 o
SPKN1203EDS31PL | 12.7 | 127 3.18 1 14
SPKN1203EDT31R | 12.7 | 127 3.18 1 14
SPKN1203EDT31L | 12.7 | 127 3.18 1 14
SPKN1204EDFL 127 | 127 4.76 1 14 L) °
SPKN1204EDER 12.7 12.7 4.76 1 1.4
SPKN1204EDFR 12.7 12.7 4.76 1 1.4
SPKN1204EDSKR | 12.7 | 127 | 476 | 1 1.4 °
SPKN1504EDER |15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4
SPKN1504EDEL 15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4
SPKN1504EDFR 15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4 °
SPKN1504EDFL 15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4 Y
-— SPKN1504EDL 15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4 ° )
SPKN1504EDSKR |15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4 [} ° [} [ J [}
SPKN1504EDSKL |15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4 [}
SPKN1504EDTKR |[15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4 [}
SPKN1504EDTKL |15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4
SPKN1504EDS32PR |15.875| 15.875 | 4.76 1 14 o °
SPKN1504EDS32PL | 15.875| 15.875 | 4.76 1 14
SPKN1504EDT32PR |15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4 °
SPKN1504EDT32PL |15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4
SPKN1203EDT31R chamfer - Fase 20°X 0.15 mm
; Ty
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 | Grade selection guide. B19-B23 Technical data B236-B241

Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten B 225
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MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

O

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

&

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

&

Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

4 >, @ = ssxsex @ ssswu eeew
= = BeM RN osoos BOLRE 000%
i K - s8%0 se0 %*
[ 750 4ro gz -feri i
75° 15 g Non;g%ztrgﬁ;enal SS%
" M amiestor Siah B 9 O BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmetall
Insert Type
)
WSP Typ N s RBo oS8 YYNYID dlg « o
LC ] S [ be ks IBRE S 0833338032238 8
00 MOMmM@OMOMM@®OODODODODM@OMODMNMOAHONZ ZO00A0
S>>>>>>>>>>>>>>>5>>>>
SPKR1203EDR-GM | 12.7 | 12.7 | 3.18 1 1.4 °
—— SPKR1203EDL-GM | 12.7 | 12.7 | 3.18 1 1.4 °
! i
L SPKR1504EDR-GM | 15.875|15.875| 4.76 1 1.4 [ ] [ ]
SPKR1504EDL-GM | 15.875|15.875| 4.76 1 1.4 ° °
SPKR1203EDR 12.7 | 12.7 | 3.18 1 14 ) )
SPKR1904EDFL 19.05 | 19.05 | 4.76 1 1.4
SPKR1904EDFR 19.05 | 19.05 | 4.76 1 1.4
*
Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
a S @ == eexsex ¢ sed%Ex 000
ac(” N SeM RIS osoos DOOBE 000
~ o 5
‘ od [ K ) ®0 *
N 7 o o= e q
LB 5 e %
J Y o
90 L armiosiar Sian % 9 OB B3
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type
9
WSP Typ NS o B hIJYILSYIYYIIS Blg « =
riLjel s dia Be3ccs 858383003 00382A
0000000 @Oo0Oo0OoonooomMmanZZO0O0oan
S>> >>>>>>>>>>>>>>5>>>>
SPKW1204EDFR| - 12.7 | 12.7 | 476 | 556 | 11° [ ]
SPKW1204EDSR| - | 12.7 | 12.7 | 476 | 556 | 11° °

@ Ex Stock / ab Lager

B226

O On demand / auf Anfrage




Ideal Machining Condition

Milling : Erasen

Indexable}Millingldkraswendeplatten

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %%Ungimstige Bearbeitungsbedingungen

@ = esxesx @ sssws eeew

g;g Rosirewr Stan! S LRI SBBE 000
1| K S%0 s0 %*

gz T j
';6 Non: I(?errll\;lee gﬁéenal 89 %
oo St @ g o8B
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ NS B3o s IJS8SYNAYLYE By «
AIC WS [ bs [ RIBE32S22808338823|22328
o v B e s e R N v S < s s R B R v (o [l - - S R a i
S>> >>>>>>>>>>>>>|>>>>>
SPEX1203EDL-1| 15 | 127 | 127 | 3.18 | 10 | 500 o
SPEX1203EDR-1| 15 | 12.7 | 12.7 | 3.18 | 10 | 500 o
‘ SPEX1504EDL-1| 18.2 |15.875|15.875| 4.76 | 10 | 500 o
SPEX1504EDR-1| 18.2 |15.875/15.875| 4.76 | 10 | 500 [
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 | Grade selection guide. B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten B 227
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MillingL: Erasen
IndexablelMillingly

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 6‘3 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
4 $ @ = ssxsex @ ssswu eeew
o ar 2o M RS ONOo® SODBER 000
ec_[7TX Y [ K %0 ®0 *
. : ;;Z‘: Non-{g%zgﬁéerial SS %V)é
~ e -resis
r t M armster S B 9 O BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ N s RB0 o8 8YYYYI6 dlg « -
L & s 1833558030003 00/00|828
fa I o N 'a R 'a Y 'a O 'a ' ' o' R o a o' [ o' R o I o R o R o ) [—i-48 (G B i
>>>>>>>>>>>>>>>>55>>>
SPMR090304 9.525 9.525 3.18 0.4 [}
SPMR09T304 9.525 9.525 3.97 0.4
SPMR090308 9.525 9.525 3.18 0.8 [}
] SPMR120304 12.7 12.7 3.18 0.4 )
I
SPMR120308 12.7 12.7 3.18 0.8 [ I )
SPMR120312 12.7 12.7 3.18 1.2 [ )

©
(]
ke,
(o)) Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
= O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %UngUnsﬁge Bearbeitungsbedingungen
= @ = ssxsex ¢ ssswx eoeo
§gM Rethersr St D9 DD BOBHE 000
S :
1| K =t %0 s0 %*
o3 N .
§§ Non-ltleer%i! gﬁéenal 69 %’)@
Marmosier Sian o gk C8Be8B
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Gt || unda ]
Insert Type o
WSP Typ N5 Bood3JFTLE8SIYTII LG Bl « =
RS pd e 8880 083338380322 38 R
D OO ONDODO0DO0ONOO0OO0M0OOD0DAOZ Z0O00A0
>>>>>>>>|>>>>>>>>|55>>>
SPMT060304-KT 04 | 635|635 318 | 238 11° [ ]
a SPMT060304 | 0.4 | 635 | 635 | 3.18 | 2.8 | 11° .
- SPMTO09T308-HT 0.8 |9.525|9.525| 3.97 | 4.4 11° ([ ] L] [ ]
SPMTO09T308 0.8 |9.525|9.525| 3.97 | 44 11° ® O
SPMT120408 0.8 | 12.7 |12.70| 4.76 | 5.5 11° [ B} [ BN J [ ]
SPMT120408-HT-1 | 0.8 | 12.7 |12.70 | 4.76 | 5.5 11° ([ ]
SPMT120408-PM | 0.8 | 12.7 |12.70| 476 | 55 | 11° ° []
SPMT120408-KM | 0.8 | 12.7 |12.70| 476 | 55 | 11° °
SPKT1204EDR - 12.7 | 127 | 476 | 556 | 11° °

@ Ex Stock / ab Lager

B228

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

P *%*
O Ideal Machining Condition 69 Normal Machining Condition % Unfavorable Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen Normale Bearbeitungsbedingungen Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

f or @ = esxesx @ sssws eeew
o & S M RISl osoos DOVwE 000%
. 7 \ S :
3 | K= %0 se *
o= " N
L 5L e D
r L S M armiostor Stan 98 OBBE3
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ NSRBI L38YYYIIG blg « =
L s L 8838522580583 83853|22328
{oa I o'a R e S o'a N wa S 'a N o [ 'a [ o'a N o S o'a R o [ o'a R o' Y ' N o' [ -~ (G I & R |
> > > > > > >|> > > >>>>>>>>> >
SPUN090304 9.525 9.525 3.18 0.4 [}
SPUN090308 9.525 9.525 3.18 0.8 Y
SPUN120304 12.7 12.7 3.18 0.4 °
SPUN120308 12.7 12.7 3.18 0.8 L) ° °
SPUN120312 12.7 12.7 3.18 1.2 ° °
—— SPUN150408 15.875 | 15.875 | 4.76 0.8 ° °
SPUN150412 15.875 | 15.875 4.76 1.2 ) °
SPUN190408 19.05 19.05 4.76 0.8 )
SPUN190412 | 19.05 | 19.05 | 476 1.2 ° 2
kel
SPUN190416 19.05 19.05 4.76 1.6 =
c
SPGN090304 9525 | 9.525 3.18 0.4 ° =
=
SPGN090308 9525 | 9.525 3.18 0.8 o
SPGN120304 12.7 12.7 3.18 0.4 o °
SPGN120308 12.7 12.7 3.18 0.8 ° °
SPGN120404 12.7 12.7 4.76 0.4
—_— SPGN120408 12.7 12.7 4.76 0.8
SPGN120412 12.7 12.7 4.76 1.2
SPGN150404 15.875 | 15.875 4.76 0.4
SPGN150408 15.875 | 15.875 | 4.76 0.8 °
SPGN150412 15.875 | 15.875 | 4.76 1.2 °
SPGN190408 19.05 19.05 4.76 0.8 °
SPGN190416 19.05 19.05 4.76 1.6
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 |  Grade selection guide B19-B23 Technical data B236-B241
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Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 63 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

@ = ssxsex @ ssswu eeew
ggM Reathorer S Do DD BB 000
se[[ S, %0 se0 %*
ez e ;
g Non I{g%zgﬁéenal 89 %
M amiestor Siah % 98 O BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet  |unbe. Hartmetall
Insert Type o
wsp Typ NS85 8RS 88YS8355lg.
LjlCibs belan S 8332858383300 02082R
M0N0 MOmMMO@OMOmOMMOODO0ODOMOMONOMOOMOZ 2000
> > > > > > > >[>>>>>>>>>>>>>
TPCN1103PPS22PN | 11 | 6.35 |0.721/0.704| 11° |3.175 °
TPCN1603PPS42PN | 16.5 [9.525|1.197|1.235| 11° | 3.18 °
TPCN2204PDFR 22 | 127 | 1.4 | 14 | 15° | 476 o
T
TPCN2204PDRSKR | 22 | 127 | 14 | 1.4 | 15° | 476 ° °
TPCN2204PPEN 22 | 127 | 1.4 | 14 | 11° | 476 o
TPAN1103PP22PN 11 |[635] 07 | 0.7 | 11° | 3.18 o o o
©
8 TPAN1603PPS42PN | 16.5 |9.525| 1.2 | 1.2 | 11° | 3.18 °
|_
E’ e | TPAN2204PDER 22 | 127 | 1.4 | 14 | 15° | 476 o
= TPAN2204PDFR 22 | 127 | 1.4 | 14 | 11° | 476 o

@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage
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Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition
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Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 63 Normale Bearbeitungsbedingungen %%Ungljnstige Bearbeitungsbedingungen
@ = esxesx @ sssws eeew
§ 0 Restterr St BB D SBBE 000
1 K %0 s0 *
g3 o :
_ § Non: I(leerrll\;lee gﬁéenal 89 %
oo St @ g o8B L
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ S5 s RBRpodVYLL8YIYYYI6 dlg « =
e S jbeibsian 1833222583833 00/22/828
00 M0MOO@O@OD@oOoOoooomaomama|Z2 2000
S>> >>>>>>>>>>>>>>>>>>
TPKN1603PDRSKR | 16.5 |9.525| 3.18 | 1.2 1 11° ° [] [ (]
TPKN1603PDSKL 16.5 |9.525| 3.18 | 1.2 1 11°
TPKN1603PDTKR 16.5 |9.525| 3.18 | 1.2 1 11° () [
TPKN1603PPER 16.5 |9.525| 3.18 | 1.2 1 11° ° (]
TPKN1603PPFR 16.5 |9.525| 3.18 | 1.2 1 11° o °
TPKN2204PDTKR 22 | 127 | 476 | 1.4 | 0.7 | 11° ®
W | 1pKN2204PDFR 22 (127|476 | 14 | 07 | 11° ° °
TPKN2204PDFL 22 | 127 | 476 | 1.4 | 0.7 | 11° [e)
TPKN2204PDSKR 22 | 127 | 476 | 1.4 | 0.7 | 11° [ ) ° ° [ BN ] [ (]
TPKN2204PDL 22 | 127 | 476 | 1.4 | 0.7 | 11° ° (] (]
TPKN2204PDTR 22 | 127 | 476 | 1.4 | 0.7 | 11° o o ()
TPKN2204PDS32PR| 22 | 12.7 | 476 | 0.693 | 1.411| 11° [
TPKN2204PDSKL | 22 | 12.7 | 476 |1.419|0.712| 11° [
TPKN2204PDR 22 | 127 | 476 | 1.4 | 0.7 | 11° °
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 | Grade selection guide. B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten B 231
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IndexablejMillingElEraswendeplatten

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

&

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

@ = ssxsex @ ssswu eeew
§:=>M Roatiarsr Siahl Do DD SOBRBE 000
se[@ S s8%0 se0 %*
ad ;;Z‘: Non-{g%zgﬁ;erial SS %
11 W armioster St LI O BHB S
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ S5 s RBp oS IIL8YIYYYI5 blg « -
Ll s T 1838552285583 3303822828
M M MOMOMMOMOM@OMDMOMMOODMOODMOMODMONODAHOZ 2000
>>>>>>>>>>>>>>>>>5F>>
TPUN110208 1 6.35 2.38 0.8
TPUN110304 1 6.35 3.18 0.4 ) °
TPUN110308 1 6.35 3.18 0.8 ) )
TPUN160304 16.5 9525 | 3.18 0.4 ° °
TPUN160308 16.5 9.525 3.18 0.8 ® O ) ()
TPUN160312 16.5 9.525 3.18 1.2 ) ° °
— TPUN160408 16.5 9.525 | 4.76 0.8
TPUN160412 16.5 9525 | 4.76 1.2
TPUN220404 22 12.7 4.76 0.4 )
TPUN220408 22 12.7 476 0.8 ° °
TPUN220412 22 12.7 476 1.2 ° e ©
TPUN220416 22 12.7 4.76 1.6 o
TPMR090204 9.6 5.56 2.38 0.4 °
TPMR110304 1 6.35 3.18 0.4 ° °
TPMR110308 1 6.35 3.18 0.8 ° o)
TPMR160304 16.5 9525 | 3.18 0.4 ® O o |e
' TPMR160308 165 | 9525 | 3.18 0.8 ° e o |e
TPMR160312 16.5 9525 | 3.18 1.2 o e
TPMR220412 22 12.7 4.76 1.2 °
TPMR330916 33 19.05 9.52 1.6

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage
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Heat-resistant steel
Warmfester Stahl

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
@ = sHee% @ seewx o0
ge Restterr St SRS DBBBRHE 000
) 1| K S%0 s0 %*
g8 o :
§ Non I(g%ee gﬁéenal 89 %
asmosiar Sian. 98 o8B L
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type o
wsp Typ 5850238888888 55p <
B (R S | D888 802833800/22/328
OO0 OO0 @NDoO@ON@OMOO0®@0N@oonomaozZzZO0o0a
>>>>>>>>|>>>>>>>>>>>>>
WPGT050315ZSR 11° 1.5 3.5 794 | e ° °
: WPGT060415ZSR 11° 1.5 4.2 9525 |e ° ° °
6 WPGT080615ZSR 11° 1.5 6.35 12.85 ) ° °
—
WPGT090725ZSR 11° 25 7 15 ° ° o
New, WPGT050315ZSR-PM 11° 1.5 35 7.94 ([ ]
@ WPGT060415ZSR-PM 11° 1.5 4.2 9.525 ([ ]
H WPGT080615ZSR-PM 11° 1.5 6.35 12.85 ([ ]
WPGT090725ZSR-PM 11° 2.5 7 15 [ ]
Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 6‘9 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
.B = SEeeE & seexs oo
ég Rostiere Stan € 9% B 9% BBBHE 000%
] K = e*0 &0 *
g8 = :
§ Non I(g%eegﬁéenal 89 %

@ 4 OB

Dimensions (mm)

CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.

Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ 0 N B3V L8IYYYIG Bl « «
R4 |8 @ L8838 25802888800802/8¢28
0000000 @oOoOoooomomaomaon(Z2Z200a0n
S>> >>>>>>>>>>>>>>>>>>
XPHT16R0803-GM| 8 3.1 3.18 9 16 °
XPHT20R10T3-GM| 10 4.0 3.97 9 20 °
XPHT25R1204-GM | 125 47 4.76 9 25 [
& XPHT30R1506-GM | 15 5.8 6.35 1" 30 []
XPHT32R1606-GM | 16 5.8 6.35 9 32 []
XPHT40R2007-GM | 20 6.8 7.94 9 40 []
XPHT50R2507-GM | 25 9.2 7.94 9 50 (]
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 | Grade selection guide. B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten
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Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 6‘3 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

@ = ssxsex @ ssswu eeew
§1=>M Reathorer S Do DD BB 000
] K %0 ®0 *
gz o ;
g Non I{g%zgﬁ;enal SS %
M amiestor Siah % 98 O BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ NS5 o RBbodVILEEYYNYI5 Bl « -
et 8 9 8832285383333 28028/328
00O OMOO@OODoODoOoD@oO@omMmamZZ200a0
>>>>>>>>>>>>>>>>>5>>>
XSEQ1202 12.7 12.7 2.3 5.0 °
XSEQ1203 12.7 12.7 3.0 5.0 ° ° °
XSEQ12T3 12.7 12.7 3.5 5.0 ] [} o
XSEQ1204 12.7 12.7 4.0 5.0 [}
XSEQ12T4 12.7 12.7 4.5 5.0 [}
0
(]
e}
o Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
c O Gute Bearbeitungsbedingungen €3 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬁnstige Bearbeitungsbedingungen
= 4 @ = ssxses » ssssw eeew
att— = "
oL LM Rl osoos VBB 000H
D) od ] K *x0 s0 *
k/ £2 ferri i
g Non: I(Ie;%ee gﬁetenal SS %
R M armster Sian % 92 OB BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type o
wspP Typ NS s B8o o898y NYYIS Bleg « o
eI S IR 4l I83828058333323|22/828
MmN MOmMMOM@MMMOM@MOOODDODMODMODMODAHOZ Z00A0
>>>>>>>>>>>>>>>>>5F>>
ZDET08T2CYR10 6.75 | 84 | 278 | 10 28 | 14° o
.CC , ZDET1103CYR12.5 85 |10.6 | 3.18| 125 | 2.8 | 14° o
."‘.ﬂ .'_
.@ ZDET13T3CYR16 105 | 13.2 397 | 16 | 44 | 14° °
ZDET13T3CYR16-PM| 10.5 | 13.2 | 397 | 16 | 4.4 | 14° ° )

@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage
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Ideal Machining Condition

Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungi]nstige Bearbeitungsbedingungen
@ = esxesx @ sssws eeew
g;g Restterr St BB D DBBBRHE 000
1| K-l k0 80 *
£ ferri i
';6 Non I(g%ee gﬁéenal 89 %
asmosiar Sian. 98 o8B L
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ N5 R ohdVIILEEYNNYI5 Bl « -
IClbl S RIdI e B382250053338383223/328
DO O DNDDDODOO0ODAODAODAODZZ000
> > > > > > >[>>>>>>>>>>>> >
= ZPNT2204CY(R20) | 12.7 | 16.1 | 476 | 20 | 556 | 11° [
6 ZPNT2204CY(R25) | 12.7 | 16.9 | 476 | 25 | 5.56 | 11° o
== ZPNT2204CY(R31) | 12.7 | 176 | 4.76 | 31.5 | 556 | 11° [
Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition 7))
O Gute Bearbeitungsbedingungen €3 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen 6
]
@ = ssxsex @ ssssw eeew °
s - o
e M Restterer St 0D DB DBOBBRE 000 £
F] K e%x0 s0 L =
£ ferri i
g Non: I{[e;%ee {rg’?etenal SS %‘/)é
armosiar Sian % C&8B8 L
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ S5 o RpoSVILL8IYYYIG dlg « =
R S |9 8832525805833 3303|22/ 828
DD O D DDODAOO0OADDODAODODAODZZO000
S>> >>>>>>>>>>>>>>>>>>>
ZOHX1203-GF 6 12 3 4 [
ZOHX1604-GF 8 16 4 5 °
y ZOHX2005-GF 10 20 5 5 °
@
ZOHX2506-GF 12.5 25 6 6 o
ZOHX3007-GF 15 30 7 8 °
ZOHX3207-GF 16 32 7 8 °
ZOHX1203-GM 6 12 3 4 °
ZOHX1604-GM 8 16 4 5 °
/.\ ZOHX2005-GM | 10 20 5 5 .
y ZOHX2506-GM | 125 | 25 6 6 o
ZOHX3007-GM 15 30 7 8 °
ZOHX3207-GM 16 32 7 8 °
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 | Grade selection guide. B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten B 235
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MillingL: Erasen

Indexable]Milling QWendeplattenfrasern

Difference and selection between down milling and up milling

Unterschied zwischen Gleichlauf- und Gegenlauf

Ve = Cutting Speed
Schnittgeschwindigkeit

V' = Feedrate tool
Vorschub Werkzeug

Vw = Feedrate Workpiece
Vorschub Werkstilick

i,

Up milling
Gegenlauffrasen

Up milling (conventional milling): the feed
direction of workpiece is opposite to that of the
milling rotation at the connecting position.

Beim Gegenlauffrédsen ist die Drehrichtung des
Fraswerkzeugs und die Vorschubrichtung des
Werkstlicks entgegengesetzt.

Down milling
Gleichlauffrasen

Down milling (climb milling): the feed direction
of workpiece is the same as that of the milling
rotation at the connecting position.

Beim Gleichlauffrasen sind die Drehrichtung des
Fraswerkzeugs und die Vorschubrichtung des
Werkstlicks gleich gerichtet.

Advantage and Disadvantage - Vor- und Nachteile :

Direction
Richtung

Up milling

Gegenlauffrasen

Advantage

Vorteil

Prevent hooking of tool,
more smooth cut

Verhindert das Einhaken des
Werkzeugs, ruhigerer Lauf

Disadvantage
Nachteil

Bigger stress on cutting edge,tool life
shorter

GroRere Belastung fir den Schneidstoff,
kirzere Standzeiten

Down milling

Gleichlauffrasen

Higher tool life, less thermal stress
Hohere Standzeiten, weniger Einhaken des Werkzeugs mdglich

thermische Belastung

Hooking of tool possible




Pitch selection - Fraserteilung

Pitch is the distance between one point on one cutting edge and the same point on the next edge.
Milling cutters are mainly classified into coarse, fine and extra fine pitches.

Als Fraserteilung wird der Abstand von einer Schneidenecke zur nachsten Schneidenecke
bezeichnet. Die Einteilung erfolgt in weite (differential), enge und extra enge Teilung.

Milling_: Erasen
IndexableIMillinglilocIsEAWendeplattenfrasern

Operational stability - Bearbeitungsstabilitat

L
(Low / Niedrig)

M
(Medium / Mittel)

H
(High / Hoch)

: itch- weite Teil

[

(Differential Pech)

Fine pitch--Enge Tell

/

¥R Enge TehungEst

When the milling width equal to diameter
of cutter, the machining system is stable
and main power of machine is sufficient,
selecting coarse pitch can achieve high

General milling function and multiple mixed

When the milling width is less than diameter
of cutter, cutting by maximum edges can
achieve high productive efficiency.

productive efficiency. productions

Ist die Frasbreite kleiner als der
Fraserdurchmesser, ermdglicht eine grolRe
Schneidenanzahl eine hohe Produktivitat.
Fir alle Materialien geeignet, besonders
auch bei hochwarmfesten Werkstoffen.

Erste Wabhl fiir allgemeine Frasbearbeitung
und Mischbearbeitung

Ist die Frasbreite gleich dem
Fraserdruchmesser, die Maschinen in sich
stabil, und mit genitigend Leistung, wird
eine weite Teilung verwendet, um eine
hohe Produktivitat zu erreichen.

~ Selection of approach angle - Einstellwinkel

The approach angle is composed by insert and [‘approach angle | Feed rate per tooth |  Real max. cutting depth
tool body, Chip thickness, cutting forces and Zahnvorschub Max. Spandicke
tool-life are affected especially by the approach )
angle. Decreasing the approach angle reduces 90 Iz hex=fz *sinkr
chip thickness and spreads the cutting area

between cutting edge and workpiece for a given 75° Iz hex=0.96%f;
feed rate.

A smaller approach angle also guarantee that 60° Iz hex=0.86%f,

it is stable entrying into or exiting workpiece,

to protect the cutting edge and extend tool life. 45° A hex=0.707f,
However this will increase higher axial cutting

forces. on thg workplgce, thus is no? suitable for | giindinsert & hor= /iC’x(iC-2ap)’ ‘e
machining thin workpiece such as thin plate. iC

Der Einstellwinkel eines Planfrasers steht in Verbindung

mit der Spandicke. Dies ist der Winkel zwischen der Hauptschneide der Wendeschneidplatte und
der Werkstlckoberflache. Spandicke, Schnittkrafte und Standzeit werden insbesondere durch
den Einstellwinkel beeinflusst. Durch Verringern des Einstellwinkels wird die Spandicke bei einer
gegebenen Vorschubrate kleiner. Dieser Effekt fihrt dazu, dass sich die Werkstickstoffmenge
Uber einen gréReren Teil der Schneidkante verteilt. Ein kleiner Einstellwinkel sorgt auch fir einen
weniger abrupten Eintritt in den Schnitt, wodurch der radiale Druck sinkt und die Schneidkante
geschont wird. Die hdheren axialen Krafte verstarken jedoch den Druck auf das Werkstlck. Fir
die Bearbeitung von dinnwandigen Bauteilen nicht geeignet.
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General formula - Allgemeine Formeln

Ve : cutting speed (m/min)
Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Dc : nominal diameter of milling tool (mm)

Sollmaf von Fraswerkzeugen (mm)

n : spindle speed (rev/min)

Umdrehungsgeschwindigkeit (u/min)

zn : number of teeth

Zahne Anzahl

0 : metal removal rate (cm*/min)
Material Abtragungsrate (cm®/min)

Kreiszahl ~3,4

Vr: feed rate of worktable (feed speed) (mm/min)
Vorschub Maschinentisch (feed speed) (mm/min)

[z : feed rate per tooth (mm/z)
Zahnvorschub (mm/z)

« : circumference ratio=3.14
Tc : machining time (min)
Bearbeitungszeit (min)

fn: feed rate per revolution (mm/rev)
Vorschub pro Umdrehung (mm/u)

e Cutting speed - Schnittgeschwindigkeit

TXDeXn
Ve= ————— (m/min)
1000

e Spindle speed - Umdrehungsgeschwindigkeit
1000% V¢

rev/min
T xDe ( )

o Feed rate of worktable ( feed speed)

@ Vorschub des Maschinentisches

Vr=fXnxzn (mm/min)

o Feed rate per tooth - Zahnvorschub
Vy
X Zn

fz= (mm/z)

@ Feed rate per revolution - Vorschub pro Umdrehung

Vy
fn= — (mm/rev)
n

® Machining time - Bearbeitungszeit

1000x%Vec
Te= ————— (min)
T XD

® Metal removal rate - Zerspanungsvolumen

apXaexVy
9] =W (cm’/min)

Feed direction
Vorschubrichtung

EEE——

Minor angle

Nebenschneidenwinkel
Feed rate per tooth (fz)

Zahnvorschub

B238
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Function of each part in face milling - Winkelfunktion beim Planfrasen

Axial rake angle
Axialer Spanwinkel

rr

Approach angle
Anstellwinkel

- As Inclined angle of cutting edge

Rake angle R
Spanwinkel Neigungswinkel
Radial rake angle 15
Radialer Spanwinkel
Main angles of face mills - Winkel beim Planfrasen
Designation Function Effect
Winkel Funktion Auswirkung

Axial rake angle
Axialer Spanwinkel 7f

Determining the chip direction

Beeinflusst die SpanfluRrichtung

negative angle, excellent chip removal
Negativer <Spanwinkel, gute Spaneabfuhr

Radial rake angle
Radialer Spanwinkel 7p

Definiert die Schneidenschérfe

Determining sharpness of cutting edge

Positive angle, good cutting performance
Positive Winkel, gute Schnittleistung

Approach angle
Anstellwinkel Kr

Determining the chip thickness
Beeinflusst die Spandicke

Krt,chip thicknesst,Kr|,chip thickness|;
Kr1,Spandicke?,Kr|, Spandicke|;

Determining true

Poor cutting performance,

Good cutting performance,

Rake angle sharpness of cutting edge high strength of cutting edge (=)—0—(+) low strength of cutting edge
Spanwinkel R Beeinflusst die wahre Plattenschirfe Schlechte Schnllttlelstung, starke Gu“te Schnlttlelst_ung,

Schneidkante schwéchere Schneidkante

Inclined angle Poor cutting performance, Good cutting performance,

of cutting edge Determining the chip flow direction high strength of cutting edge (=)—0—(+) low strength of cutting edge

Neigungswinkel As

Beeinflusst die SpanfluRrichtung

Schlechte Schnittleistung, starke

Schneidkante

Gute Schnittleistung,
schwéchere Schneidkante

Combination of different rake angels - Kombination von verschiedenen Spanwinkeln

Negative
rake
angle

Negativer
pan-
winkel

Double positive
Doppelt Positiv

Double negative
Doppelt Negativ

One pos., one neg.
Postitiv / Negativ

7 ()
[~

rr(=)
e i

M~

rr)

0° rake

angle
Neutraler

Winkel

Positive
rake
angle

Positiver
Span-
winkel

Ip ()

Ip(=)

p(—)

Axial rake angle 71/ axialer Spanwinkel

Applicable
Anwendungs-
bereich

Radial rake angle r»/radialer Spanwinke

< |2

< |2 |2

material machined

< | <2
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MillingL: Erasen
AWendeplattenfrasern

Cutting performances of different approach angles
Schneidleistung bei verschiedenen Anstellwinkeln

Schematic diagram

Approach angle
Darstellung

Anstellwinkel

Instruction
Erklarung

45°

Axial force is largest. It will bend when machining

thin-wall workpiece, and reduces the precision of

workpiece. It is benefit to avoid fringe breakage of
workpiece when machining cast iron

Die axiale Kraft ist sehr hoch. Wegen der Verbiegung
nicht geeignet flr die Bearbeitung von diinnwandigen
Bauteilen.

Optimal fiir die Planbearbeitung von Stahl, Guss und
rostfreien Materialien.

The main purpose is to resolve the radial cutting
force, it is often used for general face milling.

Zur Reduzierung der radialen Krafte. Fir die
allgemeine Planbearbeitung.

20°

4
oy

The axial force is zero in theory, suitable for
milling thin plate workpiece.

Die axiale Kraft ist nahezu null. Fir die
Zerspanung von dlnnen, labilen Werkstiicken
geeignet.

Wiper insert - Wiper Platte

AN L

AA
|

03-0.10mm

S

— Wiper insert — Common insert

Wiperplatte Herkémmliche
Platte

Required surface roughness with
common insert isn’t achieved.

Geforderte Oberflachengiite mit
herkémmlichen Platten wird nicht
erreicht.

Solution : Lésung

hd
Aassembling wiper inserts
Einsatz von Wiperplatten

usage - Anwendung

The wiper insert must protrude below the other inserts
by 0.03-0.10 mm at axial direction, only that the wiping
function can take into effect.

Generally speaking, a cutter can just assemble only one
wiper insert. If the diameter of cutter is much bigger or
cutter's feed rate per revolution is bigger than the length
of wiper edge, 2 to 3 wiper inserts can be assembled.

Die Wiperplatte muss ca. 0,03 — 0,1 mm ber den normalen
Platten in axialer Richtung stehen, um den Wipereffekt zu
erreichen.

Bei Standarddurchmessern reicht eine Wiperplatte.

Bei sehr groRen Fraserdurchmessern oder groRRen
Vorschubraten kénnen bis zu 3 Wiperplatten eingesetzt
werden.



Selection of cutting width and tool cutting diameter in face milling
Schnittbreiten - Auswahl und Werkzeug - Durchmesser beim Planfrasen

de

{

(1.2-1.5)ae

de

{

Dc=ae

Milling_: Erasen
IndexableIMillinglilocIsEAWendeplattenfrasern

-~

N

Generally speaking, the relation
between cutting width and tool cutting
diameter is Dc=(1.2—1.5) ae. In

the machining practice, it need to
avoid coincidence of tool center and
workpiece center as much as possible.

In der allgemeinen Anwendung sollte
der Fraserdurchmesser 1.2 — 1,5 mal ae
betragen.

Positionieren Sie den Fraser leicht
aulermittig.

Dc: Diameter of milling tool - Werkzeugdurchmesser
ae: Cutting width - Seitliche Zustellung
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NOTES /NOTIZEN:
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Threading pre-hole diameter - Kernlochdurchmesser

¢ Metric Coarse thread
* Metrisch - Gewinde

Thread code [ re-hole diameter

e Metric fine screw fine
* Metrisch - Feingewinde

Thread code Pre-hole diameter

Thread code Pre-hole diameter

. (mm) . (mm) : (mm)
SRR Kerndurchmesser e Kerndurchmesser = Kerndurchmesser

M3x0.5 25 M3x0.35 2.65 M14x1.5 12.5
M3.5%0.6 29 M3.5%0.35 3.15 M14x1.0 13.0
M4x0.7 33 M4x0.5 3.5 M15x1.5 13.5
M4.5%0.5 4.0 M15%1.0 14.0

M5x0.8 4.2
M5x0.5 4.5 M16x1.5 14.5

M6x%1.0 5.0
M5.5%0.5 5.0 M16x1.0 15.0

M7x1.0 6.0
M6x0.75 5.25 M17x1.5 15.5
M8x1.25 6.75 M7x0.75 6.25 M17x1.0 16.0
M9x1.25 7.75 M8x1.0 7.0 M18x2.0 16.0
M10%1.5 8.5 M8x0.75 7.25 M18x1.5 16.5
M11x1.5 9.5 M9x1.0 8.0 M18x1.0 17.0
M12x1.75 10.25 M9x0.75 8.25 M20x%2.0 18.0
M14x2.0 12.0 M10x1.25 8.75 M20x1.5 18.5
M10%1.0 9.0 M20x1.0 19.0

M16x2.0 14.0
M10x0.75 9.25 M22x2.0 20.0

M18x2.5 15.5
M11x1.0 10.0 M22x1.5 20.5

M20x2.5 175
M11x0.75 10.25 M22x1.0 21.0
R 210 M12x1.5 10.5 M24x2.0 22.0
M27x3.0 24.0 M12x1.25 10.75 M24x1.5 225
M30x3.5 26.5 M12x1.0 11.0 M24x1.0 23.0
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General Technical Informi: Allgemeine Technische lnfo

Surface roughness - Oberflachenrauhigkeit

Code| Calculation method - Berechnungsmethode Calculation example (figure) - MeRaufnahme (Abb.)
Within sampling length I, the arithmetic average absolute
“i_j value of profile deviation is
o 1
s Ra= / .[0 |Y(X)|dX y /
G
g o In the formula, the profile deviation y is the distance between
= o profile points and reference line in the measuring direction.
-g = Reference line is the profile least-square average line O. - AY PAAYAN A A
o3 This line divide the profile and make the sum of squares Ra W /p MW m W L\
o X Ra of profile deviation to be the minimum within the sampling 7 W W
(]
S0 length. W \U/ UV \U/ \Vi
= O
o=
z § Der Mittelrauhwert Ra ist der arithmetische Mittelwert der
o absoluten Betrage der Absténde y des Rauhheitsprofils
© von der Mittellinie innerhalb der Messstrecke. Dies ist
_g gleichbedeutetend mit der Hohe des Rechtecks, dessen
= Lange gleich der Gesamtstrecke | ist und das flachengleich
< mit der Summe der zwischen dem Rauheitsprofil und der
Mittellinie eingeschlossenen Flache ist y=f
Within sampling length |, the sum of the average value of
heights of five highest profile peak and the depths of five
deepest profile valleys 5 5
= Z%ypi + _Z%yvi ) / |
ke = =
o R;z=———7— y
% = 5 _
=} . . . . .
o g In the formula, ypi means the height of 'i'th highest profile Vpi ; \ I / j i A [ ; \
s % Rz peak. In the formula, yvi means the depth of 'i'th deepest P V,%/mi; \ ypi/ -
= profile valley. o 3
.*E’ 2 Maximum height of profile Ry: the distance between the i yvu yv t Yv4 v X
8 e top profile peak line and the bottom profile valley line in the - B
%8 longitudinal direction within the sampling length I.
= Die gemittelte Rauhtiefe Rz ist das arithmetische Mittel
aus den Einzelrauhtiefen flinf aufeinander grenzender
Einzelmessstrecken gleicher Lange. Rz wird ebenfalls in
(um) angegeben.
The distance between the inner profile peak line and the
o bottom profile valley line in the longitudinal direction within
= the sampling length I. /
oL Top profile peak line is the line that parallels to the reference
Qo . : - y y
= 2 line and passes through the highest point of profile peak. -
2 S Bottom profile line is the line that parallels to the reference
E, § line and passes through the lowest point of profile valley. /\Ry /"\ /f\
2o | Ry T/ W
E g Die maximale Rauhtiefe Ry ist die grofite der auf der X
= GesamtmeRstrecke | vorkommenden Einzelrauhtiefen, Ry
IE g wird auch in (um) Mikrometer angegeben. (Bemerkung) Um
é Rz herausfinden, wird ein Anteil ohne auergewdhnliche
= Hbéhen und Tiefen als Stichprobenlénge ausgewahlt und als
Schwachstelle betrachtet.
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Material comparison table - Werkstoffe Vergleichstabelle

ISO

Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander
China USA Germany Great Britain | Sweden| France Italy Spain Japan Russia
GB AISI/SAE | W.-nr ‘ DIN BS ‘ EN SS AFNOR UNI UNE JIS GOST
Alloy steel - Legierter Stahl
15 1015 1.0401 c15 080M15 - 1350 cc12 C15C16 FA11 -
20 1020 1.0402 c22 050A20 | 2C 1450 CC20 C20C21 F.112 - 20
35 1035 1.0501 C35 060A35 - 1550 CC35 C35 F.113 - 35
45 1045 1.0503 c45 080M40 - 1650 CC45 C45 F114 - 45
55 1055 1.0535 C55 070M55 - 1655 - C55 - - 55
60 1060 1.0601 C60 080A62 | 43D - CC55 C60 - - 60
Y15 1213 1.7015 | 9SMn28 | 230M07 - 1912 $250 CF9SMn28 | 11SMn28 | SUMZ22 15Ch
- 12L13 | 1.0718 | 9SMnPb28 - - 1914 | S250Pb | CF9MnPb28 | 11SMnPb28 | SUM22L -
- - 1.0722 | 10SPb20 - - - 10PbF2 | CF10Pb20 | 10SPb20 - -
- 1140 1.0726 | 35520 | 212M36 | 8M 1957 | 35MF4 - F210G - -
Y13 1215 | 1.0736 | 9SMn36 | 240M07 | 1B - $300 CF9SMn36 | 12SMn35 - -
- 12L14 | 1.0737 | 9SMnPb36 - - 1926 | S300Pb | CF9SMnPb36 | 12SMnP35 - -
55Si2Mn | 9255 | 1.0904 | 55Si9 250A53 | 45 2085 5587 55Si8 56Si7 - -
- 9262 1.0961 | 60SiCr7 - - - 60SC7 60SiCr8 60SiCr8 - -
15 1015 1.1141 Ck15 080M15 | 32C | 1370 XC12 C16 C15K S15C 15
40Mn 1039 1.1157 | 40Mn4 | 150M36 | 15 - 35M5 - - - 40G
25 1025 1.1158 | Ck25 - - - - - - S25C 25
35Mn2 1335 1.1167 | 36Mn5 - - 2120 | 40Mn5 - 36Mn5 | SMn438(H)|35G2,35GL
30Mn 1330 11170 | 28Mn6 | 150M28 | 14A - 20M5 C28Mn - SCMn1 30G
35Mn 1035 1.1183 Cf35 060A35 - 1572 | XS38TS C36 - S35C -
Ck45 1045 1.1191 45 080M46 - 1672 XC42 C45 C45K S45C -

55 1055 | 1.1203 | Ck55 070M55 - - XC45 C50 C55K S55C 55
50 1050 | 1.1213 Cf53 060A52 - 1674 | XC48TS C53 - S50C -
60Mn 1060 1.1221 Ck60 080A62 | 43D | 1678 XC60 C60 - S58C 60,60G
- 1095 1.1274 | Ck101 060A96 - 1870 - - - SUP4 -

- - 1.3401 | X120Mn12 | Z120M12 | - - X120M12 | XG120Mn12 | X120Mn12 | SCMnH/1 | 110G13L
Gr15;45Gr| 52100 | 1.3505 | 100Cr6 | 534A99 | 31 2258 100C6 100Cr6 F.131 SUJ2 | SchCh 15
- ASTM | 15415 | 15Mo3 | 1501-240 | - | 2012 | 15D3 | 16Mo3KW | 16Mo3 - -

A204Gr.A
- 4520 | 1.5426 | 16Mo5 150:’2:345' - - - 16Mo5 16Mo5 - -
- A’QSSJL“ﬁS 1.5622 |  14Ni6 - - - 16N6 14Ni6 15Ni6 - -
- fobs | 16662 | xenig | SO - - X10Ni9 XBNi09 - -
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Material comparison table - Werkstoffe Vergleichstabelle

General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo

ISO

Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander

China USA Germany Great Britain ~ |Sweden| France Italy Spain Japan Russia
GB AISI/SAE | W.-nr DIN BS EN | SS | AFNOR UNI UNE JIS GOST
Alloy steel - Legierter Stahl
- 2515 1.5680 12Ni19 - - - Z18N5 - - - -
- 3135 1.5710 | 36NiCr6 640A35 111A - 35NC6 - - SNC236 -
- 3415 1.5732 | 14NiCr10 - - - 14NC11 16NiCr11 15NiCr11 SNC415(H) -
: S tsrsz| tanicria | 2 fgea || gancts : . SNCB15(H) .
- 9840 1.6511 | 36CrNiMo4 816M40 110 - 40NCD3 | 38CrNiMo4(KB) | 35CrNiMo4 - 40 ChN2MA
- 8620 1.6523 | 21NiCrMo2 850M20 362 2503 20NCD2 20NiCrMo2 20NiCrMo2 | SNCCM220(H) -
- 8740 1.6546 | 40NiCrMo2 311-Type7 - - - 40NiCrMo2(KB) | 40NiCrMo2 SNC240 38ChGNM
40CrNiMoA 4340 1.6582 | 34CrNiMo6 817M40 24 2541 35NCD6 | 35CrNiMo6(KB) - - 38Ch2N2MA
- - 1.6587 | 17CrNiMo6 820A16 - - 18NCD6 - 14CrNiMo13 - -
15Cr 5015 1.7015 15Cr3 523M15 - - 12C3 - - SCr415(H) 15Ch
35Cr 5132 1.7033 34Cr4 530A32 18B - 32C4 34Cr4(KB) 35Cr4 SCr430(H) 35Ch
40Cr 5140 1.7035 41Cr4 530M40 18 - 42C4 41Cr4 42Cr4 SCrd40(H) 40Ch
40Cr 5140 1.7045 42Cr4 - - 2245 - - 42Cr4 SCr440 40Ch
18CrMn 5115 1.7131 | 16MnCr15 (527M20) - 2511 16MC5 16MnCr15 16MnCr15 - 18ChG
20CrMn 5155 1.7176 55Cr3 527A60 48 - 55C3 - - SUP9(A) 50ChGA
30CrMn 4130 1.7218 | 25CrMo4 1717CDS110 - 2225 25CD4 25CrMo4(KB) 55Cr3 2%’;&1%%’ 30ChM
35CrMo 4137;4135 | 1.7220 | 34CrMo4 T08A37 19B 2234 35CD4 35CrMo4 34CrMo4 ggg;iﬁé AS38ChGM
40CrMoA | 4140;4142 | 1.7223 | 41CrMo4 708M40 19A | 2244 | 42CDATS 41CrMo4 41CrMo4 SCM440 40 ChFA
4; é?'\;l'\:&o 4140 1.7225 | 42CrMo4 708M40 19A | 2244 42CD4 42CrMo4 42CrMo4 SCM440(H) -
- - 1.7262 | 15CrMo5 - - 2216 12CD4 - 12CrMo4 SCM415(H) -
st 17335 | 13cMod4 | ts0t-6206r27 | - | - | 2C0R% | q4CiModd | 14CMods - i
- - 1.7361 | 32CrMo12 722M24 40B | 2240 30CD12 32CrMo12 FA124.A - -
- ASTEZA;SZ 1.7380 | 10CrMo910 6221G5r(.)1;1-;45 - 2218 | 12CD9;10 | 12CrMo9,10 TUH - -
- - 1.7715 | 14MoV63 | 1503-660-440 - - - - 13MoCrV6 - -
50CrvA 6150 1.8159 | 50Crv4 735A50 47 2230 50CVv4 50Crv4 51Crv4 SUP10 50ChGFA
- - 1.8509 | 41CrAIMo7 905M39 41B 2940 |40CAD6,12| 41CrAlMo7 41CrAlMo7 - 38ChMJuA
- - 1.8523 | 39CrMoV139 897M39 40C - - 36CrMoV12 - - -




Material comparison table - Werkstoffe Vergleichstabelle

ISO

Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander
. Great . .
China USA Germany Britain Sweden| France Italy Spain Japan | Russia
AISI/
GB SAE W.-nr DIN BS |EN| SS AFNOR UNI UNE JIS GOST
Tool steel - Werkzeugstahl
C98KU F.515
T10 W.110 [1.1545|  C105W1 - | - | 1880 Y1105 C100KU Fo16 - U10A
T12A W.112 |1.1663 C125W -] - - Y2120 C120KU (C120) Sk2 u13
CrV;9SiCr L3 |1.2067 100Cr6 BL3 | - - Y100C6 - 100Cr6 - -
X210Cr13KU
Cr12 D3 |1.2080| Xx210Cr12 | BD3 | - - 7200Cr12 | {oe0 oKy X210Cr12 | SKD1 Ch12
. X35CrMoVO05KU
4Cr5MoVSi H13 |1.2344| X40CrMoV5 1 |BH13| - | 2242 | Z40CDV5 | L70= 21 | X40CrMoV5 | SKD61 |4ChSMF1S
CréWv A2 |1.2363| X100CrMoV5 1 | BA2 | - | 2260 | Z100CDV5 | X100CrMoV51KU | X100CrMoV5 | SKD12 -
10WCr6 SKS31
CrWMo - |1.2419|  105WCr6 - | - | 2140 | 105WC13 105WCr5 | SKS2 | ChWG
107WCr5KU
SKS3
Cr12w - |1.2438| x210CrW12 - -] 2312 - X215CrW12 1KU | X210CrwW12 | SKD2 -
5CrNiMo S1 [1.2542| 45WCrv7 | BS1 | - | 2710 - 45WCrveKU 45WCrsis - -
X30WCrV9 3 X28W09KU
3Crawsv H21 |1.2681| Jooo o Soaky | BH21| - - Z3OWCVY |, iovnve sy | X3OWCIVO | SKDS5 | 3Ch2wsF
Cr12MoV - 1.2601| X165CrMoV 12 | - | - | 2310 - X165CrMoW12KU [X160CrMoV12| SKD11 -
5CrNiMo L6 [1.2713| 55NiCrMoVé | - | - - 55NCDV7 - F.250.S SKT4 | 5ChNM
% W210 |1.2833 100V1 BW2 | - - Y1105V - - SKS43 -
W6Mo5Crav2Co5| - [1.3243|  $6-5-2-5 - | - | 2723 |Z85WDKCV| HS6-5-2-5 HS6-5-2-5 | SKH55 | R6M5K5
W18Cr4vCo5 | T4 [1.3255| S18-1-25 | BT4 | - - 1%?8&&%’1 X78WC01805KU | HS18-1-1-5 | SKH3 -
W6Mo5Cr4v2 | M2 |1.3343 $6-5-2 BM2 | - | 2722 Oéffgg‘_’g’fgz X82WMo0605KU |  HS6-5-2 | SKH9 | R6MS5
Z100WCWV
- M7 |1.3348 $2-9-2 - | 2| 2782 (o 0o 0002 HS2-9-2 HS2-9-2 - -
W18Crav Ti (13385 stgo1 BTt - | - | SOV xzswisku | Hs18.0-1 | skn2 -
W6Mo5Crav3 | M3 - $6-5-3 -] - - - - - SKH52 -
- M42 - - BM42| - - - - - SKH59 -
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General Technical Informi: Allgemeine Technische lnfo

Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander

China

USA

Germany

Japan

Daido Steel
Co., Ltd
(Japan)

Russia

GB

AISI/SAE

DIN

JIS

DAIDO

GOST

Main application

Hauptanwendung

Plastic die steel - Gesenkstahl

P20 mod.

PX5N

For mass production of large mirror dies. Automobile
tail light, front fender of car, video camera, household
electrical appliances etc

GroRe hochglanzende Prazisionsgesenke fir die
Serienproduktion. Automobilteile, Videokameras,
elektr. Haushaltsgerate ect.

NAKS55

High precision mirror die. Video camera, music
disc, Cosmetic Containers, transparent covers,
transparent films etc

Hochglanzende Prazisionsgesenke fir
Videokameras, Musik CDs, Kosmetik Behalter,
Transparente Abdeckungen.

NAK80

High precision mirror die. Video camera, music
disc, Cosmetic Containers, transparent covers,
transparent films etc

Hochglanzende Prazisionsgesenke flr
Videokameras, Musik CDs, Kosmetik Behalter,
Transparente Abdeckungen und Belage.

3Cr13

420 mod.

SUS420J2
mod.

S-STAR

For ultra-mirror corrosion resistant precise dies.
Accessories of camera, CD, lens, watch case.

Fur ultra-fein spiegelnde korrosionsbestandige
Gesenke fiir Zubehoér von Kameras. CD, Linsen,
Armbanduhren.

Cold-working die steel - Kaltarbeitsstahl

02

SKS93

YK30

Stamping die, gauge calipers, paper cutter, auxiliary
tools

Fir Gesenkstempel, MeRkaliber,
Papierschneidmesser, Werkzeuge

9CrWMn

01 mod.

SKS3 mod.

GOA

Blanking die, gauge calipers, drawing die, taps,
Perforated punch.

Fir Schnittmatrizen, MeRkaliber, Gewindebohrer,
Perforationswerkzeuge, Kaltziehsteine

Cr12MoV

D2

X165CrMoV12

SKD11

DC11

Blanking die, cold forming die, cold drawing die,
forming roller, punch

Fir Schnittmatrizen, Kaltformpressgesenke,
Kaltziehsteine, Formwalzen.

D2 mod.

SKD11 mod.

DC53

Blanking die, cold forming die, cold drawing die,
forming roll, punch

Fir Schnittmatrizen, Kaltformpressgesenke,
Kaltziehsteine, Formwalzen.

Hot-worki

ng die steel - Warmarbeitsstahl

4Cr5MoSiV1

H13

X40CrMoV51

SKD61

DHA1

Aluminum-compression die, connecting parts of
compression die, hot stamping die, hot extrusion die,
thermal shear cutting blade

Aluminium Druckgesenke, Verbindungsstticke fiir
Druckgesenke, Heillpressgesenke, HeilR-Extruder-
Gesenke, warmfeste Schnittmesser ect.

DH21

Long life Aluminum compression die
Alu-Druckgesenke fiir lange Lebensdauer

DH31-S

Compression die, Druckgesenke

DH2F

Compression die, plastic die
Druckgesenke, Plastik-Gesenke




Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander

ISO China USA Germany Great Britain  [Sweden| France Italy Spain| Japan Russia

GB |y /Wer| DN BS | EN | SS | AFNOR UNI  |UNE| JiS GOST

Stainless steel - Rostfreier Stahl
ﬁ%ﬁz 403 | 1.4000 X6Cr13 403817 - 2301 Z6C13 X6Cr13 F.3110 | SUS403 08Ch13

. - | 1.4001 X7Cr14 . . - . - F.8401 - -
1Cr13 410 | 1.4006 X10Cr13 410821 56A 2302 Z10C14 X12Cr13 F.3401 | SUS410 12Ch13
1Cr17 430 | 14016 X6Cr17 430815| 60 220 78C17 X8Cri7 | F3113 | SUS430 12Ch17
2Cr13 410 | 1.4021 X20Cr13 S62 g%% - Z20C13 X20C13 F.3401 | SUS410 20Ch13

. - | 14027 | Gx20cr14 | 420c29| 568 - Z20C13M - - SCS2 20Ch13L
4Cr13 - 1.4034 X46Cr13 420845 56D 2304 Zggg?gAM X40Cr14 F.3405 | SUS420J2 40Ch13
1CH7NI2 | 431 | 14057 | X20CiNi172 | 431829 | 57 2321 | Z15CNi6.02 | X16CNi16 | F.3427 | SUS431 20Ch17N2
Y1Cr17 430F | 1.4104 X12CrMoS17 - 2383 Z10CF17 X10Crs17 F.3117 | SUS430F -
1Cri7Mo | 434 | 14113 |  X6CrMo171 | 434317 . 2325 | Z8CD17.01 | X8CrMol17 - | sus434 -

- - 14313 X5CrNi134 425C11 - - ZACND13.4M - - SCS5 -

. - | 1.4408 | G-X6CrNiMo1810 | 316C16 . - . - F8414 | SCS14 |07Ch18N10G2S2M2L
4CraSi2 HW3 | 1.4718 X45CrSio3 401845 52 - Z45CS9 X45CrSi8 F.322 SUH1 40Ch9S2
0Cr13Al 405 | 14724 |  X10CrAM3 | 403817 . - z10c13 X10CrAI12 | F311 | SUS405 10Ch13SJu
Cr17 430 | 1.4742 X10CrAI18 430815 60 - Z10CAS18 X8Cr17 F.3113 | SUS430 15Ch18SJu
8Cr20Si2Ni | HNV6 | 14757 |  X80CINiSi20 | 443565 | 59 - |Z80CSN20.02| X80CrSiNi20 |F.320V | SUH4 -

M 2Cr25N 446 | 1.4762 X10CrAI24 - - 2322 Z10CAS24 X16Cr26 - SUH446 -
Austenitic stainless steel - Austenitischer Rostfreier Stahl
F.3551;
OCri8Ni9 | 304 | 14301 | X5CINi1810 | 304815|  58E 2332 | Z6CN18.09 | X5CINi1810 |F.3541;| SUS304 08Ch18N10
F.3504
1Cr18NiOMozr | 303 | 1.4305 | X10CNiS189 | 303$21|  58M 2346 | Z10CNF18.09| X10CrNiS18.09 | F.3508 | SUS303 -
0Cr19Ni10 304L | 1.4306 X2CrNi1911 304812 - 2352 Z2CN18.10 X2CrNi18.11 | F.3503 | SCS19 03Ch18N11

- - 1.4308 G-X6CrNi189 304C15 - - Z6CN18.10M - - SCS13 07Ch18N9L

Cr17Ni7 301 | 1.4310 X12CrNi177 - 2331 | Z12CN17.07 | X12CrNi1707 | F.3517 | SUS301 -
304LN | 1.4311 X2CrNiN1810 304562 - 2371 Z2CN18.10 - - SUS304LN -
OCrONi9 | 304 | 14350 |  X5CINi189 | 304831 |  58E - | Z6CN18.09 | X5CrNi1810 - | susso4 -
0Cr17Ni11Mo2 | 316 | 1.4401 | X5CrNiMo1712 | 316S16 |Z6CND17.11| 2347 1.4401 X5CrNiMo1712 | F.3543 | SUS316 -
00Cr17Ni13Mo2 | 316LN | 1.4429 | X2CrNiMoN17133 - 2375 | Z2CND17.13 - - SUS316LN -
0Cr27Ni12Mo3 | 316L | 1.4435 | X2CrNiMo18143 | 316S12 - 2353 | Z2CDN17.13 | X2CrNiMo1713 - SCS16, 03Ch17N14M2
00Cr19Ni13Mo3 | 317L | 1.4438 | X2CrNiMo17133 | 317512 - 2367 | Z2CND19.15 | X2CrNiMo18.16 - SUS317L -
SUS329L;
- 329L | 1.4460 |  X8CrNiMo275 - - 2324 . - - SCH11; -
scs
1Cr18Ni9Ti 321 | 1.4541 XB6CrNiTi1810 2337 321812 58B Z6CNT18.10 | XB6CrNiTi1811 | F.3553 | SUS321 12Ch18N10T
1Cr18Ni11Nb 347 | 1.4550 | X6CrNiNb1810 | 347817 58F 2338 | Z6CNNb18.1 | X6CrNiTi1811 | F.3552 | SUS347 08Ch18N12B
Cr18Ni12Mo2Ti | 316Ti | 1.4571 | X6CrNiMoTi17122 | 320817 | 58J 2350 | Z6NDT17.12 | X6CrNiMoTi17 | F.3535 - 10Ch17N13M2T
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General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo

Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander

ISO China USA Germany Great Britain | Sweden France Italy Spain | Japan Russia
e A wenr DIN BS |EN| SS | AFNOR UNI UNE | JIS | GOST
Austenitic stainless steel - Austenitischer Rostfreier Stahl
- - | 1.4581 | G-X5CrNiMoNb1810| 318C7 | - - ZACNDND1812M |  XGBCrNiMo18 - SCS22 -
Cr17Ni12Mo3Nb | 318 | 1.4583 | X10CrNiMoNb1812 . . . Z6CNDND1713B | X6CrNiMoTiND17 | - . .
1Cr23Ni13 309 | 14828 | X15CINiSi2012 | 309824 | - - Z15CNS20.1 - - | SUH309 | 20Ch20N14S52
M 0Cr25Ni20 | 310S | 1.4845 |  X12CrNi2521 310824 | - 2361 Z12CN2520 X6CrNi2520 | F.331 | SUH310 | 20Ch23N18
Cr15Ni36W3Ti | 330 | 1.4864 | X12NiCrSi3616 - - - Z12CNS35.1 - - | suH330 -
- -] 14865 | G-X4ONiCrSi3g18 | 330C11 | - . . XG5ONICr3919 . SCH15 .
5Cr2MnONi4N | EV8 | 1.4871 | X53CrMnNiN219 33‘2523351‘; 588 - Z52CMN21.0 | X53CrMnNiN219 | - SUH35 | 55Ch20G9AN4
1Cr18Ni9Ti 321 | 14878 | X12CiNiTi189 | 3215320 | 58C . Z6CNT18.12 | X6CNiTi1811 | F.3523 | SU321 | 09Ch18N10T
Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander
ISO . Great . ;
China USA Germany Britain Sweden France Italy Spain Japan Russia
Nodular cast iron - GGG
QT400-18 | 60-40-18 GGG40 400/17 0717-02 | FGS370-17 | GS370-17 | FGE38-17 | FCD400 VC 42-12
QT450-10 65-45-12 - 420/12 - FGS400-12 | GS400-12 | FGE42-12 | FCD450 -
QT500-7 70-50-05 GGG50 500/7 0727-02 FGS500-7 | GS500-7 FGES50-7 FCD500 VC 50-2
QT600-3 80-60-03 GGG60 600/7 0732-03 FGS600-2 | GS600-2 FGE60-2 FCD600 VC 60-2
QT700-2 | 100-70-03 GGG70 700/2 0737-01 FGS700-2 | GS700-2 FGE70-2 FCD700 VC 70-2
QT800-2 | 120-90-02 GGG80 800/2 0864-03 FGS800-2 | GS800-2 FGE80-2 FCD800 VC 80-2
QT900-2 - - 900/2 - - - - - -
Grey cast iron - Grauguss
- NO.60 GG40 - 0140 FGL400 - - Sc 40
HT350 NO.50 GG35 350 0135 FGL350 G35 FG35 FC350 Sc 35
HT300 NO.45 GG30 300 0130 FGL300 G30 FG30 FC300 Sc 30
HT250 NO.35 GG25 250 0125 FGL250 G25 FG25 FC250 Sc 25
HT200 NO.30 GG20 200 0120 FGL200 G20 FG20 FC200 Sc 20
HT150 NO.20 GG15 150 0115 FGL150 G15 FG15 FC150 Sc 15
HT100 - - 100 0110 - G10 - FC100 -
Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander
ISO China USA Germany Great Britain |(Sweden| France Italy Spain | Japan | Russia
GB gIASIIE/ W.-nr DIN BS EN SS AFNOR UNI UNE JIS GOST
Hardened materials - Gehartete Werkstoffe
- 440A | 1.4108 X100CrMo03 - - | 225808 - - - C4BS -
- 610 | 14111 | X100CrMov15 - - | 253405 - - AC4A -
- 0-2 - X65CrMo14 - - | 254106 - - AC4A -




Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander

ISO China USA Germany Great Britain| Sweden France Italy Spain | Japan | Russia
GB AISI/SAE | W.-nr DIN BS | EN SS AFNOR UNI UNE JIS GOST
Aluminium-bassed alloys - Aluminium Legierungen
- SC64D | 3.2373 | G-AISIIMGWA 4251 A-S7G C4BS -
- DG-AISI12 G-ALMG5 LM5 4252 A-SU12 ACA4A
- 356.1 LM25 4244 A5052
N - A413.0 GD-AISi12 4247 AB061
- A380.1 GD-AISISCu3 | LM24 4250 A7075
- A413.1 G-AISi12(Cu) | LM20 4260 ADC12
- A413.2 G-AISi12 LMé 4261
- A360.2 G-AISi10Mg(Cu) | LM9 4253
Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander
ISO China USA Germany Great Britain [Sweden| France Italy | Spain| Japan | Russia
GB AISI/SAE W.-nr DIN BS EN SS AFNOR UNI | UNE JIS GOST
Nickel based alloys - Nickel Legierungen
- 5391 LW2 4670 | S-NiCr13A16MoNb | mar-46 | - - NC12AD - -
- AMS 5397 | LW2 4674 | NiCo15Cr10MoAITi - - - - - -
- 5660 LW2.4662 | NiFe35Cr14MoTi - - - ZSNCDT42 - -
- 5383 LW2.4668 | NiCri9Fe19NbMo | HR8 - - NC19eNB - -
- - 2.4631 NiCr20TiAk | Hr401.601| - - NC20TA - - -
- AMS 5399 | 24973 | NiCr19Co11MoTi - - - NC19KDT - - -
- AMS 5544 | LW2.4668 | NiCr19Fe19NbMo - - - NC20K14 - -
- 5390A 2.4603 - - - - NC22FeD - - -
- 5666 2.4856 NiCr22Mo9Nb - - - NC22FeDNB - - -
- - 2.4630 NiCr20Ti HR5.2034 | - - NC20T - - -
S - 4676 2.4375 NiCU30AL3Ti 3072-76 | - - - - - -
Cobalt based alloys - Kobalt Legierungen
5537C .
- AMS CoCr20W15Ni - - - KC20WN - -
- 5772 LW2.4964 |  CoCr20W14Ni KC22WN
Titannium alloys - Titannium Legierungen
- UNS R54520 | 3.7115.1 TiAI5Sn2.5 TA1417 | - - T-A5E - -
- UNS R56400
) TA10-13/
- - 3.7165.1 TiAIBV4 A28 - UNS R56401 | T-A6V - -
- TIAI5V5Mo5Cr3
- - 37185 | TiAl4Mo4Sn4Si0.5 - - - - - -
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D10

Fitting dimension tolerance - Passtoleranzen

General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo

Standard tolerance class of holes - Standard-Toleranzklassen

dim%argﬁ)ns
() IT1 IT2 | IT3 | IT4 | ITS | IT6 | IT7 | IT8 | IT9 [IT10 | IT11 | IT12 | IT13 | IT14 | IT15 | IT16 | IT17 | IT18
> < um mm
- 3 0.8 1.2 2 3 4 6 10 14 25 40 60 01 | 014 | 025 | 04 0.6 1 1.4
3 6 1 1.5 25 4 5 8 12 18 30 48 75 | 012 | 018 | 0.3 | 048 | 0.75 | 1.2 1.8
6 10 1 1.5 25 4 6 9 15 22 36 58 90 | 0.15 | 0.22 | 0.36 | 0.58 | 0.9 1.5 22
10 18 1.2 2 3 5 8 1 18 27 43 70 110 | 0.18 | 0.27 | 0.43 | 0.7 1.1 1.8 27
18 30 1.5 25 4 6 9 13 21 33 52 84 130 | 0.21 | 0.33 | 0.52 | 0.84 | 1.3 21 3.3
30 50 1.5 25 4 7 1 16 25 39 62 100 | 160 | 0.25 | 0.39 | 0.62 1 1.6 25 3.9
50 80 2 3 5 8 13 19 30 46 74 120 | 190 | 0.3 | 046 | 0.74 | 1.2 1.9 3. 4.6
80 120 | 25 4 6 10 15 22 35 54 87 140 | 220 | 0.35 | 0.54 | 0.87 | 1.4 22 35 5.4
120 | 180 | 3.5 5 8 12 18 25 40 63 100 | 160 | 250 | 0.4 | 0.63 1 1.6 25 4 6.3
180 | 250 | 4.5 7 10 14 20 29 46 72 115 | 185 | 290 | 0.46 | 0.72 | 1.15 | 1.85 | 29 4.6 7.2
250 | 315 6 8 12 16 23 32 52 81 130 | 210 | 320 | 0.52 | 0.81 | 1.3 21 3.2 5.2 8.1
315 | 400 7 9 13 18 25 36 57 89 140 | 230 | 360 | 0.57 | 0.89 | 1.4 23 3.6 5.7 8.9
400 | 500 8 10 15 20 27 40 63 97 155 | 250 | 400 | 063 | 097 | 155 | 25 4 6.3 9.7
500 | 630 9 1" 16 22 32 44 70 110 | 175 | 280 | 440 | 0.7 11 | 1.75 | 28 4.4 7 1
630 | 800 10 13 18 25 36 50 80 125 | 200 | 320 | 500 | 0.8 | 1.25 2 3.2 5 8 12.5
800 | 1000 | 11 15 21 28 40 56 90 140 | 230 | 360 | 560 | 0.9 1.4 23 3.6 5.6 9 14
1000 | 1250 | 13 18 24 33 47 66 105 | 165 | 260 | 420 | 660 | 1.05 | 1.65 | 2.6 4.2 6.6 | 10.5 | 16.5
1250 | 1600 | 15 21 29 39 55 78 125 | 195 | 310 | 500 | 780 | 1.25 | 1.95 | 3.1 5) 78 | 125 | 19.5
1600 | 2000 | 18 25 35 46 65 92 150 | 230 | 370 | 600 | 920 | 15 2.3 3.7 6 9.2 15 23
2000 | 2500 | 22 30 41 55 78 110 | 175 | 280 | 440 | 700 | 1100 | 1.75 | 2.8 4.4 7 1 175 | 28
2500 | 3150 | 26 36 50 68 96 135 | 210 | 330 | 540 | 860 | 1350 | 2.1 3.3 54 86 | 135 | 21 33
Note:

From IT1 to IT5, the standard tolerance with basic dimension more than 500 mm is as trial.
When the basic dimension 1 mm, the tolerances from IT4 to IT8 are invalid.

Bemerkung:

Fir die Standardt Toleranzen IT1 bis IT5 bei Durchmesser (iber 500 mm ist eine Anpassung notwendig. Bei Basis abmessungen unter 1 mm ist das

Toleranzfeld IT4 bis IT8 ungiiltig.




The shaft lower deviation(ei) and upper deviation (es) can be obtained by basic tolerance and standard tolerance
(IT) of shaft.

Toleranz Einheitswelle: Die geringste Abweichung (ei) und die groRte Abweichung (es) sind als Basis bzw.
Standard-Toleranzen (IT) in der Tabelle angegeben.

Deviation from a to h
Abweichung von a bis h

0 line

Deviation from k to zc
Abweichung von k bis zc

es

ei

es

ei

ES= negative (-) basic tolerance of hole
ES= neg(-) Basistoleranz der Bohrung
ei=es-IT

The hole lower deviation(El) and upper deviation (ES) can be obtained by basic tolerance and standard tolerance (IT) of

hole.

Toleranz Einheitsbohrung: Die geringste Abweichung (El) und die grof3te Abweichung (ES) sind als Basis bzw.

El= positive (+) basic tolerance of hole
El= pos(+) Basistoleranz der Bohrung
es=ei+IT

Standard-Toleranzen (IT)- Bohrung in der Tabelle angegeben.

Deviation from a to h
Abweichung von A bis H

Deviation from K to ZC
(It is not applicable for K, M with the tolerance < IT8)

Abweichung von K von ZC
+ (Ist nicht anwendbar fir K, M mit der >Toleranz < IT8)
ES
=l 0 line
0

El= postive (+) basic tolerance of hole
El= pos(+) Basistoleranz der Bohrung
ES=EI+IT

ES

El

ES=negitive (-) basic tolerance of hole
ES= neg(-) Basistoleranz der Bohrung
EI=ES+IT

For example: for a hole with diameter 3 mm and tolerance H7, we can find that the lower deviation EI=0
in relation to H7 from the basic tolerance table, and the standard tolerance IT=10um
corresponding to H7, thus the upper deviation ES=EI+IT=10um. Therefore the hole fitting

. . . 0.01
dimension is @ 373 'mm.

Beispiel: Bei einem Durchmesser von 3mm und einer Toleranz H7 ist bei der Basis Toleranz H7 EI=0
bei der Standard-Toleranz H7 ist es IT=10um. Die gréRte Abweichung ist demzufolge:

ES=EI+IT=10um.

Die Bohrungstoleranz ist bei einem & 379

mm.
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Technical Info

e Basic deviations value of shaft

e Basistoleranzwerte Einheitswelle

General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo

. Basic deviation value - Basistoleranzwerte
Diameter
Durchmesser Upper deviation es - Hochstabweichung
2\l Standard tolerance class - Standard-Toleranzklasse
> < a b c d e ef f fg g h js
270 -140 -60 -20 14 -10 6 -4 2 0
3 6 -270 -140 -70 -30 -20 -14 -10 -6 -4 0 <
C
6 10 -280 -150 -80 -40 -25 -18 -13 -8 -5 0 g
(3]
10 14 2
-290 -150 -95 -50 -32 -16 -6 N
14 18 £
3
18 24 N
-300 -160 -110 -65 -40 -20 -7 c
24 30 £
30 40 310 170 120 s
-80 -50 -25 -9 2
40 50 -320 -180 -130 o
b=
50 65 -340 -190 -140 %’
-100 -60 -30 -10 il
65 80 -360 -200 -150 -
[0}
80 100 -380 -220 -170 °
-120 -72 -36 -12 2
100 120 -410 -240 -180 =
120 140 -460 -260 -200 - )
=l
140 160 -520 -280 -210 -145 -85 -43 -14 _+|
160 180 -580 -310 -230 ::I,,
c
180 200 -660 -340 -240 %
200 225 -740 -380 -260 -170 -100 -50 -15 %
225 250 -820 -420 -280 _<af9
kel
250 280 -920 -480 -300 5
-190 -110 -56 -17 =
280 315 -1050 -540 -330 “E’
315 355 -1200 -600 -360 £
-210 -125 -62 -18 2
355 400 -1350 -680 -400 a
400 450 -1500 -760 -440 .
-230 -135 -68 -20 =
450 500 -1650 -840 -480 o
500 560 2
-260 -145 -76 -22 2
560 630 g
7]
630 710 o
-290 -160 -80 24 8
710 800 )
800 900 g
-320 -170 -86 -26 =
900 1000 2
1000 1120 2
-350 -195 -98 -28 =
1120 1250 -
1250 1400 E|o
-390 -220 -110 -30 i
1400 | 1600 .
1600 1800 2
1 -430 -240 -120 -32 S
1800 2000 8
2000 | 2240 E
-480 -260 -130 -34 £
2240 2500 Ke)
(0]
2500 2800 =
-520 -290 -145 -38 £
2800 3150
Note: 1. If basic dimension £1mm, the basic deviation a and b are not adopted.
Bemerkungen: 1. Bei Abmessungen < 1mm, sind die Basisabweichungen a und b nicht beriicksichtigt.




pm

Basic deviation value - Basistoleranzwerte Einheitswelle

Lower deviationei - geringste Abweichung

IT5 IT4 <73
IT7 | IT8 - Standard tolerance class - Standard-Toleranzklasse
>|T7
IT6 IT7
i m | n p r S t u \% X y z zn | zb | zc
-2 -4 -6 0 0 +2 +4 +6 +10 +14 +18 +20 +26 +32 +40 +60
-2 -4 +1 0 +4 +8 +12 | +15 +19 +23 +28 +35 +42 +50 +80
-2 -5 +1 0 +6 | +10 | +15 | +19 | +23 +28 +34 +42 +52 +67 +97
+40 +50 +64 +90 +130
-3 -6 +1 0 +7 +12 | +18 | +23 +28 +33
+39 +45 +60 +77 +108 | +150
+41 +47 +54 +63 +73 +08 | +136 | +188
-4 -8 +2 0 +8 +15 | +22 | +28 +35
+41 +48 +55 +64 +75 +88 +118 | +160 | +218
+48 +60 +68 +80 +94 +112 | +148 | +200 | +274
-5 -10 +2 0 +9 | +17 | +26 | +34 | +43
+54 +70 +81 +97 | +114 | +136 | +180 | +242 | +325
+41 | +53 +66 +87 | +102 | +122 | +144 | +172 | +226 | +300 | +405
-7 -12 +2 0 +11 | +20 | +32
+43 +59 +75 +102 | +120 | +146 | +174 | +210 | +274 | +360 | +480
+51 | +71 +91 | +124 | +146 | +178 | +214 | +258 | +335 | +445 | +585
-9 -15 +3 0 +13 | +23 | +37
+54 | +79 | +104 | +144 | +172 | +210 | +254 | +310 | +400 | +525 | +690
+63 +92 +122 | +170 | +202 | +248 | +300 | +365 | +470 | +620 | +800
-1 -18 +3 0 +15 | +27 | +43 | +65 | +100 | +134 | +190 | +228 | +280 | +340 | +415 | +535 | +700 | +900
+68 | +108 | +146 | +210 | +252 | +310 | +380 | +465 | +600 | +780 | +1000
+77 | +122 | +166 | +236 | +284 | +350 | +425 | +520 | +670 | +880 | +1150
13 | 21 +4 0 +17 | +31 | +50 | +80 | +130 | +180 | +258 | +310 | +385 | +470 | +575 | +740 | +960 | +1250
+84 | +140 | +196 | +284 | +340 | +425 | +520 | +640 | +820 | +1050 | +1350
+94 | +158 | +218 | +315 | +385 | +475 | +580 | +710 | +920 | +1200 | +1550
-16 -26 +4 0 +20 | +34 | +56
+98 | +170 | +240 | +350 | +425 | +525 | +650 | +790 | +1000 | +1300 | +1700
+108 | +190 | +268 | +390 | +475 | +590 | +730 | +900 | +1150 | +1500 | +1900
-18 | -28 +4 0 +21 | +37 | +62
+114 | +208 | +294 | +435 | +530 | +660 | +820 | +1000 | +1300 | +1650 | +2100
+126 | +232 | +330 | +490 | +595 | +740 | +920 | +1100 | +1450 | +1850 | +2400
20 | -32 +5 0 +23 | +40 | +68
+132 | +252 | +360 | +540 | +660 | +820 | +1000 | +1250 | +1600 | +2100 | +2600
+150 | +280 | +400 | +600
0 0 +26 | +44 | +78
+155 | +310 | +450 | +660
+175 | +340 | +500 | +740
0 0 +30 | +50 | +88
+185 | +380 | +560 | +840
+210 | +430 | +620 | +940
0 0 +34 | +56 | +100
+220 | +470 | +680 | +1050
+250 | +520 | +780 | +1150
0 0 +40 | +66 | +120
+260 | +580 | +840 | +1300
+300 | +640 | +960 | +1450
0 0 +48 | +78 | +140
+330 | +720 | +1050 | +1600
+370 | +820 | +1200 | +1850
0 0 +58 | +92 | +170
+400 | +920 | +1350 | +2000
+440 | +1000 | +1500 | +2300
0 0 +68 | +110 | +195
+460 | +1100 | +1650 | +2500
+550 | +1250 | +1900 | +2900
0 0 +76 | +135 | +240
+580 | +1400 | +2100 | +3200
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General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo

¢ Basic deviations value of hole
¢ Basistoleranzwerte Einheitsbohrung

Diameter Basic deviation value - Basis-Toleranzwerte Einheitswelle
Durchmesser| Lower deviation El - geringste Abweichung El Upper deviation ES - Hoéchstabweichung ES
% () Standard tolerance class - Standard-Toleranzklasse IT6 ‘ IT7 ‘ IT8 | <IT8 | >IT8 | <IT8 | >IT8 | <IT8 | >IT8 | <IT7
> < A B | C |cD/ D| E |EF| F |[FG| G |H| JS J K M N ;g’
3 +270 |+140 | +60 | +34 | +20 | +14 |+10| +6 | +4 | +2 | 0 § +2 | +4 | 6| 0 0 2 2 -4 -4
3 6 +270 | +140 | +70 | +46| +30 | +20 |+14| +10 | +6 | +4 | 0| T | +5 | +6 | +10 | -1+A 4+A | 4 | 8+A | O
(0]
6 10 | +280 |+150 | +80 | +56 | +40 | +25 |+18 | +13 | +8 | +5 | 0 g’ +5 | +8 | +12 | -1+A 6+A | 6 | -10+A
10 14 e
m m +290 |+150 | +95 +50 | +32 +16 +6 [0 5 | +6 | +10 | +15 | -1+A T+A | T | 124A| O
N
2
18 24 3
+300 | +160 | +110 +65 | +40 +20 +7 0| & | +8 | +12 | +20 | -2+A 8+A | 8 |-15+A| 0
Ke) 24 30 g
(o = [7)
== 30 40 | +310 | +170 | +120 2
Lo +80 | +50 +25 +9 [ 0| O | +10 | +14 | +24 | -2+A 9+tA | 9 |AT+A| O
55 40 50 | +320 | +180 | +130 g
2 G 50 65 | +340 | +190 | +140 el )
c c +100| +60 +30 +0] 0| 5 | +13 | +18 | +28 | -2+A A1+A | 11 | 20+A| O £
ks 65 | 80 | +360 |+200|+150 5 2
83 E g
-~ 80 | 100 | +380 |+220 | +170 B S
+120| +72 +36 +12| 0 | © | +16 | +22 | +34 | -3+A A3+A | 13 | -23+A| 0 N
100 | 120 | +410 | +240 | +180 E s
- 2
120 | 140 | +460 |+260 | +200 el <
- ©
140 | 160 | +520 |+280 | +210 +145| +85 +43 #1410 | i | +18 | 26 | +41 | 3+A A5+A | 15 | -27+A| 0 5
©
160 | 180 | +580 |+310 | +230 = T
B
180 | 200 | +660 | +340 | +240 % -
o) =
200 | 225 | +740 |+380 | +260 +170| +100 +50 +15| 0 % +22 | +30 | +47 | -4+A AT+A | 17 | -31+A| 0 A
'_
205 | 260 | +820 | +420 | +280 < z
5 c
260 | 280 | +920 |+480 | +300 ‘; 2
280 | 315 | +1050 | 540 | +3%0 +190| +110 +56 +17 [ 0| B | +25 | +36 | +55 | -4+A 20+A | 20 | -34+A| 0
+ + + []
S
315 | 355 | +1200 | +600 | +360 S
- 200 1350 | +680 | +400 +210| +125 +62 +18 | 0 ° +29 | +39 | +60 | -4+A 21+A | 21 | -37+A 0
+ + + =
o
400 | 450 | +1500 | +760 | +440 =
50 | 500 1650 | +ea0 | 280 +230| +135 +68 +20| 0 | - | +33 | +43 | +66 | -5+A 23+A | 23 | -40+A| 0
+ + + =
()]
500 | 560 5
+260 | +145 +76 +2210| § 0 -26 -44
560 | 630 =4
630 | 710 £ E
+290| +160 +80 +24 |0 8 0 -30 -50 S
710 | 800 E z
800 | 900 g 3
+320( +170 +86 +26| 0| — 0 -34 -56 I
900 | 1000 > °
E L
1000 | 1120 o 9
+350| +195 +98 +28( 0| ¢ 0 -40 -66 =
1120 | 1250 E E
- ®©
1250 | 1400 < Z
+390 | +220 +110 +30| 0 | K| 0 -48 -78 3
1400 | 1600 H =
©
1600 | 1800 5 ©
+430 | +240 +120 +32 0| = 0 -58 -92 ~
1800 | 2000 = o
2000 | 2240 a =
+480| +260 +130 +34|0| 2 0 68 -110 =
2240 | 2500 g
2500 | 2800 £
+520 | +290 +145 +38|0| 2 0 76 135
2800 | 3150 =

D14
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Basic deviation value - Basis-Toleranzwerte Einheitswelle

Upper deviation ES - Hochstabweichung ES

A

Standard tolerance class >IT7 - Standard-Toleranzklasse > IT7

Standard tolerance class
Standard-Toleranzklasse

P R S T U \ X Y z ZA ZB ZC | IT3 | IT4 | ITS | IT6 | IT7 | IT8
-6 -10 -14 -18 -20 -26 -32 -40 -60 0 0 0 0 0 0
-12 -15 -19 -23 -28 -35 -42 -50 -80 1 15| 1 3 4 6
-15 -19 -23 -28 -34 -42 -52 -67 -97 1 15| 2 3 6 7
-40 -50 -64 -90 -130
-18 -23 -28 -33 1 2 3 3 7 9
-39 -45 -60 =77 -108 -150
-41 -47 -54 -63 -73 -98 -136 -188
-22 -28 -35 16| 2 3 4 8 12
-41 -48 -65 -64 -75 -88 -118 -160 -218
-48 -60 -68 -80 -94 -112 -148 -200 -274
-26 -34 -43 15| 3 4 5 9 14
-54 -70 -81 -97 -114 -136 -180 -242 -325
-41 -53 -66 -87 -102 -122 -144 -172 -226 -300 -405
-32 2 3 5 6 1 16
-43 -59 -75 -102 -120 -146 -174 -210 -274 -360 -480
-51 =71 -91 -124 -146 -178 -214 -258 -335 -445 -585
-37 2 4 5 7 13 | 19
-54 -79 -104 -144 -172 -210 -254 -310 -400 -525 -690
-63 -92 -122 -170 -202 -248 -300 -365 -470 -620 -800
-43 -65 -100 -134 -190 -228 -280 -340 -415 -635 -700 -900 3 4 6 7 15 | 23
-68 -108 -146 -210 -252 -310 -380 -465 -600 -780 -1000
=77 -122 -166 -236 -284 -350 -425 -520 -670 -880 -1150
-50 -80 -130 -180 -258 -310 -385 -470 -575 -740 -960 -1250 3 4 6 9 17 | 26
-84 -140 -196 -284 -340 -425 -520 -640 -820 -1050 | -1350
-94 -158 -218 -315 -385 -475 -580 -710 -920 -1200 | -1550
-56 4 4 7 9 20 | 29
-98 -170 -240 -350 -425 -525 -650 -790 -1000 | -1300 | -1700
-108 -190 -268 -390 -475 -590 -730 -900 -1150 | -1500 | -1900
-62 4 5 7 1 | 21| 32
-114 -208 -294 -435 -5630 -660 -820 -1000 | -1300 | -1650 | -2100
-126 -232 -330 -490 -595 -740 -920 -1100 | -1450 | -1850 | -2400
-68 5 5 7 13 | 23 | 34
-132 -252 -360 -540 -660 -820 -1000 | -1250 | -1600 | -2100 | -2600
-150 -280 -400 -600
-78
-155 -310 -450 -660
-175 -340 -500 -740
-88
-185 -380 -560 -840
100 -210 -430 -620 -940
-220 -470 -680 -1050
120 -250 -520 -780 -1150
-260 -580 -840 -1300
140 -300 -640 -960 -1450
-330 -720 -1050 | -1600
-370 -820 -1200 | -1850
-170
-400 -920 -1350 | -2000
195 -440 -1000 | -1500 | -2300
-460 -1100 | -1650 | -2500
240 -550 -1250 | -1900 | -2900
-580 -1400 | -2100 | -3200
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Hardness reference table (conversion of hardness and strength for ferrous metal)

General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo

Harte Vergleichstabelle (Konversationstabelle von Harte und Zugfestigkeit fiir Stahl)

Hardness - Harte Tensile Hardness - Harte Tensile
Rockwell Vickers Brinell strength Rockwell Vickers Brinell strength
hardness - Hérte |hardn. - Harte |hardn. - Harte | Zugfestigkeit hardness - Harte |hardn. - Harte |hardn. - Harte | Zugfestigkeit

HRC | HRA HV HB NG HRC | HRA HV HB N/mm’
70.0 86.6 1037 — — 51.0 763 525 501 1780
69.5 86.3 1017 — — 50.5 76.1 517 494 1750
69.0 86.1 997 — — 50.0 75.8 509 488 1720
68.5 85.8 978 — — 495 75.5 501 481 1690
68.0 85.5 959 — — 49.0 75.3 493 474 1660
67.5 85.2 941 — — 485 75.0 485 468 1630
67.0 85.0 923 — — 48.0 747 478 461 1605
66.5 847 906 = = 475 745 470 455 1575
66.0 84.4 889 — — 47.0 74.2 463 449 1550
65.5 84.1 872 — — 465 739 456 442 1525
65.0 83.9 856 — — 46.0 73.7 449 436 1500
64.5 83.6 840 = = 455 734 443 430 1475
64.0 83.3 825 — — 45.0 73.2 436 424 1450
63.5 83.1 810 — — 445 72.9 429 418 1430
63.0 82.8 795 — — 440 726 423 413 1405
62.5 825 780 = = 435 724 417 407 1385
62.0 82.2 766 — — 43.0 721 411 401 1360
615 82.0 752 — — 425 718 405 396 1340
61.0 817 739 — - 420 716 399 391 1320
60.5 81.4 726 — — 41.5 71.3 393 385 1300
60.0 81.2 713 — 2555 41.0 711 388 380 1280
59.5 80.9 700 — 2500 40.0 70.8 382 375 1260
59.0 80.6 688 — 2450 40.0 705 377 370 1245
58.5 80.3 676 — 2395 39.5 70.3 372 365 1225
58.0 80.1 664 — 2345 39.0 70.0 367 360 1210
575 79.8 653 — 2295 385 — 362 355 1190
57.0 795 642 — 2250 38.0 — 357 350 175
56.5 79.3 631 — 2205 37.5 — 352 345 1160
56.0 79.0 620 — 2160 37.0 — 347 341 1140
55.5 78.7 609 — 2115 36.5 — 342 336 1125
55.0 785 599 — 2075 36.0 — 338 332 1110
54.5 78.2 589 — 2035 35.5 — 333 327 1095
54.0 77.9 579 — 1995 35.0 — 329 323 1080
53.5 77.7 570 — 1955 34.5 — 324 318 1065
53.0 774 561 — 1920 34.0 — 320 314 1050
52.5 771 551 — 1885 33.5 — 316 310 1035
52.0 76.9 543 — 1850 33.0 — 312 306 1020
51.5 76.6 534 — 1815 32.5 — 308 302 1010




Hardness reference table (conversion of hardness and strength for ferrous metal)
Harte Vergleichstabelle (Konversationstabelle von Harte und Zugfestigkeit fiir Stahl)

Hardness - Harte

Hardness - Harte

Tensile Tensile
Rockwell Vickers Brinell strength Rockwell Vickers Brinell strength
hardness - Harte | hardn. - Harte | hardn. - Harte | Zugfestigkeit hardness - Harte | hardn. - Harte | hardn. - Harte | Zugfestigkeit
HRC HRA HV HB N/mm* HRC HRA HV HB N/mm*
32.0 — 304 298 995 24.0 — 249 245 820
31.5 — 300 294 980 235 — 246 242 810
31.0 — 296 291 970 23.0 — 243 240 800
30.5 — 292 287 960 225 — 240 237 790
30.0 — 289 283 950 22.0 — 237 234 785
29.5 — 285 280 935 215 — 234 232 775
29.0 —_ 281 276 920 21.0 —_ 231 229 765
28.5 — 278 273 910 20.5 — 229 227 760
28.0 — 274 269 900 20.0 — 226 225 750
27.5 — 271 266 890 19.5 — 223 222 745
27.0 — 268 263 880 19.0 — 221 220 735
26.5 — 264 260 870 18.5 — 218 218 730
26.0 — 261 257 860 18.0 — 216 216 725
255 — 258 254 850 17.5 — 214 214 715
25.0 —_ 255 251 835 17.0 —_ 211 21 710
24.5 — 252 248 830

Note: The conversion values for steel in the table are commonly applicable for the steels with carbon from low to high.
Bemerkung: Die in der Tabelle aufgefiihrten Werte sind fiir Kohlenstoffstahl anwendbar.
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Coated Cemeted Carbide PVD - beschichtetes Hartmetall PVD
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Cutting material comparison table-Turning - Schneidstoff Vergleichstabelle-Drehen
m Carbide uncoated - Hartmetall Unbeschichtet
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General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo
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CVD milling grades - CVD Frasen Klasse
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General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo
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PVD milling grades - PVD Frasen Klasse
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General Technical Informi: Allgemeine Technische lnfo
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Insert / WS

1 CNMG-NM  A69 DNMG-SNR  A76
CNMG-PM A7 DNMG-TC  A76
CNMG-SF  A66 DNMG-ZM  A75
1;22333 ﬁ}gg CNMG-SNR  A69 DNMM-DR  A78
A e A CNMG-TC  A69 DNMM-ER  A78
e e CNMG-WG  A66 DNMM-HDR  A78
: CNMG-ZM  A68 DNMM-LR  A78
A CNMM ING DNMX-WG  A73
CNMM-DR  A70 DPGT-SF  A113
CNMM-ER  A70 DPGT-USF  A113
APKT-ALH — B20S CNMM-HDR AT DPMW A113
APKT-APF  B205
CNMM-HPR AT
APKT-APM  B205 H
CNMM-LR  A70
APKT-KM/IPM  B207
APKT-LH  B205 CPGT A106
it i CPGT-SF  A109 HNEX-DF  B208
o oo CPGW A109 HNEX-DM  B208
Friit i CPMT-HF  A109 HNEX-DR  B208
- CPMT-HM  A109 HNGX-MR  B208
ANGX*PNR-GM B204 ORI i .
ANGX*PNR-LH B204 D §
APMT PDER B206 K =
APMT PDR  B206 DCGLSE AT
C DCGT-USF  A110 KNUX A102 ta
DCGW A143 L g‘g
coaT A14 DCGX-LC  A112
DCGX-LH  A112
CCGT-SF  A105
s ipg A o DCGT A151 LNCX B210
oo 4o DCGT-SF A110 LNE32.534  B209
CCOWPCD)  A150 DCGT-USF  A110 LNE32:302  B209
e A DCMT-AHE  A110 LNKT-ZR  B209
oo o DCMT-EF  A111 LT***N-A(G) A337
VAo DCMT-EM  A111 LT***N-BSPT A340
ViR DCMT-HF  A111 LT***N-GM  A336
COMEn Aoy DCMT-HM  A111 LT***N-NPT A341
DCMT-HR  A112 LT***N-UN  A339
CCMT-HF  A106
v VAT DCMW A112 LT**N-W  A338
vl DCGW(PCD) A152 LT***W-A(G) A337
VLA o DNEG-NF  A74 LT***W-BSPT A340
vy NP DNEG-NGF  A74 LT***W-GM  A335
Crba A DNGA A138 LT***W-NPT A341
NEa oo DNGA A162 LT**W-UN  A339
DNGN A163 LT*W-W  A338
CNEGNF  A67
DNGN(CBN)  A146
CNGA A137
DNGX A163
CNGA A160 M
DNMA AT7
CNGN A161
CNGN(CBN)  A146 DIRLALS) i
DNMG-ADF  A73 MPHT B210
CNGX A162
DNMG-DF  A73
CNMA A72 DNMG-DM  A75 (@)
CNMG A72

CNMG-ADF  A66 DNMG-DR  A76

DNMG-EF A74 OFKR-DF B211
gmmg:g; ﬁgg DNMG-EG A76 OFKR-DM B211
CNMG-DR AG9 DNMG-EM A76 OFKR-LH B211
CNMG-EF A6 DNMG-ER ATT OFKT-DF B211
CNMG-EG AGS DNMG-FM A74 OFKT-DM B211
CNMG-EM AGS DNMG-NM A76 OFKT-LH B211

DNMG-PM A75 ONHU-PF B212

CNMG-ER ~ A70 DNMG-SF  A73 ONHU-PM  B212
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)
c=

Insert / WS

ONHU-GM
ONHU-W

P

PNEG-CF
PNEG-CM
PNEG-CR
PNEG-PF
PNEG-PM
PNEG-PR

Q

QC**RI/L
QC**RI/L
QC*R/L***R

R

RCGT
RCGX-LH
RCKT-DM
RCKT-DR
RCKT-ER
RCKT-NM
RCMG

RCMT

RCMX
RDKW

RNGN
RNGN(CBN)
RNMG

ROHX
RT***N-A(G)
RT***N-A(G)B
RT***N-AC
RT***N-AP
RT***N-BSPT

RT****N-BSPTB

RT****N-BUT
RT****N-GM
RT***N-GMB
RT****N-NPT
RT***N-NPTB
RT***N-NPTF
RT****N_R
RT***N-RD
RT***N-STAC
RT****N-TR
RT***N-UN
RT***N-UNB
RT****N_W
RT***N-WB
RT***W-A(G)
RT***W-A(G)B
RT***W-AC
RT***W-AP

B212
B212

B213
B213
B213
B213
B213
B213

B214/215
A300
A304

A114
A114
B216
B216
B216
B216
A101
A114
A115
B217
A168
A148
A101
B218
A337
A352
A346
A348
A340
A355
A350
A336
A351
A341
A356
A342
A343
A349
A347
A345
A339
A354
A338
A353
A337
A352
A346
A348

RT**W-BSPT

A340

RT****W-BSPTB A355

RT****W-BUT
RT****W-GM
RT****W-GMB
RT****W-MJ
RT****W-NPT
RT****W-NPTB
RT****W-NPTF
RT****W_R
RT****W-RD
RT****W-STAC
RT***W-TR
RT****W-UN
RT****W-UNB
RT****W-UNJ
RT****W_W
RT****W-WB

S

SCGX-LC
SCGX-LH
SCMT
SCMT-AHF
SCMT-EF
SCMT-EM
SCMT-HF
SCMT-HM
SCMT-HR
SCMW
SDMT
SDMT-DM
SDMT-PM
SEEN
SEET-CF
SEET-CM
SEET-CR
SEET-DF
SEET-DM
SEET-DR
SEET-EF
SEET-EM
SEET-LH
SEET-LH
SEET_PER-*
SEET-W
SEKN
SEKR
SNEG-GM/GR
SNEG-E
SNEG-W
SNGA
SNGA
SNGN
SNGN(CBN)
SNGX
SNKN

A350
A335
A351
A344
A341
A356
A342
A343
A349
A347
A345
A339
A354
A344
A338
A353

A117
A117
A117
A116
A116
A116
A116
A116
A117
A117
B218
B219
B219
B222
B220
B220
B220
B220
B220
B220
B220
B220
B220
B221
B221
B220
B222
B222
B223
B223
B223
A139
A164
A165
A147
A164
B223
A86

SNMA A85
SNMG A79
SNMG-ADF A79
SNMG-DF  A81
SNMG-DM  A82
SNMG-DR  A80
SNMG-EF  A81
SNMG-EM  A81
SNMG-EG A82
SNMG-ER  A82
SNMG-NM  A80
SNMG-PM  A79
SNMG-SF  A81
SNMG-TC  A85
SNMM A83
SNMM-DR  A84
SNMM-ER  A84
SNMM-HDR A84
SNMM-HPR A83
SNMM-LR  A87
SNUN B224
SPAN B224
SPCN B227
SPEX B229
SPGN C134
SPGT-EM  C134
SPGT-PM  B225
SPKN B226
SPKR-GM  B228
SPKT B226
SPKW B228
SPMR B228
SPMT B228
SPMT-HT  B228
SPMT-KM  B228
SPMT-KT  B228
SPMT-PM  A118
SPMW B229
SPUN
T

A118
TBGH-L A153
TCGT A119
TCGT-SF  A119
TCGT-USF A144
TCGW A154
TCGW(PCD) A123
TCGX-LC  A123
TCGX-LH  A122
TCMT A120
TCMT-AHF  A121
TCMT-EF  A121
TCMT-EM  A120
TCMT-HF  A122
TCMT-HM  A122
TCMT-HR  A122
TCMW A140



TNGA
TNGA
TNGN
TNMA
TNMG
TNMG-ADF
TNMG-DF
TNMG-DM
TNMG-DR
TNMG-EF
TNMG-EM
TNMG-EG
TNMG-ER
TNMG-FM
TNMG-PM
TNMG-SF
TNMG-TC
TNMG-ZM
TNMM
TNMM-DR
TNMM-HDR
TNMM-LR
TNMX
TNMX-WG
TPAN
TPCN
TPGH-L
TPGT-SF
TPKN
TPMR
TPUN

\"

VBET-NF
VBET-NGF
VBGT
VBGT-SF
VBGW

VBGW(PCD)

VBMT-AHF
VBMT-EF
VBMT-EM
VBMT-HF
VBMT-HM
VBMT-HR
VBMT-SNR
VBMW
VCGT
VCGT(PCD)
VCGT-HF
VCGT-NF
VCGT-SF
VCGT-USF
VCGW

VCGW(PCD)

VCGX-LC

A166
A167
A94
A93
A88
A88
A90
A91
A89
A91
A91
A92
A89
A90
A88
A91
A90
A94
A92
A93
A92
A104
A88
B230
B230
A124
A124
B231
B232
B232

A127
A128
A155
A127
A145
A155
A127
A127
A128
A127
A128
A128
A128
A128
A125
A156
A125
A125
A125
A125
A145
A156
A126
A126

VCGX-LH  A129
VCMT-EM  A129
VCMT-EF  A129
VPGT-USF A95
VNEG-NF  A95
VNEG-NGF A141
VNGA A96
VNMG A95
VNMG-ADF A95
VNMG-DF  A96
VNMG-DM  A95
VNMG-EF  A96
VNMG-EM  A96
VNMG-NM  A96
VNMG-PM  A95
VNMG-SF  A96
VNMG-SNR A96
VNMG-TC  A96
VNMG-ZM
W

C135
WCMX A130
WCMX-53  C135
WCMX-53  C135
WCMX-PG  A98
WNEG-NF  A141
WNGA A168
WNGA A147
WNGN(CBN) A100
WNMA A97
WNMG-ADF A97
WNMG-DF  A99
WNMG-DM  A100
WNMG-DR A98
WNMG-EF  A99
WNMG-EM  A99
WNMG-EG A98
WNMG-NF  A100
WNMG-NM  A99
WNMG-PM  A97
WNMG-SF  A99
WNMG-TC A98
WNMG-WG A99
WNMG-ZM B233
WPGT B233
WPGT-PM
X

B233
XPHT-GM  B234
XSEQ

Insert / WS

YNMX
YNUX

Y4

ZDET
ZIGQ-NM
ZILD-LC
ZIMF-NM
ZOHX-GF
ZOHX-GM
ZP*D-MG
ZP*D-MG-*
ZP*S-MG
ZPNT
ZR*D-EG
ZR*D-LH
ZR*D-MG
ZT*D-EG
ZT*D-MG
ZT*D-MM
ZT*S-MG

A104
A104

B234
A297
A298
A297
B235
B235
A292
A293
A292
B235
A296
A298
A296
A295
A294
A291
A294

Index

Insert
WSP



Tools

x
()
©
C

Werkzeuge

Tools [ Werlezeugs

1

1101SC05
1105SC03
1143SC120
1143SC90
1165PA03
1534SH03
1534SP03C
1534ST03C
1534SU03
1534SU03C
1536ST05C
1536SU05
1536SU05C
1538SU08C
1557SU03
1576PC05
1576PC05C
1579PC15C
1588SL10C
1588SL12C
1588SL15C
1588SL20C
1588SL30C
1634SU03C
1636SU05C
1734SU03C
1636ST05C
1736SU05C

3

3101H7
3102H7
3103H7
3112H7

4

4111

4122A
4122M
4222A
4222M
4201A
4201C
4202A
4202C

C84-C87
C84-C87
C94

C94

C88-C90
C83

C63-C66
C66-C81
C10-C50
C10-C50
C66-C81
C06-C50
C06-C50
C06-C50
C51

C91-C93
C91-C93
C91-C93
C52-C62
C52-C62
C52-C62
C52-C62
C52-C62
C06-C50
C06-C50
C06-C50
C70-C81
C06-C50

C144
C145
C147
C146

C169
C156
C158
C157
C158
C164
C160
C166
C162

5501/5601 B529
5601 B530
5501R302GM B304
5501R303GM B330
5501R304GF B348
5501R38414GM  B501
5502R302GM B306
5502R303GM B332
5502R304GF B350
5502R38414GM  B502
5502R38414GM-R B504
5502R402NM B452
5502R453GM B334
5502R55MHH B414
5508R454GM B352
5565R302GF B368
5565R302GH B420
5565R302HH B422
5565R302NH B483
5566R302GF B370
5566R302GH B421
5566R302HH B423
5566R302NH B484
5566R304HH B438
5585R554HHR  B443
5586R554HHR  B444
5589R45MGFR  B362
5601R302GM B305
5601R303GM B331
5601R304GF B349
5602R302GM B307
5602R303GM B333
5602R304GF B351
5602R303/304GR B391
5602R305GR B391
5602R38414GM-R B505
5602R38414GM  B503
5602R453GM B335
5602R454GM B353
5665R202GM B369
A

AL-2B B485
AL-1E B465
AL-2E B467
AL-2EL B468
AL-3E B472
AL-3EL B473
AL-2R-AIR B489
AL-2RL-AIR B490
AL-3R-AIR B493
AL-3RL-AIR B494

AL-3W

ALG-2E
ALG-3E
ALP-3E
ALP-4E

BMRO1
BMRO02
BMRO03
BMRO04

C

C16M-QBDR/L
C40X-Q*DRIL
CCLNRIL
CDJINRIL
CKJNRIL
CKNNRIL
C(E)**-SCLPRIL
C (E)**-SDQPRIL
C (E)**-SDUPRIL
C (E)**-STUPRI/L
C (E)**-STFCRIL
C (E)**-STFPRIL
C (E)**-SVQCRIL
C (E)***-SVUCRIL
CMAO1

CMDO1

CMZ01

CRDNN

CSDNN
CSKNRIL
CSRNRI/L
CTJINRIL
CTUNRIL
C**-Q*DRIL

D

DCLNR/L
DDJNR/L
DSBNR/L
DTGNR/L
DVJNR/L
DVVNN
DWLNR/L

B481
B470
B475
B477
B479

B119
B121
B123-B126
B135-B136

A308
A321
A235
A236
A234
A234
A272
A273
A274
A275
A276
A276
A277
A278
B172
B173
B171
A238
A238
A237
A237
A235
A236
A321

A181
A182
A183
A184
A186
A185
A187



E

EMPO1 B95
EMP02 B102
EMP03 B106
EMP04 B107
EMPO5 B111
EMP13 B115
F

FMAO1 B28
FMAO2 B29
FMAO3 B33
FMAO4(OFKT) B36
FMAO4(OFKR)B40
FMAO7 B43
FMA11 B47
FMA12 B51
FMDO2(PN11) B54
FMDO2(HN09) B57
FMDO3 B59
FMEO2 B62
FMEO3 B64
FMEO4 B6S
FMPO1 B70
FMP02 B72
FMPO3 B78
FMRO1 B8O
FMRO02 B83
FMRO3 B86
FMRO4 B90
G

G*-QCH B198,8199
GM-2B B371
GM-2BFP  B373
GM-2BL B372
GM-2BP B378-B379
GM-2BS B377
GM-2E B308
GM-2EFP  B311
GM-2EL B309

GM-2EP B322-B323

GM-2ES B324
GM-2EX B310

GM-2F B312
GM-2FL B313
GM-2R B386
GM-3E B328
GM-3EL B329
GM-4B B383
GM-4BL B384

GM-4E
GM-4EFP
GM-4E-G
GM-4EL
GM-4EL-G
GM-4EX-G
GM-4F-G
GM-4FL-G
GM-4R
GM-4RL
GM-4W
GM-6E
GM-6EL
GQC*R/L

H

HM-2B
HM-2BFP
HM-2BL
HM-2BP
HM-2BS
HM-2E
HM-2EFP
HM-2EP
HM-2ES
HM-4B
HM-4BL
HM-4E
HM-4EFP
HM-4EL
HM-4R
HM-4RF
HM-4RP
HM-6E
HM-GEL
HMPO1
HMPO1 EC

J

JCLNR/L
JDJINR/L
JSDNN

MCBNR/L
MCLNR/L
MDJNR/L
MDPNN
MRDNN
MRGNR/L
MSBNR/L

B345
B347
B340
B346
B342
B344
B341
B343
B388
B389
B392
B363
B364
A323

B424
B426
B425
B433-B434
B432
B399
B400
B401-B402
B403
B439
B440
B409
B411
B410
B445
B446
B447
B415
B416
B166-B167
B168

A239
A239
A240

A200
A201
A202
A203
A215
A215
A204
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MSDNN
MSKNR/L
MSRNR/L
MTFNR/L
MTGNR/L
MTJINR/L
MTJINR/L-Z
MVJNR/L
MVVNN
MWLNR/L

N

NM-2B
NM-2BP
NM-2E
NM-2EP
NM-4E

P

PCBNR/L
PCLNR/L
PDJNR/L
PDNNR/L
PM-2B
PM-2BC
PM-2BFP
PM-2BL
PM-2E
PM-2EL
PM-2R
PM-4B
PM-4BL
PM-4E
PM-4E-G
PM-4EL
PM-4EL-G
PM-4EX-G
PM-4H
PM-4HL
PM-4R
PM-4RL
PM-6E
PM-6EL
PSBNR/L
PSDNN
PSKNR/L
PSSNR/L
PTENR/L
PTGNR/L
PTTNR/L
PWLNR/L

A207
A206
A205
A211
A208
A209
A210
A213
A212
A214

B460
B462
B453
B456
B458

A188
A189
A190
A191
B279
B282-285
B281
B280
B264
B265
B293
B290
B291
B270
B267
B271
B268
B269
B298
B299
B295
B296
B275
B276
A192
A193
A194
A195
A196
A198
A197
A199
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Werkzeuge

Toeels [ Werleeuge

Q

QCH-APKT
QCH-RD
QCH-SDMT
QCH-WPGT
QCH-XPHT
QCH-ZOHX
QEBDR/L
QECDRI/L
QE*SRI/L
QE*S**N
QE*R/L
QF*DRI/L
QF**R/L
QF**RR/LL
QX*DR/L
Qzs*

S

SCACRI/L
SCLCRI/L
SDACRI/L
SDJCRI/L
SDNCN
SMPO1
SMPO03
SMPO05

SNRI/L
SNR****B
SRDCN
SRGCRI/L
SSBCRI/L
SSDCN
SSKCRI/L
SSSCRI/L
STACRI/L
STFCRIL
STGCRI/L
STTCRIL
SVABRI/L
SVJBRI/L
SVJCRI/L
SVVBN
SVVCN
SWACR/L
SWRI/L
SWR****B
S***-PCLNR/L
S***-PDSNR/L
S***-PDUNR/L
S***-PSKNRI/L
S**-PTFNRI/L
S***-PWLNR/L

B186
B192,B194
B182
B184
B179
B196
A308
A310
A311
A312
A309
A319-A320
A313-A314
A315-A318
A310
A312

A216
A217
A218
A219
A220
B143
B146
B149
A359
A360
A232
A233
A226
A226
A227
A227
A228
A228
A229
A230
A222
A221
A225
A223
A224
A231
A358
A360
A246
A248
A249
A251
A252
A253

S*K-QC**R/L
S$***-SCFCR
S$***-SCLCR
S$***-SCLCR/L
S***-SCLPRI/L

A323
A269
A270
A254
A265

S***-SDQCR/L A256

S***-SDQPR/L
S***-SDUCR/L
S***-SDUPR/L
S***-SDZCR/L
S***-SSKCRI/L
S***-STFCRI/L
S**-STUPR/L
S***-SVQBR/L
S***-SVQCR/L
S***-SVUBR/L
S***-SVUCR/L

T

TMPO1

U

UM-4E
UM-4E-W
UM-4EFP
UM-4EL
UM-4EL-W
UM-4ELP
UM-4R
UM-4RFP
UM-4RL

Vv

VSM-4E
VSM-4R

XMRO1
XMPO1

y4

ZD03
ZTD02/03
ZTD04/05

A266
A257
A267
A258
A259
A260
A268
A263
A261
A264
A262

B164

B508
B509
B513
B510
B511
B512
B518
B520
B519

B524
B526

B152,B155
B162

C130-C131
C126-127
C128-129



Test Report

Versuchsprotokoll
Date ZCC Cutting Tools Europe GmbH)
General Allgemein End User / Anwender Distributor / Handler
Company Firma
Contact person Gesprachspartner
Machine Maschine
Type Typ
Producer Hersteller
Power (kW) Leisung (kW)
Adaptor / Tooling System Werkzeugaufnahme
Workpiece Werkstiick
Material Werkstoff

Hardness / Tensile Strength

Harte / Zugfestigkeit N / mm?

Heattreatment / Surface

Warmebeh. / Oberflache

Interrupt cutting

Schnittunterbrechungen

Cutting tools

Werkzeug

Producer / Supplier

Hersteller (Halter)

Toolholder / Milling body

Halter Bezeichnung

Teeth Z

Zahnezahl Z

Producer / Sopplier

Hersteller (Werkzeug)

Insert type / Tool Nr.

Platten-Typ / Werkzeug Nr.

Grade

Schneidstoff Sorte

Solid carbide tools art

Vollhartmetallwerkzeug Nr.

Cooling

Kihlmittel int. / ext.

Cutting Data

Schnittdaten

RPM n=U/min

Drehzahl n = U/ min

Cutting speed Vc = m/ min

Schnittgeschw. Vc = m / min

Feedrate f=mm/r

Vorschub f=mm /U

Feed rate Vf = mm / min

Vorschubgeschw. Vf = mm / min

Depth of cut ap mm

Schnitttiefe ap = mm

Depth of cut ae mm

Schnittbreite ae= mm

Machining length mm

Eingriffsldnge mm

Cutting time T min Eingriffszeit T mm

Results Ergebnis

Machined pieces / Edge Anzahl Werkst. / Schneidkante
Surface quality Oberflache Werkstlick

Flankwear VB

Freiflachenverschlei VB

Criteria Kriterium
Notch Wear Kerbverschleill
Crater Wear Kolkverschlei

Plastic deformation

Plastische Verformung

Built-up edge Aufbauschneidenbildung
Insert breakage Plattenbruch
Cutting edge breakage Schneidkantenbruch
Chipforms Spanformen

5
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Conclusion / Zusammenfassung

Fax: 0049-211-989240-111

E-mail: info@zccct-europe.com

Sign / Unterschrift
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Zhuzhou Cemented Carbide Cutting Tools Co., Ltd. (ZCC-CT) is located in Zhuzhou, Hunan province, China and
is the largest supplier of carbide tools into the Chinese market. The ZCC-CT cutting tool company is part of the
“Zhuzhou cemented carbide Group”who manufacture carbide materials and powders. Both of these companies

are part of the “Minmetals Corporation” who mine and produce raw tungsten carbide materials.

Since its foundation in 1953 ZCC-CT has developed rapidly by progressively using highly advanced modern

production technology as well as having a highly qualified and committed workforce. With over 2,000 em-

ployees the company is now the largest producer of carbide cutting tools in China and one of the leading
carbide manufacturers worldwide.

Using this advanced production technology, ZCC-CT products are manufactured to the highest quality
standards to maintain a constant quality and high performance. The wide range of products contains
indexable carbide inserts (coated and uncoated), inserts of Cermets, CBN, PCD and ceramics, solid car-
bide cutting tools as well as tool holders and milling bodies. The products are produced to various
international standards such as ISO DIN, ANSI, JIS and BSI. Furthermore customised and special carbide
product are also offered.

Research and development plays a major and significant role at ZCC-CT. The production facilities
use the most sophisticated and advanced equipment available and this is supplied by the leading
machine and equipment manufacturers in Germany and Switzerland. A highly qualified and skilled
team of engineers in the R&D departments are constantly developing new and improved cutting
tools. There is a constant desire to continually enhance the quality, to fulfill the ever increasing
market requirements for new and initiative products and to achieve the best possible result for
the customers.

The production and administration facilities in China are certified to 1ISO 9001:2000 and they
maintain strict environmental management to ISO 14001:2004 standards.

Since 2003 ZCC Cutting Tools has operated a sales organisation in Europe. This sales and
warehousing subsidiary of ZCC-CT is based in Dusseldorf (Germany) and has been progres-
sively build up and expanded by Mr. Quanliang Zhao the European Managing Director.

Sales to all European countries, as well as Russia and Turkey, are controlled and managed
P iy from this European central warehouse in Diisseldorf, with the majority of the products
- | being dispatched on the same day of ordering. The business operates under the quality
management system for “Distribution and Logistics of Metal Cutting Tools”and is certi-

fied with DIN EN 1SO 9001:2008.

ZCC Cutting Tools Europe has a constantly growing number of employees covering
sales, marketing, warehouse and distribution, technical support, IT, HR and
accounting. Our external sales team and our partners from around Europe are

there to support you on-site in your production facilities or distribution operations.
Our internal, highly qualified, technical application engineering staff are always
available to give the customer technical advice and support via telephone, by

email or in person. The internal sales team takes care of your enquiries and
orders and together with dedicated warehouse staff they ensure that products
are dispatched to you as quickly as possible.

The complete team at ZCC Cutting Tools Europe are there to support you and
be your competent and efficient partner in the global Cutting Tool Industry.




Zhuzhou Cemented Carbide Cutting Tools Co., Ltd. (ZCC-CT) mit Sitz in Zhuzhou, Hunan, in der Volksrepublik China ist der gréte Lieferant von Hartmetallwerk-
zeugen im chinesischen Markt. ZCC-CT gehoért zur ,Zhuzhou cemented carbide Group’; die Hartmetall-Produkte und Hartmetall-Pulver herstellt. Beide Unterneh-
men sind Teil der ,Minmetals Corporation’; die Metalle und Mineralien abbaut und mit diesen handelt.

Seit der Griindung 1953 hat sich ZCC Cutting Tools auf dem Gebiet der Hartmetallproduktion durch neueste Technologien sowie hochqualifiziertes Personal zu
einem der weltweit fliihrenden Hartmetallhersteller mit mehr als 2.000 Mitarbeitern entwickelt.

Auf Basis der neuesten Produktionstechnologien produziert ZCC-CT Produkte gleichbleibender Qualitéit auf héchstem Niveau. Die umfangreiche Produktpalette
beinhaltet Hartmetallwendeschneidplatten (beschichtet und unbeschichtet), Wendeschneidplatten aus Cermet, CBN, PKD und Keramik, Vollhartmetallwerkzeu-
ge sowie Werkzeughalter und Frdskérper. Die Produkte werden nach verschiedenen internationalen Standards produziert wie z.B. ISO DIN, ANSI, JIS und BSI. Des
Weiteren werden auch kundenspezifische Lésungen und spezielle Hartmetallprodukte angeboten.

Forschung und Entwicklung haben bei ZCC-CT einen besonders hohen Stellenwert. Fiir diesen Bereich werden die weltweit modernsten Anlagen und fortschritt-
lichsten Maschinen aus Deutschland und der Schweiz genutzt und (berdurchschnittlich hohe Investitionen getdtigt. Mit gut ausgebildeten Ingenieuren und
einem kompetenten Team forscht und entwickelt ZCC Cutting Tools stetig neue und verbesserte Produkte. Das Unternehmen strebt kontinuierlich danach die
Qualitdt zu verbessern, den gestiegenen Anforderungen nach neuen und innovativen Produkten gerecht zu werden und ein bestmégliches Ergebnis fiir den
Kunden zu erreichen.

Die Produktion und Verwaltung in China unterliegt qualitativ der ISO Normen 9001:2008 und im Bereich Umwelt-Management der ISO 14001:2004.

Seit 2003 hat ZCC Cutting Tools eine Vertriebszentrale in Europa. Der Sitz der Niederlassung befindet sich in Diisseldorf (Deutschland) und wurde kontinuierlich
vom Geschidiftsfiihrer Quanliang Zhao aufgebaut.

Mittlerweile werden von dort alle europdischen Lédnder und Russland sowie die Tiirkei betreut. Auch das europdische Zentrallager befindet sich in Diisseldorf,
so dass die meisten Artikel noch am Tag der Bestellung an den Kunden verschickt werden. Das Qualitdtsmanagementsystem des Unternehmens ist im Bereich
,Vertrieb und Logistik von Werkzeugen fiir die Metallverarbeitung” nach der DIN EN ISO 9001:2008 zertifiziert.

Die Anzahl der Mitarbeiter im Vertrieb, im technischen Support und in den Bereichen Lager, Marketing, IT, Personal und Buchhaltung wéchst bei ZCC Cutting Tools
Europe stetig. Unsere AuBendienstmitarbeiter und unsere Partner in Europe betreuen Sie vor Ort und unsere Anwendungstechniker stehen Ihnen telefonisch,
per E-mail oder auch persénlich mit Rat und Tat beiseite. Das Team im Vertriebsinnendienst kiimmert sich um lhre Anfragen und sorgt zusammen mit den
Mitarbeitern im Lager dafiir, dass die Bestellungen so schnell wie méglich auf den Weg zum Kunden gebracht werden.

Alle gemeinsam sind wir als ZCC Cutting Tools Europe fiir Sie da und stehen Ihnen als kompetenter Partner in der globalen Zerspanungsindustrie zur Seite!
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Sales center in Europe:
Vertriebszentrale in Europa:

ZCC Cutting Tools Europe GmbH
WWw, Zecet-europe.com

Heltorfer Strakel12 40472 Disseldorf, Germany
Tel.: +49(0)211-9829240-0

Fax: +49(0)211-989240-111

E-mail: Info@zccet-europe.com
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E i Copyright by 2CC Cistting Tools Europe GmbH
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