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No. Tool category Page No. Tool category Page No. Tool category Page
Nr. Werkzeug Kategorie Seite Nr. Werkzeug Kategorie Seite Nr. Werkzeug Kategorie Seite
19 EMP02 B90 25 BMRO03 B105-116 31 TMPO1 B140
20 EMP03 B93 26 BMR04 B117-123 32 HMPO01(240-350) B141
21 EMP04 B94 27 SMPO1 B124-128 3 HMPO01(@50-280) | B142-143
22 EMP05 B98 28 SMPO03 B129-131 HMPO01 EC(@50-280) B144
23 BMRO1 B100 29 XMRO1(SDMT**) B132-134 34 CM*01 B147-150
24 BMR02 B103 30 XMRO1(WPGT**) B135-139
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Approach
Angle /
max. depth of

cut
Einstellwinkel/
max.

Application
Anwendung

Milling

: Frasen
@enerl Teehnice] fermeden = Algemeins Technisehs hfomEficnsn

Features
Merkmale

- Planfrasen

Face milling

FMAO1

Schnitttiefe

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

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

+ Diameter range @50-@3315

« Large rake angle makes cutting more light and fast
» Wide applications by using available inserts with
different chipbreaker

» Adopting wiper inserts improve surface quality

Kr=45 SEET12T3-EF/EM ) «
apmax=6.0 Allgemeines Planfrésen von: | . pyrchmesserbereich: 50 — 315 mm weichschneidende
SEET12T3-LH Stahl, leg. Stahl, rostfr. Stahl, | Fraser mit groRer, positiver Schneidengeometrie.
SEET12T3-W Grauguss, Alu.-legierungen, | » GroRes Anwendungsgebiet durch unterschiedliche
hochtemperaturbesténdige Spanbrecherausfiihrung
Legierungen » Wiper-Wendeschneidplatten firr beste
Oberflachenqualitat
. + Diameter range @50-@125
G”enerztil f?‘:et ”_“lll'ng oi: Slleel, « Large rake angle makes cutting more light and fast
alloy steel, stainless steel, + Wide applications by using available inserts with
SEET12T3-DF/DM/DR c‘asl iron, aluminum alloy, different ?:rwipbreakery ¢
Kr=45° SEET12T3-CF/CM/CR | high temperature alloy « Coarse and differential pitch, reduce vibration.
SEET12T3-EF/EM ) «
apmax =6.0 Allgemeines Planfrésen von: | . pyrchmesserbereich: 50 — 125 mm weichschneidende
SEET12T3-LH Stahl, leg. Stahl, rostfr. Stahl, |  Fraser mit groRer, positiver Schneidengeometrie.
SEET12T3-W Grauguss, Alu.-legierungen, | » GroRes Anwendungsgebiet durch unterschiedliche
hochtemperaturbesténdige Spanbrecherausfiihrung
Legierungen » Weite und Differential Teilung zur Vermeidung von
Vibrationen
FMAO3 Kr=45° SE**N1203AF**
_ x| e  Diameter range @80-@315
apmax=5.5 SIS General face milling of steel, |. | arge rake angle makes cutting more light and fast
stainless steel, cast iron » Top clamping reduces vibrations
0 Al ine Planfréish *» Durchmesserbereich: 80 — 315 mm weichschneidende
—AR° - - gemeine Flanirasbear. Fraser mit groRer, positiver Schneidengeometrie.
Kr=45 SE“NT504AF von Stahl, rostfr. Stahl und » GroRRes Anwendungsgebiet durch unterschiedliche
apmax=7.5 SE**R1504AF** Grauguss Spanbrecherausfiihrung stabile
« Top Klemmung zur Vermeidung von Vibrationen
B31
FMAO04 « Diameter range @50-@160
- » High economy milling tool with 8 cutting edges
Face m||||ng of steel,.alloy * Screw clamping, high precision
steel, cast iron, aluminum
Kr=45° OFKTOST3-DF/DM alloy * Durchmesserbereich: 125 — 315 mm
apmax=3.5 OFKTO05T3-LH * Hochwirtschaftlicher Fraser mit 8 Schneidkanten/
Planfrasen von Stahl, leg. Wendeschneidplatten
Stahl und Grauguss + Schraubenklemmung mit hoher Prazision.
« Top Klemmung zum leichteren Plattenwechsel
B34
* Diameter range @125-0315
Face milling of steel, alloy | * High economy milling tool with 8 cutting edges
steel and cast iron * Top clamping is easy to assemble and disassemble
Kr=45 OFKRO0704-DF/DM N * Durchmesserbereich: 125 — 315 mm
apmax =5.0 Planfrésen von Stahl, leg. | . yochwirtschattlicher Fraser mit 8 Schneidkanten/
Stahl und Grauguss Wendeschneidplatten
» Schraubenklemmung mit hoher Prézision.
B38 Top Klemmung zum leichteren Plattenwechsel
FMAOS5 Kr=45°
SNKN1204ENN * Diameter range @200-@450
apmax=5.0 - Extra close pitch milling tool, rapid feed rate
» Double negative rake angle, high cutting edge
strength
» High economy milling tool with 8 cutting edges
Face milling cast iron
9 » Durchmesserbereich: 200 — 450 mm
Ao z « Extra enge Teilung flr hohe Vorschibe. Doppelt neg.
Kr=45 SNKN1SO4ENN | | anfrésen von Grauguss | - \yiwel fiir hohe Schneidkanten-Stabilitat
apmax=5.5 » Hochwirtschaftlicher Fraser mit 8 Schneidkanten/

B41

Wendeschneidplatten

* Schraubenklemmung mit hoher Prézision
Hochwirtschaftlicher Fraser mit 8 Schneidkanten/
Wendeschneidplatten
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Milling : Erasen

(GeneralliTechnicall = Alemeine Technisehe hfsmeafonsn

Face milling - Planfraser

Serie

FMDO02

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

HNEX090512-DF/DM

Application

Anwendung

Face milling of

Features

« Diameter range @80-@315
« New milling tool generation for higher feed rate
« High economy milling tool with 12 cutting edges

Kr=58° cast iron « Top clamping is easy to assemble and disassemble
HNEX090512-DR
apmax=4.0 HNEX090516-DR Planfrasen von » Durchmesserbereich: 80 — 315 mm
Grauguss » Neue Frasgeneration flir hohe Vorschiibe
» Hochwirtschaftliche Fraser mit 12 Schneidkanten/
B43 Wendeschneidplatten
FMDO2 « Diameter range @50-@160
« Cutting edges for low cutting force
g edg 9
Face milling of « With wiper for good surface quality
Kr=67° PNEG110512R-CF | castiron « High economy milling toolwith 10 cutting edges
apmax=3.5 PNEG110512R-CR | pjanfrasen von *» Durchmesserbereich: 50 — 160 mm
Grauguss « Spezielle Schneidkante fiir niedrige Schnittkrafte
« Mit Wiper-Fase fiir gute Oberflachengiiten
B45 « Hoch wirtschaftlich durch doppelseite 10 Schneiden Platte
FMDO3 .
mﬁﬁr‘]’y gf“gg;ce - Diameter rang @125-@400
Kr=60° LNKT2007DN-ZR 9 ’ « Double positive rake angle reduces the cutting force
alloy steel and ) . I .
. aumax=12.0 cast iron « Suitable for heavy machining with big cutting depth
i‘ — “ P ’ « Easy to assemble and clamp inserts
-~ .
Q—_\_} Kr=60° fcmer:zzfr;ésen + Durchmesserbereich: 125 — 400 mm
* Doppelt positive Schneidwinkel zur Reduzierung der Schnittkrafte
Sty Doppelt positive Schneidwinkel zur Reduzi der Schnittkréft
apmax=17.0 LNKT2510-ZR e Stahlyun d * Anwendung zur Schwerzerspanung bei hohen Schnitttiefen
G?éuguss « Einfache und stabile Wendeschneidplatten-Klemmung
B47
FMEO1 )
 Diameter range @125-@315
« Close pitch milling tools
Face milling of « Suitable for face milling of cast iron parts on large-power
Kr=75° cast iron machines.
LNE32.534
apmax=8.0 Planfrasen von » Durchmesserbereich: 125 — 315 mm
Grauguss * Enge Teilung
« Einsatz: zum Planfrdsen von Grauguss
Werkstlicken auf stabilen Maschinen
- » Diameter range @50-3125
;Z(: r:lllch:;gofof « Kr 75°, general face milling
— SPKW1204EDFR steel and cast « Wide applications by using inserts with different chipbreakers
r= i
* Durchmesserbereich: 50 — mm
60 SPKW1204EDSR | ™" Durch bereich: 50 — 125
apmax=0.' . P
P SPKT1204EDR | Planfrasen von Anstellwinkel 75 Grad,
« allgemeines Planfrasen
Stahl, leg. Stahl ? . .
und Grauguss « weites Anwendungsgebiet durch Einsatz von
9 Wendeschneidplatten mit unterschiedlichen Spanbrechern
Kr=75°  |SP*N1203(1504)ED**| General face i
( ) milling of steel, . Dlamtoater range @80-@3'15
apmax=6.0 SP*R1203(1504)ED** alloy steel and * Kr75°, ggnerfal face milling .
cast iron « Top clamping is easy to assemble and disassemble
Allgemeines « Durchmesserbereich: 80 — 315 mm
Kr=75 SP*™N1504ED Planfrasen von « Einstellwinkel 75 Grad zum allgemeinen Planfrisen
apmax=8.0 SP*R1504ED** S;Zhg:ggésihl « Top Klemmsystem zum einfachen Wendeschneidplattenwechsel.
u ugu
B54
FMEO4
r';'qelf‘:]’ygf“g(::fe - Diameter rang @125-@315
ar:dl a?lo steel « Kr 75°, heavy face milling
Kr=75° Y « with 4 cutting edges
LNKT1506EN-ZR
apmax=8.0 chr\ﬁjerrzzg;ésen « Durchmesserbereich: 125 — 315 mm
vzn Sta%l und « Kr 75°, Planfrasen mit hohen Abtragraten
leg. Stahl * 4 Schneidkanten




Approach Angle /

Milling

: Frasen
@enerl Teehnice] fermeden = Algemeins Technisehs hfomEficnsn

Serie max. depth of cut Application Features
Einstellwinkel/ Anwendung Merkmale
max. Schnitttiefe
FMPO1 + Diameter range @80-@315
. + Kr 90°, square shoulder milling
Face milling of « Top clamping is easy to assemble and
TP*N2204PD* steel, alloy steel | jisagsemble
Kr=90° . and cast iron
apmax=18.0 L Planfrasen von « Durchmesserbereich: 80 — 315 mm
TPKN2204PDT* Stahl, leg. Stahl ;D:Einfstlgllwinkel 90 Grad Grad zum allgemeinen
anfraser
und Grauguss « Top Klemmsystem zum einfachen
560 Wendeschneidplattenwechsel.
FMPO2 + Diameter range @50-@315
+ Kr 90°, for square shoulder milling and face
o milling
Kr=90 SEET09T308PER-PF/PM « Different pitch design: coarse pitch, close pitch
apmax=6.7 SEET09T308PER-PR Face milling and extra close pitch
steel, alloy steel, « High precision insert for, high surface quality
stainless steel and * Optimized chipbreaker and grade, for finish
cast iron machining, semi-finish machining and rough
machining.
Plan- und
Eckfrasen von « Durchmesserbereich: 50 — 315 mm
Stahl, leg. Stahl, « Einstellwinkel 90 Grad zum Eck- und Planfrasen
Kr=90° SEET120308PER-PF/PM| rostfr. Stahl und « Unterschiedliche Teilung: weit, eng und extra eng
apma=10.8 SEET120308PER-PR | Crou9® e e on 2ur Eratelung hoher
« Optimale Spanbrecher und Hartmetallsorten
zum Schlichten, mittlere Bearbeitung und
5 B62 Schruppen.
_w =9(° Heavy Duty face
o FMPO3 Kr=90 LNKT1506EN-ZR milling steel, alloy | * Diameter range @125-@3315
Y apmax=8 steel, stainless * Kr 90°, for square shoulder milling and face
c stool and cast iron | milling with big cutting depth
‘—U * positive rake reduces the cutting force
o apmax=12 LNKT2007DN-ZR Schwerzerspa- + Durchmesserbereich: 125 — 315 mm
o nung von Stahl, « Einstellwinkel 90 Grad zum Schulter- und
o leg. Stahl, Planfrasen mit groBer Schnitttiefe
c apmax=15 LNKT2510-ZR rostfr. Stahl und - Positiver Spanwinkel fir weniger Schnittkrafte
— Grauguss
E FMRO1 Cavity profile « Diameter range @25-@50
o apmax=5.0 RCKT10T3MO-DM milling of steel, . R-tlype inserts possess stronger cutting edges
o alloy steel, + Suitable for machining curved surface of mould
© '- stainless steel and | * Economical milling cutters with screw clamping
L cast iron
. « Durchmesserbereich: 25 — 50 mm
Formfrasen von « Radiusfraser mit stabiler Schneidkante
apmax=6.0 RCKT1204MO-DM/DR | Stahl, leg. Stahl, « Einsatz zur Bearbeitung von Formen und
rostfr. Stahl und « Gesenken
B70 Grauguss « Wirtschaftliche Fraser mit Schraubenklemmung
FMRO02 Face milling and
apmax=6.0 RCKT1204MO-DM/DR |  cavity profile « Diameter range @63-@200
milling of steel, » R-type inserts possess stronger cutting edges
alloy steel, « Suitable for machining curved surface of mould
apmax=8.0 RCKT1606MO-DM/DR stainless steel and | « Economical milling tools with screw clamping
cast iron
« Durchmesserbereich: 63 — 200 mm
Plan- und « Radiusfraser mit stabiler Schneidkante
Formfrésen von « Einsatz zur Bearbeitung von Formen und
apmax=10.0 RCKT2006MO-DR Stahl, leg. Stahl, Gesenken
rostfreier Stahl « Wirtschaftliche Fraser mit Schraubenklemmung
B73 und Grauguss
FMRO3 apmax=3.5 RDKW0702MO Cavity profile * Diameter range @25-@50
milling of steel, * R-type inserts possess stronger cutting edges
apmax=4.0 RDKW0803MO alloy steel, + Suitable for machining curved surface of mould
RDKW1003MO stain!ess steel and | « Economical milling tools with screw clamping
apmax=5.0 cast iron ) o
RDKW10T3MO » Durchmesserbereich: 25 — 50 mm Radiusfréser
Formfrésen von mit stabiler Schneidkante
¥ RDKW12T3MO Stahl, leg. Stahl, « Einsatz zur Bearbeitung von Formen und
apmax=6.0 rostfreier Stahl Gesenken
B75 RDKW1204MO und Grauguss  Wirtschaftliche Fraser mit Schraubenklemmung
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Milling : Erasen
CenerEl] Technics] Ifermmefen - Allgemeine Technisehs fomefiensn

Serie

Approach Angle /
max. depth of cut

Einstellwinkel/
max. Schnitttiefe

Application
Anwendung

Features
Merkmale

B94

APKT11T3**-LH

Frasen mit groRen

Schnitttiefen von Stahl,
leg. Stahl, rostfr. Stahl,
Grauguss und leg. Alu

FMRO04 RDKW1204MO
apmax=6.0 RDKW12T3MO - Diameter range @50-@160
Face milling and cavity * R-type inserts possess stronger cutting edge
g’ c RDKW1605MO profile milling of steel, « Suitable for machining curved surface of
- 8 apmax=8.0 alloy steel, stainless mould
=g RDKW1604MO steel and cast iron
£ = » Durchmesserbereich: 50 — 160 mm
o S Plan- und Formfrasen « Radiusfraser mit stabiler Schneidkante
g £ von Stahl, leg. Stahl, « Einsatz zur Bearbeitung von Formen und
rostfreier Stahl und Gesenken
- apmx=10.0 RDKW2006MO Grauguss « Wirtschaftliche Fraser mit
Schraubenklemmung
B78
EMPO1 N APKT11T3**-PF/PM/ - Two mounting modes: Straight shank and
Kr=90 PR Weldon shank, Diameter range @12-@63
apmax=10.5 * Kr 90°, for square shoulder milling, slot
APKT11T3**-LH Multi-function milling milling, ramp milling etc.
of steel, alloy steel « Wiper inserts also suitable for face milling.
stainleés steel cas’t iron . In;erts with 3D helical cutting edge, less
and Al alloy ’ cutting force
. N « Zwei Aufnahmeversionen:
Kr=90° APKT160408- PF/PM/ Universelles Frasen Zylinderschaft u. Weldon
PR von Stahl, leg. Stahl, » Durchmesserbereich: 12 — 63 mm
apmax=15.5 rostir. Stahl, Grauguss « Einstellwinkel 90 Gra.d zum Eck, Nuten
APKT160408-LH und leg. Alu M ’ ? ’
Tauchfrésen etc.
* Wiper-Schneidplatten zum Planfrasen
« Schneidplatte mit 3-D spiral Schneide zur
B83 Reduzierung der Zerspanungskréfte
= |EMPO2
[} . APKT11T3**- PF/PM/ « Diameter range @50-@100
2 Kr=90 PR E illina of steel « Kr 90°, for square shoulder milling
E apmax=10.5 al?g; Qétalrgs,;irflees,es‘ » Wiper inserts also suitable for face milling.
‘Ix— - APKT11T3**-LH steol cast’iron and Al « Inserts with 3D helical cutting edge, less
’ cutting force
Iﬁ alloy
o Universelles Frasen : EE)urchTesT(erlbgeore(i;ch:dSO -~ 1|g Okfmm
« Einstellwinkel rad zum Eckfrasen
g’ Kr=90° AT AR, :g:ﬁftg?;hlle%;tahd‘ss * Wiper-Schneidplatten zum Planfrésen
— PR und I'e AIu’ 9 Schneidplatte im 3-D Design
= apmax=15.5 APKT160408-LH 9- + Zirkularschneide zur Reduzierung der
= - Zerspanungskrafte
,q_, B90
E EMPO3 « Diameter range @50-@100
g Adopting 'ar_g‘_‘:‘ cutting ggggglil‘l)lr;grzooczllzlwnh positive helical angle,
< depth, for milling of « For side face milling and slot machinin
(7)) steel, alloy steel, - . g and 7 9
APKT11T3**-PF/PM/ stainless steel, cast iron + Close pitch, high machining efficiency.
9 Kr=90° and Al alloy )
© _ PR » Durchmesserbereich: 50 — 100 mm
s apmax=39.0 APKT1T3*-LH Frasen mit grofen « Eckfraser mit pos. Zirkularwinkel und guter
o Schnitttiefen von Stahl Spanabfuhr.
! « Eck- und Nutenfrésen
2] leg. Stahl, rostfr. Stahl, « Enge Teil Erreich hoh
Grauguss und leg. Alu nge fefiung zur Erreichung hoher
Bearbeitungswirtschaftlichkeit.
B93
EMPO04  Diameter range @20-340
Adopting large cutting < End milling tools with positive helical angle,
depth, for milling steel, good chip removal
alloy steel, stainless « For side face milling and slot machining
Kr=90° APKT11T3**-PF/PM/ steel, cast iron and Al « Close pitch, high machining efficiency.
apmax=58.0 PR alloy

» Durchmesserbereich: 20 — 40 mm

« Schaftfraser mit pos. Zirkularwinkel und guter
Spanabfuhr

« Eck- und Nutenfrasen

« Enge Teilung zur Erreichung hoher
Bearbeitungswirtschaftlichkeit.
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Approach Angle /
max. depth of cut

Einstellwinkel/
max. Schnitttiefe

Insert
WSP

Application
Anwendung

Milling

: Frasen
@enerl Teehnice] fermeden = Algemeins Technisehs hfomEficnsn

Features
Merkmale

Profile milling - Formfrasen

BMRO3

B108

see the detailed
information about
tool specifications

Schnitttiefe:
siehe detailierte
info: in der
Werkzeug
spezifikation.

Formfrasen von Stahl,
rostfreiem Stahl und
Grauguss.

EMPO5
o
£
— Multi-function drilling
g N and milling steel
N / alloy steel, stainless + Diameter range ©25-@340
[TI) steel and cast iron » End edge over center, for drilling directly
3 % Kr=90° APMT1135PDR . .
= = Multi- » Durchmesserbereich: 25 — 40 mm
_g T apmax=40.0 APMT160408PDER Funktionsbohren « Zentrum-Schneide (iiber Mitte) zum
] I.‘I.IJ und Frasen von Bohren.
[} Stahl, leg. Stahl,
= rostfr. Stahl und
g_ Grauguss
(7]
B98
« Diameter range ©@20-@63
« Very suitable for rough machining large
BMRO1 ok ok Profile machining of EnE(’?;CI’I nose cutter with 3-cutting-edges
ZDET™CYR steel, stainless steel ) . g-edg
- ZPNT2204CYR* and cast iron inserts, perfect economical efficiency
SPMTOGO04 | Fomisen von sah, | | DUCTTESsebar 20, 63
B100 SDMT** gl:satgeluesrg Stahl und Schruppbearbeitung von grofen Formen
quss. « Radiusfraser mit 3 Schneidkanten pro
Schneidplatte.
« Hohe Wirtschaftlichkeit
« Diameter range @12-@20
« Applied for profile finish machining
Profile machining of » Good assembly stability.
BMRO02 steel, stainless steel « Insert with two cutting edges, perfect
. . and cast iron economical efficiency.
Cutting depth: ROHX**

» Durchmesserbereich: 12 — 20 mm
« Schlichtbearbeitung von Formen

* Hohe Fréaserstabilitat

« Schneidplatte mit 2 Schneidkanten
» Hohe Wirtschaftlichkeit

XPHT**R**- GM

Profile machining 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 fiir das
Schruppfréasen von Formen.

« 3-D Spanbrecher fiir hohe
Rundlaufgenauigkeit

» Werkzeugkorper mit hoher Stabilitat
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Milling : Erasen

(GeneralliTechnicall = Alemeine Technisehe hfsmeafonsn

* Diameter range @10-@40
« High precision, for finish profile machining.

fe)) Profile machining | | : : .
= g of steel, stainless C;’mc;ﬁtgges of chipbreaker, used at different machining
% g isrt;:el and cast « High assembling precision, good stability.
(] = B117 ZObbE * Durchmesserbereich: 10 — 40 mm
2 € Formfrésen von A _— . .
= = Stahl. rostfreiem » Hohe Préazision zur Fertigbearbeitung beim
o I.E Stahl und Formfréasen.
o G * 2 Spanbrechergeometrien fiir unterschiedliche
rauguss. A
nwendungen
B118 * Hohe Fraserstabilitat und Prazision.
SMPO1
. » Diameter range @100-@250
Slot milling ’ . .
of steel, . 'ng mounting types: mounting by keyway and
; rbor
stainless * Groove width range : 4, 5, 6, 7, 8mm
steel and cast
g B125 XSEQ12** ron: « Durchmesser Bereich @100-@250
Cutting depth: . » Zwei Aufnahme Typen : Langsnut und Quernut
:g see thegdetg"ed \';l:r:eg{;ilsi:d * Nutenbreiten Bereich : 4, 5, 6, 7, 8mm
= » information Grauguss
5 about tool 9
5 specifications
=z .
. B126 Schnitttiefe:
o siehe detailierte
£ | SMPO3 info: in der
= Werkzeug Slot milling
£ spezifikation. of steel, « Diameter range @80-@250
- stainless » Two mounting types: mounting by keyway and
2 steel and cast Arbor
(/2] iron. » Groove width range : 4, 5, 6, 7, 8mm
B129 P
Nutenfrasen « Durchmesser Bereich @80-@250
von Stahl und « Zwei Aufnahme Typen : Langsnut und Quernut
w Grauguss * Nutenbreiten Bereich : 4, 5, 6, 7, 8mm
B130
XMRO1 + Diameter range @25-3100
Face and ; . :
rofile milling * Two mogntlng types: Straight shank and _Arbor
gf steel * The cutting forces are decomposed effectively,
g stainles’s realize cutting with high feed rate.
(72] steel and cast * For plunge ml!lmg ) )
10 . . it + Double clamping, firm and reliable.
= 513 |ron|_|n cavity
© SDMT*.pM | 2Pplications « Durchmesser Bereich @25-3100
N . ) Plan- und « als Schaft- und Aufsteckfraser
a P . Cutting dep_th. Formfrasen « Die Schnittkrafte werden axial konzentriert. Der
n Eel see the detailed von Stahl Fraser ist fiir hohe Vorschiibe geeignet.
— _g information rostireiem « Tauchfrasen moglich.
T O about tool + Doppeltes Klemmsystem fiir WSP.
0 B13p| Specifications gtahl und
« 5 rauguss
c > Schnitttiefe:
9 o siehe detailierte E g
£5 info: in der rofle milin
o < Werkzeug 2f steal 9 + Diameter range @20-@100
c o B135 spezifikation. stainless + Two mounting types: Straight shank and Arbor
= i3 * The cutting forces are decomposed effectively,
= 4 steel and cast . . oo
S . realize cutting with high feed rate.
1] iron in cavity Double dlamping. fi 3 reliabl
= applications * Double clamping, firm and reliable.
© WPGT**ZSR
‘O Plan- und « Durchmesser Bereich @25-@100
g Formfrésen « als Schaft und Aufsteckfraser
%) B136 von Stahl « Die Schnittkrafte werden axial konzentriert. Der
rostfreierr; Fraser ist fur hohe Vorschiibe geeignet.
Stahl und  Doppeltes Klemmsystem fur WSP.
Grauguss
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B149

= = aep O APP allo c
» A enda O - ale
TMPO1 - Diameter range @21-360
o g « Machining the T-slot with size range
S 0 Machining T 12, 14, 18, 22, 28, 36 mm.
= =E ; 9! « 86° rhombic inserts with positive angle.
g« slot in cast iron
- Kr=90 AP T-Nuten von - Durchmesser Bereich @21-360
o "5 Gusseisen « T-Nutenfrésen im Bereich von 12, 14,
0 2z 18, 22, 28, 36mm.
= = + 86° rhombische WSP mit positivem
B140 Winkel.
HMPO1
S
% apmax=55
1
&= « Diameter range @40-@80
£ B141 Milling of steel « Coarse and differential pitch, less
‘g alloy steel andy wbrat.lon . —
= cast iron with . Hollstlc structure with good .r|g|d|tyl,
N large cutting interchangeable heads achieve high
S Kr=90° APKT150412.5 depth. economical efficiency.
; - =144 PMT120408-** ,
2 aome s 0408 Frasen von « Durchmesser Bereich @40-@80
E Stahl, leg. Stahl « Weite und normale Teilung, weniger
o B142-143 ;nd GraBUQUSS' Vibrationen
< et « Holistic Struktur mit hoher Stabilitst,
= HMPO1 EC : austauschbare Fraskopfe fiir hohe
S - Effizienz und Wirtschaftiichkeit.
o Kr=90°
I
apmax=144
B144
CMZ01
/lfﬂ
~ Kr=30°
. | @
[
n
Hy
= B147 Chamfer .
[ machining o .
3 CMAO1 steel, alloy Dlémeter ranqe 212, ?25, 232, @36
I.‘l‘.’ steel, stainless « With the function of milling small
. /,,.67" steel and cast surface
= — Kr=45° SPMT120408 ron
E ’ Fasenfrasen  Durchmesser Bereich
£ von Stahl, @12, @25, @32, B36
“qh_; B148 Ir?gtffet?er:h Stahl « Einsatz bei kleinen Flachen
g CMDO1 und Gusseisen
£
° /lfﬂ
~ Kr=60°
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NOTIZEN:
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Comparison table for milling Insert - Grades

Friswendeplatten Ubersichtstabelle - Sorten
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Coated Cemented Carbide (C/])
Beschichtetes Hartmetall C\/ 1)

YBC301

YBC401

YBM251

YBM351

YBD152

YBD252

Substrate with high strength,
in combination with MT-
Ti(CN), thin layer Aly O3 and
TiN Coating.

Beschichtetes Hartmetall
mit hoher Schneidkanten-
sicherheit. In Kombination
mit TICN Al O3, und TiN.

Substrate with excellent
thoughness, in combination
with Ti(CN), thin layer Al2
03, TIN.

CVD beschichtetes
Hartmetall mit einer guten
Warmeleitfahigkeit.

Substrate with good
thoughness and strength, in
combination with Ti(CN), thin
layer AI2 O3, TiN.

Universal einsetzbares CVD-
beschichtete Hartmetallsorte
aus TiN +MT-TiCN +

dinner Al; Oz + TiN

mit guter Zahigkeit und
Verschleil¥festigkeit.

MT-TICN+AI2 O3 coated
carbide grade with very
good strength and impact
resistance.

Beschichtete Hartmetallsorte
MT-TiICN+Aly O3

mit ausgezeichneter
Widerstandsfahigkeit und
Schneidkantensicherheit.

Hard medium fine corn
Substrate in combination
with TiCN, thick Al2 O3
coating.

Hartes mittel-feinkdrniges
Subtrat mit TiCN, dicker Aly
O3 Beschichtung.

Tough subtrate in
combination with TiN, TiCN,
thick Al2 O3 coating. For
milling of cast iron and alloy
steel.

Zahes Subtrat mit TiCN,
dicke Aly O3 Beschichtung.

'

b

in x 3 I I 1 ;.I-II.

M10~30

L p25-40 7

M20~40

A

—Qm

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

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

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

Zum Frasen von rostfreiem Stahl,
warmfestem

Good performance in milling of alloy
steel and stainless steel.

Gute Eigenschaft zum Frasen von
legiertem und rostfreiem Stahl.

It is for milling of alloy steel and
stainless steel.

Zum Frasen von 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
Kudelgraphitguss mit niedrigen bis
mittleren Schnittgeschwindigkeiten.

For milling of cast iron and alloy
steel.

Zum Frasen von Grauguss und
legiertem Stahl.



. Application
Anwendung

Milling :"Erasen

Cenerl Teehnicel fometdon - Algemaine Teedntehe fomefonsn

Component
Werkstiick
NC milling machine, wet  Verti. machining center,  Horizontal mach. center,
Machine machining dry machining dry mach.
Maschine NC Frasmaschine, Verticales Bearb.-center, Horizontales Bearb.-
Kihlung trocken center, trocken
Workp. Casting stainless steel 45 Forged steel HB240-
material & hardness HB220-260 270 HT250* HB220
Werkstlickstoff & Harte rostfreier Stahlguss Kohlenstoffstahl
Type of machining Face milling Face milling Face milling
Bearbeitung Planfraser Planfraser Planfraser
Milling tool FMAO04-200-C60- FMP02-100-B32-
Fraswerkzeug OF07-12 FMAO1-125-B40-SE12-08 SE12-07
Applicable insert YBD252/
Frasplatte YBM251/OFKR0704-DM YBM351/SEET12T3-DR SEET120308PER-PM
Cutting data B il Ve=212m/min, Ve=160m/min,
Schnittdaten 20=2 ’ fz=0.2mm/z, ap=3mm fz=0.2mm/z, ap=1.5mm
p=Zmm
Application results
Ergebnis
4 5 200 P
3 4 150
Bzcc-ct 3H1 Ezcc-cyv Bzcc-ct
2 A company ) A company 100 A company
1 1 — 50 ]
0 0 0
Number of workpieces Number of workpieces Number of workpieces

Anzahl der Werkstlicke

Anzahl der Werkstlicke

Anzahl der Werkstiicke

* = Germany GG25 Materialvergleichtabelle in Kapitel E
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Coated Cemented Carbide PV ])
Beschichtetes Hartmetall PV/])

YBG102

YBG202

YBG302

YBG152

YBG252

PVD nano-TiAIN coated fine grain
hard carbide grade.

Nano-TiAIN PVD-beschichtete,
feinkdrnige Hartmetallsorte.

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

Nano-TiAIN PVD-beschichtestes,
feinkdrnige Hartmetallsorte.
Hervorragende Kombination von
Zahigkeit und Verschleif¥festigkeit.

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

Sonder Nano-TiAIN PVD-
beschichtestes, feinkérnige
Hartmetallsorte. Hervorragende
Kombination von Zahigkeit und
Verscheli¥festigkeit.

Substrate with reasonable hardness
and strength + Nano-TiAIN PVD
coating

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

Substrate with medium hardness
and strength + Nano-TiAIN PVD
coating

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

ultra fine carbide substrate plus
nano-TiALN PVD coating with

high strength, thougness and wear
resistance.

Ultra-feinkorn-Hartmetall mit hoher
Zugfestigkeit, Zahigkeit- und
Verschleil¥festigkeit, plus Nano-
TiAN PVD-Beschichtung.

Lh05~K20

GEE»

M10~30

M10~30

For light milling of cast iron, hard
steel.

Zum Schlichtfrasen von Guss und
gehartetem Stahl.

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

Zum Frasen von Stahl, rostfreiem
Stahl, Guss und warmfesten
Superlegierungen bei leichter und
mittlerer Bearbeitung.

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

Zum Frasen von Stahl, rostfreiem
Stahl, Guss und warmfesten
Superlegierungen bei leichter und
mittlere Bearbeitung

For rough and semi-finish milling of
steel stainless and cast iron.

Anwendung fur mittlere- und
Schruppbearbeitung von Stahl,
rostfreiem Stahl und Guss.

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

Anwendung fir Schrupp- und mittlerer
Bearbeitung. von Stahl, rostfreiem
Stahl und Guss.

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

sonder zum schlichten von legiertem
Stahl, rostfreiem Stahl und Guss.
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. Application

Anwendung
Component
Werkstiick
Horizontal milling machine, dry
Machine Machining center, dry cutting cutting
Maschine Bearbeitungscenter, trocken Horizontal Frasmaschine,
Trockenbearbeitung
Workp. .
material & hardness Nodular ceg,ltjérson HB 220 7CrSiMoV HRC25
Werkstlckstoff & Harte
Type of machining Face milling Profil milling
Bearbeitung Planfraser Formfrasen
Milling tool
Fraswerkzeug EMP02-050-A22-AP11-06 BMRO03-050-MT5-M
Applicable insert
Frasplatte YBG102/APKT11T308-PM YBG302/XPHT50R2507- GM
Cutting data Vc=235m/min, fz=0.15mm/z, Vc=120m/min, fz=0.25mm/z,
Schnittdaten ap=1~3mm ap=8mm
Application results
Ergebnis
200 10
8
150]
] Mzcec-cv 6 —— Mzcccy
100 A company . E— A company
50 | —
2
0 0
Number of workpieces Number of workpieces
Anzahl der Werksticke Anzahl der Werksticke
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Application

Grade - Sorte Anwendung

Micro-Structure

Applicable for finishing P, M & K
ISO Code

Jow8y

YNG151

Anwendung fir die
Schlichtbearbeitung P,M und K
ISO Anwendungsbereich

Applicable for finish milling P, M
and K ISO Code

YNG151C Anwendung fir die
Schlichtbearbeitung P,M und K
ISO Anwendungsbereich

. Application
Anwendung

Machining center, dry cutting Machining center, dry cutting

MaChrif‘e Bearbeitungscenter, Bearbeitungscenter,
aschine Trockenbearbeitung Trockenbearbeitung
Workp.

material & hardness
Werkstulickstoff & Harte

Type of machining

45 steel HB 170~220
Stahl

Face milling finishing

NAK80* HRC42~48

Face milling finishing

Bearbeitung Schlichtfrasen Schlichtfrasen
Milling tool
Fraswerkzeug FMAO03-160-B40-SE12-08 FME03-160-B40-SP12-10
Applicable insert
Frasplatte YNG151/SEEN1203AFTN YNG151C/SPEN1203EDER
Cutting data Vc=400m/min, fz=0.1mm/z, Vc=420m/min, fz=0.12mm/z,
Schnittdaten ap=0.3mm ap=0.35mm
Application results
Ergebnis
100 40
80
60 M zccct 3 M zcc-cv
0 E— A company 20 A company
20 —— 10

0 0
Number of workpiece machined

Anzahl der Werkstiicke

Number of workpiece machined
Anzahl der Werkstlicke

B22
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O Grade - Sorte
D
=
C:D YC30S
[—
D
O
D
QO YDO051
—
S
O
D
YD101
YD201

Application
Anwendung

Component
Werkstlick

Machine
Maschine

Workp. material & hardn.
Werkstlickstoff & Harte

Micro-Structure

M25~40

Face milling machine, wet

Application

Anwendung

Applicable for roughing
ISO Code P, M

Anwendung flr die
Schruppbearbeitung
ISO Anwendungsbereich P & M.

Applicable for milling/ finishing
type 1SO Code K

Anwendung flr die
Schlichtbearbeitung
ISO Anwendungsbereich K.

Applicable for semi-finish and
finish milling type

ISO Code N.

Anwendung flr die Mittlere bis
Feinbearbeitung

ISO Anwendungsbereich N.

Applicable for rough and semi-
finish ISO Code K, and for rough
milling ISO Code N.

Anwendung flr die schrupp -
mittlerer Bearbeitung ISO Anwend.
K und fiir die Schruppbearbeitung
N ISO Anwendung.

Face milling machine, dry cutting

Verti. machining center, wet machining
Vertikales Bearbeitungscenter, Kiihimittel

Aluminum alloy HB100

machining
Planfrasmaschine, Kiihimittel

40CrMnMo  HB240

Type of machining Face milling Face milling
Bearbeitung Planfraser Planfraser
bl il FMAO01-100-B32-SE12-07 FMP01-100-B32-TP22-06
Fraswerkzeug
Applicable insert YD101/SEET12T3-LH YC30S/TPKN2204PDR
Frasplatte
Cutting data Vc=300-350m/min, ap=1-2mm, Vc=170m/min, ap=5-7mm
Schnittdaten fz=0.2mm/z fz=0.3mm/z
15 5 40
Application results 4
Ergebnis 10 Mzcc-ct 3 Wzcc-cT
A company ) EE— Acompany 20
8 E— 10
1

Number of workpiece machined
Anzahl der Werkstiicke

0

Planfrasmaschine,
Trockenbearbeitung

HT250 HB220

Face milling
Planfraser

FMEO03-160-B40-SP15-10

YD201/SPKN1504EDTR

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

Bzcc-cv

A company

Number of workpiece machined
Anzahl der Werkstiicke

Number of workpiece machined
Anzahl der Werkstiicke
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( Indexable milling tools code key - Kennzeichnung Frasen ISO Code

[
()
(2]

:©
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L
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8

|—
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(e

=

u Lead angle
Chfioystyiswirasoniyp Einstellwinkel der Platten
Face milling tools 90°
FM Planfraser P | 90° %
EM Shoulder face milling tools
Eck-und Nutenfréser
; . 75°
Helix end milling tools 75° %
HM | walzenstirnfraser E Serl AmhEr
. - ——©® Serien Nr.
Side and face milling tools
SM | Scheibenfraser . 60°
) - D | 60 Tool diameter
BM Ilzroﬂle rf"'_‘_'”'”g tools Werkzeug Durchmesser
opieriraser Side and face milling tool :
cMm Chamfering end milling tools A | 45° %49 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
Ausfuihrung und GréRe von Werkzeugaufnahme
L 92227 227,32,40
i
37, | 10 1
| | 50
A | P ; 63
| B ] 70
1,135 ]
218,20 i
©50,63,80 238,45,56 )
! ' | 100,125,160 |
Arbor @50-@80 Arbor ©@100-@160
101.6 177.8 )
260 101.6 |
. : ; 250 | |
! | | < A .
! | % Bz an /RN 7y o
c | og| ! D 02| [log] | S
@26 \\ 4| | 226 !
. 3200,250 f — f 2315 "
Arbor @200-@250 Arbor @315
G Cylinderical Shank / Zylinderschaft Mw MW
XP Weldon

Regarding to the Weldon shank, straight shank and Morse taper shank etc coupling method, please refer to the technical data of
tooling systems
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Cutting edge length of insert Cutting edge length of insert
Schneidenldnge Schneidenlange
; N On 5 Diahmeter Insert Shape / Plattenform
‘ 80 urchmesser c D R s T L
c D B 5 5566 | — | — | — | — | 09| —
O D c 7 6350 | 06| 07 | — | — | 11| —
R S P "' 9.525 09 | 11,09 | 09| 16 | —
12.700 12 | 15 |12 | 12 | 22 | —
] nE
T L 15.875 16 | 19| 15 | 15 | 27 | —
E 20
<:> Q 19050 | 19| — |19 | 19| 33 | —
H o F 25 25400 | 25 | — | 25 | 25 | 44 | 25

-

Number of teeth Cutting direction / Schnittrichtung With Internal cooling
Anzahl Zahne R= right/rechts L=left/ links Mit Innenkiihlung
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Milling - Erasen

Indexable]Milling AWendeplattenfrasern

Face Milling Tools - Planfraser

Close pitch (D)
Enge Teilung (D)

FMAO1 @M ] ]

T T 1 1
e

Cod]

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Stock Dimension (mm) No. of Weigh
’ Couplin: ight
Type - Typ Lager Abmessung teeth Pling | sawicht
R L gD 3 D1 gD L apmax | Zihne Atiinzns (kg)
FMAO1 -050-A22-SE12-04 ) [¢) 50 61 22 40 6 4 A 0.3
-050-A22-SE12-04C 0] [¢) 50 61 22 40 6 4 A 0.3
-063-A22-SE12-05 ° [} 63 74 22 40 6 5 A 0.5
-063-A22-SE12-05C o o 63 74 22 40 6 5 A 0.5
-080-A27-SE12-06 ° o 80 91 27 50 6 6 A 1.2
-080-A27-SE12-06C o o 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 o o 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 0] @) 125 136 40 63 6 8 B 2.6
-160-B40-SE12-10 ° o 160 170 40 63 6 10 B 4.3
-200-C60-SE12-12 [ @) 200 210 60 63 6 12 C 7.6
-250-C60-SE12-14 ° o 250 260 60 63 6 14 c 13.5
-315-D60-SE12-18 ° o 315 325 60 70 6 18 D 20.8
@ Spare Parts - Ersatzteile
) Screw Shim Shim screw Wrench Wrench
Diameter Schraube Unterlage Unterlagenschraube Schlissel Schitissel
Durchmesser
@D (Vg A g /ﬂ (
@50 -@100 I60M3.5x10 - - -
WT15IS
@125-0315 160M3.5x12 S13BS SM5x7XA WH35L

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



Millingl: Frasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

Face Milling Tools - Planfraser kr:4’ Ny %

FMAO2 @m3.] ]
A B
@} | |
%. ©
L
Coarse and differential pitch
normale und weite Teilung
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimension (mm) No. of Weight
’ Couplin 9
Type - Typ Lager Abmessung teeth Piing | sawicht
R L @D @ D1 @D L apmax | zahne |AYMahme | q)

FMAO2 -050-A22-SE12-03 ) o 50 61 22 40 6 3 A 0.4
-063-A22-SE12-04 ° e} 63 74 22 40 6 4 A 0.6
-080-A27-SE12-04 ) e} 80 91 27 50 6 4 A 1.3
-100-B32-SE12-05 ° o 100 107 32 50 6 5 B 1.3
-125-B40-SE12-06 ) o 125 131 40 63 6 6 B 2.6

[ S
Q
(2}
HO]
—
@ Spare Parts - Ersatzteile L
Screw Wrench w
Diameter Schraube Schiissel (@)
Durchmesser O
@D w / =
(@)
[
350-0125 160M3.5%x10 WT15IS =
=
Applicable tool B9-B15 Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B17-23 Technical data B182-B188

Werkzeug Werkzeug ISO Sortenauswahl Technische Daten B 27
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- Erasen
Indexable MEraswendeplatten

B Applicable inserts - Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen

&

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

lormale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
%v;, Unguinstige Bearbeitungsbedingungen

a @ s QBOR @ 0% 000%
B 8 Steinless Steel /
20 Eh Rostieior stanl 0 4% €3 &3 DB 000
_g%mCast iron / Gusseisen LEO 80 ® %
ad g' = Non-ferrite material /
g T —— & §k
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl %‘% O 83 69
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape . o
Plattenform | PP f L 5 s R R RS S888Ehe . .
: S 335350000300 00|8828
M MMM MOmMMM@MM@MMOMMODODMODMOMZ Z00A0A
> > > > > >|>>>>>>|55F> 55
SEET12T3-DF 134 | 134 | 3.97 | 41 2.55 ° [ I ) [ ]
| . SEET12T3-CF 134 | 134 | 397 | 41 | 255 [} )
e SEET12T3-EF | 134 | 13.4 | 3.97 | 4.1 | 255 o e
SEET12T3-DM 134 | 134 | 3.97 | 41 2.55 e 6 o o
. SEET12T3-CM 13.4 | 134 | 3.97 | 41 2.55 ° [
SEET12T3-EM 13.4 | 13.4 | 397 | 41 | 255 ) [
SEET12T3-DR 134 | 134 | 397 | 41 | 255 o o [ ] [ ) o e}
. SEET12T3-CR 134 | 134 | 3.97 | 41 2.55 ® O
—_——
g SEET12T3-LH 13.4 | 13.4 | 397 | 41 | 255 [ )
SEET12T3-W 17.82| 134 | 3.97 | 4.1 | 9.46 | 500 o () () o o

aIC
—~

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage
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[Feee [Milfng Toels =

@ Chipbreaker Selektion for FMA01/02 - Spanbrecher Auswahl fiir FMA01/02

Application Finishing Semi-Finishing Roughing
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen
-DF -DM -DR
M S -EF “EM
-CF -CM -CR
-LH
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data - Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB Grade
Werkstiickstoff Harte Sorte V (m/min) f (mmy/z)
-DF -DM -DR
YBM251
Low-carbon steel VBC 35’ ) 270(220-350) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
Soft steel VBG202
Niedrig legierter =180 270(200-360 0.15(0.1-0.2 0.2 (0.1:0.3 0.3(0.2-:0.4
Kohlenstoffstahl YBG205 ( ) ( ) ( ) ( )
Baustahl YBG302 230(170-350) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
YBM251
High-carbon steel VBC01 240 (200-320) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
Alloy steel
Hoch Leg. 180-280 i:gggi 240 (180-350) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
Kohlenstoffstahl
YBG302 220 (150-330) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
YBM251
VBCI01 220 (180-300) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
Alloy tool steel YBG202
280-350 ' . . .
Leg. Werkzeugstahl YBG205 220 (170-340) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
YBG302 190 (130-300) 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)
M Stainless steel YBG202
Roctfroior Sta <270 YBG205 160 (110-270) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3)
YBG302 140 (100-250) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3)
-CF -CM -CR
Castiron s0950 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-
Né'l\j”‘t’y" . 0.25 (0.1-0.4)
-vetalle YD201 300-
-EF -EM
High temperature YBG102 50(20-60) 0.1(0.1-0.2) 0.15 (0.1-0.3)
alloy <400 YBG202
Hoch warmfeste Leg. YBG205 40(20-50) 0.1 (0.1-0.2) 0.15(0.1-0.3)
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Milling : Erasen
InelzEbls Milling Teels - Wenckpkicnitsar

Workpiece material

Case study for FMA 01
Bearbeitungsbeispiel fir FMA 01

Cooling system

Werkstlckstoff: 1Cr18Ni9Ti (HB180)

Kuhlsystem: dry cutting, trocken

Machine

Cutting data
Schnittdaten:
Vc=160m/min
ap=1mm
fz=0.2mm/z
ae=60mm

m Tool - Werkzeug: FMR01-080-A27-SE12-06
m Inserts - WSP: SEET12T3-DM/YBG202

e Wear comparison of insert.
e VerschleiBvergleich der WSP

zcc-ct

17'30"

29'30" i I
L:'-...-r--...-.- .
i\

33'30"

B30

Maschine: vertical
machining center
vertikales Mascinencenter

Surface roughness of workpiece
Rauhtiefe des Material

ZCC-CT:Ral1.2
Other company product: Ra1.6

Other company product



O On demand / auf Anfrage

@ Ex Stock / ab Lager

Face Milling Tools - Planfraser

FMAO3 M3

Milling

- Erasen
Indexable}Milling = WencepkEimiEsar

A
ap}
L
D
D1
D
ap| || 2 '
| TERTe” 4NN D
Lo b=y HE L
) I 11 J | - 11 1 " 1 J
od
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimension (mm) No. of Weight
: Couplin g
Type - Typ Lager Abmessung teeth pling | s awicht
R | L @D @ D1 @D L apmax | zahne |AUMahme | )
FMAO3 -080-A27-SE12-04 (¢] o 80 103 27 50 55 4 A 1.8
-100-B32-SE12-05 o o 100 122 32 50 55 5 B 24
-125-B40-SE12-06 ¢) [¢) 125 147 40 63 55 6 B 4.4
-160-B40-SE12-08 e} e} 160 181 40 63 55 8 B 6.4
-200-C60-SE12-10 e} e} 200 221 60 63 55 10 C 8.5
-250-C60-SE12-12 e} e} 250 270 60 63 5.5 12 C 141
-315-D60-SE12-15 o o 315 353 60 63 5.5 15 D 22.2
-080-A27-SE15-04 o o 80 103 27 50 7.5 4 A 1.7
-100-B32-SE15-05 o o 100 122 32 50 75 5 B 2.3
-125-B40-SE15-06 o o 125 147 40 63 75 6 B 4.2
-160-B40-SE15-08 [¢) [¢) 160 181 40 63 7.5 8 B 6.1
-200-C60-SE15-10 e} e} 200 221 60 63 7.5 10 C 8.3
-250-C60-SE15-12 e} e} 250 270 60 63 7.5 12 C 13.6
-315-D60-SE15-15 o o) 315 353 60 63 7.5 15 D 21.8
@ Parts - Ersatzteile
Cassette Wedge Wedge screw Locator screw Wrench
Diameter Insert Kassette Keil Keilschraube Schraube Schlussel
Durchmesser Platte ’ = @ w )
@80-0315 SE12 LSE12R/L WT20T
WO1R/L DM8x21X LOM5x%15.1
@80-@315 SE15 LSE15RIL WH40T ’

Applicable tool B9-B15
Werkzeug

Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B17-23
Sortenauswahl

Werkzeug 1ISO

Technical data B182-B188
Technische Daten
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Milling : Erasen
IndexableIMilling

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

. . . Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
. Appllcable inserts - WendeSChneldplatten ég Normale Bearbeitungsbedingungen %v;, Unguinstige Bearbeitungsbedingungen
a s [ scison BRBHE & SOHE 000H
8 Steinless Steel /
g% Rostfreier Stahl 83 % %% 63 €9 %v‘? O O O %
_g%mCast iron / Gusseisen LEO 80 ® %
g' = Non-ferrite material / 63 %\Wp‘
§ Ne Metall
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl %‘% O 83 69
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cormet Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. | PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape . I3)
Plattenform Uitp e SoS b obI IS QD By « « «
Lpe S bk 83258080830 3/22/8328%
O M OO0 M@M@OM@OO0M0OM@OOMAZ 20000
> > > > > >|> > > > > >|>>>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 ° (e} [}
SEKN1203AFTN 12.7 12.7 3.18 1.8 o [} [} o [}
SEKR1203AFN 12.7 12.7 3.18 1.8 ® O [ ]
|
SEKN1504AFN 15.875 15.875 4.76 1.6 o o O
SEKN1504AFTN 15.875 15.875 4.76 1.6 e o o (]
SEKR1504AFN 15.875 15.875 4.76 1.6
|
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@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage
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Milling :"Erasen
[Fees Milling Teels =

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Workpiece material Hardness HB Garde Cutting data - Schnittdaten
Werkstlickstoff Harte Sorte Y4 (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
Niedrig legierter <180 YBM351 220 (180-300) 0.25 (0.15-0.3)
Kohlenstoffstahl YBG202
Baustahl R N
VBG205 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
High-carbon steel YBC301 240 (200-320) 0.2 (0.1-0.4)
Alloy steel
180-280 YBM351 200 (160-280) 0.25 (0.15-0.3)
Hoch Leg.
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
280-350 YBM351 180 (150-250) 0.25 (0.15-0.3)
Leg. Werkzeugstahl
YBG202
VBG205 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 - 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)
Cast iron
) 180-250 YBD252 200 (150-250) 0.2 (0.1-0.4)
Gusseisen
YD201 100 (80-160) 0.25 (0.1-0.4)

B33
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Milling : Erasen
IndexableJMillingiToolSE

Face Milling Tools - Planfraser

FMAO4 A MA]

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

e Rty e | Come | 2
R L @D @ D1 @D L apmax | zahne |AuMahme|  q)
FMAO4 -050-A22-OF05-04 ° o 50 56 22 40 35 4 A 0.3
-050-A22-OF05-05 o | o 50 56 22 40 35 5 A 0.4
-050-A22-OF05-05C o o 50 56 22 40 3.5 5 A 0.4
-063-A22-OF05-05 e | © 63 69 22 40 35 5 A 05
o -063-A22-OF05-05C e} o 63 69 22 40 3.5 5 A 0.5
:§ -080-A27-OF05-06 [ ] o 80 86 27 50 3.5 6 A 0.8
Lt -080-A27-OF05-06C o o 80 86 27 50 3.5 6 A 0.8
% -100-B32-0OF05-07 ° o 100 106 32 50 35 7 B 1.2
|9 -100-B32-0OF05-07C o o 100 106 32 50 35 7 B 1.2
g -125-B40-OF05-08 [ ] o 125 130 40 63 3.5 8 B 2.7
g -125-B40-OF05-08C | o | o 125 130 40 63 35 8 B 2.7
-160-B40-OF05-10 [ ) o 160 165 40 63 3.5 10 B 5.1
-160-C40-OF05-10 160 165 40 63 35 10 c 41

@ Parts - Ersatzteile

. Screw Wrench
Diameter Schraube Schiiissel
Durchmesser
& ¥ A
@50- @63 160M4x8.4
WT15IS
@80 -@160 160M4x10

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

B34



B Applicable inserts - Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen

S

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition
ormale Bearbeitungsbedingungen

o

Milling
Indexable}Milling = WencepkEimiEsar

- Erasen

Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

4 ___@aiC e 3 B steel/Staht PP PP B PLE 000k
k) Steinless Steel /
d]:":’J: g% Rostfreier Stahl 63 % 6‘3% 63 83 % O O O %
R e ~i1: _é% m Cast iron / Gusseisen ‘ * . * . . *
26°]] g= Non-ferrite material / 6\9 ‘%\‘1‘%
S 2 Ne Metalle
F— Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl % O 69 63
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | . | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. | PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape . 8]
Plattenform |~ TYPe " TVP S C R E RSN YN E Ble . . .
el s e RIBISS 38830 3/0e/8328%
DO D DD OODOOODAZZO0OO00
>>>>>>>>>>>>>5>>>>>
OFKTO05T3-DF 5.26 12.7 3.97 4.4 0.5 o O e o °
- OFKTO05T3-DM 5.26 12.7 3.97 4.4 0.5 o o [ ]
OFKTO05T3-LH 5.26 12.7 3.97 4.4 0.5 [}
N £y
@ Chipbreaker Selektion FMAQ4 - Spanbrecher Auswahl FMA04
Application Finishing Semi-Finishing
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung
M -DF -DM
-LH

Applicable tool B9-B15
Werkzeug

Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B17-23

Werkzeug 1ISO

Sortenauswahl

Technical data B182-B188
Technische Daten
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Milling : Erasen
EacelMillinghToolsE

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Cutting data - Schnittdaten

Workpiece material Hardness HB Grade
Werkstickstoff Harte Sorte , Ul
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:gzgi 270 (200-360) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
Niedrig legierter <180
Kohlenstoffstahl
Baustahl 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)
igh- YBG202
High-carbon steel G20 240 (180-350) 0.15 (0.1-0.3) 0.2 (0.1-0.4)
Alloy steel 180-280 YBG205
Hoch Leg.
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 VBG205 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)
M Stainless steel <7
Rostfreier 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)
Cast iron
) 180-250 YBG102 210 (120-300) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
Gusseisen
-LH
Al alloy
- YD101 300- 0.15 (0.05-0.3)
leg. Alu




Case study for FMA0O4
Bearbeitungsbeispiel fir FMAQ04

- Frasen
Indexable}Milling CAWendeplattenfraser

Milling

Workpiece material
Werkstuckstoff: 42CrMo (HB200)
Cooling system

Kuhlsystem: dry cutting, trocken

Machine:vertical machining center
Maschine: vertikales Maschinencenter

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

ae=60mm
m Tool - Werkzeug: FMA04-100-B32-OF05-07
m Inserts - WSP: OFKT05T3-DM/YBG202
Surface roughness
Rauhtiefe
ZCC-CT: Ral.2
. . Other company product Ra1.6
e Wear comparison of insert
e VerschleiBvergleich der WSP
Flank wear VB(mm)
Freiflachenverschleil I A company l cCC-CT
A
i
0.25
—
y val
d

0.15

0.1

0.05

.
S0 Time (min)
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Face Milling Tools - Planfraser

FMAO4 I m 3

Milling

Wedge
Keil

- Erasen
Indexable]Milling AWendeplattenfrasern

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Stock Dimension (mm) No. of Weight
i Couplin g
Type - Typ Lager Abmessung teeth ’ Pling | Sawicht
R L @D @ D1 @D L apmax | zahne |AUMame| (q)
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 59
-200-C60-OF07-12 ° o 200 211 60 63 5 12 C 7.6
-250-C60-OF07-16 ° o 250 261 60 63 5 16 C 13.3
-315-D60-OF07-20 ° o 315 321 60 63 5 20 D 20.3
@ Parts - Ersatzteile
Cassette Wedge Wedge screw Locator screw Wrench
Diameter Kassette Keil Keilschraube Einstellschraube Schlussel
Durchmesser ' i ’ ¢ )
WT20T
2125-0315 LOFO7R/L WO2R/L DM8x21X LOM5x%15.1
WH40T

@ Ex Stock / ab Lager

B3s

O On demand / auf Anfrage



B Applicable inserts - Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen

&

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

&

Milling

Unfavorable Machining Condition

Ungtinstige Bearbeitungsbedingungen

- Erasen
Indexable}Milling = WencepkEimiEsar

e o [ s One% © SSH 000H
26 k5] Steinless Steel /
g% Rostfreier Stahl 69 % @% 63 83 % O O O %
@IC 3 ‘R g%’mCast iron / Gusseisen ‘ * . * . ‘ *
) §'§ Non-ferrite material / SS %%
L h ;o Ne Metalle
L__I Heat-resistant steel /
Warmiocser Stobl a8 O®BdB
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating e— Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape .
Plattenform | PSP s s 8 N2 888 Eble, .
: 335508000300 008828
M MM MOmMMM@MM@MMODMOODMODMOZ Z00A0AN0
>>>>>>1>>>>>>>5>>>>
. OFKR0704-DF 7.45 17.94 4.76 0.8 ) [ ]
b {
”\"-/
OFKR0704-DM 7.45 17.94 4.76 0.8 ® ©6 06 06 0 00 o o
| | OFKRO704W-DM | 745 | 17.94 | 476 . ol o e
@ Chipbreaker Selektion FMA04 - Spanbrecher Auswahl FMA04
Application Finishing Semi-Finishing
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung
-DF -DM

Applicable tool B9-B15
Werkzeug

Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B17-23

Werkzeug 1ISO

Sortenauswahl

Technical data B182-B188

Technische Daten
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B40

Milling - Erasen
IelzEbls Milling Teels - Wenckpkicmitser

@ Recommended cutting data

- Empfohlene Schnittdaten

Cutting data - Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB Grade )
Werkstiickstoff Harte Sorte V (m/min)
-DF -DM
YBM251
270 (220-350) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
YBC301
Low-carbon steel YBG202
Soft steel 270 (200-360) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
Niedrig legierter <180 YBG205
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)
YBC301
High-carbon steel YBG202 240 (180-350) 0.15(0.1-0.3) 0.2 (0.1-0.4)
fories | teo2s0 | veouos more zoro
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)
YBC301
YBG202
Alloy tool steel 220 (170-340) 0.15 (0.1-0.3) 0.2 (0.1-0.4)
280-350 YBG205
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
160 (110-270) 0.15 (0.1-0.3) 0.2 (0.1-0.4)
YBG205
Stainless steel <270
Rostfreier Stahl < 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)
Casti YBG102 210 (120-300) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)
ast |_ron 180-250
Gusseisen YBD252 200 (150-250) 0.2 (0.1-0.3) 0.25 (0.1-0.4)

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




Face Milling Tools - Planfraser

FMAO5 (3 3

Milling

- Erasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

D
D1
| @D |
ap| | |
' ad
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Cager D Abmessung No. of L
Type - Typ 9 9 teeth | Adapter | Gewicht
R L gD @ D1 gD L apmax Z3hne (kg)
FMAO5 -200-C60-SN12-18 o o 200 215 80 40 5 18 Adapter1 6.9
-250-C60-SN12-24 o o 250 265 120 40 5 24 Adapter2 94
-315-D60-SN12-30 o o 315 330 180 40 5 30 Adapter3 12.5
-355-D60-SN12-34 o o 355 370 220 40 5 34 Adapter4 15.1
-400-D60-SN12-38 e} (o] 400 415 250 40 5 38 Adapter5 18.4
-450-D60-SN12-44 e} o 450 465 300 40 5 44 Adapter6 21.7
-200-C60-SN15-18 e} o 200 220 80 40 5.5 18 Adapter1 6.9
-250-C60-SN15-24 o o 250 270 120 40 55 24 Adapter2 9.4
-315-D60-SN15-30 o o 315 335 180 40 55 30 Adapter3 12.6
-355-D60-SN15-34 o o 355 375 220 40 55 34 Adapter4 15.2
-400-D60-SN15-38 o o 400 420 250 40 55 38 Adapter5 18.4
-450-D60-SN15-44 e} (o] 450 470 300 40 55 44 Adapter6 21.8
@ Parts - Ersatzteile
Wedge Wedge screw Wrench
Diameter I rt Keil Keilschraube Schlussel
Durchmesser F?I:(tate
oD | e P
SN12 WO04N
@200-3450 DM8x21X WH40T
SN15 WO5N

Applicable tool B9-B15

Werkzeug

Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B17-23

Werkzeug 1ISO

Sortenauswahl

Technical data B182-B188
Technische Daten
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Milling

- Erasen
Indexable MEraswendeplatten

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

. . . Unfavorable Machining Condition
. Appllcable inserts - Wendeschneldplatten 69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Unguinstige Bearbeitungsbedingungen
s s seisen QRBHE S BBE 000H
o Steinless Steel /
S S8 Rostieior stanl 0 4% €3 &3 S8 000
0B ) .
@I.& i &?’.’_E mCast iron / Gusseisen LEO 80 ® %
-SN- 75° X< s Non-ferrite material / 63 %
: r"_\ é Ne Metall
T Heat-resistant steel /
L Warmfester Stahl % O Y(S %
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating — Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
IS L Type - Typ - = = = MM aM B
Plattenform L C s b b oogg%%oaagm&eﬁm‘_‘_r
: € SISSISSa08l0000 0000|8828
M M M MOmM@MMOOOMODMMONDAOAOZ ZO00AMQOA
> > > > > >|>>>>>>55>>>>
SNKN1204ENN 12.7 12.7 4.76 0.9 15 | @ [ ) ) )
SNKN1504ENN |15.875|15.875| 4.76 0.9 15 | @ ) °
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimension (mm)
Abmessung
Adapter Type -
T @D | OD (@D1|Q2D2|@D3|@D4|@Ds| @OC | BC1 | @C2 | N | Tool @D
ac2 Adapter1 | 180 | 60 26 18 - - 80 120 |[101.6| - 4 @200
JC1
2d_ lod2 gda Adapter2 | 230 | 60 26 18 - - 120 | 170 |101.6| -- 4 @250
254
Hr/ Tt Adapter3 | 290 | 60 26 18 32 22 | 180 | 230 |101.6|177.8| 6 315
i g e #40.57
T y ' Adapter4 | 330 | 60 26 18 32 22 | 220 | 270 |101.6|177.8| 6 2355
[T g
ac Adapter5 | 370 | 60 26 18 32 22 | 250 | 300 [101.6|177.8| 6 @400
20 Adapter6 | 420 | 60 26 18 32 22 | 300 | 350 [101.6|177.8| 6 @450
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB Grade Cutting data - Schnittdaten
Werkstiickstoff Harte Sorte V (mimin) f (mmiz)
Low-carbon steel YBC301 120 (100-180) 0.25 (0.1-0.4)
Soft steel
Niedrig legierter 180-280
Kohlenstoffstahl
offensiofleta YC308 100 (80-150) 0.25 (0.1-0.4)
YBC301 100 (80-180) 0.2 (0.1-0.4)
alloy steel
Leg. Stahl 280-350
: YC308 80 (60-120) 0.2 (0.1-0.4)
Casti YBD152 150 (110-190) 0.2 (0.1-0.4)
ast iron
Gusseisen 180-250
YD201 100 (80-160) 0.25 (0.1-0.4)

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Millingl: Frasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

Face Milling Tools - Planfraser ‘(r:5’ V

FMDO2 [3 A B

MCRITCRIEIT RN
SRIERERED MY

L
I
|-ed
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimension (mm) Wei
; ght
Type - Typ Lager Abmessung No. of teeth| Coupling | 3¢ (i
R L 3D @D L apmax Zahne Aufnahme (kg)
FMDO2  -080-A27-HN09-08 o o 80 27 50 4 8 A 1.1
-100-B32-HN09-10 o o 100 32 63 4 10 B 2.6
-125-B40-HN09-14 o o 125 40 70 4 14 B 3.7
-160-B40-HN09-18 o o 160 40 63 4 18 B 5.6
-200-C60-HN09-22 o o 200 60 63 4 22 Cc 6.3 o
()
-250-C60-HN09-28 o o 250 60 63 4 28 Cc 10.3 %
s
-315-D60-HN09-32 e} o 315 60 63 4 32 D 21.7 L
0
8
=
(@)]
£
=
@ Parts - Ersatzteile
Wedge Wedge screw Wrench
Diameter Keil Keilschraube Schlussel
Durchmesser
o0 4 e ) N
@80-03315 WO06T DM6x25 WH30T
Applicable tool B9-B15 Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B17-23 Technical data B182-B188 B43

Werkzeug Werkzeug ISO Sortenauswahl Technische Daten
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Milling

B Applicable inserts - Wendeschneidplatten

- Erasen
Indexable MEraswendeplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Unguinstige Bearbeitungsbedingungen

: [ sceisen QRBH S LOL 000
o Steinless Steel /
g% Rostfreier Stahl $ % %% $ 89 % O O O %
_g%mCast iron / Gusseisen LEO 80 ® %
{% = Non-ferrite material / 63 %
é Ne Metall
Heat-resistant steel /
S Warmfester Stahl % O 6‘3 %
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating — Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape .
Plattenform Type - Typ SShodNYTSTE8YNISG %
L I.C S r ST A LESER]RIIB Al =855 5
OO0 ==040l00 000 000a s <=«
oMM OO MoOmMMOMMM@MOM@MMODMODMMZ Z2000A
> > > > > >|>>>>>>55>>> >
HNEX090512-DF 9.16 15.875 5.56 1.2 o o
HNEX090512-DM 9.16 15.875 5.56 1.2 e o
HNEX090512-DR 9.16 15.875 5.56 1.2 o o
@ Chipbreaker Selektion FMD02 - Spanbrecher Auswahl FMD02
application Finishing Semi-Finishing Roughing
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen
-DF -DM -DR
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data - Schnittdaten
Workpiece material | Hardness HB Grade i)
Y N mm/z
Werkstuickstoff Harte Sorte V (m/min)
-DF -DM -DR
Castiton 50250 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

Milling

- Erasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

&r:G’ ~

FMDO2 [3

L

Vv

A B
Bd T
gilin
I +
0 l 1
: g0 #o
, a0 gm
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimension (mm) Wei
: ght
Type - Typ Lager Abmessung No;.):‘1 teeth| Coupling | STEBH
R | L @D @d L apmax ahne | Aufnahme | q)
FMDO2  -050-A22-PN11-05 ° o 50 22 50 3.5 5 A 0.6
-063-A22-PN11-06 ° o 63 22 50 35 6 A 0.85
-080-A27-PN11-08 ° o 80 27 50 35 8 A 1.2
-100-B32-PN11-10 ° o 100 32 50 35 10 B 1.9
-125-B40-PN11-12 ° o 125 40 63 35 12 B 3.2
-160-B40-PN11-14 ° o 160 40 63 35 14 B 6.4
@ Parts - Ersatzteile
) Screw Wrench
Diameter Schraube Schliissel
Durchmesser w /’
@50-2160 160M4x10 WT151S

.
()
2]

:©
s

L

L)
8

|—
(@)}

£
=

Applicable tool B9-B15
Werkzeug

Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B17-23

Werkzeug 1ISO

Sortenauswahl

Technical data B182-B188
Technische Daten
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Milling

- Erasen
Indexable MEraswendeplatten

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

. Applicable inserts - Wendeschneidplatten 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %v;, Unguinstige Bearbeitungsbedingungen
a [ scison BRBHE & SOH 000H
o Steinless Steel /
g% Rostfreier Stahl 83 % %% 63 €9 ‘%v‘? O O O %
_%%mCast iron / Gusseisen LEO 80 ® %
{% = Non-ferrite material / 63 %\VS
§ Ne Metall
Heat-resistant steel /
= Warmfester Stahl %‘% O 63 69
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating — Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. | PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape .
Plattenform | TYP¢ " TVP el s | o S S RE NN Y E YN YE B,
. S a - — - - - b = B
PIB3ISSc20ddda0dod882.
MO0 MomM@OmMM@MAM@OMODODODMODM@ODAOZ ZO00O0AO0
> > > > > >|> > > > > >|> >|> > > >
PNEG110512R-CR 15.875| 5.56 1.6 4.0 o o
PNEG110512R-CF 15.875| 5.56 1.6 4.0 o O

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Face Milling Tools - Planfraser

FMDO3 @™

Milling

- Erasen

Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Stock

Type - Typ Lager Dlmggiggu(r%m) inserts T:étﬁf Coupling (g\és\i/igcrnt
@D | D1 | @D L | apmax | WSP | Su o | Aufnahme | o)
FMDO3  -125-B40-LN20-06 | @ | O 125 153 40 63 12 6 B 45
-160-C40-LN20-08 | @ | © 160 187 40 63 12 E 8 c 6.9
-200-C60-LN20-10 ® | O 200 227 60 70 12 g 10 C 10.5
-250-C60-LN20-12 ® O 250 276 60 70 12 g 12 (e} 134
-315-D60-LN20-15 o | O 315 339 60 80 12 - 15 D 26.2
-125-B40-LN25-05 ® | O 125 154 40 63 17 5 B 4.5
-160-C40-LN25-06 ® | O 160 189 40 63 17 o 6 C 6.9
-200-C60-LN25-08 | @ | O | 200 229 60 70 17 g 8 c 10.5
-250-C60-LN25-10 | @ | O | 250 278 60 70 17 E 10 c 16.7
-315-D60-LN25-12 | o | o | 315 346 60 80 17 3 12 D 27.3
-400-D60-LN25-16 o | O 400 427 60 80 17 16 D 471
@ Parts - Ersatzteile
. Screw Shim Sl’Jhrigrlsa(ggnw Wrench
Diameter e Schraube | Unterlage | "g oo Schldssel
Durchmesser Platten
v e v S
@125-@315 LNKT2007DN-ZR | 160M4x15 |LLN20R-ZR| 160M3x7 WT15IS WT10IT b
@125-3400 LNKT2510-ZR 160M5x17 | LLN25R-ZR | 160M3.5%10.4 | WT20IS WT15IT fg

Applicable tool B9-B15
Werkzeug

Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B17-23

Werkzeug 1ISO

Sortenauswahl

Technical data B182-B188

Technische Daten
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Milling

- Erasen
Indexable MEraswendeplatten

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

. . . Unfavorable Machining Condition
. Appllcable inserts - Wendeschneldplatten ég Normale Bearbeitungsbedingungen %v;, Unguinstige Bearbeitungsbedingungen
4 s s QRSHR € V% 000H
o Steinless Steel /
g% Rostfreier Stahl 83 % %% 63 €9 é&% O O O %
_g%mCast iron / Gusseisen LEO 80 ® %
{% = Non-ferrite material / 63 %
§ Ne Metall
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl %‘% O 83 83
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cormet Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape
PIattenforFr)n Type - Typ - - T T oA AN NN N N Q
L | Iw | s d 3882888242855 53
: OO ==00|l000 0000 0ad28
M M mMMmMMM@MMOMMOBODMNDMZ Z200A0A
> > > > > >|>> > > > >|>>>>> >
LNKT2007DN-ZR 20 14 6.35 4,6 [ ) ) °
| O | LNKT2510-ZR | 25 | 18 | 9525 | 55 e o .
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB Grade Cutting data - Schnittdaten
Werkstiickstoff Harte Sorte V (m/min) f (mm/z)
Low-carbon steel YBG302 180 (150-300) 0.5 (0.2-0.8)
Soft steel
Niedrig legierte <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 legierte 180-280
Kohlenstoffstahl YBM351 140 (120-280) 0.5 (0.2-0.8)
Leg. Stahl
Alloy tool steel 280,350 YBG302 120 (80-250) 0.45 (0.2-0.6)
Leg. Werkzeugstahl YBM351 100 (80-250) 0.45 (0.2-0.6)
M 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)

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen
Indexable}Milling AWendeplattenfraser

Case study for FMDO03
Bearbeitungsbeispiel fir FMD03

Workpiece material
Werkstlckstoff: ASTMA743 CA-6NM class(HB200)

Cooling system
Kuhlsystem: dry cutting, trocken

Machine

Maschine:

NC floor Type - Typ boring and milling machine,
spindle power=30KW

Bohr-Fraszentrum Spindelkraft 230 KW

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

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

Schnittdaten:

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

e Wear comparison of insert
e VerschleiBvergleich der WSP
Time
Zeit
40

(min)

FMDO3

30 Similar product

Vergleichbares Produkt

20

10

* = Germany 1.4008 Materialvergleichtabelle in Kapitel E
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Milling - Erasen
IelzEbls Milling Teels - Wenckpkicmitser

Face Milling Tools - Planfraser

FMEO1 3

Coa ]

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Stock Dimension (mm) No. of Weight
: Couplin g
Type - Typ Lager Abmessung teeth - ph 9 | Gewicht
R L @D @ D1 @D L apmax | zahne | UManme | (kq)
FMEO1 -125-B40-LN15-16 o o 125 132 40 63 8 16 B 35
-160-B40-LN15-20 [¢) e} 160 168 40 63 8 20 B 6.1
-200-C60-LN15-25 e} o 200 208 60 63 8 25 C 7.4
-250-C60-LN15-32 e} (o] 250 257 60 63 8 32 C 13.1
-315-D60-LN15-40 e} o 315 323 60 70 8 40 D 25.5
@ Parts - Ersatzteile
Screw Wrench
Diameter Schraube Schiiissel
Durchmesser ’ /
@125-9315 190M4x11 WT09S

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

Bs0



B Applicable inserts - Wendeschneidplatten

-

LW

90715+

¢d

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen

Milling

Unfavorable Machining Condition
%‘% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

. Erasen
Indexable}MillingkMEraswendeplatten

Steel / Stahl

% Q8

S SR

Steinless Steel /
Rostfreier Stahl

S

& D

W B3

Oe
O} )
o 9%

o

Cast iron / Gusseisen

]

Workpiece Material
Werkstoffe

Non-ferrite material /

&

L]
o

: Ne Metalle
i Heat-resistant steel /
i r Warmfester Stahl é‘v‘? O 69 83
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating o— Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. | PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape
PIattenforFr)n Type - Typ T T 55N NN NSNS NS ‘L“—:
L LW S d r 383 2ELIEI8EILA82 2855535
OO0 ==200/00 00000 0lao = &
M M MMOmMM@MM@OMMBOBONDMNDMMZ Z200A0AOAQ
> > > > > >>>>>>>55>>> >
LNE32.534 15.875| 9.525 | 4.76 4.4 1.6 O O
45
— LNE32.302 | 15.875| 9.525 | 4.76 | 4.2 o o
Fase
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB Grade Cutting data - Schnittdaten
.. .. Sorte
Werkstuickstoff Harte V (m/min) f (mm/z)
GCE"St ron 180-250 YBD152 150 (110-190) 0.2 (0.1-0.4)
usseisen
Applicable tool D14-D18 Tools code key | B20-B21 | Grade selection guide B15-B19 Technical data B164-B170

Bs51
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Bs2

Milling - Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

Face Milling Tools - Planfraser

FMEO2

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Dimension (mm) No. of Weight
’ Couplin: g
Type - Typ f;%%lf, ADTESIG teeth . PINg | Gewicht
@D @ D1 @D L apmax | zahne |AYMaNMe | (kg)
FMEO2 -050-A22-SP12-04 o 50 54 22 40 6 4 A 0.3
-063-A22-SP12-05 o 63 66 22 50 6 5 A 0.6
-080-A27-SP12-06 o 80 83 27 50 6 6 A 0.9
-100-B32-SP12-07 o 100 103 32 50 6 7 B 1.4
-125-B40-SP12-08 ) 125 128 40 63 6 8 B 25
@ Spare Parts - Ersatzteile
. Wrench
Diameter Schraube Schlissel
Durchmesser
@D v /
@50-3125 160M5x13.2 WT20IS

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



B Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen

Milling

Unfavorable Machining Condition
% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

- Erasen
Indexable}MillingkMEraswendeplatten

e . s [@ sevson BHBR @ 8% 000H
3 Steinless Steel /
?1C 7TT? %%ﬁ Rostfreier Stahl % ‘%‘gg 63% 63 % %‘I‘é O O O %‘%
\_. % . od _§§ Cast iron / Gusseisen * * . * . . *
\ + M 75° £3 Non-ferrite material / % %_%
L i ( 5. 11° 2 Ne Metalle
L Y Heat-resistant steel /
90 Warmfester Stahl % O 69 83
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. | PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape . %)
Plattenform | TYP® " TYP S S EE N YNNG By - o
L Ic | S d 183SS580383800300/82828%
M MM MOmMM@MM@OMMOBDODMODMAOZ Z00AQ0AQ
S>> > > >>>>>>>>5>>> > >
SPKW1204EDFR 12.7 12.7 4.76 5.56 [ )
Q SPKW1204EDSR 12.7 12.7 4.76 5.56 )
-——
SPKT1204EDR 12.7 12.7 4.76 5.56 )
@ Chipbreaker Selektion FMEO2 - Spanbrecher Auswahl FME02
Application Finishing Semi-Finishing Roughing
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen
EDFR EDR EDSR
EDFR EDR
EDFR EDR
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB Grade Cutting data - Schnittdaten
Werkstiickstoff Harte Sorte V (m/min) f (mm/z)
Low-carbon steel
<180 YBG202 270(200-360) 0.2 (0.1-0.3)
Soft steel
High- |
igh-carbon stee 180-280 YBG202 240 (180-350) 0.2 (0.1-0.3)
Alloy steel
Alloy tool steel 280-350 YBG202 220 (170-340) 0.2 (0.1-0.3)
Leg. Werkzeugstahl A
sgi't’;r'sz sStteaehlI <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 D14-D18 Tools code key | B20-B21 | Grade selection guide B15-B19 Technical data B164-B170
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Milling

Face Milling Tools - Planfraser

- Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

FMEO3 A M3

EiagRty
P+l

S [Eae

| o ko e
/1l s ]
\4‘§ \

Sy
'lgg.llgglgm
/

|_ed
@ Spedcification of tools - Werkzeug Beschreibung
o Rty | Com | 2
R | L @D @ D1 @D L apmax | zahne |AufMahme | )
FMEO3  -080-A27-SP12-04 o o 80 84 27 50 6 4 A 1.1
-100-B32-SP12-06 o o 100 104 32 50 6 6 B 1.9
-125-B40-SP12-08 o o 125 129 40 63 6 8 B 35
-160-B40-SP12-10 o o 160 164 40 63 6 10 B 5.7
-200-C60-SP12-12 o o 200 203 60 63 6 12 c 8.2
-250-C60-SP12-16 o o 250 253 60 63 6 16 c 13.8
-315-D60-SP12-20 o o 315 318 60 70 6 20 D 235
-080-A27-SP15-04 o o 80 84 27 50 8 4 A 1.0
-100-B27-SP15-06 o o 100 104 27 50 8 6 B 1.8
-125-B40-SP15-08 o o 125 129 40 63 8 8 B 33
-160-B40-SP15-10 o o 160 164 40 63 8 10 B 5.4
-200-C60-SP15-12 o o 200 204 60 63 8 12 c 7.9
-250-C60-SP15-16 o o 250 253 60 63 8 16 c 13.6
-315-D60-SP15-20 o o 315 318 60 70 8 20 D 23.1
@ Spare Parts - Ersatzteile
Diameter nsert = ere Stvae | oo, | st
Durchmesser Platte 0 é w ¢ )
@80-2100 WM8x17
@125-2315 s RorTeRt WOARLE WM8x22 LOM5%15.1 mg « ‘
@80-0315 SP15 LSP15RIL WO4R/L WM8x22 y
@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage



Milling : Erasen
IndexableIMillinglg

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten 89 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

7 s seisn BHOR & SBE 000H
s 3 Steinless Steel /
S g% Rostfreier Stahl 63 ‘%‘gs a}% 63 % %Iaé O O O %\%
@Q/\i\; §%m0ast iron / Gusseisen ** . * . . *
T | 75° o ?3 Non-ferrite material /
3 0 {15 1" ;0 Ne Metalle ag%-%
kﬂ-‘-‘e Heat-resistant steel /
L Warmfester Stahl % O SS 83
. . CVD Coating PVD Coating Carbide uncoat.
- Cermet
Dimensions (mm) - AbMeSSUNGeN | /0y geccnicht. | PVD Beschicht. | o |unbe. Hartmetall
Insert Tvpe - T o
WSP o I SRR EGEEE R R .
LIC | S (beibs BISSE3580800|00/82¢2R
M M M OMOMMMMMMODMODMZ Z200A0AOA
> > > > > >|> > > > > >|>>>> > >
SPKN1203EDER 127 | 127 3.18 1 1.4
SPKN1203EDEL 127 | 127 3.18 1 1.4
SPKN1203EDFR
(SPKN1203EDR) 12.7 12.7 3.18 1 14 o e
SPKN1203EDFL
(SPKN1203EDL) 12.7 12.7 3.18 1 14 [
SPKN1203EDSKR
(SPKN1203EDR) 12.7 12.7 3.18 1 14 | @ o o ° Y
SPKN1203EDSKL
-_— (SPKN1203EDL) 127 | 127 | 318 | 1 | 14 ° °
SPKN1203EDTKR
(SPKN1203EDTR) 12.7 12.7 3.18 1 14
SPKN1203EDTKL 127 | 127 3.18 1 1.4
SPKN1203EDS31PR
(SPKN1203EDT31R) 12.7 12.7 3.18 1 14 o
SPKN1203EDS31PL
(SPKN1203EDT31L) 127 | 127 | 318 | 1| 14
SPKN1204EDFL
(SPKN1204EDL) 12.7 12.7 4.76 1 14 e}
SPKN1204EDER
(SPKN1204EDR) 12.7 12.7 4.76 1 14 @ @ (¢] v
SPKN1204EDFR 127 | 127 | 476 | 1 | 14 o -
:©
SPKN1504EDER 15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4 Lt
SPKN1504EDEL 15.875| 15875 | 476 | 1 | 1.4 w
SPKN1504EDFR ©
(SPKN1504EDR) 15.875| 15.875 | 4.76 1 14 ° |9
SPKN1504EDFL
(SPKN1504EDL) 15.875| 15.875 | 4.76 1 14 ° 8)
SPKN1504EDSKR =
(SPKN1504EDR) 15.875| 15.875 | 4.76 1 14 | @ [ ] [ ] E
SPKN1504EDSKL
(SPKN1504EDL) 15.875| 15.875 | 4.76 1 14 °
SPKN1504EDTKR
-_— (SPKN1504EDR) 15.875| 15.875| 476 | 1 | 1.4 °
SPKN1504EDTKL |15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4
SPKN1504EDS32PR
(SPKN1504EDT32R) 15.875| 15.875 | 4.76 1 14 °
SPKN1504EDS32PL
(SPKN1504EDTL) 15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4
SPKN1504EDT32PR
(SPKN1504EDTR) 15.875| 15.875 | 4.76 1 14 | @
SPKN1504EDT32PL
(SPKN1504EDTL) 15.875| 15.875 | 4.76 1 14
SPKN1904EDFL
(SPKN1904EDL) 19.05 | 19.05 4.76 1 14
SPKN1904EDFR
(SPKN1904EDR) 19.05 | 19.05 4.76 1 14
Applicable tool D14-D18 Tools code key | B20-B21 | Grade selection guide B15-B19 Technical data B164-B170
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Milling - Erasen
IndexableIMilling

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
lormale Bearbeitungsbedingungen %v;, Unglnstige Bearbeitungsbedingungen

B Applicable inserts - Wendeschneidplatten &5 n

s seisen QRBHE S BBE 000H
o Steinless Steel /
g% Rostfreier Stahl $ % %% 83 €9 %‘% O O O %
_g%mCast iron / Gusseisen LEO 80 ® %
{% = Non-ferrite material / 63 %
§ Ne Metall
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl %% O Y(S %
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cormet Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape
PIattenforFr)n Type - Typ - - T T N NN NN N N ©
AlIC|Iw | s bs|R|IBSE882LT8§8=d7 28555
: : S CO=200l00008060l00d828
DD OO OOoo0O0o0o0DonZ2Z2040a0a0
> > > > >>|>>>>>>>5>5>> 5
SPEX1203EDL-1 15 | 127 | 12.7 |3.18| 10 | 500 )
SPEX1203EDR-1 15 | 127 | 12.7 | 3.18 | 10 | 500 )
.-] SPEX1504EDL-1 | 18.2 |15.875|15.875| 4.76 | 10 | 500 )
SPEX1504EDR-1 | 18.2 |15.875(15.875| 4.76 | 10 | 500 o)

@ Edge preperation for FME03
Schneidkantenausfiihrung fiir FME03

Edge preperation

. - Recommended selection - Beschreibun
g Schneidkantenausfiihrung 9
i
L SP*EDERIL Honing edge is suitable for semi-finish and finish machining steel and stainless steel.
. Verrundete Schneidkante fiir mittlere bis Schlichtbearbeitung von Stahl und rostfreiem Stahl.
(2]
8
= SP*EDER/L Sharp cutting edge is suitable for finish machining cast iron materials.
g Scharfe Schneidkante fiir die Schlichtbearbeitung von Gussmaterial.
=
After chamfering and honing, the edge has strong capability of anti-breakage, suitable for rough
SP*EDSKR/L machining steel parts in poor conditions.
SP*EDS**R/L Gefaste Schneidkante mit Verrundung und guter Stabilitat. Fir Schruppbearbeitung von Stahl
auch bei ungunstigen Verhaltnissen.
Chamfering edge is suitable for semi-finish and finish machining steel, stainless steel and cast
SPTEDTKRIL iron materials
SP**EDT**R/L '

Gefaste Schneide fir mittlere bis Schlichtbearbeitung von Stahl und rostfreiem Stahl sowie Guss.

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.
GroRer Anwendungsbereich bei der mittlere Bearbeitung von Stahl, rostfreiem Stahl und Guss.

SP**EDR/L-GM

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage
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B Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Milling :"Erasen

Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

Workpiece material Hardness HB Grade Cutting data - Schnittdaten
Werkstiickstoff Harte Sorte V (m/min) f (mm/z)
YBG202
YBG205 270(200-360) 0.2 (0.1-0.4)
Low-carbon steel YBG302 230 (170-350) 0.24 (0.1-0.3)
Soft steel YBM251
Niedrig legierter <180 R N
Kohlenstoffstahl YBC301 270(220-350) 0.2(01-0.4)
Baustahl
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
Hoch Leg. 180-280 zg'gig’: 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 - -
Leg. Werkzeugstahl YBC301 220 (180-300) 0.2(0.1-0.4)
YBM351 180 (150-250) 0.25 (0.15-0.3)
YC30S 100 (60-180) 0.22 (0.1-0.3)
YBG202
VBG205 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)
GC&‘S‘ 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 B9-B15
Werkzeug

Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B17-23

Werkzeug 1ISO

Sortenauswahl

Technical data B182-B188
Technische Daten
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Milling - Erasen
IelzEbls Milling Teels - Wenckpkicmitser

Face Milling Tools - Planfraser ﬁrﬂ’ ~ Q

FMEO4 (O m| 3

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Stock Dimension (mm) Coul Weight

Type - Typ Lager Abmessung No.Z?tf] testh| Coupling |~ "t
R | L | @D | @D | @D L apmax S (kg)
FMEO4 -125-B40-LN15-06 ° o 125 137 40 63 8 6 B 3.8
-160-B40-LN15-08 ° ¢ 160 170 40 63 8 8 C 6.6
-200-C60-LN15-10 | e ¢ 200 208 60 70 8 10 C 9.6
-250-C60-LN15-12 ° [} 250 257 60 70 8 12 C 13.4
-315-D60-LN15-16 e} ¢} 315 328 60 80 8 16 D 25.2

@ Spare Parts - Ersatzteile

Shim Wedge Screw Wrench
Diameter Unterlage Keil Schraube Schlissel
Durchmesser
gD w w
280 @100 WT15IS
LLN15-ZR 160M3x7 160M4x15
@125 ~ @315 WT10IS

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

Ideal Machining Conditi

on

O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Cond

69 Normale Bearbeitungsbedingungen

ition

Milling

Unfavorable Machining Condition
% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

- Erasen
Indexable}MillingkMEraswendeplatten

a @ e SHO% & 0% 000H
3 Steinless Steel /
g% Rostfreier Stahl €S ‘%‘gg 6‘9% 63 $ %I‘é O O O %
_g% Cast iron / Gusseisen * * . * . . *
f_:‘ = Non-ferrite material /
‘;’ Ne Metalle 63%-%
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl é‘v‘? O 69 83
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating o Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape . &)
Plattenform Type - Typ L 17 . g éSﬁﬁ%%%‘%ﬁ%%%ﬁ{)m‘_‘-‘-
: SIS 0a0l0003800ools82R
M M MO MMMOMOMMMODMODMZ Z00A0A
> > > > > >|>>>>>>55>> > >
LNKT1506EN-ZR | 15.875 14 6.35 4.6 ® e o 0 O ®
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
. . Hardness HB Cutting data - Schnittdaten
Workpiece material . %rar(tj e - d
Harte orte V (m/min) f (mm/z)
Low-carbon steel w150 YBG302 180 (150-300) 0.5(0.2-0.8)
Soft steel YBM351 180 (150-300) 0.5 (0.2-0.8)
High-carbon steel YBG302 150 (120-280) 0.5(0.2-0.8)
180-280
Alloy steel YBM351 140 (120-280) 0.5 (0.2-0.8)
Alloy tool steel YBG302 120 (80-250) 0.45 (0.2-0.6)
280-350
Leg. Werkzeugstahl YBM351 100 (80-250) 0.45 (0.2-0.6)
M 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)

Applicable tool D14-D18

Tools code key | B20-B21

Grade selection guide B15-B19

Technical data B164-B170
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- Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

Milling

Face Milling Tools - Planfraser

FvPo1 v Q4 A B
oD | @D
T T8 S CimicH
L L L
== y
g g
|_ed od
C D
2D ! @D |
] CINicH a iR ICH
L T |- -_:| & L A N::V-- J‘: VS |-|—|"
| T i ] = ST =—rar .
"::m::" 1 n e R S H T
S led ] led |
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimension (mm) Wei
; ght
Type - Typ Lager Abmessung No. of teeth| Coupling | 3¢ (i
R L 3D @D L apmax Zahne Aufnahme (kg)
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 o 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
@D ’ e w ¢ »
@80 @100 LTP4R1/L1 WM8x17 WT20T
WO4R/L LOM5x15.1
@125 ~ @315 LTP4RIL WM8x22 WT25T

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




B Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen

Milling

- Erasen
Indexable}MillingkMEraswendeplatten

Unfavorable Machining Condition
% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

s [ seisn BHBHE & SEH 000
3 Steinless Steel /
g% Rostfreier Stahl & g D8R BB O00%
_;ig”: Cast iron / Gusseisen * * . * . . *
< Non-ferrite material /
- 2 Ne Metalle ag%-%
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl % O 69 83
Dimensions (mm) - Abmessungen CVD Coating PVD Coating Commet | SarDide uncoat.
9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tome T o
— = T AN NN AN OO N N N
WP Lllc| s be|bs | an 338828288828 22285858¢5
OO0 ==S0a0l00 00000 0a 3 = q
M M M oO0OMmMMM@MMO€OMODMODMODZ 20000
> > > > > >|> > > > > >|>5>>> >
TPKN1603PDSKR o
(TPKN1603PDR) 16.5 |9.525| 3.18 | 1.2 1 15 ® @ O O O © @ O [ ]
TPKN1603PDSKL o
(TPKN1603PDL) 16.5 |9.525| 3.18 | 1.2 1 11
TPKN1603PPER o
(TPKN1603PPR) 16.5 |9.525| 3.18 | 1.2 1 1" ® O [
TPKN1603PPFR o
L e 22 | 127|476 | 14 | 07 | 1 o °
TPKN2204PDSKR o
(TPKN2204PDR) 22 127 | 476 | 14 0.7 11 (I} e e 0 O o
TPKN2204PDS22PL o
(TPKN2204PDL) 22 12.7 | 476 | 1.4 0.7 1" ) [ ]
TPKN2204PDS41PR o
(TPKN2204PDTR) 22 127 | 476 | 1.4 0.7 " [e) o (]
(old Material No. / alte Artikelnr.)
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB Grade Cutting data - Schnittdaten
Werksttickstoff Harte Sorte V (m/min) f (mm/z)
YBC301 270 (220-350) 0.2 (0.1-0.4)
Low-carbon steel
Soft steel YBM351 220 (180-300) 0.2 (0.08-0.3)
Niedrig legierter <180
Kohlenstoffstahl YBG202 270 (200-360) 0.2 (0.1-0.3)
Baustahl
YC30S 140 (100-220) 0.22 (0.1-0.3)
YBC301 240 (200-320) 0.2 (0.1-0.4)
High-carbon steel
Alloy steel YBM351 200 (160-280) 0.2 (0.08-0.3)
180—280
Hoch Leg. 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 »a0_350 YBM351 180 (150-250) 0.2 (0.08-0.3)
Leg. Werkzeugstahl YBG202 220 (170-340) 0.2 (0.1-0.3)
YC30S 100 (60-180) 0.22 (0.1-0.3)
Stainless steel 0 YBM351 140 (100-240) 0.2 (0.08-0.3)
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 D14-D18

Tools code key | B20-B21

Grade selection guide B15-B19

Technical data B164-B170
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Milling - Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

Face Milling Tools - Planfraser

FMPO2 (3 M| 3

A
i
Ll @

||y

S B R e el
iSRS iy

ad
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
e | LA gt e | oo

@D @D L apmax (kg)

FMPO2  -050-A22-SE09-05 ° 50 22 40 6.7 5 A 0.3
-063-A22-SE09-06 ° 63 22 40 6.7 6 A 05
-080-A27-SE09-08 ° 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-SE09-10 o 100 32 50 6.7 10 B 1.7
-125-B40-SE09-12 o 125 40 63 6.7 12 B 26

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Milling

- Erasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

e | o I gt e | o
@D @D L Apmax (kg)
FMP0O2 -050-A22-SE12-03 o 50 22 40 10.8 3 A 0.3
-063-A22-SE12-04 o 63 22 40 10.8 4 A 0.4
-080-A27-SE12-04 o 80 27 50 10.8 4 A 0.9
-100-B32-SE12-05 o 100 32 50 10.8 5 B 12
-125-B40-SE12-06 o 125 40 63 10.8 6 B 3.1
-160-C40-SE12-08 o 160 40 63 10.8 8 c 41
-250-C60-SE12-12 o 250 60 63 10.8 12 C 1.1
-050-A22-SE12-04 [ ] 50 22 40 10.8 4 A 0.3
-063-A22-SE12-05 ° 63 22 40 10.8 5 A 0.4
-080-A27-SE12-06 ° 80 27 50 10.8 6 A 0.8
-100-B32-SE12-07 ° 100 32 50 10.8 7 B 1.2
-125-B40-SE12-08 ° 125 40 63 10.8 8 B 3.0
-160-C40-SE12-12 ° 160 40 63 10.8 12 c 3.9
-050-A22-SE12-05 [ ] 50 22 40 10.8 5 A 0.2
-063-A22-SE12-06 [ ] 63 22 40 10.8 6 A 0.4
-080-A27-SE12-08 [ ] 80 27 50 10.8 8 A 0.8
-100-B32-SE12-10 ° 100 32 50 10.8 10 B 1.2
-125-B40-SE12-12 ° 125 40 63 10.8 12 B 2.9
-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 o 315 60 63 10.8 24 D 216
@ Spare Parts - Ersatzteile
Diameter gl | S et MEE, | GEE
Durchmesser H:ﬁg % chrathe Schraube
2 ¢ v | ¢
@50 ~ @125 SE09 - I60M3x7 - WT09IS -
@50 - I60M3.5x10 - -
SE12 WT15IS
263 ~ @315 S12BSX 160M3.5%12 SM5x7XA WH35L

Applicable tool B9-B15
Werkzeug

Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B17-23

Werkzeug 1ISO

Sortenauswahl

Technical data B182-B188

Technische Daten
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Milling

- Erasen
Indexable MEraswendeplatten

B Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen

&

Normal Machining Condition
lormale Bearbeitungsbedingu

ngen

Unfavorable Machining Condition
%v;, Unguinstige Bearbeitungsbedingungen

a r [ s QRe% © CO% 000%
o Steinless Steel /
g% Rostfreier Stahl $ % %% 83 €9 %‘% O O O %
ady ‘ _g%mCast iron / Gusseisen LEO 80 ® %
200. §'§ Non-fﬁlgit‘e‘ rI]e:‘teriaI / 63 %
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl %% O Y(S %
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | . | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape .
Plattenform Type - Typ 1 e = d ggEB%%%ggngSng,—‘—‘-
- F 1833038000300 008828
M M N0 OMMMM@MMMMOMODMODMZ Z00A0AON0
> > > > > >|>>>>>>55>> > >
) SEET09T308PER-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 |e@ [ ] [ ]
=)
SEET120308PER-PM |13.308|13.308| 4.04 | 4.1 0.8 e o 0 0 0 o °
(|
SEET120308PER-PR |13.308|13.308| 4.04 4.1 0.8 [ I ) ® O O
=)
n SEET120308-LH 13.308|13.308| 4.04 | 4.1 0.8 [ ) [ )
et
@ Chipbreaker Selektion FMP02 - Spanbrecher Auswahl FMP02
Application Finishing Semi-Finishing Roughing
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen
PF PM PR

=

=

| /]

Ry

LH

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Features of series milling cutters

Merkmale des Frassystems
High econom lFMPO.2 series square shoulder mills can carry out a var!ety of cuttlr?g operations
efficiency including face, vertical square shoulder, slot etc. Coarse pitch, close pitch and extra

close pitch, each has a unique merit. Inserts’ chipbreakers and grades are applied and

optimized for a long tool life, they can achieve high efficiency machining in different

Hohe wirtschaftliche | condition. Each insert has 4 cutting edge, high economical efficiency.
Effizienz

Das universelle Frassystem FMPO2 wird flr unterschiedliche Frasoperationen
eingesetzt, z.B. Planfrasen, Eckfrasen, Nutenfrasen 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 cuttinglforce.

design makes cutting light ‘Geringe Schnittkrafte
High produw and fast. _
Hohe Produktivitat GrolRer positiver Spanwinkel .if ]

T flr leichte und schnelle -
10. 8mm Bearbeitung. il

- Simple screw clamping, inserts

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

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 Easy & convenient to apply

ausgeb”det, erzielt einen idealen 90 Grad Elnfacher & Schne"er SChneldenweChse|
Einstellwinkel und eine stabile Bearbeitung.

Die maximale Schnitttiefe betragt 10,8 mm bei

einem maximalen Vorschub von 0,3 mm/z.

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

Special structure
High presc'-m design and fine
Hohe Prazision manufacture make
the tools possess
very high precision,
m greatIY improve. the Die prazise Hartmetall-
workpiece precision High reliability_

; Zwischenlage schiitzt
and surface quality. den Fraskarper und Hohe Werkzeug-

bringt eine hohe Stabilitat & Sicherheit
Werkzeuglebensdauer.

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

Die spezielle

Konstruktion und die
prazise Herstellung der Schneidplatte garantieren
eine verbesserte Genauigkeit und Oberflache des
Werkstuickes.

B65



Milling Tools - Fraser

Milling - Erasen
IelzEbls Milling Teels - Wenckpkicmitser

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Cutting data - Schnittdaten

Workpiece material Hardness HB Grade f (mm/z)
Werkstlckstoff Harte Sorte 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
Niedrig legierter <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
Hoch Leg. 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
Oy foo! stee 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
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)
Stainless steel
ainiess stee <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
YBG302 140 (100-250) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)
YBG102 210 (120-300) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
Cast iron
X 180—250 YBG202 160 (120-200) 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 all
afloy - YD101 300- 0.15 (0.05-0.3)
leg. Alu




Milling :"Erasen
Indexable}Milling AWendeplattenfraser

Case study for FMP02

Bearbeitungsbeispiel fir FMP02 Workpiece material

Werkstlickstoff: HT300/ GG30 (HB150)
Cooling system

Klhlsystem: dry cutting, trocken

Machine: vertical machining center

! c -i Maschine: vertikales Maschinencenter
Cutting data
Schnittdaten:
a Tool - Werkzeug: FMP02-100-B32-SE12-054 oo aoom "
m Inserts - WSP: SEET120308PER-PM/YBD252 P
fz=0.2mm/z

ae=80mm

e Wear comparison of insert.
e VerschleiBvergleich der WSP.

Flank wear VB(mm)
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Milling - Erasen
IelzEbls Milling Teels - Wenckpkicmitser

Face Milling Tools - Planfraser kr:9’ V Q

FMPO3 A M3
Stock -
Lager o, @ Coupling | Weight
Type - Typ g @D @D L apmax | teeth Insert - WSP Gewicht
R L Zihne Aufnahme (kg)
FMPO3 -125-B40-LN15-06 e | O 125 40 63 8 6 B 3.2
-160-C40-LN15-08 e | O 160 40 63 8 8 C 5.1
-200-C60-LN15-10 ° o 200 60 70 8 10 LNKT1506EN-ZR C 7.5
-250-C60-LN15-12 ° o 250 60 70 8 12 C 12.2
-315-D60-LN15-16 ) e} 315 60 80 8 16 D 23.7
-125-B40-LN20-06 o | o 125 40 63 12 6 B 3.3
-160-C40-LN20-08 ) e} 160 40 63 12 8 C 5.3
-200-C60-LN20-10 ° e} 200 60 70 12 10 LNKT2007DN-ZR C 8.8
-250-C60-LN20-12 [ ) o 250 60 70 12 12 C 14.0
-315-D60-LN20-15 o o 315 60 80 12 15 D 23.9
[ -125-B40-LN25-05 ) o 125 40 63 15 5 B 3.3
()
% -160-C40-LN25-06 ) e} 160 40 63 15 6 C 5.1
Lt -200-C60-LN25-08 ° o 200 60 70 15 8 LNKT2510-ZR C 8.9
% -250-C60-LN25-10 | e | o | 250 60 70 15 10 c 12,0
8 -315-D60-LN25-12 | e | o | 315 60 80 15 12 D 21.9
|_
(@]
= 4 N
= A B
=
322,27 327,32,40
33 gg V | w
&y 40 |
T 50 | 50
X 63 63
j T 70
: i
11,13.5 '
218,20 ;
550,63,80 238,45,56 |
! | ©100,125,160 |
C D
101.6 177.8
260 101.6
A ' | - 260
! ! 1 1 1 ! i |
| | ! 63 32 ! ! | i i o
1 i | 70 | | i {
| | | L1 11 ] |
- - g I N —d U
1218 A 23| 1218 .
l«926,.| 200,250 - 234 | | 226
\_ ! 1 | 2315 | )

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

B6s



@ Spare Parts - Ersatzteile

Milling
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

- Erasen

shim Screw SILIJII’T Slcrew Wrench Wrench

Diameter Unterlage Schraube nrenage Schliissel Schltissel
Durchmesser Insert Schraube

Platte

@D é w w / )

@125 ~ 3315 LN15 LLN15-ZR 160M3x7 160M4x15 WT15IS WT10IS

@125 ~ @315 LN20 LLN20R-ZR 160M3x7 160M4x15 WT15IS WT10IS

@125 ~ @315 LN25 LLN25R-ZR 160M3.5%10.4 160M5%x17 WT20IT WT15IS

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

89 Normale Bearbeitungsbedingungen %I,é Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

/ - B steel/Staht PP P B PLE 000k
8 Steinless Steel /
g% Rostfreier Stahl 63 %gg Y(S% 63 83 % O O O %
g%mCast iron / Gusseisen ‘* . * . . *
{% = Non-ferrite material / 6\9 %’_@
2 Ne Metalle
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl O 69 63
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | . |Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape .
Plattenform Type - Typ _‘-Eu\—)mmmmmmmmu‘—)g
L L.W S d 83 83LgeI328 2218553553
OO ==00|l00b 006000 oad828
M MM MOMM@MmMMM@MO®OMMOMODMONDAMOZ Z200AMQA
> > > > > >|>>>>>>|5>55>>> >
LNKT1506EN-ZR | 15.875 14 6.35 46 | e o 0o 0 o °
| O | LNKT2007DN-ZR 20 17 7.94 46 ° ° °
LNKT2510-ZR 25 18 9.525 5.5 ° ° °
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB Grade Cutting data - Schnittdaten
Werkstiickstoff Harte Sorte V (m/min) f (mm/z)
Low-carbon steel YBG302 180 (150-300) 0.5(0.2-0.8)
Soft steel
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)
Leg. Stahl
Alloy tool steel YBG302 120 (80-250) 0.45 (0.2-0.6)
Leg. Werkzeugstahl 280-350
9- ug YBM351 100 (80-250) 0.45 (0.2-0.6)
M Stainless steol o YBG302 120 (80-200) 0.45 (0.2-0.6)
Rostfreier Stahl YBM351 100 (80-200) 0.45 (0.2-0.6)

Applicable tool B9-B15

Werkzeug

Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B17-23

Werkzeug 1ISO

Sortenauswahl

Technical data B182-B188
Technische Daten
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Milling - Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

Face Milling Tools - Planfraser

SCONVe e

FMRO1 3 M3

ad
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimension (mm) No. of Wei
- ght
Type - Typ Dok Abmessung testh | Gewicht
gD gD L L1 apmax Z3hne (kg)
FMRO1 -025-XP20-RC10-02 ° 25 20 100 30 5 2 0.2
-032-XP25-RC10-02 ° 32 25 120 35 5 2 0.5
-040-XP32-RC12-03 ° 40 32 120 40 6 3 0.7
-050-XP32-RC12-03 ° 50 32 120 40 6 3 0.8

@ Spare Parts - Ersatzteile

Wrench Wrench
Diameter Schlissel Schlissel
Durchmesser
@D w /’
@25 -@32 160M4x8.4
WT15S
340 -a50 160M3.5x10

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




Milling : Erasen
IndexableIMillinglg

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

. . . . Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
. Appllcable inserts Wendeschneldplatten %Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungunstige Bearbeitungsbedingungen
e s [@ sevson BHBR @ 8% 000H
3 Steinless Steel /
g% Rostfreier Stahl & g D8R BB O00%
g%mCast iron / Gusseisen ** . * . . *
f_:‘ = Non-ferrite material / % %‘%
§° Ne Metalle
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl %% O 69 83
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating — Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape .
Plattenform Type - Typ - - T - N N|N N W NN N = ©
R 1.C S d 183 88LB2SRIIIR2L2RYLEs s
OO0 ==2040/00 00800006 =
OO 0D O OO0 0O0OQOZ 20000
> > > > > >|> > > > > >|>>|>> > >
RCKT10T3MO-DM 5 10.0 3.97 4.4 e o ¢}
" I N RCKT1204MO-DM 6 120 | 476 40 (e o @ ® O o
fﬂt‘ RCKT1204MO-DR 6 12.0 4.76 4.0 e o 0 o
1-‘.“0"
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data - Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB
pliass ) Grade f (mm/z) o
Werkstickstoff Harte Sorte V (m/min) o
-DM -DR n
i
YBM251
Low-carbon steel YBC301 270 (220-350) 0.2(0.1-0.5) 0.3(0.2-0.8) |-|-
Soft steel VBM351 »
Niedrig legierter <180 220 (180-300) 0.25(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8) o
Kohlenstoffstahl YBC302 o
Baustahl =
YBG202 270 (200-360) 0.2(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8) o
[
High-carbon steel YBM251 240 (200-320) 0.2(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8) —
YBC301
Alloy steel =
Hoch Leg. 180-280 YBM3S1 200 (160-280) 0.25(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8)
Kohlenstoffstahl YBG302
Leg. Stahl YBG202 240 (180-350) 0.2(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8)
YBM251
YBC301 220 (180-300) 0.2(0.1-0.4) 0.3 (0.2-0.6)
Alloy tool steel YBM351
280-350 R - X
Leg. Werkzeugstahl YBG302 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 150 (120-240) 0.2(0.1-0.4) 0.3 (0.2-0.6)
Stainless steel <270 YBM351 150 (100-220) 0.2(0.1-0.4) 0.3 (0.2-0.6)
Rostfreier Stahl - . R
YBG202 160 (110-270) 0.2(0.1-0.4) 0.3 (0.2-0.6)
Cast iron
. 180-250 YBG302 210 (120-300) 0.2(0.1-0.5) 0.3(0.2-0.8)
Gusseisen

Applicable tool D14-D18 Tools code key | B20-B21 | Grade selection guide B15-B19 Technical data B164-B170 B 71
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Milling - Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

Case study for FMRO1
Bearbeitungsbeispiel fir FMRO1

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

Workpiece material
Werkstuckstoff: 42CrMo (HRC35)
Cooling system

Klhlsystem: dry cutting, trocken

Machine: vertical machining center
Maschine: vertikales Maschinencenter

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

e Wear comparison of insert.
e VerschleiBvergleich der WSP.

2y

22 minutes later
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Face Milling Tools - Planfraser

FMRO2 O M3

Milling

- Erasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

CCONVe @

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Dimension (mm)

wee | 2 o | | o
@D @D L R apmax Zahne (kg)
FMRO2 063-A22-RC12-04 ° 63 22 50 6 6 4 A 0.7
063-A22-RC12-04C o 63 22 50 6 6 4 A
063-A22-RC12-06 ° 63 22 50 6 6 6
063-A22-RC16-04 ° 63 22 50 8 8 4
080-B27-RC16-05 ° 80 27 50 8 8 5 B 0.7
080-B27-RC16-05C o 80 27 50 8 8 5 B
080-B27-RC20-04 o 80 27 50 10 10 4
100-B32-RC16-06 ° 100 32 63 8 8 6 B 1.2
100-B32-RC20-05 ° 100 32 63 10 10 5
100-B32-RC20-06 o 100 32 63 10 10 6
125-B40-RC20-06 ° 125 40 63 10 10 6
125-B40-RC20-07 ° 125 40 63 10 10 7 B 22
160-B40-RC20-08 ° 160 40 63 10 10 8 B 42
250-B40-RC20-10 o 250 40 63 10 10 10
@ Spare Parts - Ersatzteile
Diameter Insert s?rfrr;me s"c"ﬁﬁ,"si“eu
Durchmesser WSP
@D g / )
263 RC12 160M3.5%10 WT15IS -
@80 -2100 RC16 I60M5x13 - WT20IT
@125 -2160 RC20 143M6%16 - WT25IT

Applicable tool B9-B15
Werkzeug

Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B17-23

Werkzeug 1ISO

Sortenauswahl

Technical data B182-B188

Technische Daten
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Milling

- Erasen
Indexable MEraswendeplatten

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

@ Ex Stock / ab Lager

: : . : Unfavorable Machining Condition
. Appllcable inserts Wendeschneldplatten 69NormaleBearbeitungsbedingungen %Ungi]nstigeBearbeitungsbedingungen
a [ s QRe% © CO% 000%
o Steinless Steel /
g% Rostfreier Stahl $ % %% $ 89 % O O O %
_g%mCast iron / Gusseisen LEO 80 ® %
{% = Non-ferrite material / 63 %
§ Ne Metall
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl % O Y(S %
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cormet Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape .
Platienfom | TYP " TYP = el s | 4 lzsrEeRees38EE B
' S3ISSE58000300/00l882R8
M M O MmMM@MOOMMOBDODMONDMAOZ Z200A0AQ
> > > > > >I>>>>>>>5>>> >
RCKT10T3MO-DM 5 10.0 3.97 4.4 [ ) [¢)
RCKT1204MO-DM 6 12.0 4.76 4.0 e o 0 O e}
‘@ RCKT1204MO-DR 6 120 | 476 | 40 (e ® o ®
V RCKT1606MO-DM 8 16 | 635 | 556 |® ® O o
RCKT1606MO-DR 8 16 6.35 556 |@ @ ) [
RCKT2006MO-DM 10 20 6.35 655 | @
RCKT2006MO-DR 10 20 6.35 655 (@ @ ° [
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data - Schnittdaten
Workpiece material |Hardness HB Grade
. N Sort . f (mm/z)
Werkstlickstoff Harte orte V (m/min)
-DM -DR
YBM251
Low-carbon steel VBC301 270 (220-350) 0.2(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8)
Soft steel
Niedrig legierter <180 VBM351 220 (180-300) 0.25(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8)
Kohlenstoffstahl YBG302
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 R - .
Hoch Leg. VBG302 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 YBM35 180 (150-250) 0.2(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8)
YBG302
Werkzeugstahl
YBG202 220 (170-340) 0.2(0.1-0.4) 0.3 (0.2-0.6)
YBM251 150 (120-240) 0.2(0.1-0.4) 0.3 (0.2-0.6)
Stainless steel <270 YBM351 150 (100-220) 0.2(0.1-0.4) 0.3 (0.2-0.6)
Rostfreier Stahl - e T
YBG202 160 (110-270) 0.2(0.1-0.4) 0.3 (0.2-0.6)
Cast iron
) 180-250 YBG302 210 (120-300) 0.2(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8)
Gusseisen

O On demand / auf Anfrage




Face Milling Tools - Planfraser

FMRO3 (@ M3

Milling
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

- Erasen

S ALY P~
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@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimension (mm) No. of Weight
Type - Typ f;ock Abmessung teeth Gewicht
ger
@D @d L L1 apmax | Zahne (kg)
FMRO3 -016-XP16-RD08-02 o 16 16 100 25 4 2 0.1
-025-XP25-RD08-02 ° 25 25 100 30 4 2 0.3
-032-XP32-RD10-02 ° 32 32 120 40 5 2 0.7
-040-XP32-RD12-03 ° 40 32 120 40 6 3 0.7
-050-XP32-RD12-04 ° 50 32 120 40 6 4 0.8
@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw Wrench
Diameter Schraube Schiissel
Durchmesser w >/
@25 160M3x7 WTO9IP
232-250 160M4%10 WT15IP

Applicable tool B9-B15
Werkzeug

Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B17-23
Sortenauswahl

Werkzeug 1ISO

Technical data B182-B188
Technische Daten
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Milling - Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

Face Milling Tools - Planfraser

FMRO3 (2 m3

Dimension (mm)
Type - Typ E;%(;I? Abmessung No.Z;); lt.:zeth
2D ad L L1 R apmax
FMRO3 -015-G16-XS RD0702-02 o 15 16 88 40 35 35 2
-015-G16-S RD0702-02 o 15 16 108 60 3.5 3.5 2
-015-G20-M RD0702-02 o 15 20 130 80 3.5 3.5 2
-015-G20-L RD0702-02 o 15 20 150 100 3.5 3.5 2
-015-G25-XL RD0702-02 ) 15 25 120 176 3.5 35 2

Inserts - WSP: RDKW0702MO**/ RDKW1003MO**

Dimension (mm)
Type - Typ E;%%I? Abmessung No.Zéc;:rf1 :Zeth
gD ad L L1 R apmax
FMRO3 -020-G20-XS RD1003-02 o 20 20 90 40 5 5 2
-020-G20-S RD1003-02 o 20 20 110 60 5 5 2
-020-G25-M RD1003-02 o 20 25 136 80 5 5 2
-020-G25-L RD1003-02 o 20 25 156 100 5 5 2
-020-G25-XL RD1003-02 o 20 25 176 120 5 5 2
Inserts - WSP: RDKW0702MO**/ RDKW1003MO**
@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw Wrench
Type Schraube Schitissel
Typ w >/
FMR03**RD0702 160M2,0 x 5,0 WTO7P
FMR03**RD1003 I60M3,5 x 7,4 WT15P

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

B76




- Erasen
Indexable}MillingkMEraswendeplatten

Milling

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

. . . Unfavorable Machining Condition
B Applicable inserts - Wendeschneidplatten €3 Normale Bearbeitungsbedingungen % o

Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

s [ seisn BHBHE & SEH 000
3 Steinless Steel /
g% Rostfreier Stahl & g D8R BB O00%
_gg”: Cast iron / Gusseisen * * . * . . *
é‘ Non-ferrite material /
2 Ne Metalle ag%-%
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl % O 69 83
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Comet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. | PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape . 0
Platienform | TYPe " TYP S E5 Qo288 88Bay .-
RO e s d 1835853800083 008/00/88¢88%
M MM oOMOmMMMM@OMMO$OMODMODMOZ Z2000AOA0
> > > > > >|> > > > > >|5> > > > >
RDKW0702MO 35 7.0 2.38 2.7 ° o o
RDKW0803MO 4 8.0 3.18 34 ° °
RDKW1003MO 5 10.0 3.18 3.9 e o e o
RDKW10T3MO 5 10.0 3.97 4.4 (e} ® e o
o / RDKW1204MO 6 12.0 4.76 4.4 o e o o
v RDKW12T3MO 6 12.0 3.97 3.9 o e e o o e}
RDKW1604MO 8 16.0 4.76 5.2 ° o o
RDKW1605MO 8 16.0 5.56 55 ° e ® O
RDKW2006MO 10 20.0 6.35 6.5 [ ] o
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
. a [ 5
Workpiece material | Hardness HB Grade Cutting data - Schnittdaten )
Werkstiickstoff Harte Sorte V (m/min) f (mm/z) :8
—
YBM251 L
Low-carbon steel YBC301 270 (220-350) 0.2 (0.08-0.45) .
Soft steel VBM351 w
Niedrig legierter <180 220 (180-300) 0.25 (0.15-0.45) 8
Kohlenstoffstahl YBG302 =
Baustahl YBG202 270 (200-360) 0.2 (0.1-0.45) =
YBM251 é
High-carbon YBC301 240 (200-320) 0.2 (0.08-0.45) s
steel Alloy steel YBM351
180-280 - -
Hoch Leg. 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 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
. <270 YBM351 150 (100-220) 0.25 (0.1-0.45)
Rostfreier Stahl
YBG202 160 (110-270) 0.2 (0.1-0.45)
Cast iron
. 180-250 YBG302 210 (120-300) 0.2 (0.1-0.45)
Gusseisen

Applicable tool D14-D18

Tools code key | B20-B21

Grade selection guide B15-B19

Technical data B164-B170
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Face Milling Tools - Planfraser

FMRO4 M3

Milling

- Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Dimension (mm ;
Bete | S

@D @D L R apmax Zahne (kg)

FMRO4  050-A22-RD12-03 . 50 22 40 6 6 3 A 0.3
063-A22-RD12-04 . 63 22 50 6 6 4 A 0.5
080-B27-RD16-05 . 80 27 50 8 8 5 B 1.2
100-B32-RD16-06 ° 100 32 50 8 8 6 B 1.0
125-B40-RD20-06 o 125 40 63 10 10 6 B 1.9
160-B40-RD20-07 o 160 40 63 10 10 7 B 3.7

Inserts - WSP: RDKW1204MO**/ RDKW1605MO**/ RDKW2006MO

@ Spare Parts - Ersatzteile

) Screw Clamp Clamp Screw Wrench
Diameter Schraube Pratze Schraube (Pratze) Schidssel
Durchmesser v ’ w ’/ )
@50-063 160M3.5x10 WD-204 160M4x10 WT15IP -
@80 -@100 160M5%13 - WT20IT
2125 -@160 143M6x16 - WT25IT

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Face Milling Tools - Planfraser

FMRO4 M3

Milling
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

CCVe @

1

iy

- Erasen

Dimension (mm)
Type - Typ E;%%kr Abmessung No.Zéc;}f1 lt:eeeth
@D ad L R apmax
FMRO4 | 042-A16-RD1003-06 . 42 16 44 5 5 6
052-A22-RD1003-07 ) 52 22 50 5 5 7
Inserts - WSP: RDKW1003MO**
Dimension (mm)
Type - Typ Eé%%li Abmessung No.Z;?; azeth
gD gd L R apmax
FMRO04 | 042-A16-RD12T3-05 ° 42 16 42 6 6 5
052-A22-RD12T3-05 ° 52 22 50 6 6 5
066-A27-RD12T3-06 ° 66 27 50 6 6 6
080-A27-RD12T3-07 ° 80 27 50 6 6 7
Inserts - WSP: RDKW12T3MO**
Dimension (mm)
Type - Typ f;gcél? Abmessung No.Z;;:]eeeth
gD agd L R apmax
FMRO04 | *052-A22-RD1604-04 . 52 22 50 8 8 4
*052-A22-RD1604-05 ° 52 22 50 8 8 5
066-A27-RD1604-05 ° 66 27 50 8 8 5
080-A27-RD1604-06 ° 80 27 52 8 8 6
100-B32-RD1604-07 o 100 32 52 8 8 7
125-B40-RD1604-08 o) 125 40 52 8 8 8
160-B40-RD1604-09 ) 160 40 52 8 8 9

Inserts - WSP: RDKW1604MO**

@ Spare Parts - Ersatzteile

*= WX16N (auBer fiir FMP04-052) (expect for FMP04-052)

**= nur ab (@ 052) from (D 052)

Screw Clamp Clamp Screw Wrench
Type Schraube Klemmscheibe Klemmschraube Schliissel

P v  ® H o
FMR04**RD1003 | I6OM3,5 x 7,4 - - WT15P
FMR04**RD12T3 I60M3,5 x 7,4 - *LOM 3,5x7,1 WT15P
FMR04**RD1604 | I60M4,5 x 9,8 *WX16N - WT20T

Applicable tool B9-B15
Werkzeug

Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B17-23
Werkzeug 1ISO

Sortenauswahl

Technical data B182-B188

Technische Daten
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Milling

- Erasen
Indexable MEraswendeplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

ég Normale Bearbeitungsbedingungen

o

Unfavorable Machining Condition
Unguinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel / Stahl

% BB

8% O

Steinless Steel /
Rostfreier Stahl

&

B3O

D8R O

0@
O@
o %

m Cast iron / Gusseisen

* 0

Workpiece Material
Werkstoffe

Non-ferrite material /

%
€ 9

Ne Metall
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl %‘% O 83 69
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating — Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape . o
Plattenform | TYPe" TVP R IEIEEE B L
R e . d 83352530003 00|00|8 8¢8RS
M M MO MMMOMO@MO@MMO[MMAOZ 20000
S>> > > >|>>>>>>>5>>F5> 5> >
RDKW0702MO 35 7.0 2.38 2.7 ) e o
RDKW0803MO 4 8.0 3.18 3.4 ) [
RDKW1003MO 5 10.0 3.18 3.9 o o o o
RDKW10T3MO 5 10.0 3.97 4.4 o ) e o
° RDKW1204MO 6 12.0 4.76 4.4 o e [ )
v RDKW12T3MO 6 12.0 3.97 3.9 O e e o o [¢)
RDKW1604MO 8 16.0 4.76 5.2 ) o o
RDKW1605MO 8 16.0 5.56 55 ) ® o O
RDKW2006MO 10 20.0 6.35 6.5 ) (¢}

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




@ Recommended cutting data -

Empfohlene Schnittdaten

J: Frasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

Workpiece material | Hardness HB Grade Cutting data - Schnittdaten
Werkstuickstoff Harte Sorte V (m/min) f (mm/z)
YBM251
Low-carbon steel YBC301 270 (220-350) 0.2 (0.08-0.45)
Soft steel
Niedrig legierter <180 VBM3ST 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 - N
Hoch Leg. YBG302 200 (160-280) 0.25 (0.15-0.45)
Kohlenstoffstahl
YBG202 240 (180-350) 0.2 (0.1-0.45)
YBM251
YBC301 220 (180-300) 0.2 (0.08-0.45)
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 YBG302 210 (120-300) 0.2 (0.1-0.45)
Gusseisen

Applicable tool B9-B15

Werkzeug

Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B17-23

Werkzeug 1ISO

Sortenauswahl

Technical data B182-B188
Technische Daten
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Milling - Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

Case study for FMR04
Bearbeitungsbeispiel fir FMAQ04

(™
-/

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

Workpiece material
Werkstlckstoff: 42CrMo (HRC35)
Cooling system

Klhlsystem: dry cutting, trocken

Machine
Maschine: vertical machining center

Cutting data
Schnittdaten:
Vc=200m/min
ap=3mm
fz=0.3mm/z

e Wear comparison after 90 min.
e Verschleivergleich nach 90 min.

zcc-cT

A company

Bs2



Milling.: Erasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

Square shoulder milling tools - Eckfraser ‘("9” Q @ % é E&

EMPO1 @M ]
Straight shank
. Zylinder Schaft
/ Y ap
| R R od
L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimensions (mm) - Abmessungen No. of teeth | /Veight
Type - Typ L - Gewicht
ager gD ad L L1 apmax Zahne (kg)
EMPO1 012-G16-AP11-01 ° 12 16 85 25 10.5 1 0.1
016-G16-AP11-02 . 16 16 20 25 105 2 0.1
Straight
shank  020-G20-AP11-02 . 20 20 100 30 105 2 0.2
020-G20-AP11-03-M . 20 20 100 30 105 3 0.2
Zylinder 4 ¢ G25-AP11-03 . 25 25 115 35 105 3 0.4
Schaft
025-G25-AP11-03C . 25 25 115 35 105 3 0.4
025-G25-AP11-04 . 25 25 115 35 105 4 0.4
032-G32-AP11-04 ° 32 32 125 40 105 4 0.7
032-G32-AP11-04C ° 32 32 125 40 105 4 0.7
025-G25-AP16-02 ° 25 25 115 35 155 2 0.4
e
025-G25-AP16-02C ° 25 25 115 35 15.5 2 0.4 %
032-G32-AP16-03 ° 32 32 125 40 15.5 3 0.7 ©
032-G32-AP16-03C ° 32 32 125 40 15.5 3 07 L"
040-G32-AP16-03 ° 40 32 130 42 155 3 07 %
040-G32-AP16-04 ° 40 32 130 42 155 4 0.8 I9
040-G32-AP16-04C o 40 32 130 42 155 4 0.8 o
c
050-G32-AP16-05 ° 50 32 135 45 155 5 1.0 =
050-G32-AP16-05C o 50 32 135 45 155 5 1.0 =
063-G32-AP16-06 ° 63 32 135 45 155 6 14
063-G32-AP16-06C o 63 32 135 45 155 6 14

(o)
jo))
s
%2 [ Spare Parts - Ersatzteile
>
[\
5 Diamet Screw Wrench
5 5 |a|\1me il Insert Schraube Schlissel
GEJ urchmesser WSP
= @D w / /
o]
O

@12-032 AP11 160M2.5%6.5T WTO8IP -
@
E;’ ©25-063 AP16 160M4x8.4 - WT15IS
Q
©
<
[5}
S
»n
x
i
[ ]

Applicable tool B9-B15 Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B15-B19 Technical data B293-B374

Werkzeug Werkzeug ISO Sortenauswahl Technische Daten B 83
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Milling

- Erasen
elzabe VMilling Teels = WendapE{iemitear

Square shoulder milling tools - Eckfraser «"9’ Q @ Q é E&

EMPO1 O mMA]

Weldon shank
Weldon Schaft

ap
P e oo
L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimensions (mm) - Abmessungen No. of teeth|  Veight
Type - Typ ) Gewicht
Lager @D @D L L1 apmax Zahne (kg)
EMPO1 012-XP16-AP11-01 ° 12 16 85 25 10.5 1 0.1
Weldon  016-XP16-AP11-02 ° 16 16 90 25 10.5 2 0.1
shank  920.xP20-AP11-02 ° 20 20 100 30 10.5 2 02
Weldon  020-XP20-AP11-03 ° 20 20 100 30 10.5 3 0.2
Schaft
025-XP25-AP11-03 ° 25 25 115 35 10.5 3 0.4
025-XP25-AP11-04 ° 25 25 115 35 10.5 4 0.4
032-XP32-AP11-04 ° 32 32 125 40 10.5 4 0.7
025-XP25-AP16-02 ° 25 25 115 35 15.5 2 0.4
032-XP32-AP16-03 ° 32 32 125 40 15.5 3 0.7
040-XP32-AP16-04 ° 40 32 130 42 15.5 4 0.8
050-XP32-AP16-05 ° 50 32 135 45 15.5 5 1.0
063-XP32-AP16-06 o 63 32 135 45 15.5 6 14
@ Spare Parts - Ersatzteile
i Screw Wrench
Diameter Schraube Schliissel
Durchmesser nSeH
WSP
o ¥ | o
212-932 AP11 I60M2.5%6.5T WTO8IP -
@25-063 AP16 160M4x8.4 - WT15IS

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

Milling

Unfavorable Machining Condition

- Erasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

. Appllcable mserts-Wendeschneldplatten 69NormaleBearbeitungsbedingungen %%Ungl‘.]nstigeBearbeitungsbedingungen
a ! s. (g @ scisn BHBHE & SO 000%
i — 8 Steinless Steel /
i g% M Rostfreier Stahl % % 83%% SS 69 ‘%v!z’l O O O ‘%‘gg
LW p==(G ) od I 'gé mCast iron / Gusseisen kO CXC ) ® %
T o S : :
i 11 X Non-ferrite material /
88° L 2 Ne Metalle AL
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl % O ég €9
Dimensions (mm) - Abmessungen CVD Coating VDG ONII et Calbido trcoat
9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape Tvoe - T o
Plattenform ype - 1yp S S b 3ISTS88Y BB G Bl « « «
LWl s dlr 8322580003 00/00/88¢28
N Mmoo MoOmM@MoO@OoMO@omoMooonowZ 20000
> > > > > >|>>>>>>55>>>>
APKT11T304-PF 12.24 | 6.5 3.6 2.8 04 |o o o ° [
APKT11T308-PF 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.8 ° °
| @ | APKTMT312.PF |1224| 65 | 36 | 28 | 12 o
A APKT11T316-PF 1224 | 6.5 3.6 2.8 1.6 °
APKT160408-PF |17.877| 9.33 | 5.76 4.4 08 | @ o o ° °
APKT11T304-PM 1224 | 6.5 3.6 2.8 04 e o o @ e o °
_— APKT11T308-PM 1224 | 6.5 3.6 2.8 08 | @ o o o [ Y °
L@ | APKT11T312-PM | 1224 | 65 | 36 | 28 | 1.2 o o
APKT11T316-PM 1224 | 6.5 3.6 2.8 1.6 ° °
APKT160408-PM |17.877| 9.33 | 5.76 4.4 08 oo © © ©¢ ¢ 0@ © 0 o
‘ | APKT11T304-PR 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.4 ) ° [
APKT11T304-LH 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.4 o o
o APKT11T308-LH 1224 | 6.5 3.6 2.8 0.8 o o
APKT160408-LH |17.877| 9.33 | 5.76 4.4 0.8 o o

Applicable tool B9-B15

Werkzeug

Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B17-B23

Werkzeug 1ISO

Sortenauswahl

Technical data B182-B188
Technische Daten
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Milling : Erasen
InelzEbls Milling Teels - Wenckpkicnitsar

@ Chipbreaker Selektion EMP01 - Spanbrecher Auswahl EMP01

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

1 Square shoulder milling
1 Eckfrasen

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Cutting data - Schnittdaten
Workpiece material gardyees Grade
Werkstuick Material fiB Sorte V(m/min) i) as(mm)
3 e
Harte -PF -PM -PR
ig'\cﬁgg: 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 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
YB'\C"251 280 (210-380) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
o High-carbon YBC301
:8 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
L YBG202
Kohlenstoffstahl 280 (180-350) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
5 YBG205
» Leg. Stahl
Ie) YBG302 260 (150-380) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) <0.5D
I9 YBM251
- - - - <|
CCD YBC301 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
s Leg. 280-350
YBG202
Werkzeugstahl 260 (160-330) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
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
M Stainless steel <70
Rostfreier Stahl - YBG202
- - - - <
VBG205 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
Cast iron YBG102 220 (120-250) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) - <0.5D
) 180-250
Gusseisen YBD252 200 (120-320) 0.1(0.08-0.2) 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

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

Ba6



Millingl: Frasen
Indexable}Milling = WencepkEimiEsar

2 Slot milling

2 Nutenfrisen

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

; . Meeliess Cutting data - Schnittdaten
Workpiece material Grade
Werkstiick Material e Sorte V(m/min) ululaled) ae(mm)
ik o
Harte -PF -PM -PR
YBM251 190 (170-250) | 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
YBC301
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
T{E'\CAESJ 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 YBG205 170 (130-250) | 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
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
VBC301 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 vBG202 150 (110-240) | 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D
YBG205
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
e
YBM351 100 (80-170) 0.1(0.08-0.15) | 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) D 3
M Stainless steel <270 :E
Rostfreier Stahl - YBG202 C
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 %
O
Cast iron YBG102 130 (80-180) 0.1(0.08-0.15) | 0.15 (0.1-0.25) - D =
) 180-250 o))
Gusseisen YBD252 120 (80-210) 0.1(0.08-0.15) | 0.15(0.1-0.25) - D c
-LH S
Al alloy YD101 300- 0.2 (0.08-0.3) D
AlLeg. YD201 300- 0.2 (0.08-0.3) D
Applicable tool B9-B15 Tools code key [ B24-B25 | Grade selection guide B15-B19 Technical data  B293-B374

Werkzeug Werkzeug ISO ' Sortenauswahl Technische Daten B 87
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Milling : Erasen

Indexable]Milling AWendeplattenfrasern

3 Ramp milling, helical interpolation

3 Tauchfrasen, Spiral Interpolationsfra

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

e Ramp milling
Tauchfrasen

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

APKT Tauchfrasen, Spiral Interpolationsfrasen

Ramp milling Helical interpolation milling
Lm ‘ Tauchfrasen Spiral Interpolationsfrasen
: Diameter
\ a Durchmesser Max.
;Z ' P @D (mm) | cutting depth Max. Min. length |Min. diameter| Max. pitch
/ Schnitttiefe | ramp angle Lange Durchmesser| Steigung
/A a® Lm(mm) | @ Di(mm) (mm)
12D ap(mm)
m= tgol (o.:Maximum ramp angle)
16 10.0 10.0 56.7 20.0 2.0
e Helical interpolation milling
Spiral Interpolationsfrasen
g’ 20 10.0 5.0 114.4 280 2.0
|
25 10.0 45 127.0 40.0 2.0
7
@D
D1
P 32 10.0 3.0 190.8 56.0 2.0
tgo = —— (a:heli
[ga D (ot:helical angleﬂ
40 10.0 2.0 286.4 70.0 2.0

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




Millingl: Frasen
Ihelezebs Milling Teeks = Wendspionitsar

Case study for EMPO1

Bearbeitungsbeispiel fiir EMP

Workpiece material
01 Werkstiick Material: Cast Stee (HB220)

Cooling system

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

e Wear comparison of insert after milling curved face

b -E,.JT

Kahlsystem: dry cutting, trocken

Machine: vertical machining center
Maschine: vertikales Maschinen Center

Cutting data
Schnittdaten:
Vc=180m/min
ap=3mm

fz=0.1mm/z

e VerschleiBvergleich der WSP

15'

25'

Applicable tool B9-B15
Werkzeug

Z2CC-CT Other company product

Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B15-B19 Technical data B293-B374
Werkzeug 1ISO Sortenauswahl Technische Daten
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Milling

- Erasen
elzEbe VMilling Teels = WendapE{iemitear

Square shoulder milling tools - Eckfraser ‘(r:sy Ny Q

EMPO02 QM 3]

©
ap @D
L li«.? T ﬁ:?l
P | i
N pan IR
od '

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Stock Dimensions (mm) - Abmessungen No. of teeth| Coupling Weight
Type - Typ Lager oD oD L IaITTER Zéhne | Aufnahme Gewicht
p (kg)
EMPO2 050-A22-AP11-06 ° 50 22 40 1 6 A 0.3
050-A22-AP11-06C o 50 22 40 11 6 A
063-A22-AP11-08 ° 63 22 40 1 8 A 0.6
063-A22-AP11-08C e} 63 22 40 1 8 A
080-A27-AP11-08 ° 80 27 50 1 8 A 1.2
080-A27-AP11-08C e} 80 27 50 1 8 A
100-B32-AP11-10 ° 100 32 50 1 10 B 1.7
050-A22-AP16-05 ° 50 22 40 15.5 5 A 0.3
050-A22-AP16-05C o 50 22 40 15.5 5 A
063-A22-AP16-06 ° 63 22 40 15.5 6 A 0.5
063-A22-AP16-06C o 63 22 40 15.5 6 A
080-A27-AP16-07 ° 80 27 50 15.5 7 A 1.1
080-A27-AP16-07C o 80 27 50 15.5 7 A
100-B32-AP16-08 ° 100 32 50 15.5 8 B 1.6
125-B40-AP16-10 ° 125 40 63 15.5 10 B 3.2
160-B40-AP16-10 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 11.2
@ Spare Parts - Ersatzteile
Diameter S Wre:n oh
Durchmesser LS Schraube Schitssel
i WSP w /
@50-2250 AP11 160M2.5%6.5T WTO08IS
@50-@250 AP16 160M4x10 WT15IS

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Milling

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

- Erasen
Indexable}Milling = WencepkEimiEsar

i i . i Unfavorable Machining Condition
. Appllcable inserts Wendeschneldplatten 69NormaleBearbeitungsbedingungen %%Ungl‘.]nstigeBearbeitungsbedingungen
s @ seisn BHBE & BBH 00O H
i —— 8 Steinless Steel /
] g% M Rostfreier Stahl % % 83%% SS 69 ‘%v!z’l O O O ‘%‘gg
W oG od 'gé mCast iron / Gusseisen * * . ‘ . . *
! o Q. : :
i 11 X Non-ferrite material /
8 L 2 Ne Metalle 69 *
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl % O ég €9
Dimensions (mm) - Abmessungen CVD Coating VDI COatng R o e Catido tncoat
: CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape Tvoe - T o
Plattenform ype - 1yp N T d §8§§%§§§§§§§§§wFFF
: 3320000080000 828
m N oOMMmMM@M@MOMODODODMOMDONDM@MZ Z000AONA0
> > > > > >|> > > > > >|> >|> > > >
APKT11T304-PF 1224 | 6.5 3.6 2.8 04 |o o o [ °
APKT11T308-PF 1224 | 6.5 3.6 2.8 0.8 ° []
b i'., ' APKT11T312-PF 1224 | 65 3.6 2.8 1.2 o
— APKT11T316-PF | 1224 | 65 | 36 | 28 | 16 .
APKT160408-PF |17.877| 9.33 | 576 | 4.4 08 | @ e o ° °
APKT11T304-PM 1224 | 65 3.6 2.8 04 e o o @ o o [ ]
. APKT11T308-PM | 1224 | 65 | 3.6 28 | 08 |@ o o 0 o o °
L@ Y APKT1MT312-PM | 1224 | 65 | 36 | 28 | 12 ° °
APKT11T316-PM 1224 | 6.5 3.6 2.8 1.6 ° [
APKT160408-PM 17.877| 9.33 | 5.76 4.4 08 oo © @ ©¢ o/ 0@ 0 0 o
‘ i APKT11T304-PR 1224 | 6.5 3.6 2.8 0.4 ° ° °
APKT11T304-LH 1224 | 65 3.6 2.8 0.4 e o
o APKT11T308-LH 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.8 o o
APKT160408-LH 17.877| 9.33 | 5.76 4.4 0.8 o o

Applicable tool B9-B15

Werkzeug

Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B17-B23
Sortenauswahl

Werkzeug 1ISO

Technical data B182-B188
Technische Daten
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Milling : Erasen
InelzEbls Milling Teels - Wenckpkicnitsar

@ Chipbreaker Selektion - Spanbrecher Auswahl

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

Square shoulder milling
Eckfrasen

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Cutting data - Schnittdaten
Workpiece material Harﬂgess Grade f(mmiz)
Werkstuick Material Hart Sorte V(m/min) ae(mm)
arte -PF -PM -PR
zg'\cﬁgg: 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 VBG202
Kohlenstoffstahl 20 (200-4 1(0.08-0.2 2(0.1-0. 25(0.2-0. <0.5D
il YBG205 320 (200-400) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) 0.5
YBG302 280 (180-400) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) <0.5D
12'\(3";211 280 (210-380) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
High-carbon
o 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
2] Hoch Leg. 180-280 VBG202
s Kohlenstoffstahl VBG205 280 (180-350) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
e Leg. Stahl
('D YBG302 260 (150-380) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35) <0.5D
o) YBM251
260 (180- .1(0.08-0.2 2(0.1-0. .25(0.2-0. <0.5D
|9 YBC301 60 (180-350) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) 0.5
= 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
E 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
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
M Stainless steel 70 YBM351 180 (150-300) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.3) <0.5D
Rostfreier Stahl YBG202 200 (110-300) | 0.1(0.080.2) | 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
Cast iron 150.250 YBG102 220 (120-250) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) - <0.5D
Gusseisen YBD252 200 (120-320) 0.1(0.08-0.2) 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

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

Ba2



Millingl: Frasen
Indexable}Milling = WencepkEimiEsar

Square shoulder milling tools - Eckfraser kr:9, Q @ Ny c
EMPO3 @M

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Dimensions (mm) - Abmessungen Elute No. of Weight
Stock i i
Type - Typ oc number | Inserts el Gewicht
Lager @D @D L 8 5 WSP | Aufnahme
Anzahl (kg)
EMPO03 -050-A22-AP11-04 ° 50 22 58 39 4 16 A 0.5
-063-A27-AP11-04 ) 63 27 58 39 4 16 A 0.9
-080-B32-AP11-05 ) 80 32 63 39 5 20 B 1.3
-100-B40-AP11-06 ° 100 40 63 39 6 24 B 2.0

o
()
2]
HY
s
L
L)
8
|—
(@)}
£
=

@ Spare Parts - Ersatzteile

Diamet Screw Wrench
fameter Schraube Schiiissel
Durchmesser
gD w /
@50-3100 160M2.5%6.5T WTO08IS
Applicable tool B9-B15 Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B15-B19 Technical data B293-B374

Werkzeug Werkzeug ISO Sortenauswahl Technische Daten B 93
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Milling : Erasen

Indexable]Milling AWendeplattenfrasern

Square shoulder milling tools - Eckfraser ﬁns’ Q @ c

EMPO4 O MAL]

Weldon shank
Weldon Schaft

op| (e LRSS SERSEE {-=3H}-e
(©]
L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
S Dimensions (mm) - Abmessungen E, No. rct)f Weight
ute inserts ;
Type - Typ Gewicht
Lager number WSP
gD gD L L1 e Anzahl (kg)
EMPO04 -020-XP20-AP11-01 ) 20 20 120 45 29.4 1 3 0.3
-025-XP25-AP11-02 ° 25 25 130 55 38.9 2 8 0.4
-032-XP32-AP11-02 ° 32 32 140 65 485 2 10 0.7
-040-XP40-AP11-02 ° 40 40 150 75 58.0 2 14 1.3
@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw Wrench
Diameter Schraube Schlussel
Durchmesser
@D v /
@20-340 I60M2.5%6.5T WT08IS

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

Bo4




Milling

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

- Erasen
Indexable}Milling = WencepkEimiEsar

. Appllcable mserts-Wendeschneldplatten 69NormaleBearbeitungsbedingungen %Ungl‘.]nstigeBearbeitungsbedingungen
‘ s. s sl QHBE & SBH 000 %
; — 8 Steinless Steel /
i §% M Rostfreier Stahl 83 % $%v_€ 89 69 ‘%z’l O O O %
LW p==(G ) od l g% mCast iron / Gusseisen kO CXC ) ® %
i 11° a gs Non-ferrite material / 63 *
- L 2 Ne Metalle
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl % O 6‘3 €9
Dimensions (mm) - Abmessungen CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape Tvoe - T o
Plattenform ype - 1yp L LW s d §S§§$§§§§§§§§§wr_‘_
: 63200000060 0|oolad 828
O 0D DO OO0 O@ZZO000A0
> > > > > >|> > > > > >|> >|> > > >
APKT11T304-PF 1224 | 6.5 3.6 2.8 04 |o L) ° °
APKT11T308-PF 1224 | 6.5 3.6 2.8 0.8 ° °
! E'-. f APKT11T312-PF 1224 | 6.5 3.6 2.8 1.2 O
— APKT11T316-PF | 1224 | 65 | 36 | 28 | 16 .
APKT160408-PF |17.877| 9.33 | 576 | 4.4 08 | @ e o ° °
APKT11T304-PM 1224 | 65 3.6 2.8 04 e o o @ [ ) °
. APKT11T308-PM 1224 | 65 3.6 2.8 08 |e@ e o o [ I ) °
L@ | APKT11T312-PM | 1224 | 65 | 36 | 28 | 12 ° °
APKT11T316-PM 1224 | 6.5 3.6 2.8 1.6 ° °
APKT160408-PM |17.877| 9.33 | 5.76 4.4 08 e o © © @ ¢ @ 0 0 o
@5 APKT11T304-PR 1224 | 6.5 3.6 2.8 0.4 ° ° °
_——
APKT11T304-LH 1224 | 65 3.6 2.8 0.4 e o
o APKT11T308-LH 1224 | 65 3.6 2.8 0.8 [ )
APKT160408-LH |17.877| 9.33 | 576 | 4.4 0.8 L)
@ Chipbreaker Selektion - Spanbrecher Auswahl
Application Finishing Semi-Finishing Roughing
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen
P -PF -PM -PR
M -PF -PM -PR
K -PF -PM
AL -LH
Applicable tool B9-B15 Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B17-B23 Technical data B182-B188
Technische Dat

Werkzeug

Werkzeug 1ISO

Sortenauswahl
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Milling : Erasen

Indexable]Milling AWendeplattenfrasern

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

- .. Square shoulder millin Deep square shoulder millin
Slot milling - Nutenfrasen q . g P q x -
Eckfrasen Tiefes Eckfrasen
de
ae de )
a a
‘ap . P P
7 7/ g
ae:<0.2D
ae=D ae:<0.5D . .
ap<Cutting length of insert
ap:=0.5D ap:£1.2D . .
Schneidkantenlange
Cutting data - Schnittdaten
Workpiece material |Hardness HB Grade Square shoulder milling - Eckfrasen
Werkstiick Material Harte Sorte f(mm/z)
V(m/min)
-PF -PM -PR
YBM251
VBC301 270 (240-350) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
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 270 (200-360) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
Baustahl YBG205
YBG302 240 (180-350) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
YBM251
240 (210-320) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
High-carbon YBC301
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 VBG202
Kohlenstoffstahl 240 (180-360) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
YBG205
Leg. Stahl
YBG302 220 (150-330) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
YBM251
220 (180-300) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
YBC301
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. -
g 280-350 VBG202
Werkzeugstahl 220 (160-340) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
YBG205
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)
, YBM351 160 (150-270) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
Stainless steel <270
i = YBG202
Rostfreier Stahl 150 (110-270) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
YBG205
YBG302 140 (100-250) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.25(0.2-0.35)
Cast iron 150,250 YBG102 200 (120-240) 0.1(0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3)
Gusseisen YBD252 180 (120-300) 0.1 (0.08-0.2) 0.2 (0.1-0.3)
-LH
Al alloy YD101 300- 0.2 (0.08-0.4)
Al Leg. YD201 300- 0.2 (0.08-0.4)

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Millingl: Frasen
Indexable}Milling = WencepkEimiEsar

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Cutting data - Schnittdaten
_ ; Hardness Slot milling, deep square shoulder milling
Workpiece material HB Grade Nutenfrasen, Eckfrasen
Werkstlick Material Ha& Sorte
arte ; f(mm/z)
V(m/min)
-PF -PM -PR
YBM251
YBC301 270 (240-350) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3)
Low-carbon steel
Soft steel YBM351 220 (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 270 (200-360) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3)
Baustahl YBG205
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)
High-carbon YBC301
steel Alloy steel 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
YBG302 220 (150-330) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3)
YBM251
220 (180-300) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3)
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. -
] 280-350 YBG202
Werkzeugstahl 220 (160-340) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3)
YBG205
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
i = YBG202
Rostfreier Stahl 150 (110-270) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) o
YBG205 o
YBG302 140 (100-250) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) 0.2 (0.2-0.3) :8
—
L
Cast iron YBG102 200 (120-240) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) )
. 180-250 ()
Gusseisen YBD252 180 (120-300) 0.1 (0.08-0.15) 0.15 (0.1-0.25) S
-LH |9
o
Al alloy YD101 300- 0.2 (0.08-0.3) g
Al Leg. YD201 300- 0.2 (0.08-0.3) S
Applicable tool B9-B15 Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B15-B19 Technical data B293-B374

Werkzeug Werkzeug ISO Sortenauswahl Technische Daten B 97
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Milling - Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

Square shoulder milling tools - Eckfraser «"9’ Q é

EMPO5 @ m3

Weldon shank
Weldon Schaft

I ) )
@D =~ — — — - od
©l{s
e
L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock ) ) i :
¢ Dimensions (mm) - Abmessungen '\\;\?éngTliZTﬂs Weight
Type - Typ Lager Gewicht
R @D @D L L1 e APMT11 | APMT16 (k@)
EMPO05 -025-XP25 ° 25 25 130 40 20 3 - 0.5
-032-XP32 ° 32 32 140 50 30 - 3 0.8
-040-XP32 ° 40 32 150 60 40 - 4 1.0
@ Spare Parts - Ersatzteile
Diameter SR Wrench
Insert Schraube Schlussel
Durchmesser WSP
gD v V
APMT11 160M2.5%6.5T WTO8IP
@25-@40
APMT16 160M4x10 WT15IP

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

Bas




Milling.: Erasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen
Normal Machining Condition

69 Normale Bearbeitungsbedingungen

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten £ Unfavorable Machining Condition

Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

s [@ seisn QHBE & S8R 00O H
53 Steinless Steel /
ge M e sen 82O BB 000
g% mCast iron / Gusseisen * * . ‘ . . *
%‘ = Non-ferrite material / 63 \%‘vgﬂ
2 Ne Metalle y

Heat-resistant steel

Warnfoster Stahl o o8
CVD Coating PVD Coating Cormet | Carbide uncoat.

Dimensions (mm) - Abmessungen

CVD Beschicht.

PVD Beschicht.

unbe. Hartmetall

Insert shape Type - T )
Plattenform ype - Typ L | s d §§§§’%§§§§§§§§§m‘_FF
: "1 8300|0000 00 0o0ls82R
OO 0NDOdD@OODOO0Oo@DaAZZ2000A0
>>>>>>|>>>>>>>5>>>>
APMT1135PDR 11.25 | 6.2 3.5 2.8 0.8 ° O o e
_~
| —
APMT160408PDER | 17.25 | 9.25 | 4.76 | 4.4 0.8 ¢} °
.
1 Drilling
Bohren
@ 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 YBG205 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)
2 Milling
Frasen
@ 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 190 (140-250) 0.08 (0.04-0.15)
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)
Applicable tool B9-B15 Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B17-B23 Technical data B182-B188

Werkzeug

Werkzeug 1ISO

Sortenauswahl

Technische Daten
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Milling

o € @

Profil milling tools - Profilfraser

B100

BM RO 1 a I!IJ m Weldon shank
Weldon Schaft
— e~
o| ©
e =
R L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
e T Stock Dimensions (mm) - Abmessungen Inserts - WSP éVeigf:t
T e R joo] e [ea| Lt | wen (G weeme (S g
BMRO1 -020-XP20-S ¢) 10 20 20 20 125 50 | ZDET08T2CYR10 2 SPMT060304 2 0.3
-020-XP20-M ¢) 10 20 20 20 150 75 | ZDET08T2CYR10 2 SPMT060304 2 0.3
-020-XP20-L o 10 20 20 20 200 100 | ZDET08T2CYR10 2 SPMT060304 2 0.4
-025-XP25-S o 125 25 23 25 150 70 |ZDET1103CYR12.5 2 SPMT060304 2 0.5
-025-XP25-M o 125 25 23 25 175 95 |ZDET1103CYR12.5 2 SPMT060304 2 0.6
-025-XP25-L o 125 25 23 25 200 100 |ZDET1103CYR12.5 2 SPMT060304 2 0.7
-032-XP32-S o 16 32 31 32 175 85 ZDET13T3CYR16 2 SDMT090308 2 0.9
-032-XP32-M ¢) 16 32 31 32 200 100 | ZDET13T3CYR16 2 SDMT090308 2 1.1
E -032-XP32-L ) 16 32 31 32 250 150 | ZDET13T3CYR16 2 SDMT090308 2 14
:8 -040-XP40-S ¢) 20 40 41 40 175 85 |ZPNT2204CY(R20) 3 SPMT 120408 2 14
LI__ -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
|9 -050-XP40-S (e} 25 50 45 40 200 100 |ZPNT2204CY(R25) 3 SPMT120408 2 1.8
% -050-XP40-M o 25 50 45 40 300 100 |ZPNT2204CY(R25) 3 SPMT120408 2 2.8
-063-XP40-S o 31.5 63 52 40 200 100 |ZPNT2204CY(R31) 4 SPMT120408 2 3.0
-063-XP40-M ¢) 315 63 52 40 300 100 |ZPNT2204CY(R31) 4 SPMT 120408 2 35
@ Spare parts - Ersatzteile
Diameter S Wre"n ch
Durchmesser Schraube Schiussel
@D v ’/ /’
J20-025 143M2.5%5.7 WTO7IP -
32 143M4x8 - WT15IS
J40-063 143M5x11 -- WT20IS

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



B Applicable inserts - Wendeschneidplatten Sy

-

Milling

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
ormale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
%v% Unglnstige Bearbeitungsbedingungen

- Erasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

Steel / Stahl

SRR B

S8 O

ON )
ON" )
& %

<
a 5 Steinless Steel /
[%](® g% Rostfreier Stahl 69 % 89%% 69 6‘3 % O
“ ad _g% m Cast iron / Gusseisen * * . * . . *
-% = Non-ferrite material / 63 %ﬂgg
R 2 Ne Metalle
L Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl %% O 83 SS
. . CVD Coating PVD Coating Carbide uncoat.
Dimensions (mm) - Abmessungen . . Cermet
(mm) 9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvoe - T 8}
WSP e R|L[IC| S | d 22 RBERSSSIBRDDIg - o o
: 0133000000000 0838828
O M ONDOND@O@O@ODOMO0@O0@0DM@NZ 200040
> > > > > >|> > > > > >|>>>5> > >
2 ZDET08T2CYR10 10 84 | 675|278 | 28 | 14° °
ZDET1103CYR12.5 | 125 | 106 | 85 |3.18 | 28 | 14° °
ZDET13T3CYR16 16 | 13.2 1105|397 | 44 | 14° o
< ZPNT2204CY(R20) 20 | 16.1 | 12.7 | 476 | 5.56 | 11° e}
( ! ZPNT2204CY(R25) 25 | 169 | 12.7 | 476 | 556 | 11° e}
ZPNT2204CY(R31) | 31.5 | 17.6 | 12.7 | 476 | 556 | 11° o

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten €3

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
ormale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Ungunstige Bearbeitungsbedingungen

/

SO% O

Werkzeug

Werkzeug 1ISO

Sortenauswahl

. 5 Steel / Stahl PP D QO s
T 8 Steinless Steel /
QI£ ~ g% Rostfreier Stahl $ %I-% $% 69 89 % O O O %
- _gé Cast iron / Gusseisen kO 80 ® %
\ ' -% Non-ferrite material /
r k= ' s Ne Metall (K]
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl % O 6‘3 69
Dimensions (mm) - Abmessungen CVD Coating PVD Coating | . | Carbide uncoat.
9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvoe - T o
e peR L |[IC| S d §§§§%§§§§§§§§§”"“—F
r ' T I33ISS o000 000000e 828
OO0 O0DO0D@oO@OOoO0 DO @OaAZ 204000
> > > > > >|> > > > > >|> >|> > > >
SPMT060304 04 | 635635318 | 2.8 11° o
a SDMT090308 0.8 19.525]9.525| 3.18 | 4.4 15° )
— SPMT120408 | 08 | 12.7 |1270| 476 | 55 | 11° |e e
Applicable tool B9-B15 Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B17-23 Technical data B182-B188 B
Technische Daten 101
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Milling - Erasen
InelzEbls Milling Teels - Wenckpkicmitser

@ Recommended Cutting data - Schnittdaten

Workpiece material

Cutting data - Schnittdaten

Werkstuick- Hari'q_e:s aE %’::: ;
SO arte V(m/min) f(mm/z)
Low-carbon steel
Soft steel YBM251 180(120-220) 0.25(0.1-0.4)
Niedrig legierter <180
Kohlenstoffstahl YBG302 160(120-220) 0.25(0.1-0.4)
Baustahl
High-carbon steel YBM251 150(100-200) 0.2(0.1-0.4)
Alloy steel
Hoch Leg. 180-280
Kohlenstoffstahl YBG302 120(100-200) 0.2(0.1-0.4)
Leg. Stahl
Alloy tool steel YBM251 100(80-150) 0.2(0.1-0.3)
Leg. 280-350
Werkzeugstahl YBG302 100(80-150) 0.2(0.1-0.3)
) YBM251 100(80-150) 0.2(0.1-0.3)
Stainless steel <
Rostfreier Stahl =270
YBG302 100(80-150) 0.2(0.1-0.3)
Castiron 180-250 YBG302 150(100-180) 0.3(0.2-0.5)
Gusseisen

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




Profil milling tools - Profilfraser

Milling

- Frasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

A

BMRO2 @ MQ
oo| (©) | od
= L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimensions (mm) - Abmessungen Weight
Type - Typ D Gewicht
R gD od 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 03
-016-G20-M ° 8 16 20 170 65 03
-016-G20-L ° 8 16 20 200 65 04
-020-G25-S ° 10 20 25 160 60 05
-020-G25-M . 10 20 25 200 80 06
-020-G25-L . 10 20 25 240 80 08
@ Spare parts - Ersatzteile
DI t Screw Wrench
fameter Schraube Schliissel
Durchmesser
@D ) 3 / |
@12 I90M4x09TT WT10S =20
@16 I90M5x11TT WT15S {“’-.E’j
@20 I90M5x13 5TT WT158

B103
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B 104

Milling,

B Applicable inserts

Erasen
Indexable]Milling AWendeplattenfrasern

- Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
6‘9 Normale Bearbeitungsbedingungen

o=

Unfavorable Machining Condition
Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

e s [ seisen QHBHE S BLE 000 %
8 Steinless Steel /
.| Se M Roieeteel 4k 4 BB 000
ﬂdf.‘ _§§ Cast iron / Gusseisen RO ) 80 ® %
é‘ Non-ferrite material /
_S_I 2 Ne Metalle 69%‘%
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl %‘% O 69 SS
Dimensions (mm) - Abmessungen STl aine ity e Cermet Carbide uncoat.
9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvoe - T o
wsp P *® I.C L S d §S§§$§§§§§§E’§§""“‘F
: CSI=S0800000000a8<28
M M 0 MMMM@OMMBODMODMNODMOMZ Z00A0AQ
> > > > > >|>>>>>>>>>> >
ROHX1203 12 8.5 3 4 ) o O o)
e Y ROHX1604 16 1.3 4 5 . ° o
ROHX2005 20 14.1 5 5 ) ° o
@ Recommended Cutting data - Schnittdaten
BHRIEES MECRTEL | Grade Cutting data - Diameter - Durchmesser & D
Werkstuick- . .
stoff Harte Sorte Schnittdaten @12 @16 @20
V(m/min) 100~200 100~200 100~200
carbon steel
|eg_ Kohlenstoff- fz(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
HB180~280
Leg. Stahl 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 fA(mm/z) 0.15~0.25 0.2~03 0.2~03
) HRC55~65 YBG252
geharteter Stahl YBM351 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 fA(mmiz) 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 18
aemax(mm) 1 1.5 1.8

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Profil milling tools - Profilfraser

Milling

- Erasen
Indexable}Milling = WencepkEimiEsar

S CPe

BMRO3 ﬂ w m Straigth shank
Zylinder Schaft
A (D30-@40) A
e | <
@D S | - |ed
R L1
L
B (016-225) e B
R/ L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimensions (mm) - Abmessungen No. of | Weight Type - | Clamp
Type - Typ Lager teeth | Gewicht T Pratze
R gD od L L1 e Zshne | (kg) yp

BMRO3 -016-G20-S ° 8 16 20 150 70 16 2 0.3 B

-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 o 10 20 25 300 110 20 2 1.0 B

-025-G25-S ° 125 25 25 180 80 25 2 0.6 B

-025-G25-M ° 125 25 25 200 100 25 2 0.7 B

-025-G25-L o 125 25 25 250 110 25 2 0.8 B

-025-G25-XL o 125 25 25 300 120 25 2 1.0 B

-030-G32-S ° 15 30 32 200 120 30 2 1.0 A

-030-G32-M ° 15 30 32 250 150 30 2 13 A

-030-G32-L ° 15 30 32 300 200 30 2 16 A

-030-G32-XL o 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 16 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 2.5 A

-040-G40-XL o 20 40 40 350 200 40 2 3.0 A
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Milling : Erasen
InelzEbls Milling Teels - Wenckpkicnitsar

Profil milling tools - Profilfraser - O o é

BMRO3 O M3 . A
o)
A (@30-@50) 2D od
) )
R L1
L
Weldon shank
Weldon Schaft B
e
—
©
B (216-025) @D (]:[) ( od
R L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
; ; . No. of Weight
Stock Dimensions (mm) - Abmessungen 9" | ype - | Clamp
Type - Typ Lager teeth | Gewicht
9 R @D od L L1 e Zihne (kg) Typ Pratze
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 ° 125 25 25 137 80 25 2 0.4 B
-025-XP25-L ° 125 25 25 200 100 25 2 0.6 B
. -030-XP32-M ° 15 30 32 161 100 30 2 0.8 A
(D)
%) -030-XP32-L ° 15 30 32 250 150 30 2 1.3 A
:© WD-208
L -032-XP32-M ° 16 32 32 161 100 32 2 0.8 A
o -032-XP32-L ° 16 32 32 250 120 32 2 1.3 A
(@)
I9 -040-XP40-M o 20 40 40 175 100 40 2 1.3 A
o -040-XP40-L ° 20 40 40 250 120 40 2 2.0 A
= CBH5R1
E -050-XP50-M o 25 50 50 200 100 50 2 25 A
-050-XP50-L o 25 50 50 250 150 50 2 3.1 A

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

B106



Profil milling tools - Profilfraser

BMRO3 @M 3

A (@30-@50)

Morse taper shank
Morsekegel Schaft

Milling

- Frasen
Indexable}Milling = WencepkEimiEsar

od

B
e
B (©20-025) ] 2d _
GD @ < ‘|
R/ L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
i f . No. of | Weight
Stock Dimensions (mm) - Abmessungen 9 Clamp
Type - Typ Lager teeth | Gewicht | type Pratz

9 R gD od L L1 e Z3hne (kg) ratze
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 25 235 186 100 25 2 0.4 B
-030-MT4-M ° 15 30 28.2 189 70 30 2 08 A
-030-MT4-L o 15 30 28.2 229 120 30 2 1.0 A

WD-208
-032-MT4-M o 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 o 20 40 36.9 199 100 40 2 1.0 A
-040-MT5-L ° 20 40 36.9 226 20 40 2 18 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 2.2 A
-050-MT5-L ° 25 50 46.8 286 150 50 2 2.9 A

B107

o
()
2]

gy
s

L

L)
8

|—
(@)}

£
=




—
[0
(]
:©
—
T
0
3
|_
o)
=
=

Milling

- Erasen
Indexable]Milling AWendeplattenfrasern

Profil milling tools - Profilfraser

BMRO3 3 m 3

P

Compound shank

e
e |
f\ e a [o)
@D od
©)
R L1 B
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimensions (mm) - Abmessungen No. of | Weight Clamp
Type - Typ Lager teeth | Gewicht Pratze
9 R @D 2d L L+ 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
Di i Clamp Screw Wrench
lameter Pratze Schraube Schliissel
Durchmesser
o0 Y ad v ol
16 - I60M2.5%6.5 WTO7P
20 - 160M3.5x08TT - WT10IP
25 - I60M4x10 WT15S
30 WD-208 I60M5x%13
WT20IT
32 WD-208 160M5x13
40 CBH5R1 143M6x16 WT25IT -
143M8x21 WT25IT
50 CBH5R1
143M6%16 WT30IT

@ Ex Stock / ab Lager

B108

O On demand / auf Anfrage




B Applicable inserts - Wendeschneidplatten Dy

Indexable}Milling = WencepkEimiEsar

Milling

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
ormale Bearbeitungsbedingungen

- Erasen

Unfavorable Machining Condition
‘%‘(‘é Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

a s [ sl BHBH & BBE 000H
8 Steinless Steel /
g% Rostfreier Stahl % % %% 69 6‘8 % O O O %‘%
g%mCast iron / Gusseisen ** . * . . *
% {"' = Non-ferrite material / 63 ‘%gg
7° 2 Ne Metalle
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl % O 69 SS
Dimensions (mm) - Abmessungen CVD Coating PVD Coating Cemet | Carbide uncoat.
CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvoe - T o
WSP ype - yp . Applicable| 5 S B 5 & DY N8 NN VG Ble < o o
R e ek 3335800038300 00/88¢28
t°°|smmmmmmmmmmmmzzoooo
> >>>>|>>>>>>>5>5> 5
XPHT16R0803-GM | 8 311318 9 16 P16 [ ]
XPHT20R10T3-GM | 10 | 40 | 397 | 9 20 ®20 [ ]
XPHT25R1204-GM | 125 | 4.7 | 476 | 9 25 D25 [ ]
g XPHT30R1506-GM | 15 | 58 | 6.35| 11 30 ®30 °
XPHT32R1606-GM | 16 | 5.8 [ 6.35| 9 32 32 [ ]
XPHT40R2007-GM | 20 | 6.8 |7.94| 9 40 @40 o
XPHT50R2507-GM | 25 | 9.2 | 794 | 9 50 50 (o]

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage

Milling Tools - Fraser




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 die Spanbildung und, Spanabfuhr,
reduziert die Schnittkrafte und erhoht die Werkzeuglebensdauer.

Die unfangsgeschliffene Schneidplatte und die Prazision des Plattensitzes sind ein Garant fur die Erzielung
einer hohen Werkstiickqualitat.

Die konkave Schneidengeometrie erhoht die Schneidkantenstabilitdt und schitzt die Schneide vor
Ausbriichen.

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

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

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

Slot shape after machining

Nut nach der Bearbeitung R . B
08 1.7 0.09
R 10 2.2 0.12
| _ 12.5 3.0 0.18
"T__" 15 3.9 0.20
A 16 3.5 0.22
20 3.6 0.24
25 3.8 0.26




Millingl: Frasen
Indexable}Milling = WencepkEimiEsar

Diameter range

@ Recommended Cutting data - Schnittdaten Durchmesser Bereich 916

)
I
|
|
|
Operations i
Anwendung ©
ae r_@ ®
& 51
Workpiece
material Cutting data - Machining of slot Side milling (slight) Side milling (deep) Grade
Werkstlick- | Schnittdaten Nuten Frasen Schulterfrasen Schulterfrasen Sorte
stoff
Mediun carbon | v/(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
g St 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 E
150~255HB n
ae(mm) - 3 4 1.5 =E
YBG302 LC
Hardened steel V(m/min) 80~100 80~100 80~100 - .
geharteter n
Stahl Fz(mm/z) 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15 - 6
Hardness O
Harte ap(mm) 4 4 8 - ';
40~50HRC ae(mm) - 2 3 - =
) V(m/min) 250~300 250~300 250~300 250~300 S
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 1.5
Nodular Cast V(m/min) 200~250 200~250 200~250 200~250
Iron
Kugelgrafitguss|  £7(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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@ Recommended Cutting data - Schnittdaten

Milling

- Erasen
Indexable]Milling AWendeplattenfrasern

Diameter range @20

Operations
Anwendung ©
de r,@ ©
e &
Workpiece
material Cutting data - Machining of slot Side milling (slight) Side milling (deep) Grade
Werkstlick- | Schnittdaten Nuten Frasen Schulterfrasen Schulterfrasen Sorte
stoff
Mediun carbon | v/(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) 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
g St 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) B 4 5 )
. 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 -
e ap(mm) 5 5 10 -
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|  £7(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
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@ Recommended Cutting data - Schnittdaten

Indexable}Milling = WencepkEimiEsar

Milling :"Erasen

Diameter range
Durchmesser Bereich @25

)
1
1
1
|
Operations i
Anwendung ©
ae r_@ ®
& 51
Workpiece
material Cutting data - Machining of slot Side milling (slight) Side milling (deep) Grade
Werkstlick- | Schnittdaten Nuten Frasen Schulterfrasen Schulterfrasen Sorte
stoff
Mediun carbon | v/(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) 6 6 125 25
Harte
150~250HB ae(mm) - 5 6.5 3
V(m/min) 100~150 100~150 100~150 100~150
Alloy steel
g St 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 -
e ap(mm) 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|  £7(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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@ Recommended Cutting data - Schnittdaten

Milling

- Erasen
Indexable]Milling AWendeplattenfrasern

Diameter range

Durchmesser Bereich @30, @32

Operations
Anwendung ©
ae r,@ ©
e &
Workpiece
material Cutting data - Machining of slot Side milling (slight) Side milling (deep) Grade
Werkstlick- | Schnittdaten Nuten Frasen Schulterfrasen Schulterfrasen Sorte
stoff
Mediun carbon | v/(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) 10 10 16 28
Harte
150~250HB ae(mm) - 6 9 6
V(m/min) 100~150 100~150 100~150 100~150
Alloy steel
g St Fz(mm/z) 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
Stahl Fz(mm/z) 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15 -
e 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|  £7(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
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Millingl: Frasen
Indexable}Milling = WencepkEimiEsar

Diameter range

@ Recommended Cutting data - Schnittdaten Durchmesser Bereich @40

I )
1
1
1
|
Operations |
Anwendung ©
ae r_@ ®
& 51
Workpiece
material Cutting data - Machining of slot Side milling (slight) Side milling (deep) Grade
Werkstlick- | Schnittdaten Nuten Frasen 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
Hardness 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
B Sl Fz(mm/z) 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 B
150~255HB )
ae(mm) - 8 12 8 :©
YBG302 LL
Hardened steel V(m/min) 80~100 80~100 80~100 - 5
geharteter w
Stahl Fz(mm/z) 0.08~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15 - o
O
s | aom » 1o Z - o
()]
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|  £z(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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@ Recommended Cutting data - Schnittdaten

Milling

- Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

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 Nuten Frasen Schulterfrasen Schulterfrasen Sorte
stoff
Medium carbon | v/(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
I3, il Fz(mm/z) 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 -
s 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|  £z(mmyz) 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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Millingl: Frasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

Profil milling tools - Profilfraser c o V
BMRO4@ M3

Straigth shank
Zylinder Schaft

Q
R
Al
2ld1
|
|

L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimensions (mm) - Abmessungen Weight
Stock -
Type - Typ — Gewicht
9 R @D od o di L1 L (kg)
BMRO04 -012-G12-M ° 6 12 12 1 35 125 0.1
-012-G12-L ° 6 12 12 11 45 150 0.1
-016-G16-M ° 8 16 16 14 40 150 0.2
-016-G16-L ° 8 16 16 14 55 180 0.3
-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 ° 125 25 25 23 70 200 0.7
-025-G25-L ° 125 25 25 23 100 250 0.9
[ 5
-030-G32-M ° 15 30 32 27 80 250 1.2 g
:©
-030-G32-L ° 15 30 32 27 110 300 15 i
-032-G32-M ° 16 32 32 29 80 250 1.4 w
-032-G32-L . 16 32 32 29 110 300 17 8
|_
(o))
=
=
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Milling - Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

Profil milling tools - Profilfraser

BMRO4 O M3

Straight shank
Zylinderschaft

oD @ EI od
R L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Stock Dimensions (mm) - Abmessungen Weight
Type - Typ Lager Gewicht

R gD gd 2 d1 L1 L (kg)

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

-012-G16-L ° 6 12 16 11 70 150 0.2

-016-G20-M ° 8 16 20 14 60 150 0.3

-016-G20-L . 8 16 20 14 80 180 0.3

-020-G25-M . 10 20 25 18 75 180 0.6

-020-G25-L ° 10 20 25 18 95 200 0.6

-025-G32-M . 125 25 32 23 90 200 1.0

-025-G32-L . 125 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 2.4

-032-G40-M ° 16 32 40 29 110 250 2.0

-032-G40-L ° 16 32 40 29 125 300 2.4

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage
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@ Spare parts - Ersatzteile

Milling

- Erasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

Di t Screw Wrench
fameter Schraube Schliissel
Durchmesser
@D ) 3 ’/ )s
@12 190M4x10TT WT15P -
216 190M5x11TT WT20P -
@20 190M5x13.5TT WT20P -
@25 170M6x20TT WT20P -
330 170M8x25TT - WT30IT
@32 170M8x25TT - WT30IT

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten &3

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
ormale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

s [ seisn BHOHE & SR 000%
8 Steinless Steel /
g% Rostfreier Stahl % %ﬁé 83 %% $ 69 %vaé O O O %
_gé Cast iron / Gusseisen * * . ‘ . . *
-g' Non-ferrite material /
2 Ne Metalle 63*
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl %‘% O 69 SS
Di ; - Ab CVD Coating PVD Coating comet | Carbide uncoat.
o imensions (mm) - ADMESSUNGeN | - o5 gecchicht, | PVD Beschicht, | " |unbe. Hartmetall
nse!
Type - T Applicable | = — « < _ o
WsP ype P R | IC d p'pln 88&%%%%%%%%%9“‘3""““‘
: men 16 S S0 a0jlo0 000 oools 82K
@D NN ONDOND@O@O@OOo@O0o0@ononZ200a0a0
> > >>>>>>>>>>55>55> >
ZOHX1203-GF 6 12 4 P12 )
ZOHX1604-GF 8 16 5 D16 )
ZOHX2005-GF 10 20 5 20 )
ZOHX2506-GF 12.5 25 6 25 [
ZOHX3007-GF 15 30 8 30 [
ZOHX3207-GF 16 32 8 »32 [
ZOHX1203-GM 6 12 4 D12 [
ZOHX1604-GM 8 16 5 P16 )
ZOHX2005-GM 10 20 5 20 )
ZOHX2506-GM 125 25 6 25 )
ZOHX3007-GM 15 30 8 »30 [
ZOHX3207-GM 16 32 8 32 [
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BIIROA

Positive rake angle and double clearance angle, the design
=G F? 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 Schneidkantenausfiihrung.

Die GF-Geometrie eignet sich besonders fir
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.



Millingl: Frasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

Calculation of cutting data for ball nose endmills (BMR02/04 series)
Kalkulation der Schnittdaten fiir Kugelkopffraser (BMR02/04)

1.when tool axial line is vertical to the machined surface
axiale Werkzeugachse zur vertikalen Frasflache:

1000V
N= —C(r/min)
tDc

Dc=2/Jap(D-ap)

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

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

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

Diameter (mm
o (mm) 12 216 320 @25 30 @32
depth of cut
Schnitttiefe 0.2 0.5 0.2 0.5 0.5 1 0.5 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 1.12 1.06 1.14 1.08 1.16 1.06 1.16 1.06
Neigungs-|  go° 1.42 1.24 1.47 1.30 1.34 1.21 1.38 1.25 1.42 1.21 1.43 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 2.29 357 255 3.9 2.29 4.03 2.37
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Milling - Erasen
IelzEbls Milling Teels - Wenckpkicmitser

@ Recommended Cutting data - Schnittdaten

Workpiece material Hardness | Grade |Cutting data -

Tool specification

Werkstlick- )
stoff HB Sorte | Schnittdaten @12 @16 @20 @25 @30 @32
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 1 125 15 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(mmiz) | 015-025 | 0.2~0.3 02~0.3 | 0.25~0.35 | 0.25-0.35 | 0.25~0.35
geharteter HRC55~65 | YBG252
Stahl apmax(mm) 0.4 05 0.6 0.8 1 1
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
) HB=<270
Rostfreier Stahl apmax(mm) 0.6 0.8 1 1.25 15 15
aemax(mm) 0.6 0.8 1 1.25 1.5 1.5
V(m/min) 160~300 160~300 160~300 160~300 160~300 160~300
Cast iron fz(mm/z) 0.2~0.3 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 2.5 2.5
aemax(mm) 1 1.5 1.8 2 2.5 2.5

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage
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Millingl: Frasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

Case study for BMR04
Bearbeitungsbeispiel fiir BMR04

Workpiece material
Werkstuick-
stoff: 42CrMo (HRC35)

of &= Cooling system: dry cutting
Machine: vertical machining center
Maschine: vertikales Maschinen Center
Cutting data - Schnittdaten
Vc=150m/min
ap=0.1mm
fz=0.2mm/Z

mToolWerkzeug: BMR04-020-G25-M
minsert type/grade: ZOHX2005-GM/YBG252

eAbrasion comparison of inserts after milling curved face

Other company product

60minutes later

bt b N

Flank abrasion0.10

120minutes later

Flank abrasion0.12 Flank abrasion0.16
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Milling tool type
Frasertyp

F illi
M ace TI ing
Planfrasen
Square shoulder
EM milling /Eckfrasen
Helical end milling
HM Spiralfrasen
Side and face milling
SMm Eck- und Planfrasen
Profile milling
BM
Profilfrasen
Chamfer milling
CM  |Fasfrasen
Special milling
XM Spezialfrasen

90°
E| 75 %750
D | 0 %ﬁy
A | a5 %450
R —

—e

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

Approach angle
Anstellwinkel

Serien Nummer

Sequence number of series

Cutting diameter @D (mm)

Fraserdurchmesser

Cutting width of milling tools
Schnittbreite

Coupling structure and demension
—® Aufnahmetyp

A |Atype D |D type

Mounting b
B B type K keywayg 4
C [Ctype

DEE-T0-E

Insert clearance angle

Length of cutting edge
Schneldkantenlane

DRE-B

Cutting direction

Schnittrichtung

C | Diamond with 80° N 0°
D |Diamond with 55° 5
R | Round
70
S |Square
P 11°
T |Regular triangle
D 15°
V | Diamond with 35°
M | Diamond with 86° E 20°

Diameter of Insert - WSP (R:right  L: left)
IC C|D|R|S|T|V (R:rechts  L: links)
5.556 — | — | — | — | 09| —
6.350 06 | 07 | — | — 11| —
Number of teeth
9.525 09 11109 | 09 | 16 | 16 Zahnezahl
12.700 12 | 15| 12 12 | 22 | 22
15.875 16 | 19| 15 | 15 | 27 | —
19.050 19| — |19 | 19| 33 | —
25.400 25 | — | 25 | 25| 44 | —




Side and face milling tools - Scheibenfraser

Milling

- Erasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

SMPO1 (@A M K
H
-
ae
acC
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
E;OZI: Dimensions (mm) - Abmessungen Inserts No. of Couin Weight
Type - Typ g teeth Ping | Gewicht
WSP Aufnahme
R L | @D od @cC H ap | aemax Zahne (kg)
SMPO1 -100x4-K27-SN12-10 | © o) 100 27 40.7 12 4 25 10 K 0.2
Mounting by

keyway =~ -125%x4-K40-SN12-12 | o | o | 125 40 50.5 12 4 32 | XSEQ1202 | 12 K 0.3
-160%x4-K40-SN12-16 | o | o | 160 40 66.7 12 4 44 16 K 0.5
-100%x5-K27-SN12-10 | o | o | 100 27 45 12 5 25 10 K 0.2
-125%5-K40-SN12-12 | o | o | 125 40 58 12 5 31 | XSEQ1203 | 12 K 0.3
-160%5-K40-SN12-16 | o | o | 160 40 68 12 5 44 16 K 0.6
-100%6-K27-SN12-10 | o | o | 100 27 45 12 6 25 10 K 0.3
-125%6-K40-SN12-12 | o | o | 125 40 58 12 6 31 12 K 0.4
-160%6-K40-SN12-16 | o | o | 160 40 68 12 6 44 | XSEQ12T3| 16 K 0.7
-200x6-K50-SN12-18 | o | o | 200 50 67.7 12 6 62 18 K 1.1
-250%x6-K50-SN1224 | o | o | 250 50 72 12 6 87 24 K 1.7
-100x7-K27-SN12-10 | o | o | 100 27 45 12 7 25 10 K 0.3
-125x7-K40-SN12-12 | o | o | 125 40 58 12 7 31 12 K 0.4
-160%x7-K40-SN12-16 | o | o | 160 40 68 12 7 44 | XSEQ1204 | 16 K 0.8
-200x7-K50-SN12-18 | o | o | 200 50 72 12 7 62 18 K 1.2
-250x7-K50-SN1224 | o | o | 250 50 72 12 7 87 24 K 1.9
-100x8-K27-SN12-10 | o | o | 100 27 45 12 8 25 10 K 0.3
-125%8-K40-SN12-12 | o | o | 125 40 58 12 8 31 12 K 05
-160%x8-K40-SN12-16 | o | o | 160 40 68 12 8 44 | XSEQ12T4| 16 K 0.9
-200%x8-K50-SN12-18 | o | o | 200 50 72 12 8 62 18 K 1.4
-250%8-K50-SN1224 | o | o | 250 50 72 12 8 87 24 K 22
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Milling - Erasen
IndexableJMillingiToolSE

=
Side and face milling tools - Scheibenfraser W
sMmPo1 @mQ3 A g
= H
a_‘ae
L
@D __,'-:“ adt @c
u—
ap
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
— f;og(;kr Dimensions (mm) - Abmessungen Inserts T:étzf Coupling C\;Y:\i/?chlrt
R L gD od @cC H ap aemax ek Zahne Aufnanme (kg)
SMPO1 -063x4-A22-SN12-06 | o | © 63 22 40 50 4 10 6 A 0.2
mg\ﬁ;g -080%4-A22-SN12-08 | o | ©o 80 22 40 50 4 18 | XSEQ1202 | 8 A 04
-100%4-A27-SN12-10 | o | o | 100 27 48 50 4 23 10 A 06
-063x5-A22-SN12-06 | o | © 63 22 40 50 5 10 6 A 0.2
-080x5-A22-SN12-08 (e} ¢} 80 22 40 50 5 18 XSEQ1203 8 A 0.4
-100%5-A27-SN1210 | o | o | 100 27 48 50 5 23 10 A 07
-063%6-A22-SN12-06 | o | © 63 22 40 50 6 10 6 A 0.2
-080%6-A22-SN12-08 | o | © 80 22 40 50 6 18 8 A 05
o -100%6-A27-SN12-10 | o | o | 100 27 48 50 6 23 | XSEQ12T3 | 10 A 0.7
:@ 125x6-B40-SN12-12 | o | o | 125 40 70 50 6 24 12 B 1.0
LI__ -160%6-B40-SN12-16 o ¢} 160 40 70 50 6 41 16 B 1.3
% -063x7-A22-SN12-06 | o | © 63 22 40 50 7 10 6 A 0.2
|9 -080x7-A22-SN12-08 (¢} e} 80 22 40 50 7 18 8 A 0.5
2 -100%7-A27-SN1210 | o | o | 100 27 48 50 7 23 | XSEQ1204 | 10 A 07
E 125x7-B40-SN12-12 | o | o | 125 40 70 50 7 24 12 B 1.1
-160x7-B40-SN12-16 | o | o | 160 40 70 50 7 41 16 B 1.4
-063%8-A22-SN12-06 | o | © 63 22 40 50 8 10 6 A 0.2
-080%8-A22-SN12-08 | o | ©o 80 22 40 50 8 18 8 A 05
-100%8-A27-SN12-10 ¢} (e} 100 27 48 50 8 23 XSEQ12T4 10 A 0.8
-125%8-B40-SN12-12 e} (e} 125 40 70 50 8 24 12 B 1.1
-160%8-B40-SN12-16 | o | o | 160 40 70 50 8 41 16 B 15

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage
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@ Spare parts - Ersatzteile

Milling

- Erasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

g Screw Wrench
Diameter Cutting width Schraube Schlissel
Durchmesser a
e ° L Pl
363-2160 4 191M4x3.3X
263-0160 5 191M4x4.3X
263-3250 6 191M4x5.3X WT10S
363-2250 7 191M4x6.3X
263-3250 8 191M4x7.3X

B Applicable inserts - Wendeschneidplatten [N

O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
ormale Bearbeitungsbedingungen

Ideal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition
% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

a [ s QHO% © CO% 000%
8 Steinless Steel /
g% Rostfreier Stahl 83 %ﬁé %‘%% €B 69 % O O O %
_g.,é Cast iron / Gusseisen * * . ‘ . . *
X Non-ferrite material /
2 Ne Metalle 63%
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl %‘% O 69 SS
Dimensions (mm) - Abmessungen Culo e, PVD Coating | . | Carbide uncoat.
9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvpe - T )
R Pl e | Ll s | o 33EEZRESESEREzzszs
: CJISS00l000600o0als 828
D DD DO DNODDODOOaAlZ 20800
> > > > > >|>>>>>>|>55>>> >
XSEQ1202 12.7 12.7 2.3 5.0 [¢)
. " XSEQ1203 12.7 12.7 3.0 5.0 [¢)
O XSEQ12T3 12.7 12.7 35 50 |0 o
XSEQ1204 12.7 12.7 4.0 5.0 o
XSEQ12T4 12.7 12.7 4.5 5.0
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Milling - Erasen
IelzEbls Milling Teels - Wenckpkicmitser

@ Recommended Cutting data - Schnittdaten

Workpiece material

Cutting data - Schnittdaten

Werkstiick- Har?_pg:s 12 %:)ar(tj: .
stoff Bl V(m/min) f(mm/z)
Low-carbon steel
Soft steel YBG202 180 (100-250) 0.1(0.08-0.25)
Niedrig legierter <180
Kohlenstoffstahl YBG302 150 (100-200) 0.15(0.1-0.3)
Baustahl
High-carbon steel
YBG202 150 (80-250) 0.1(0.08-0.25)
Alloy steel
Hoch Leg. 180-280
Kohlenstoffstahl YBG302 120 (80-200) 0.15(0.1-0.3)
Leg. Stahl
YBG202 120 (80-250) 0.1(0.08-0.25)
Alloy tool steel 280-350
Leg. Werkzeugstahl
YBG302 100 (80-200) 0.15(0.1-0.3)
) YBG202 120 (80-250) 0.1(0.05-0.15)
Stainless steel
h <270
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)

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage
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Side and face milling tools - Scheibenfraser

sMP03 @mM3

Milling

ag

IEIhLERIA

=}

oI T 1

il

- Erasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

E;OC;I; Dimensions (mm) - Abmessungen Inserts No. of — Weight
Type - Typ g teeth Ping | Gewicht
WSP Aufnahme
R|L|@OD | gc | od |aemax| ap H Zéhne (kg)
SMPO3 -080x8-K27-MP06-10 | o | o | 80 | 41 21 | 17 8 12 10 K 0.2
Mounting by

keyway -100%8-K32-MP06-14 | © | © 100 47 32 25 8 12 14 K 0.3
MPHT060304-DM

-100%10-K32-MP06-14| © | © 100 47 32 25 10 14 14 K 0.4

-125%x10-K40-MP06-16 | o | © 125 55 40 34 10 14 16 K 0.6

-125%x12-K40-MP08-12| o | © 125 55 40 34 12 16 12 K 0.7
MPHT080305-DM

-160x12-K40-MP08-14 | o | © 160 62 40 47 12 16 14 K 1.3

-160%16-K40-MP12-12 | o o 160 62 40 49 16 20 12 K 1.6

-160%18-K40-MP12-12| o o 160 62 40 49 18 24 12 K 1.9

-160%20-K40-MP12-12 | © o 160 62 40 49 18 26 12 K 21
MPHT120408-DM

-200%16-K50-MP12-14| o | © 200 72 50 62 16 20 14 K 25

-200%18-K50-MP12-14| o | © 200 72 50 62 18 24 14 K 2.9

-200%x20-K50-MP12-14| o | © 200 72 50 63 20 26 14 K 3.3

@ Spare parts - Ersatzteile

. Screw Wrench
Diameter Schraube Schllssel
Durchmesser Insert
o0 © o |
@80-@125 MP06 I60M2.5x6.5 WTO7IP
2125-3160 MP08 160M3x7 WTO9P
@160-2200 MP12 160M5x13 WT20IS
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Milling - Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

Side and face milling tools - Scheibenfraser

sSMP03 @m3

acC
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock i i : No. of Weight
Lager Dimensions (mm) - Abmessungen Inserts Applicable g
Type - Typ teeth | Gewicht
WSP N inserts
R|L|OD | gc | od |aemax| ap H Zéhne (kg)
SMPO3 -080x8-A22-MP06-10 | 0 | o | 80 45 22 21 8 40 10 A 0.4
Arbor
mounting  -100%8-B27-MP06-14 | o | o | 100 | 55 | 27 | 24 8 40 14 B 0.6
MPHT060304-DM
-100%10-B27-MP06-14| © | © 100 55 27 24 10 40 14 B 0.7
-125%x10-B32-MP06-16 | © | © 125 65 32 33 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 | o | 160 | 80 40 45 12 50 | MPHT080305-DM 14 B 1.9
-200%x12-C40-MP08-18 | © | © 200 92 40 53 12 50 18 C 3.2
-125%x16-B32-MP12-10 | o0 | o | 125 | 65 32 30 16 50 10 B 2.3
-160%x16-B40-MP12-12| o | o | 160 | 80 40 45 16 60 12 B 2.3
-160x18-B40-MP12-12| o | © 160 80 40 45 18 60 12 B 2.4
MPHT120408-DM
-200%x16-C40-MP12-14| o | © 200 92 40 53 16 50 14 C 3.6
-200%x18-C40-MP12-14| o | © 200 92 40 53 18 50 14 C 3.9
-200%x20-C40-MP12-14| o | © 200 92 40 53 20 50 14 C 4.2
@ Spare parts - Ersatzteile
Diameter ozt Wrench
Schraube Schliissel
Durchmesser Insert
@D w 9/ /’
@80-33125 MPO06 160M2.5%6.5 WTO7IP
@125-3200 MP08 160M3x7 WTO9P
3125-0200 MP12 160M5x13 WT20IS

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




B Applicable inserts - Wendeschneidplatten YN

Milling

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
ormale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
‘%‘(‘é Unglnstige Bearbeitungsbedingungen

- Erasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

4 e @ s BBeR © S8H 000H
= 8 Steinless Steel /
QQ ! %{ g% Rostfreier Stahl 69% %% 69 6‘3‘%’\% CDCDC)%‘Lé
_5@; 82 [[Q castiron  Gusseisen 'Y Y ) e0 o %
'b_ iz &33 Non-ferrite material / 63 %
r il 2 Ne Metalle
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl S’% O 83 SS
Dimensions (mm) - Abmessungen atuy ol ot Comet | CarDIde uncoat.
9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvoe - T o
wsp P P I.C L S d §S§§%§§§§§§§§E""‘““
: F1863=5S00000000/00|8828
D DD ODODON@ODOD@O@O@OAZ Z0400A40
> > > > > >|> > > > > >>>> > > >
MPHT060304-DM 6.35 6.35 3.18 2.8 0.4 [} [ ]
MPHT080305-DM 8.3 8.3 3.18 | 5.56 0.5 ° o
\/‘ ’ MPHT120408-DM | 12.7 | 127 | 476 | 5.56 0.8 ) °
@ Recommended Cutting data - Schnittdaten
Worl\;s;(::(::ﬁrjr;akt_erlal Hardness HB Grade Cutting data - Schnittdaten
stoff Harte Sorte V(m/min) f(mm/z)
Low-carbon steel
Soft steel YBG202 180 (100-250) 0.1(0.08-0.25)
Niedrig legierter <180
Kohlenstoffstahl YBG302 150 (100-200) 0.15(0.1-0.3)
Baustahl
High-carbon steel
YBG202 150 (80-250) 0.1(0.08-0.25)
Alloy steel
Hoch Leg. 180-280
Kohlenstoffstahl YBG302 120 (80-200) 0.15(0.1-0.3)
Leg. Stahl
YBG202 120 (80-250) 0.1(0.08-0.25)
Alloy tool steel
280-350
Leg. Werkzeugstahl
YBG302 100 (80-200) 0.15(0.1-0.3)
) YBG202 120 (80-250) 0.1(0.05-0.15)
Stainless steel
. <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)

Applicable tool B9-B15
Werkzeug

Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B17-23

Werkzeug 1ISO

Sortenauswahl

Technical data B182-B188

Technische Daten
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Milling - Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

High feed milling cutters - Hochvorschubfraser

XMRO1 @AM

SoSveeD

S type insert, straight shank
S Typ WSP, Zylinder Schaft

od
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
with Internal Cooling - Mit Innenkiihlung
Stock Dimensions (mm) - Abmessungen No. of Weight
Type - Typ Lager 2D . . L 5 24 t(?.eth Gewicht
P < Zahne (kg)
XMRO1  -025-G25-SD09-02 ° 25 1.4 8.8 60 140 25 2 0.5
-032-G32-SD09-03 ° 32 1.4 8.8 70 150 32 3 0.8
-035-G32-SD09-03 o 35 1.4 8.8 70 150 32 3 0.8
-032-G32-SD12-02 ° 32 1.8 1.7 70 150 32 2 0.8
-040-G40-SD12-03 ° 40 1.8 1.7 70 150 40 3 13
XMRO1 A M3 s
- g—
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
with Internal Cooling - mit Innenkiihlung
Type - Typ E;Zc:; Dimensions (mm) - Abmessungen 't\njec;g ACOUDIing (\El\tla?/si/?chr:t
2D ap ae L od Z3hne ufnahme (kg)
XMRO1  -050-A22-SD09-04 ° 50 14 8.8 40 22 4 A 0.3
-063-A22-SD09-06 ° 63 1.4 8.8 40 22 6 A 0.5
-063-A27-SD09-06 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 05
-063-A27-SD12-05 o 63 1.8 1.7 50 27 5 A 0.6
-080-A27-SD12-05 ° 80 1.8 1.7 63 27 5 A 0.9
-100-B32-SD12-06 ° 100 1.8 1.7 50 32 6 B 1.8

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Millingl: Frasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

@ Spare parts - Ersatzteile

Insert Screw Clamp Screw Clamp Wrench
Tool Schraube Schraube Pratze SchllUssel
Werkzeug v v ’ ’/
XMRO1**-SD09** 160M3.5%08TT 160M4x8.4 WT10IP ‘ WT15IP
WD-204
XMRO1**-SD12** 160M4x8.4 WT15IP

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
Y(,‘S Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

4 @ s SH0% © SOH 000
7 Bl— k5 Steinless Steel /
§% Rostfreier Stahl 83 %% 83%?” 89 6‘9 ‘%'ué O O O %‘g@
- 0B . . [
_gg mCast iron / Gusseisen ** . ‘ . . * 8
< = Non-ferrite material / a} \%\l% 10
S 2 Ne Metalle Lt
= Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl %‘% O 69 €9 .
CVD Coating PVD Coating Carbide uncoat. i
Dimensions (mm) - Abmessungen ) . Cermet :
(mm) g CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall 8
Insert Tvoe - T ) =
wsP g ke | st | o |BEEEERSEES8EEE e >
< i T I33s=00000000l00l8 828 =
A O dODOO@do@do@dOlz 204000 —
> > > > > >|> > > > > >|>>|> > > > 5
SDMT09T312-DM 15° 1.2 3.97 9.525 ) ° ° [
e - SDMT120412-DM 15° 2.0 4.76 12.7 ° ° ° o
—
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| series high feed milling tools
Hochvorschubfréaser

Major cutting force

(resultant cutting force)

Resultierende

Hauptkraft Axial force
Axiale Kraft

Radiale Kraft

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.

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



Milling

- Erasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

High feed milling cutters - Hochvorschubschaftfriaser N M é o E)

XMRO1 @ ™M 3
W type insert, straight shank
W Typ WSP, Zylinder Schaft
ad
L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimensions (mm) - Abmessungen No. of Weight
Type - Typ Lager teeth Gewicht
g gD ap ae L1 L od Zihne (kg)
XMRO1 -020-G20-WP05-02-M ° 20 1.5 338 50 130 20 2 0.2
-020-G20-WP05-02-L ) 20 1.5 3.8 100 180 20 2 0.3
-020-G20-WP05-02-XL e} 20 1.5 3.8 130 250 20 2 0.8
-025-G25-WP06-02-M ) 25 1.5 4.35 60 140 25 2 0.4
-025-G25-WP06-02-L o 25 1.5 4.35 120 200 25 2 0.6
-025-G25-WP06-02-XL o 25 1.5 4.35 180 300 25 2 1.0
-032-G32-WP06-03-M o 32 1.5 4.35 70 150 32 3 0.8
-032-G32-WP06-03-L ) 32 1.5 4.35 120 200 32 3 1.0
-032-G32-WP06-03-XL [¢) 32 1.5 4.35 180 300 32 3 1.6
-040-G32-WP06-03-M @) 40 1.5 4.35 50 150 32 3 0.9
-040-G32-WP06-03-L [¢) 40 1.5 4.35 50 250 32 3 1.5
-040-G32-WP06-03-XL [¢) 40 1.5 4.35 50 300 32 3 1.8
-040-G32-WP08-02-M o 40 1.5 5.66 50 150 32 2 0.9
-040-G32-WP08-02-L o 40 1.5 5.66 50 250 32 2 15
-040-G32-WP08-02-XL o 40 1.5 5.66 50 300 32 2 1.9
-050-G32-WP09-02-M [¢) 50 3.0 6.8 50 150 32 2 1.9
-050-G32-WP09-02-L [¢) 50 3.0 6.8 50 250 32 2 25
@ Spare parts - Ersatzteile
Clamp/Insert Screw Clamp Wrench
Tool Schraube Pratze Schlissel
Werkzeug v ’ ’/ )
XMRO1**-WPQ5** 160M3.5%08TT WT10P
XMRO1**-WP06** 160M4x8.4 WT15P
XMRO1**-WP08**
160M5x13 WD-208 -- WT20IT
XMRO1**-WP09**
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Milling - Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

High feed milling cutters - Hochvorschubfraser

XMRO1 @M 3

SYee

W type insert, Arbor mounting
W Typ WSP, Aufsteckfraser

@ Specification of tools

- Werkzeug Beschreibung

i i . No. of Weight
Stock Dimensions (mm) - Abmessungen Inserts 9
Type - Typ Lager teeth WSP Gewicht
9 @D ap ae L od Zihne (kg)
XMRO1 -050-A22-WP06-04 o 50 1.5 4.35 50 22 4 A 0.4
-050-A22-WP08-03 o 50 15 5.66 50 22 3 A 0.4
-063-A22-WP08-04 ° 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
-080-A27-WP08-05 ° 80 15 5.66 63 27 5 A 15
-100-B32-WP08-06 o 100 15 5.66 63 32 6 B 2.2
-125-B40-WP08-07 ) 125 1.5 5.66 63 40 7 B 3.5
-160-B40-WP08-08 e} 160 1.5 5.66 63 40 8 B 6.0
-063-A22-WP09-03 e} 63 3.0 6.8 50 22 3 A 0.7
-080-A27-WP09-04 e} 80 3.0 6.8 63 27 4 A 14
-100-B32-WP09-05 [¢) 100 3.0 6.8 63 32 5 B 2.1
-125-B40-WP09-06 o 125 3.0 6.8 63 40 6 B 3.7
-160-B40-WP09-07 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 Schliissel
Werkzeug v ’ /i )
XMRO1**-WP06** 160M4x8.4 -- WT158 --
XMRO1**-WP08** 160M5%13 WD-208 -
WT20IT
XMRO1**-WP09** 160M5x13 WD-208 -

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



B Applicable inserts - Wendeschneidplatten YN

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
ormale Bearbeitungsbedingungen

o

Milling
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

- Erasen

Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

Workpiece Material
Werkstoffe

ﬂ Steel/ Stahl  &B

o

S8 O

Steinless Steel /
Rostfreier Stahl 69 ‘%%

&

&

ON )
ON" )
@ %

DL O

m Cast iron / Gusseisen

L

Non-ferrite material /

&

%*
4]

Ne Metalle
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl % O QB SS
Dimensions (mm) - Abmessungen CVD Coating RVDICORNAI ey |Cafbide incoct
9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvpe - T o
U Tl B R | s | b FEEBERZEEERREZggss
E t TIEISEo 8000000008828
O 00D DO OO0 ODO@O@ZZ000A0
> > > > > >|> > > > > >|>>> > > >
WPGT050315ZSR 11° 1.5 3.5 7.94 °
y WPGT060415ZSR 11° 15 4.2 9.525 °
6 WPGT080615ZSR 11° 1.5 6.35 12.85 ° °
= WPGT090725ZSR 11° 25 7 15 °

Applicable tool B9-B15
Werkzeug

Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B17-23

Werkzeug 1ISO

Sortenauswahl

Technical data B182-B188
Technische Daten
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Milling - Erasen
IelzEbls Milling Teels - Wenckpkicmitser

Approximate R in machining p
Ungefdahrer Programmierradius

Insert - WSP approx./ca. R(mm)
WPGTO050315ZSR 2
WPGT060415ZSR 25
WPGTO080615ZSR 2.0
WPGT090725ZSR 4.0
SDMTO09T312-DM 25
SDMT120412-DM 4.0

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.

XMRO01-Serie

Cutting margin K(mm)

0.5
0.7
0.7
1.2
0.87
0.93

m Helical interpolation milling
Zirkularfrasen

Milling tool diameter

Pre-hole diameter
1

Hole diameter to be machined

Beim Tauch- und Zirkularfrasen 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.

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

XMRO1 series tools ( install WP**inserts)
possess good capability of chip removal, have
more advantages in cavity milling.

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

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

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



@ Recommended Cutting data - Schnittdaten

Milling
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

- Erasen

Cutting speed
Workpiece material Schnitt @25 230/32/35
Werkstiick- Hardness HB Grade chnitt- ] ] ] ]

Harte Sorte geschw. Axial cutting | Feed rate per | Axial cutting | Feed rate per
stoff (mimin) depth tooth depth tooth
carbon steel

Soft steel <HB180 HB180- 170(120-220)
legierter YBM351 0.6~1.0 0.8~1.2 0.8~1.2 1.0~1.4
Kohlenstoffstahl 280 150(100-200)
Baustahl
Alloy steel
HB280-350
Leg. Stahl YBM351 130(80-180) 0.4~0.8 0.8~1.2 0.6~1.0 1.0~1.4
Alloy tool steel <HB350
Leg. Werkzeugstahl
hardened steel
gehérteter Stahl <HRC35 YBM351 120(80-160) 0.4~0.8 0.6~1.0 0.6~1.0 0.8~1.2
Stainless steel <HB270 YBM351 120(80-160) 0.6~1.0 0.6~1.0 0.8~1.2 0.8~1.2
Rostfreier Stahl
Tensile strength
cast lron 9 YBG302 150(100-200) 0.6~1.0 1.0~1.4 0.8~1.2 1.2~1.6
Gusseisen <350MPa
Nodular Cast iron Tensile strength
Kugelgrafitguss YBG302 120(80-160) 0.4~0.8 0.8~1.2 0.6~1.0 1.0~1.4
Temperguss <800MPa
@ Recommended Cutting data - Schnittdaten
Cutting speed
Workpiece material Schnitt 2 EEUEE 2R
Werkstiick- Hardness HB | Grade chnitt- ) i i i i )

Harte Sorte geschw. Axial cutting| Feed rate |Axial cutting| Feed rate |Axial cutting| Feed rate
stoff ) depth per tooth depth per tooth depth per tooth
carbon steel

Softsteel | <HB180 HB180- 170(120-220)
legierter YBM351 0.8~1.2 1.0~1.4 1.1~15 1.1~15 1.0~1.5 1.0~1.5
Kohlenstoffstahl 280 150(100-200)
Baustahl
Alloy steel
Leg. Stahl HB280-350
Alloy tool steel YBM351 130(80-180) 0.6~1.0 1.0~1.4 0.9~1.3 1.1~1.5 0.8~1.3 1.0~15
Leg. <HB350
Werkzeugstahl
hardened steel <HRC35 YBM351 | 120(80-160) | 0.6~1.0 | 08~12 | 09~1.3 | 09~13 | 08-1.3 | 0.8~13
geharteter Stahl
Stainiess steel <HB270 YBM351 | 120(80-160) | 0.8~12 | 0.8~1.2 11~15 | 09~13 1.0~15 | 08~13
Rostfreier Stahl
cast Iron Tensile strength
} YBG302 150(100-200) 0.8~1.2 1.2~1.6 1.1~1.5 1.3~1.7 1.0~1.5 1.2~1.7
Gusseisen <350MPa
Nodular Cast iron | tensile strength
Kugelgrafitguss YBG302 120(80-160) 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
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Milling - Erasen
IelzEbls Milling Teels - Wenckpkicmitser

T-slot milling tools - T-Nuten Fraser

TMPO1 3

Weldon shank
Weldon Schaft

L1

kr:Q’ @

--—HF—-—- - |@D1
®
L3
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
i P . No. of | Number
S Stock Dimensions (mm) - Abmessungen ot of insert T-slot
Lager i Anzahl | gpecification
9 @D | @D o d L1 L2 Ls e | oep |
TMPO1 -021-XP25-MP06-01 ° 21 25 10 100 32 9 1 2 12
-025-XP25-MP06-01 ° 25 25 12 100 35 11 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 v ’/ )
TMP01-021-XP25-MP06-01 I60M2.5%5.5
WTO07IP -
TMP01-025-XP25-MP06-01 I60M2.5%5.5
TMP01-032-XP32-MP08-02 I60M3x7 WT10IP -
TMP01-040-XP32-MP12-02 I60M5%10
TMP01-050-XP40-MP12-02 I60M5x10 - WT20IT
TMP01-060-XP50-MP12-02 160M5%10

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

B140




Millingl: Frasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

H : . H Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
. Apphcable inserts WendGSChneldplatten Y(SNormaleBearbeitungsbedingungen ‘%‘ggUngUnstigeBearbeitungsbedingungen
4 e s [ seisn BRBH & LR OO0
—r 8 Steinless Steel /
QQJ/ l q‘j g% Rostfreier Stahl 69%%% 69 %% OOO%
1 - 8% Cast iron / Gusseisen
g ™ 23
D £s Non-ferrite material / )
r - F - 2 Ne Metalle
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl % O 83 SS
Dimensions (mm) - Abmessungen CVD Coating VDG ORNG I | o met | Carbide oot
9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvpe - T o
U e ’ ZcEBERERBEEERE L, 5.
: S 1630000030000l 82R
DD OO0 @0@oaolZ 20000
> > > > > >>>>>>>55>>>>
MPHT060304-DM | 6.35 | 6.35 | 3.18 2.8 0.4 ) °
MPHT080305-DM 8.3 8.3 3.18 34 0.5 ) o
ﬁ‘- MPHT120408-DM | 12.7 | 127 | 476 | 556 | 0.8 ° °
\f
Workpiece before machining
Werktisch vor der Bearbeitung
[ 5
()
(2}
Hy)
—
L
0
8
=
@ Recommended Cutting data - Schnittdaten ccn
Workpiece material Grade Cutting data - Schnittdaten E
Werkstuickstoff Sorte V(m/min) f(mmiz) Cooling
_ _ Wet / Dry
YBG302 80~160 0.05~0.2 Nass/ Trocken
Applicable tool B9-B15 Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B17-23 Technical data B182-B188 B141

Werkzeug Werkzeug ISO Sortenauswahl Technische Daten
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Milling - Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

Helical end mill - Walzenstirnfraser

HMPO1 33

@D

W G

Weldon shank
Weldon Schaft

L1

() od

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Stock . . Number of insert
. - Lager Dimensions (mm) - Abmessungen l\él;;?tﬁzr Anzahl WSP Shank type
ype - 1yp R L @D d o L L 7 APKT SPMT Schaft
2 L 150412-** | 120408-**
HMPO1 -040%x55-XP40-SP12-02 o o 40 40 55 95 175 2 1 5 Weldon
-050x55-XP40-SP12-04 | © o 50 40 55 95 175 4 2 10 Weldon
@ Spare parts - Ersatzteile
Diameter sy Wrench
Schraube Schlissel
Durchmesser
@D v /
@40 160M5x%10 WT20IS
@50 160M5x13 WT20IS

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage
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Helical end mill - Walzenstirnfraser

HMPO1 3 3

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

@D

Milling

- Erasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

ko

L 1
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Type - Typ f;%‘;‘: Dimensions (mm) - Abmessungen 'il]f.?:tzr NLAmnl;:rrﬂo\;\;rS\sl,Dert Str;lzzk
R|L| @D | e Ly L | Zehnel (i ARKT SPMT | Schaft
z 150412-** 120408-**
HMPO1  -050x84-JT50-SP1204 | o | © 50 84 145 | 246.75 4 2 16 JT
-063x74-JT50-SP12-04 | o | © 63 74 135 | 236.75 4 2 14 JT
-063%104-JT50-SP12-04 | o | o 63 104 165 | 266.75 4 2 20 JT
-063%134-JT50-SP12-04 | o | 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
-063%104-BT50-SP12-04 | o | © 63 104 165 | 266.8 4 2 20 BT
-063%134-BT50-SP12-04 | o | © 63 134 195 | 296.8 4 2 26 BT
-080%104-BT50-SP12-04 | o | © 80 104 165 | 266.8 4 2 20 BT
-080%144-BT50-SP12-04 | o | © 80 144 205 | 306.8 4 2 28 BT
@ Spare parts - Ersatzteile
Diameter ety Wrench
Durchmesser Schraube Schidssel
@D v /
@50 160M5x13 WT20IS
@63 160M5x13 WT20IS
@80 160M5x13 WT20IS

B143
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Helical endmills with interchangeable heads
Walzenstirnfraser mit austauschbarem Kopf

HMPO1 ECEQQ3

Milling

- Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

B 144

Type Typ f;%‘i: Dimensions (mm) - Abmessungen ’1‘;?&? NLAmnl;:rrﬂo\;\;rS\sl;ert Str;zgk
R|L|@D | e | Li I =y AR SPMT | Schat
z 150412- | 120408-*
HMPO1  -050x84EC-JT50-SP12-04 o | o 50 84 145 | 246.75 4 2 16 JT
-063x74EC-JT50-SP12-04 o o 63 74 135 | 236.75 4 2 14 JT
-063x104EC-JT50-SP12-04 | © o 63 104 165 | 266.75 4 2 20 JT
-063x134EC-JT50-SP12-04 | © o 63 134 195 | 296.75 4 2 26 JT
-080x104EC-JT50-SP12-04 e} e} 80 104 165 266.75 4 2 20 JT
-080x144EC-JT50-SP12-04 e} 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 o [¢) 63 104 165 266.8 4 2 20 BT
-063x134EC-BT50-SP12-04 o) ) 63 134 195 296.8 4 2 26 BT
-080x104EC-BT50-SP12-04 ) o 80 104 165 266.8 4 2 20 BT
-080%144EC-BT50-SP12-04 [¢) [¢) 80 144 205 306.8 4 2 28 BT
B Spare parts - Ersatzteile
Diameter V\Ilgieg Screw | Screw of .r_1ead of irY;/;(:tn(S:Zrew Wreinch of"head Interchangeable head
Durchmesser chraube | Schraube fiir Kopf Schliissel f. WSP Schlissel fiir Kopf| Austauschbarer Kopf
S I A . |
@50 I60M5x13 M10%x50 WT20IS WHS80L 050EC
263 160M5x13 M10%x50 WT20IS WHS80L 063EC
280 160M5x%13 M12x55 WT20IS WH100L 080EC

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



B Applicable inserts - Wendeschneidplatten YN

Milling

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
ormale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
%v% Unglnstige Bearbeitungsbedingungen

- Erasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

Steel / Stahl

SRR B

S D%

Steinless Steel /
Rostfreier Stahl

€ 25 D

SRS

©)

ON )
ON" )
@ %

Workpiece Material
Werkstoffe

f‘ . .
ad M I mCastlron/Gusse/sen ** . * . . *
Non-ferrite material /
B Ne Metalle $%
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl S’% O 83 69
Dimensions (mm) - Abmessungen Culy Cetiiig PVD Coating | . | Carbide uncoat.
d CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvoe - T o
R T w s | 5cEEBRSS8E8Eeuzsss
: 1332000008000 0a8<28
N Mmoo M@OM@MMOMODM@OOMOMODWMZZ000AQ
> > > > > >|> > > > > >|> >|> > > >
APKT150412-PM | 16.33 | 12.7 | 4.76 54 1.2 ® O
APKT150412-KM | 16.33 | 12.7 | 4.76 54 1.2 o e

B Applicable inserts - Wendeschneidplatten O

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
ormale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
%% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

e @ s Quen © 0% 000#
T o Steinless Steel /
a1c|/” ™\ 1S Rostiieior Stanl 3 4 €3 &% DO 000
I -
4 ﬂdt-ll-i 82 [[d castiron  Gusseisen 'Yy e ® %
r S I:_ 7 —§'§ Non-f;zlgiﬁrre:‘teriall %*
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl %% O % 69
Dimensions (mm) - Abmessungen CVD Coating PVD Cosling | ., |Carbide uncoat
9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert 1)
Type - Typ B N B N RN B N I B N S Sl i
WSP L |ic| s | d 2g88lresggegRees s
: 1632020000000 0la382R
M MM MOMMOMmMM@MMOM®MMOMODMODMBZ Z00AQOA
> > > > > >|>>>>>>|5>55>>> >
SPMT120408-PM 12.7 12.7 4.76 5.5 0.8 ® O
SPMT120408-KM | 12.7 12.7 4.76 5.5 0.8 o e

Applicable tool B9-B15
Werkzeug

Tools code key | B24-B25 | Grade selection guide B17-23

Werkzeug 1ISO

Sortenauswahl

Technical data B182-B188

Technische Daten
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Milling

- Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

A Slot milling
Nutenfrasen

Ap

Ae=D

Ap=0.5D (cast iron/Guss)

Maximum 12mm (steel/Stahl)

B Square shoulder milling

breites Eckfrasen

Ae

Ap

Ae=0.5D
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

Workpiece material Cutting data - Schnittdaten
V\F/)erkstijck Hardness HB Grade Sty sl Operation
: Ha Sorte . Feed speed
stoff el Schnittgeschw. Vorsch bp / (g ireliafefz)
(m/min) orschub (mm/z)
Low-carbon steel 80(60-90) 0.25(0.1-0.35) A
Soft steel
niedrig legierter <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
hoch legierter
Kohlenstoffstahl 180-280 YBG302 80(60-120) 0.25(0.15-0.35) B
Alloy steel
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 R
70(50-100) 0.2(0.1-0.35) c
70(50-100) 0.2(0.1-0.35) A
YBG152
castlron 180-250 80(60-120) 0.25(0.15-0.35) B
Gusseisen 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 EAWendeplattenfraser

5 e

Straight shank / Zylinderschaft

@D od
30|
L
Weldon shank/ Weldon Schaft
O]k
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
i i - Weight
Stock Dimensions (mm) - Abmessungen No. of teeth It:‘J
Type - Typ " Gewicht
Lager @D 2 d L L4 Zahne
(kg)
CMz01 -012-G20-SP12-01 o 12 20 100 40 1 0.2
Straight
shank -025-G25-SP12-02 o 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 e} 12 20 100 40 1 0.2
shank
-025-XP25-SP12-02 [¢) 25 25 120 40 2 0.6
Weldon
Schaft -032-XP32-SP12-03 o 32 32 180 40 3 1.0
B Spare parts - Ersatzteile
Diameter S Wrench
Schraube Schliissel
Durchmesser
o0 ¥ A
212-32 143M5x11 WT20IS
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Milling - Erasen
IelzEbls Milling Teels - Wenckpkicmitser

Chamfer milling tools - Fasfriaser ‘("4’ % S a
CMA01 ﬂ wm Straight shank / Zylinderschaft

@D od

L

Weldon shank/ Weldon Schaft

@JD_ D od

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

i i . Weight
Stock Dimensions (mm) - Abmessungen No. of teeth Ig
Type - Typ L X Gewicht
ager gD od L L1 Zahne

(kg)

CMAO1 -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 -032-G32-SP12-03 ° 32 32 180 40 3 1.1
Schaft

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 -032-XP32-SP12-03 ° 32 32 180 40 3 1.0

B Spare parts - Ersatzteile
Diameter Szt Wrench
Schraube Schliissel
Durchmesser
2D v /
@12-932 143M5x11 WT20IS

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage
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Millingl: Frasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

Chamfer milling tools - Fasfraser ‘("6” “ V a
CM D01 a ijm Straight shank / Zylinderschaft

%@ .

L1
L
Weldon shank/ Weldon Schaft
{% O
@:@ L
L

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

i i : Weight
Stock Dimensions (mm) - Abmessungen No. of teeth '9
Type - Typ — ; Gewicht
g @D od L L1 ZinE (ka)
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 -036-G32-SP12-03 . 36 32 180 40 3 1.0
Schaft
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 -
()
D)
Hy]
—
L
0
S
|_
(®)]
@ Spare parts - Ersatzteile - Ersatzteile =
Diameter Screw Wrench >
Schraube Schliissel
Durchmesser
@D w /
@12-32 143M5x 11 WT20IS

B149
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B Applicable inserts - Wendeschneidplatten oY

Milling

- Erasen
elzEbs VMilling Teels = WencdapE{iemitear

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
ormale Bearbeitungsbedingungen

o=

Unfavorable Machining Condition
Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

a RO [ s SHO% © SO% 000
I~ 8 Steinless Steel /
@I£ - N g% Rostfreier Stahl 83 %ﬁé 83%% 69 69 %‘vﬂé O O O %
- . B ) .
_%E Cast iron / Gusseisen * * . ‘ . . *
N T < Non-ferrite material /
r = T - 2 Ne Metalle 69%‘%
Heat-resistant steel /
Warmfester Stah! %‘% O 69 SS
Dimensions (mm) - Abmessungen CVD Coating PVD Coating — Carbide uncoat.
I i) Lng CVD Beschicht. | PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Type - Typ o
— = T AN N AN AN O N N N
WsP c| L | r| s | a|B3EBeRERE8RRRRg 52
: OO0 ==204000 0000006 < q
O DD OO DDDOZZ0A000
> > > > > >|>>>>>>55>>>>
SPMT120408 12.7 12.7 0.8 4.76 5.5 e o o
—
Recommended Cutting data - Schnittdaten
. . Cutting data - Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB Grade
Werksttick- Harte Sorte Cutting speed Feed d
stoff Schnittgeschw. COgISnes
i Vorschub (mm/z)
(m/min)
YBM251 180(100—250) 0.25 (0.1-0.4)
Low-carbon steel YBC301
Soft steel
niedrig legierter <180 i:ggg; 150(100—200) 0.3 (0.1-0.5)
Kohlenstoffstahl
Baustahl
YC30S 120(80—150) 0.4 (0.1-0.5)
YBM251
High-carbon steel VBC301 160(100—220) 0.3(0.1-0.4)
hoch legierter
Kohlenstoffstahl YBM351
Alloy stoel 180—280 YBG302 130(100—180) 0.3 (0.1-0.5)
Leg. Stahl
YC30S 100(60—150) 0.4 (0.1-0.5)
YBM251
YBC301 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)
Stainless steel YBM351
M Rostfreier Stahl <210 YBG302 100(80—150) 0.3 (0.1-0.5)
YC30S 80(60—120) 0.4 (0.1-0.5)
m GC'“‘ fron 180-250 YBG302 130(100—180) 0.4 (0.1-0.5)
usseisen

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

Frasen

Inserts - face milling - WSP - Planfrasen

o |e o o |o o o o
SEET-CF SEET-CM SEET-CR SEET-DF SEET-DM SEET-DR SEET-EF SEET-EM
P
s:i: B164 B164 B164 B164 B164 B164 B164 B164
. - P
!ﬁg @ ! . &
' - =
SEET-LH SEET-W SEK(E)N SEKR OFKT-DF OFKT-DM OFKT-LH OFKR-DF
Page
: B164 B164 B166 B166 B160 B160 B160 B161
Seite
< O O O
OFKR-DM SNKN HNEX-DF HNEX-DM HNEX-DR PNEG LNKT-ZR LNE32.534
Page
: B161 B173 B157 B157 B157 B158 B158 B158
Seite
e | 4
: L]
v —-— -— - U —
LNCX SPKW SPKT SPAN/SPCN SP*N SPKR-GM SPEX
Page
: B159 B169 B169 B167 B167/168 B170 B170
Seite
— — o LN —
SPMR SP*N TPAN/TPCN/TPKN TPGN TPUN TPMR
Page
: B171 B172 B174 B176 B177 B177
Seite
. : 1 =
| P l . | [ = il
| it
SEET'PER-PF  SEET'PER-PM SEET'PER-PR  SEET-LH RCKT-DM
Page
: B165 B165 B165 B165 B161
Seite

- WSP - Eckfrasen

Inserts - square shoulder milling

- 4 - F 2 =
‘o @ L LT L@ D -~ (<)
= W == T T W S -—
RCKT-DR RDKW APKT-PF APKT-PM APKT-PR APKT-LH APMT-PDR  APMT-PDER
Page
Seite B161 B162 B155 B155 B155 B155 B156 B156
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Milling - Erasen
InelzEbls Milling Teels - Wenckpkicmitser

Inserts - square shoulder milling - WSP - Eckfriasen

APET16Q5 APET1604

Page
Seite

B156 B156

Inserts for profile milling - WSP - Formfrasen

2 & 3

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

B180 B181 B169 B162 B179 B181 B181

Inserts - side and face milling Inserts - high feed milling
WSP - Seiten und Stirnfriasen WSP - Hochvorschubfrasen

XSEQ MPHT SDMT-DM WPGT

Page Page
) B180 B160 ) B163 B179
Seite Seite

Inserts - T-slot milling Inserts - helical milling
WSP - T-Nuten Friasen WSP - Zirkular Frasen

MPHT APKT-PM/KM  SPMT-PM/KM XEEN XEEQ

P
Page B160 age B157 B169 B178 B178
Seite Seite

Inserts - chamfer milling
WSP - Fasfrasen

SPMT

Page
Seite

B169
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Millingl: Frasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

«Q

Metric System - Metrisches System
Insert Code - WSP Code
hol chipbreaker Secti hol chipbreaker Section
Code| |'Sch Spa%brecher Form  |Code| 'Sk Spa%brecher Form
>65°
1,68, &= =T
A B Cc B
>65
& <:> H| o |Singleside R| - | Single-side @
l= D E H >65°
(o] v - F - | Double-side C:I
555° / ) 86° > 65°
K L M J v |Double-side A v - D:D
<65°
O, 0,0, &~ ap
T |  |Singleside G|  |Doublesidel ] [
A 5 <65°
S T v Q v - X --- - Special
80° Others
U Double-side
w z

Chipbreaker and clamping system

BRRGRO

Clearance angle of
main cutting edge Tolerance

?

.
()
(2]
HY
i
L
L)
8
|—
(@)}
£
=

Clearance Clearance
Code angle Cod angle ['m
m
A B ux 9 )
\»L_’ge ‘-E5° o Nose height M |nscritée[t)i circle | Thickness S | (Reference) details of M-class tolerance ( identified by
Tolerance(mm : Tolerance(mm) Shape and size)
() Tolerance(mm) (mm) ® Nose height tolerance(mm)
A +0.005 +0.025 +0.025 |Inscribed|Regular Diamond|Diamond|Diamond
circle | triangle | 5942 | with 80° | with 55° | with 35° | Round
¢ D = F 0.005 $0.013 | #0025 | 635 | %0.08 | £0.08 | 0.08 | +0.11 | 0.16 | -~
—! 7°
12.7 +0.13 | +0.13 | #0.13 | +0.15 - -
H 0.013 0.013 *0.025 15.875| +0.15 | #0.15 | +0.15 | £0.18 - -
E F E +0.025 +0.025 +0.025 | 19.05 | #0.15 | +0.15 | +0.15 | +0.18 - -
20° 25°
G| 0025 +0.025 +013 | 254 | — | 018 -
@ Tolerance of Inscribed Circle @D1(mm)
J £0.005 $0.05-£0.13  £0.025 Inscribed|Regular Square Diamond|Diamond |Diamond Round
G 5 N K +0.013 +0.05-+0.13| +0.025 circle |triangle with 80° | with 55° | with 35
30° ~l-0° 6.35 +0.05 | +0.05 | +0.05 | +0.05 | +0.05 -
L $0.025 | 20.05-40.13) 0.025 | 9525 | +0.05 | +0.05 | 20.05 | £0.05 | +0.05 | £0.05
M | $0.08-+0.18 |+0.05-+0.13| +0.13 12.7 | +0.08 | +0.08 | +0.08 | +0.08 - +0.08
Other N | 0084018 | 0.05-20.13| 20025 15.875| #0.10 | #0.10 | +0.10 | +0.10 | -— | £0.10
P p 0 gf;;ance RO htat et B 19.05 | £0.10 | £0.10 | +0.10 | £0.10 | - | £0.10
~—e11° U +0.13-+0.38 | +0.08-+0.25 +0.13 25.4 . +0.13 — o o +0.13

B153



Milling : Erasen
InelzEbls Milling Teels - Wenckpkicnitsar

Insert/ WSP § Defininition thickness
Diametor of c D R s T v W j: :| T 7 Defininition dicke

e g g Q Q é g g Code Insert thickness (mm)
00 0.79
3.97 06 To 0.99
5.0 05 01 1.59
556 09 T 198
6.0 08 02 2.38
6.35 06 07 1 1 T2 558
8.0 08 03 3.18
9.525 09 1 09 09 16 16 06 T 397
10.0 10 04 4.76
12.0 12 T4 4.96
127 12 15 12 12 22 22 08 05 5.96
15.875 16 15 15 27 T5 5.95
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
25.4 25 25 To 9.72
31.75 31 1 11.11
32 32 12 12.70

Length of cutting edge - Schneidkantenlange Insert thickness - WSP dicke

|
0
H)
[
L
0
S !
= o
()]
c Angel - Winkel Chamfer - Fase (mm) Chipbreaker code
E Spanbrecher
\
O | ol | |22 = T O
0-5° 0-0.10 ; S
° o Cutting direction
A 45 A 3 Schnittrichtung
D 60° B 5° 1-10° 1-0.15 @
R Right hand
E 75° Cc 7° E 2.15° 2.0.20 p
L Left hand
F 85° D 15° o
3-20 3-0.25
P 90° E 20° N Neutral
E 4-250 4-0.30
Z | Others F 25° ' w
G 30° 5-30° 5.0.35
N 0 6-0.40
SRR O
z Others 7-045 No mark
Andere
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Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

Milling

- Erasen
Indexable}Milling = WencepkEimiEsar

Unfavorable Machining Condition
Y(,‘S Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
e . (g @ s S48 & €8 000%
r 3 Steinless Steel /
é — g% Rostfreier Stahl 83 %% 83%?” 89 6‘9 ‘%"‘é O O O %‘g@
k] ) .
RV S G R ad I -§§ Cast iron / Gusseisen * * . ‘ . . *
T o] {g Non-ferrite material / a} %
. 1 2 Ne Metalle
o L Heat-resistant steel /
88 Warmfester Stahl %‘% O 69 €9
et () AsmEes e CVD Coating PVD Coating Cermet | CaTDide uncoat.
9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape Tvpe - T &)
Plattenform e N IR g §§§§%§§§§§§§§§m‘_‘_‘_
: 83203000000 00ls 828
N M ONDOND@ON@ON@O@O@O@O@0MQnNZ 20000
S>> > > >|>>>>>>55>> 55>
APKT11T304-PF 1224 | 65 3.6 2.8 04 | o o o [ ) °
APKT11T308-PF 1224 | 65 3.6 2.8 0.8 [ ) °
! i.} ' APKT11T312-PF 1224 | 65 3.6 2.8 1.2 o
WS | APKTNMT316PF | 1224 | 65 | 36 | 28 | 16 o
APKT160408-PF 17.877| 9.33 | 5.76 4.4 08 |e@ o o [ ] ®
APKT11T304-PM 1224 | 6.5 3.6 2.8 04 e o o @ o o [
R APKT11T308-PM 1224 | 6.5 3.6 2.8 08 |e® o o o o o ®
w APKT11T312-PM | 1224 | 65 | 36 | 28 | 1.2 o o
APKT11T316-PM 1224 | 65 3.6 2.8 1.6 () °
APKT160408-PM |17.877| 9.33 | 576 | 4.4 08 e © © © 0o 0 0 0 o
- i APKT11T304-PR 1224 | 6.5 3.6 2.8 0.4 ) ° °
APKT11T304-LH 1224 | 65 3.6 2.8 0.4 o o
D APKT11T308-LH | 1224 | 65 | 36 | 28 | 08 oo
APKT160408-LH 17.877| 9.33 | 5.76 4.4 0.8 o o

Applicable tool B9-B15

Werkzeug

Inserts code key B153-B154| Grade selection guide B17-23

WSP ISO

Sortenauswahl

Technical data B182-B188

Technische Daten
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Milling.: Erasen
elzEbe VMilling Teels = WendapE{iemitear

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

AP ET * % Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

4 s g @ s SRBH & SSH 000H
r 8 Steinless Steel /
4 - ‘2"% M Rostfreier Stahl 83 % $% 69 89 % O O O %
LW i | éd %%mCast iron / Gusseisen kO 80 () L]
o 7] %§ Non-ferrite material / 63 %
- (i —— 2 Ne Metalle
Heat-resistant steel /
88 Warmfester Stahl % O % $
Dimensions (mm) - CVD Coating PVD Coating Cermet | Cabide uncoat.
| Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
nsert
Type - T — [ =
e e P L 1wl s d §§ﬁ£§§§§§§§§ﬁﬁwvvv
: 6300000380000l 82RK
o N mMMOmM@MM@OMMOONDMODMOMMDZ Z00A0A
> > > > > >|>>>> > >>5>>> > >
APET16Q508ER 9.525| 169 | 528 | 44 0.8

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

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

i s [ seisen BHRBH & L 000H
o Steinless Steel /
52 Rosttrorer Stanl 0 58 €3 88 SHBHE 000%
LW | - - éd mam i i
o .gﬁ Cast iron / Gusseisen ‘ * . ‘ . . *
R {g Non-ferrite material / e’; %
88’ L 2 Ne Metalle
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl % O 83 69
Dimensions (mm) - CVD Coating PVD Coating Germet | C@Tbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvoe - T o
T WSR e P L [ 1w]| s d ééﬁ@%%ggﬁgﬁﬁﬁv@m‘-r\-
Q : F83=S008/00 03800008888
(2] Mo MmMO@MM@OMODM@OMOD®@OKDM@ODAOZZ000A0
:E > > > > > >1> > > > > >|> >|> > > >
= 3
. APET1604PDR 9.525| 16.9 | 4.76 | 45 | 0.86
(7)) L _______J
8
|_ Ideal Machining Condition
8’ O Gute Bearbeitungsbedingungen
Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
E 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %% Unglnstige Bearbeitungsbedingungen

B steel/Stahl PP PP S PRE O
Steinless Steel /
Rostrer stan €3 88 €3 43 ©es O
mCast iron / Gusseisen * * . ‘ . . *

e
o))
i %

Workpiece Material
Werkstoffe

Non-ferrite material /
erite mat o8
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl % O 69 69
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating | . Carb'j:bl;”mat'
| Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Hartme.tall
nsert
Type - Typ o
WsP L |1w| s d ééﬁ%gg’g%g%%%‘“—’;“"“‘“
- - = = 2
' FrS83=20800006 0000828
M M O OMM@MM@OMOM@MMMOCDMODMAMOZ Z200MQ0A
> > > > > >|> > > > > >|5> > > > >

o
o
[ ]

}a'lv -
: APMT1135PDR 11.25| 6.2 35 2.8 0.8 °
a APMT160408PDER 17.25] 925 | 476 | 44 0.8 o °

APMT160432PDER 1725|925 | 476 | 44 | 32 o °

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

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
% Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Unginstige Bearbeitungsbedingungen

- Erasen
Indexable}Milling = WencepkEimiEsar

Steel / Stahl

SRR

S8R O

Steinless Steel /
Rostfreier Stahl

€ &5 D

B8 O

Oe

O} )
& %

Cast iron / Gusseisen

*0

Workpiece Material
Werkstoffe

Non-ferrite material /
Ne Metalle

&

%
o

Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl

o

o

&

Dimensions (mm) - Abmessungen

CVD Coating
CVD Beschicht.

PVD Coating
PVD Beschicht.

Cermet

Carbide uncoat.
unbe. Hartmetall

Insert Tvoe - T )
U T s | o | ¢ |33BERREE8528E s
: " 863==00lc0 030000l 8L2R
0O MmO OO@0oOM@OMM@onDMomMaAZ 20000
>>>>>>>>>>>>>5>>>>
APKT150412-PM 16.33 | 12.7 | 4.76 54 1.2 ® O
APKT150412-KM 16.33 | 12.7 | 4.76 54 1.2 o e
Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen
Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
[ scisen BROH S BRE 000 H
8 Steinless Steel /
g% Rostfreier Stahl % %I:% Y(S* $ 83 é&% O O O %
_§§ Cast iron / Gusseisen * * . * . . *
é‘ Non-ferrite material /
2 Ne Metalle SS%
Heat-resistant steel /
S Warmfester Stahl %v‘é O 69 83
Dimensions (mm) - CVD Coating PVD Coating Cermet | CaDIde uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvoe - T )
U o c|s | R B3EEERE38588E 2szs
: OJd=>>0alooo0o0onoo0sd2R
MO N0 M@OM@Oo0O@0N@DnDM@OoM@mMaAazZzzZ200a0a0
> > > > > >|> > > > > >|> 5> > > >
""I\ HNEX090512-DF 9.26 | 15.875 | 5.56 1.2
2
}_,\ HNEX090512-DM 9.26 | 15.875 | 5.56 1.2
2
/_'\ HNEX090512-DR 9.26 | 15.875 | 5.56 1.2 o o
2
Applicable tool B9-B15 Inserts code key B153-B154) Grade selection guide B17-23 Technical data B182-B188 B157

Werkzeug

WSP ISO

Sortenauswahl

Technische Daten
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Milling : Erasen

Indexable]Milling AWendeplattenfrasern

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

69 Normale Bearbeitungsbedingungen

&

Unfavorable Machining Condition
Ungtinstige Bearbeitungsbedingungen

2 [ seisen BHBHE & SSH 000 H
1) Steinless Steel /
‘2"% M Rostfreier Stahl 83 % $% 69 89 % O O O %
_g%mCast iron / Gusseisen ** . ‘ . . *
{% = Non-ferrite material / 63 %
2 Ne Metalle
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl % O % $
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Comet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape . 8}
Plattenform e 1 e 5 b S S b d3JSTS8Y P B 6 ble
. S a = = 2 = < B35
PI83sS5800080000/858¢2S
MmO @0o@O@O@OO0O0M0NMOMaAOZ2Z2000A0
> > > > > >|> > > > > >|> 5> > > >
e PNEG110512R-CR 5 15.875| 5.56 1.6 4.0 o o
PNEG110512R-CF 5 15.875| 5.56 1.6 4.0 O O

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

69 Normale Bearbeitungsbedingungen

o

Unfavorable Machining Condition

Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

b

-
b o+ -]

~

Workpiece Material
Werkstoffe

Steel / Stahl

o

% © S8R

Steinless Steel /
Rostfreier Stahl

&

&

&

o S OB

o

oe
O} )
o %

Cast iron / Gusseisen

S*kO o

Non-ferrite material /

&

%%
o

Insert
WSP

Ne Metalle
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl % O 69 €9
Dimensions (mm) - CVD Coating PVD Coating Gemmet | CaTbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Type - T = = . O
e L lw| s | o 53EEERSIEE8RE0 05
: OO0 ==20000 0000006 o < .
M M oOMOMmMMMOMOMDODM@OMOOMOMOMONDZ Z2000A
> > > > > >|>>>>>>>>>>>>
LNKT1506EN-ZR 15.875 14 6.35 46 | e e o 0o o (]
LNKT2007DN-ZR 20 17 7.94 4.6 ) ) °
LNKT2510-ZR 25 18 9.525 5.5 ) ° °

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

69 Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

s [@ swisn SR & S8R 000 #H
8 Steinless Steel /
§% Rostfreier Stahl 83 % %% 69 69 % O O O %gg
g%mCast iron / Gusseisen ** . ‘ . . *
% = Non-ferrite material / 63 %
2 Ne Metalle
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl % O 69 69
Di . - Ab CVD Coating PVD Coating Cermet | Cabide uncoat.
mensions (mm) - AbMEssUNgen | o/ geschicht. | PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert R T o
e L liwl s | d S5 R38FELE888RLhblg o o<
: " 183ss00lc00d0o00olss8 2R
O 0 0D DO OO0D@Od0@aAlz 20000
S>> >>>>55S5SS5IsSSFEFs >
LNE32.534 15.875| 9.525 | 4.76 | 4.4 1.6 o O
Mg LNE32.302 | 15.875 9.525 | 4.76 | 4.2 | 45Fase o o

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




&N

Milling
Indexable}Milling = WencepkEimiEsar

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
ormale Bearbeitungsbedingungen

- Erasen

Unfavorable Machining Condition
% Unginstige Bearbeitungsbedingungen

Workpiece Material

Werkstoffe

Steel / Stahl

SRR

S8R O

Steinless Steel /
Rostfreier Stahl

€ &5 D

oe
O} )
& %

B8 O

Cast iron / Gusseisen

*0

Non-ferrite material /
Ne Metalle

&

%
o

Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl

o

o

&

CVD Coating

PVD Coating

Carbide uncoat.

Dimensions (mm) - Abmessungen . . Cermet
(mm) 9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvpe - T o
e L | s | Z2EE2RS58528 82 ez
g S CO==00l0o003 00008828
M M MNMMOmMM@MMOMMMOMODODMODMOZ Z00A0AONA0
> > > > > >|> > > > > >|> >35> > >
LNCX1806AZR 18.77 | 100 | 6.4 2.0 ° o o
LNCX1806AZL 18.77 | 10.0 6.4 2.0

&n

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
lormale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

Workpiece Material

Werkstoffe

Steel / Stahl

SRS

S8R O

Steinless Steel /
Rostfreier Stahl

€95 D

O ]
ON" )
@ %

B8 O

m Cast iron / Gusseisen

* 0

Non-ferrite material /
Ne Metalle

&

%*
L5

Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl

o8

@)

B8

CVD Coating

PVD Coating

Carbide uncoat.

Dimensions (mm) - Abmessungen X . Cermet
(mm) 9 CVD Beschicht. | PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvoe - T &)
wsP e P L L.W S bT|d§§§§g’§§§§§§§§§""““‘
: S |(HandiB I SS 5000000000888 8
M M MO MNMMMOMOMMMODMODMZ Z200A0A
> > > > > >|>>>>>>55>>>>
LNCX1806AZT11R | 18.77 | 10.0 | 6.4 2.0 0.1 o)
LNCX1806AZT11L | 18.77 | 10.0 6.4 2.0 0.1 o

Applicable tool B9-B15
Werkzeug

Inserts code key B153-B154| Grade selection guide B17-23

WSP ISO

Sortenauswahl

Technical data B182-B188
Technische Daten
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Milling : Erasen
IndexableJMillingiToolSE

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
2 [ seisen BHBHE & SSH 000 H
1) Steinless Steel /
‘2"% M Rostfreier Stahl 83 % 83%% 69 SB %% O O O %
%%mCast iron / Gusseisen ** . ‘ . . *
{% = Non-ferrite material / 63 %‘vgﬂ
2 Ne Metalle
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl % O 69 $
Dimensions (mm) - Abmessungen CVD Coating PVD Coating Cemet | Carbide uncoat.
CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Type - Typ N BN A RS BN R B S A o
wsp I.C L S d SSRBLRISLISBLEI2Le - 53
' Bl 2zz222228R828|885 8
> > > > > >|> > > > > >|> >|> > > >
MPHT060304-DM 6.35 | 6.35 | 3.18 2.8 0.4 ° [
MPHT080305-DM 8.3 8.3 3.18 34 0.5 ° o
MPHT120408-DM 12.7 12.7 4.76 5.56 0.8 [ [ ]
Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen
Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
. / s [@ swisn BHBE & B 000H
| 8 Steinless Steel /
:% TJ: g% Rostfreier Stahl 83 % 63%% 83 % %% O O O S/‘gg
Lt i §%m0astiron16usseisen ** . * . . *
o t {% = Non-ferrite material / 69 %“%
on 2 Ne Metalle
re) Heat-resistant steel /
8 Warmfester Stahl %‘% O 69 83
= - =
o2 Dimensions (mm) - Abmessungen DU g PVD Coating | . | Carbide uncoat.
c | CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
nsert
Type - T = =
S wspP L SRR IRONBYYYE B - ==
LI s | d I RIBISSEE80003800|00|88¢8
OO MomMM@MM@MMOMMOdDAOOODODMDODZ Z0 000
> > > > > >X|> > > > > >|> >|> > > >
OFKTO05T3-DF 5.26 12.7 3.97 4.4 0.5 ® O o o (@]
OFKT05T3-DM 526 | 12.7 | 3.97 44 0.5 o [ I [
OFKTO05T3-LH 5.26 12.7 3.97 4.4 0.5 °

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

Milling

O Gute Bearbeitungsbedingungen

&N

Normal Machining Condition
ormale Bearbeitungsbedingu

ngen

Unfavorable Machining Condition
% Unginstige Bearbeitungsbedingungen

- Erasen
Indexable}Milling = WencepkEimiEsar

Steel / Stahl

S %

SR @

S8R O

Steinless Steel /
Rostfreier Stahl

&

§5 D

B8 O

Oe

O} )
& %

Cast iron / Gusseisen

S*kO

Workpiece Material
Werkstoffe

Non-ferrite material /
Ne Metalle

&

%
o

Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl

o

o8&

CVD Coating

PVD Coating

Carbide uncoat.

Dimensions (mm) - Abmessungen . . Cermet
(mm) 9 CVD Beschicht. | PVD Beschicht. unbe. Hartmetal
Insert Tvoe - T o
e Tl L e | s | R 5FEEZEEEEEEEERe 5
: OO ==00|l000 000008828
M M MO MO0 MNDMNMMmMmMZ Z2000ANMA
S>> > >>>>>>> >S5 5ss >
OFKR0704-DF 745 | 1794 | 476 0.8 ° °
1 i
-
OFKR0704-DM 745 | 1794 | 476 08 (ee © o © 0 0 o
.. | OFKRO704W-DM | 745 | 17.94 | 476 . . .

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen

&N

Normal Machining Condition
ormale Bearbeitungsbedingu

ngen

Unfavorable Machining Condition
% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel / Stahl

S %

8 &

S8R O

Steinless Steel /
Rostfreier Stahl

&

€3 D

S®H O

ce
o))
o %

m Cast iron / Gusseisen

kO

Non-ferrite material /

&

%
o=

Workpiece Material
Werkstoffe

Ne Metalle
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl % O 69 €9
Dimensions (mm) - Abmessungen aiceatly blecctnd Cermet Carbide uncoat.
9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvoe - T 9]
e T R e | s | @ F3EEEEEEBEERE ez g
: OO ==0a0loo000o0oos888
DM ONDOND@ON@O@OO@O0@O0@0M@NZZ2000A40
> > >>>>1>>>>>>55>>>> >
RCKT10T3MO-DM 5 10.0 3.97 4.4 o o ¢]
RCKT1204MO-DM 6 12.0 4.76 4.0 e e ¢ @ O o
RCKT1204MO-DR 6 12.0 4.76 4.0 o o 0o o
RCKT1606MO-DM 8 16 6.35 556 (@ @ O o
RCKT1606MO-DR 8 16 6.35 556 (@ @ ° °
RCKT2006MO-DM 8 16 6.35 556 (@ @
RCKT2006MO-DR 10 20 6.35 655 (@ @ ° °
Applicable tool B9-B15 Inserts code key B153-B154) Grade selection guide B17-23 Technical data B182-B188
Technische Daten

Werkzeug

WSP ISO

Sortenauswahl
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Milling

- Erasen
Indexable]Milling AWendeplattenfrasern

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

69 Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel / Stahl

9% DB

SSH

Steinless Steel /

M Rostfreier Stahl

&

B OW

S OB

©)

e

o))
o 9%

m Cast iron / Gusseisen

* O

Werkstoffe

Non-ferrite material /
Ne Metalle

Workpiece Material

%
&

Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl

o

o®

&

Dimension (mm)

CVD Coating

PVD Coating

Carbide uncoat.

Abmessung CVD Beschicht. | PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape . o
Plattenform Type - Typ S b8 RESSESBE DLy« -«
RO s d 183525800030 03/00|88¢88%
M MM MOmMMM@MM@MMOMODODMODMOZ Z00A0AONA0
> > > > > >|>>>>>>>5>>> > >
RDKW0702MO 3.5 7.0 2.38 2.7 ° o o
RDKW0803MO 4 8.0 3.18 3.4 ° °
RDKW1003MO 5 10.0 3.18 3.9 e o o o
RDKW10T3MO 5 10.0 3.97 4.4 ) ) o o
“ RDKW1204MO 6 12.0 4.76 4.4 o e o o
v RDKW12T3MO 6 12.0 3.97 3.9 c e e e o e}
RDKW1604MO 8 16.0 4.76 5.2 ) e o
RDKW1605MO 8 16.0 5.56 55 ) ° [¢)
RDKW2006MO 10 20.0 6.35 6.5 ) )

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

69 Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel / Stahl

L

VA A

Steinless Steel /
Rostfreier Stahl

&

€ D

D8

o

Oe
o) ]
@ %

Cast iron / Gusseisen

%*

Non-ferrite material /
Ne Metalle

Workpiece Material
Werkstoffe

%
& &

Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl

9

©)

S8

CVD Coating

PVD Coating

Carbide uncoat.

Dimensions (mm) - Abmessungen ) ) Cermet
| (mm) 98N cvD Beschicht. | PVD Beschicht. | " |unbe. Hartmetall
nsert
T =0 = = = B
wsp ype P I.C L S d §5£3%§§§§§§§9“9”"-‘-F
d SIS0 800000000&382R8
M O O O M MOMOMOMOMM@MMOMMmMOMODZ Z20 0 AQOAQO
> > > >>>|>>>>>>55F5 5>
ROHX1203 12 85 3 4 ° o e
I ﬂ} ROHX1604 6 | 13 | 4 5 . .
— ROHX2005 20 14.1 5 5 ° .

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Ideal Machining Condition

Milling

O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

- Erasen
Indexable}Milling = WencepkEimiEsar

Unfavorable Machining Condition
Y(,‘S Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

s [ swisn BHSE & BSH VOO H
3 Steinless Steel /
§% Rostfreier Stahl % %% 83 %?” 69 SB ‘%'ué O O O %‘g@
_é% Cast iron / Gusseisen * * . ‘ . . *
{-4' = Non-ferrite material / 69 %
2 . Ne Metalle »

eat-resistant steel

Warmfester Stahl %‘% O 69 69

Insert

WSP Type - Typ

Dimensions (mm) - Abmessungen

CVD Coating
CVD Beschicht.

PVD Coating
PVD Beschicht.

Cermet

Carbide uncoat.
unbe. Hartmetall

1.C

YBC301

YBC401
YBM351
YBD152
YBD252

YBG102
YBG202
YBG205
YBG302
YBG152
YBG252

YNG151C
YC30S

YNG151
YDO051

YD101

YD201

SDMT090308

0.8 [9.525

9.525

3.18 | 44

® |YBM251

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen

&N

Normal Machining Condition

ormale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel / Stahl

KR S

S8R O

Steinless Steel /
Rostfreier Stahl

&

€3 D

S®H O

ce
o))
o %

m Cast iron / Gusseisen

* O

Non-ferrite material /
Ne Metalle

&

%
o

Workpiece Material
Werkstoffe

Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl

@

@)

&

CVD Coating

PVD Coating

Carbide uncoat.

Werkzeug

WSP ISO

Sortenauswahl

Dimensions (mm) - Abmessungen . . Cermet
(mm) 9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert o
Type - Typ B N I N N B N e B N S B N
WSP B | R s DI R3I2BERSSS S L2225 5
S g TI803=S=0000080000&8328
OO 0Do0D@oO@O@OoOO0@OdoO@O@aAZ 204000
> > > > > >|> > > > > >|> >|> > > >
. SDMT09T312-DM 15° 1.2 3.97 9.525 ° ° ° °
ﬁ [ SDMT120412-DM 15° 1.2 4.76 12.7 ° ° ° o
“e—
Applicable tool B9-B15 Inserts code key B153-B154) Grade selection guide B17-23 Technical data B182-B188 B
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Milling : Erasen
InelzEbls Milling Teels - Wenckpkicnitsar

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
s seisen QHBH & SBE 000 %
1) Steinless Steel /
‘2"% M Rostfreier Stahl 83 é&g 83%% €9 SS %% O O O %
_g%mCast iron / Gusseisen ** . ‘ . . *
{% = Non-ferrite material / 63 %‘gﬂ
2 Ne Metalle
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl % O €9 SB
Dimensions (mm) - Abmessungen A eatlg PVD Coating | ., |Carbide uncoat
9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvoe - T )
WsP gt Wl S SRR N RYYBYYRYEDlg - =
LJICp s | d bs  RITISZE/GT30000/88¢8R
0O MmO O@O@0o0@0@onmMmMaAMZ 20000
> > > > > >>>>>>>55>>> >
SEET12T3-DF 13.40(13.40| 3.97 | 41 | 2.55 ° { I ] °
5 ] SEET12T3-CF | 13.40|13.40| 3.97 | 4.1 | 2.55 ° °
N4 SEET12T3-EF | 13.40|13.40| 3.97 | 4.1 | 255 o °
SEET12T3-DM 13.40|13.40| 3.97 | 41 | 2.55 e o 0o o
. SEET12T3-CM 13.40|13.40| 3.97 | 41 | 2.55 [} [}
- SEET12T3-EM | 1340|13.40| 3.97 | 41 | 255 . .
SEET12T3-DR 13.40|13.40| 3.97 | 41 | 255 o o ° [} o e}
. SEET12T3-CR 13.40|13.40| 3.97 | 41 | 255 ® O
—
. SEET12T3-LH 13.40|13.40| 3.97 | 41 | 255 o o
i [}
@
[
3
=E SEET12T3-W 17.82|13.40| 3.97 | 4.1 | 9.46 | 500 (e} [} ® e} o
L
n
i a1c
—~
= >
()]
A—
29°

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

B 164



Milling

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

- Erasen
Indexable}Milling = WencepkEimiEsar

Y(,‘S Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
s [ seisn BHGHE & SR 000H
3 Steinless Steel /
§% Rostfreier Stahl 83 %% 83%?” 89 6‘9 ‘%'ué O O O %‘g@
_éé Cast iron / Gusseisen * * . ‘ . . *
X Non-ferrite material /
2 Ne Metalle O =
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl %‘% O 69 €9
Dimensions (mm) - Abmessungen CVD Coating PV Coaling| |, |Carbide ncoat
9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvpe - T o
R L e s | ZcEBERERBEEERE g, 5,
: "' 83030000000 00ls82R
0O M OMO0OO0OO@0o0O@onDMmaAMZZO000a0
>>>>>>>>>>>>>5>>>>
SEET09T308PER-PF | 9.525 | 9.525 | 4.01 3.3 0.8 [ ]
SEET09T308PER-PM | 9.525 | 9.525 | 4.01 3.3 0.8 [ ]
SEETO09T308PER-PR | 9.525 | 9.525 | 4.01 3.3 0.8 °
SEET120308PER-PF |13.308|13.308| 4.04 4.1 08 | @ o [ ]
SEET120308PER-PM |13.308|13.308| 4.04 4.1 0.8 e o 06 0 0 o °
SEET120308PER-PR |13.308|13.308| 4.04 4.1 0.8 [ I ] ®| O O
=
SEET120308-LH 13.308|13.308 | 4.04 4.1 0.8 ° [ ]
et
Applicable tool B9-B15 Inserts code key B153-B154) Grade selection guide B17-23 Technical data B182-B188 B165

Werkzeug

WSP ISO

Sortenauswahl

Technische Daten
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Milling

- Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen

&

Unfavorable Machining Condition
Ungtinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel / Stahl

SR S

]

S 5 OFOR
8 Steinless Steel /
ac O SeM Soemteel G oy SOB 000D
b 25 %%mCastiron/Gusseisen ** . ‘ . . *
© o E"g Non-ferrite material /
i AN 20 g Ne Metalle &
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl % O 69 $
Dimensions (mm) - CVD Coating PVD Coating Cermet | C@Pide uncoat.
nsert Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
nse
Type - Typ ‘—‘—‘_‘_NNNNLONNN‘—Q
WsP L I s |Bgg8sigesgsggeglzelgsss
: CO=200l00030000|888R8
00 OmMoO@OM@O@OO®O0M@OmMmaAPzZ 20000
>>>>>>1>>>>>>>5>>>>
SEEN1203AFTN 12.7 12.7 3.18
SEKN1203AFFN 12.7 12.7 3.18
SEKN1203AFN 12.7 12.7 3.18 ) ¢} o
W | SEKN1203AFTN 12.7 12.7 318 (e e o o o
SEKN1203AFS13N 12.7 12.7 3.18 )
SEKN1204AFN 12.7 12.7 4.76 ®
SEKN1204AFTN 12.7 12.7 4.76 ) °
SEKN1204AFS13N 12.7 12.7 4.76 (e}
SEKN1504AFN 15.875 15.875 4.76 (e} o O
SEKN1504AFTN 15.875 15.875 4.76 e o o [
SEKN1504AFZN 15.875 15.875 4.76
SEKN1204AZ 15.875 15.875 4.76 ® O ®
SEKN1504AZ 15.875 15.875 4.76 [ ) °
Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen
Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
Y(,‘S Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
a N s s [ scisen BHGHE 8 BSH 000H
3 Steinless Steel /
a1c ( §% Rostfreier Stahl SB %% %% 69 % ‘%'ué O O O %‘g@
b 25 §% Cast iron / Gusseisen * * . ‘ . . *
o e . .
45 o X Non-ferrite material /
3 A 20 2 Ne Metalle D =
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl % O 69 €9
Dimensions (mm) - CVD Coating PVD Coating Germet | Carbide uncoat.
insert Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
nsel
Type - T = = . O
wsp e P L I.C s §§rﬁ£$§§§§§§§ﬁﬁwv‘-‘-
: OOoO==00/00000000sd82RK
n M oOMonmMMOM@OMMomoMMomM@omoomm@m2Z Z2000AONAQ
> > > > > >|>>>>>>|>5>>> > >
SEKR1203AFN 12.7 12.7 3.18 ® O ®
N | SEKR1504AFN 15.875 15.875 4.76

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

- Erasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

Werkzeug

WSP ISO

Sortenauswahl

Technische Daten

Y(,‘S Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
T2 s [ swiso BHBR © SOH 000H
5 Steinless Steel /
s \m,\ S g% Rostfreier Stahl 83 %% 83%?” 69 S’B % O O O \%‘gg
Q o D _g% Cast iron / Gusseisen ** . ‘ . . *
= B oS : :
15 X< Non-ferrite material /
N : 7 5 § Ne Metalle 63%
T Heat-resistant steel /
L ! Warmfester Stahl %‘% O 69 €9
Dimensions (mm) - Abmessungen YD) R PR EELITY Cermet Carbide uncoat.
9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvoe - T 9]
i P L | o | s |be| b |FEBEEREEEEERER e s
: €1 1830300006000 0838828
00N MO0 @OM@O@dO0MO0M@0MAZ 20000
> > > > > >|1>>>>>>>5>>>>
SPAN1203EDEL 12.7 12.7 1.4 1 3.18 | O
SPAN1203EDER 12.7 12.7 1.4 1 3.18 | O
SPAN1203EDFL 12.7 12.7 1.4 1 3.18 [¢)
SPAN1203EDFR 12.7 12.7 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 [¢)
SPAN1504EDFR | 15.875 | 15.875 1.4 1 4.76 [¢)
SPAN1504EDFL | 15.875 | 15.875 1.4 1 4.76 [¢)
SPCN1203EDR 12.7 12.7 1.4 1 318 | O (¢}
- SPCN1504EDR 15.875 | 15.875 1.4 1 476 | @ o
Applicable tool B9-B15 Inserts code key (B153-B154) Grade selection guide B17-23 Technical data B182-B188 B167
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Milling.: Erasen
elzEbs VMilling Teels = WencdapE{iemitear

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

s P* N Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

e 7 [ sisn QRBH & SBE 000H
9] Steinless Steel /
= S s M Rodioorsan 3 2 €383 DO 000
0"& A’\i\; %%mCast iron / Gusseisen kO 80 ® %
I 1 B 8 :
75° 15° %‘ Non-ferrite material / 63 %
N = Ne Metalle
\Al-‘e 11° Heat-resistant steel /
L Warmfester Stahl % O 6‘9 $
Dimensions (mm) - Abmessungen CVD Coating PVD Coating |, |Carbide uncoat
Insert 9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
nse
Type - Typ ~ N-Em . MMM
WSP L|ic| s |belbs R RE2R258828/22 2555
eI b IBISEa 0000300008828
N M M M MO0 MNMMNMMmMMazZz Z2000N0
> > > > > >|> > > > > >|>>>> > >
SPKN1203EDER 12.7 12.7 3.18 1 1.4
SPKN1203EDEL 12.7 12.7 3.18 1 1.4
SPKN1203EDFR
{SPKN1203EDR) 127 | 127 | 318 | 1 | 14 o e
SPKN1203EDFL
(SPKN1203EDL) 127 | 127 | 318 | 1 | 14 °
SPKN1203EDSKR
(SPKN1203EDR) 127 | 127 | 318 | 1 | 14 | e ° o ° °
SPKN1203EDSKL
-— (SPKN1203EDL) 127 | 127 | 318 | 1 | 14 ° °
SPKN1203EDTKR
{SPKN1203EDTR) 127 | 127 | 318 | 1 | 14
SPKN1203EDTKL 12.7 12.7 3.18 1 1.4
SPKN1203EDS31PR
(SPKN1203EDT31R) 127 | 127 | 318 | 1 | 14 o
SPKN1203EDS31PL
(SPKN1203EDT31L) 127 12.7 3.18 1 1.4
SPKN1204EDFL
(SPKN1204EDL) 127 | 127 | 476 | 1 | 14 o
= SPKN1204EDER
% (SPKN1204EDR) 127 | 127 | 476 | 1 | 14 |e @ o
LE: SPKN1204EDFR 127 | 127 | 476 | 1 | 14 °
. SPKN1504EDER 15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4
(%)
8 SPKN1504EDEL 15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4
= SPKN1504EDFR
- {SPKN1504EDR) 15.875| 15.875 | 476 | 1 | 1.4 °
= SPKN1504EDFL
= (SPKN1504EDL) 15.875| 15.875 | 4.76 | 1 | 1.4 °
= SPKN1504EDSKR
(SPKN1504EDR) 15.875(15.875 | 476 | 1 | 14 | e ° °
SPKN1504EDSKL
{SPKN1504EDL) 15.875| 15.875 | 476 | 1 | 1.4 °
SPKN1504EDTKR
-— (SPKN1504EDR) 15.875| 15.875 | 476 | 1 | 1.4 °
SPKN1504EDTKL |15.875| 15875 | 476 | 1 | 14
SPKN1504EDS32PR
{SPKN1504EDT32R) 15.875| 15.875 | 476 | 1 | 1.4 °
SPKN1504EDS32PL
{SPKN1504EDTL) 15.875| 15.875 | 4.76 | 1 | 1.4
SPKN1504EDT32PR
(SPKN1504EDTR) 15.875(15.875 | 476 | 1 | 14 | e
SPKN1504EDT32PL
(SPKN1504EDTL) 15.875| 15.875 | 476 | 1 | 1.4
SPKN1904EDFL
(SPKN1904EDL) 19.05| 19.05 | 476 | 1 | 14
SPKN1904EDFR
(SPKN1904EDR) 19.05| 19.05 | 476 | 1 | 14

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

B168



Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen

&N

Normal Machining Condition
ormale Bearbeitungsbedingungen

o

Milling

Unfavorable Machining Condition

Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

- Erasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

Steel / Stahl

S %

S8

e S8R

Steinless Steel /
Rostfreier Stahl

&

S

D8

o

Oe

O} )
& %

Cast iron / Gusseisen

S*kO e

Workpiece Material
Werkstoffe

Non-ferrite material /
Ne Metalle

&

o
o

Heat-resistant steel /

Warmfester Stahl

o

o8&

CVD Coating

PVD Coating

Carbide uncoat.

Dimensions (mm) - ADMESSUNGEN | -\ gocohicht. | PVD Beschicht. | ™ |unbe. Hartmetall
Insert Tvpe - T o
A Ll s | oo 358E8R288588822zz5
f : 0153000008 000088 2R
MO O0OoO®@OM@OoO@0O@oD@oMMM@MaAOoZZ000A0
> > > > > >|>>>>> > 5>>>>>
SPMT060304-KT | 0.4 | 6.35 | 6.35 | 3.18 | 2.8 11° | o
a SPMT060304 04 | 635|635 | 3.18 | 2.8 11° [}
W | SPMTO9T308-HT | 0.8 |9.525 9.525|3.97 | 44 | 11° | e
SPMTO09T308 0.8 |9.525|9.525| 3.97 | 44 1° @ @
SPMT120408 0.8 | 12.7 |12.70| 476 | 55 1° e @ @
SPMT120408-PM | 0.8 | 12.7 |12.70| 4.76 | 55 11° °
SPMT120408-KM | 0.8 | 12.7 |12.70| 4.76 | 5.5 11° °
— SPKT1204EDR -- 12.7 | 12.7 | 476 | 5.56 | 11° [}
Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen
s P*w Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
4 s @ sesn BR0% & S8R 000
_ 1) Steinless Steel /
a.Cc ,: : :\ g% M Rostfreier Stahl 83 * %% 69 89% OOO%
~ 4
_._ oo ad %%mCast iron / Gusseisen * * . ‘ . . *
\ : W75 o %g Non-ferrite material /
: /Cﬁ* g S Ne Metalle S
90 L Heat-resistant steel / % O % $
Warmfester Stahl
Dimensions (mm) - Abmessungen CVD Coating PYIB) CieElilie oy | D B
9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvpe - T )
wsp e Clic| s |
r : 5300000800008 828
MO O0NoO®@OM@OMoO@0N@oDM@omMM@MAzZz2Z200a0A0
> > > > > >|> > > > > >|>>>> > >
SPKW1204EDFR | --- 12.7 | 127 | 476 | 556 | 11° )
Q SPKW1204EDSR | --- 12.7 | 12.7 | 476 | 556 | 11° )
Applicable tool B9-B15 Inserts code key (B153-B154) Grade selection guide B17-23 Technical data B182-B188

Werkzeug

WSP ISO

Sortenauswahl

Technische Daten
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Milling - Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
- . s seisen QHBH & SBE 000 %
S 8 Steinless Steel /
S ‘2"% M Rostfreier Stahl 83 % 83% 69 SB %% O O O %
gl.& S \L _gémCastiron/Gusseisen **. *. . *
+ - - Q.
75° 15° < Non-ferrite material /
NS 15 11° S Ne Metalle S
T Heat-resistant steel /
L Warmfester Stahl % O 69 $
Dimensions (mm) - Abmessungen CVD Coating VD Coating = | Carhids Uincoat
g CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvoe - T o
wsP SRS 5SS o3R8 YYYE Bl -«
LJIC | S [be b IBISS 580333 0000/38828
00O @oOmM@MM@MAM@MBOD@ODMODMODMAOZ Z000AO0
> > > > > >|> > > > > >|> >|> > > >
SPKR1203EDR-GM | 12.7 | 12.7 | 3.18 1 1.4 o
b SPKR1203EDL-GM | 12.7 | 127 | 3.18 1 1.4 o
.
o SPKR1504EDR-GM |15.875|15.875| 4.76 1 1.4 o
SPKR1504EDL-GM |15.875|15.875| 4.76 1 1.4 o

0

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Normale Bearbeitungsbedingungen

O Gute Bearbeitungsbedingungen

o

Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel / Stahl

e

o8

S

AL

Steinless Steel /

&

=

SeAX

0 O

©)

o)
e
8 9%

s
Q
2 % Rostfreier Stahl
é%mCast iron / Gusseisen ‘* . * . . *
1% = Non-ferrite material / % %
2 Ne Metalle i
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl % O 83 gs
Dimensions (mm) - Abmessungen GulD) ey PVD Coating | | Carbide uncoat.
< CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvoe - T o
e P P A IC | IwW | S b R§§§§S§§§§§§§§E”“‘-‘-
: : S CISS08000080000|882R
OO 0NN @O@O@OOO0@0@0@nZZ2040a0a0
> > > > > >|>>>>>>>>>>> >
SPEX1203EDL-1 15 12.7 | 12.7 | 3.18 10 500 [¢)
SPEX1203EDR-1 15 12.7 | 12.7 | 3.18 10 500 )
‘:{ 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 e}

B170

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

Millingl: Frasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

Unfavorable Machining Condition

Y(,‘S Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

4 $ s [ seisn BHBHE & SR 000H
© 5 Steinless Steel /
0 1 g% Rostfreier Stahl 83 %% 83%?” 89 6‘9 % O O O ‘%‘gg
QI'C\ / X _g% m Cast iron / Gusseisen * * . ‘ . . *
{.4' = Non-ferrite material / 63 %
\ P 2 Ne Metalle
Heat-resistant steel /
r L Warmfester Stahl %‘% O 69 69
Dimensions (mm) - Abmessungen Qi) Sezifig PVD Coating | .. |Carbide uncoat.
g CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvoe - T o
WSP E S oo ORYY8YYYE Dl .
L e £ r 1835558 0338300/00|8828%
00O OmMoO@M@OM@OD@OO0O0M@MODMQNZZ2000A0
> > > > > >|>>>>>>>5>>>>
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 [}
o SPMR120304 12.7 12.7 3.18 0.4 [}
SPMR120308 12.7 12.7 3.18 0.8 e o
SPMR120312 12.7 127 3.18 1.2 e o

Applicable tool B9-B15

Werkzeug

Inserts code key B153-B154| Grade selection guide B17-23
WSP ISO Sortenauswahl

Technical data B182-B188
Technische Daten

B171
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Milling

- Erasen
elzEbs VMilling Teels = WencdapE{iemitear

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

—
()
0
10
—
I
&
3
|_
(@)

69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
o @ ﬁ Steel / Stahl % Pk QO sk
i SeM s DB O Q0%
_g% m Cast iron / Gusseisen
7 %’ S Non-ferrite material /
L £ Heat—lr\{aesithth”steel / %
Warmfester Stahl
VD tin
Dimensions (mm) - Abmessungen C?/D B(e:;):hicﬁt. PVD Beschicht, |
o O
S0 RRELLOOREEROEE
SPUN090304 9.525 9.525 3.18 0.4 °
SPUN090308 9.525 9.525 3.18 0.8 °
SPUN120304 12.7 12.7 3.18 0.4 °
SPUN120308 12.7 12.7 3.18 0.8 )
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 4.76 1.2
SPUN190416 19.05 19.05 4.76 1.6
SPGN090304 9.525 9.525 3.18 0.4
SPGN090308 9.525 9.525 3.18 0.8
SPGN120304 12.7 12.7 3.18 0.4
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 19.056 19.05 4.76 0.8
SPGN190416 19.05 19.05 4.76 1.6

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage

Unfavorable Machining Condition




Milling

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

- Erasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

63 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
s [@d swisen BHOH & SSH OO0 %
5 Steinless Steel /
I‘i’l g% Rostfreier Stahl % %% 83%?” 89 6‘9 % O O O ‘%‘gg
@I.&\' i _éé Cast iron / Gusseisen * * . ‘ . . *
T -3 75 < Non-ferrite material /
| X
g f“\ 2 Ne Metalle 63%
il 3/ Heat-resistant steel / %v;, O €9 €9
Warmfester Stahl
Dimensions (mm) - Abmessungen CVD Coating VD Coating = | Carhids Uncoat
9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvoe - T o
wse | B e | s [ ke | e |3EEEZRENBEERER e s
: 8 S 1030000008000 0l882R
NN ONDON@O@O@OO0O0@0@0M@NZZ2000a0
> > > > > >>>>>>>55>>>>
SNKN1204ENN 12.7 127 | 476 0.9 15 | e [ ) o °
SNKN1504ENN | 15.875 | 15.875 | 4.76 0.9 15 | e o °
. ' SNKN1904ENN | 19.05 | 19.05 | 4.76 1.0 1.5 )
Applicable tool B9-B15 Inserts code key (B153-B154) Grade selection guide B17-23 Technical data B182-B188 B
Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten 173
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Milling - Erasen
IelzEbls Milling Teels - Wenckpkicmitser

B174

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

- s seisen QHBH & SBE 000 %
8 Steinless Steel /
‘2"% M Rostfreier Stahl 83 é&g 83%% €9 SS %% O O O %
%%mCast iron / Gusseisen ** . ‘ . . *
=3 ! !
ad X Non-ferrite material /
. S Ne Metalle S
11 Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl % O €9 SB
Dimensions (mm) - CVD Coating PVD Coating Cermet | C@TDide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvoe - T o
e S (VR PSS PO s 33EE2RSE55288E 2zzs
: S | be | an OO=>0000038000088¢2R
O 0o O0@O@O@O@O@O@0@0a@onZZ20a0a0a0
>>>>>>>>>>>>>5>>>>
TPCN1103PPS22PN o
(TPCN1103PP) 1 |1635] 07 | 0.7 | 11 3.18 o
TPCN1603PPS42PN o
(TPON1603PP) 16.5 19525 12 | 1.2 | 11 318 | o o) o
TPCN2204PDFR 22 1127 14 | 14 | 15° | 476 ¢}
W | TPCN2204PDSKR o
(TPON2204PDR) 22 | 127 14 | 14 | 15° | 476 | O °
TPCN2204PPEN o
(TPCN2204PPN) 22 127 14 | 14 | 11 476 | O
TPAN1103PPS22PN o
(TPAN1103PP) 1 |635] 07 | 0.7 | 11 318 | o o o
TPAN1603PPS42PN °
(TPAN1603PP) 1659525 12 | 1.2 | 1 3.18 | O 0] o
TPAN2204PDER o
(TPAN2204PDR) 22 1127 14 | 14 | 15° | 476 o
TPAN2204PDFR 22 127 14 | 14 | 11° | 476 o

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Ideal Machining Condition

Milling

O Gute Bearbeitungsbedingungen

&N

Normal Machining Condition
ormale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

- Erasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

Steel / Stahl

S %

SR @

S8R O

Steinless Steel /
Rostfreier Stahl

&

§5 D

5%

S O

Oe

O} )
& %

Werkstoffe

Cast iron / Gusseisen

S*kO

Workpiece Material

Non-ferrite material /
Ne Metalle

o
&

Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl

o

o8&

Dimensions (mm) - Abmessungen Cule) Ty PVD Coating | . | Carbide uncoat.
9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvoe - T o
e e s e | |35EEEEEEEE2EE 2555
i e s a8 3IS=000000600008 382K
M M M oOMOM@MMMMODMODMOMODMONOZ Z00A0A
> > > > > >1>>>>>>>>>>>>
TPKN1603PDSKR o
(TPKN1603PDR) 16.5 |9.525| 3.18 | 1.2 1 15° |l@ @ O O O e @ O [
TPKN1603PDSKL o
(TPKN1603PDL) 16.5 |9.525| 3.18 | 1.2 1 "
TPKN1603PPER o
(TPKN1603PPR) 16.5 |9.525| 3.18 | 1.2 1 1 ® O o
W | TPKN1603PPFR .
(TPKN1603PPR) 22 12.7 | 476 | 1.4 0.7 " e} [
TPKN2204PDSKR o
(TPKN2204PDR) 22 127 | 476 | 14 0.7 " [ N ) e 0 O )
TPKN2204PPS22PL o
(TPKN2204PDL) 22 127 | 476 | 14 0.7 1 () )
TPKN2204PDS41PR o
(TPKN2204PDTR) 22 127 | 476 | 14 0.7 " [e) o [
(old Materialnr. / alte Artikelnr.)
Applicable tool B9-B15 Inserts code key (B153-B154) Grade selection guide B17-23 Technical data B182-B188 B
Technische Daten 175

Werkzeug

WSP ISO

Sortenauswahl
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B176

Milling

- Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
d s [ swisn SR8 & SOH 000%H
8 Steinless Steel /
‘2"% M Rostfreier Stahl 83 é&g 83%% €9 SS %% O O O %
_gémCast iron / Gusseisen ** ‘ ‘ . . *
ad s Non-ferrite material /
. S Ne Metalle SR
Heat-resistant steel /
M Warmfester Stahl % O €9 SB
Dimensions (mm) - Abmessungen ©ulo ezl PVD Coating | . | Carbide uncoat.
g CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvoe - T )
e L e
: S F 133200000 d000als 828
0O MmO O0NO@O@0o0M@0M@onDMmMAMZ ZO000A0
>>>>>>>>>>>>>5>>>>
TPGN090204 9.6 5.56 2.38 0.4
TPGN090208 9.6 5.56 2.38 0.8
TPGN110204 1 6.35 2.38 0.4
TPGN110304 1 6.35 3.18 0.4
TPGN110308 1 6.35 3.18 0.8
TPGN160304 16.5 9.525 3.18 0.4 )
TPGN160308 16.5 9.525 3.18 0.8 °
L TPGN160312 16.5 9.525 3.18 1.2
TPGN160316 16.5 9.525 3.18 1.6
TPGN220308 22 12.7 4.76 0.8
TPGN220404 22 12.7 4.76 0.4
TPGN220408 22 12.7 4.76 0.8
TPGN220412 22 12.7 4.76 1.2
TPGN270408 27.5 15.875 4.76 0.8

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
% Normale Bearbeitungsbedingungen

Milling
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

- Erasen

Unfavorable Machining Condition
% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

s [ seisn BHBHE & SR 000H
5 Steinless Steel /
§% Rostfreier Stahl % %% 83%?” 69 SB % O O O %gg
_éé Cast iron / Gusseisen * * . ‘ . . *
X Non-ferrite material /
2 Ne Metalle 69%
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl %‘% O 69 €9
Dimensions (mm) - Abmessungen S eatY PVD Coating | ¢, |Carbide uncoat.
d CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvpe - T o
i S U ZcEBERERBEEERE g, 5,
: S F 863 =S000000800o0ol®82R
DD ODOoDoOO@OoO@O@0@a@lz 20000
> > >>>|>>>>>>55F> > >
TPUN110208 1 6.35 2.38 0.8
TPUN110304 1 6.35 3.18 04 ° °
TPUN110308 11 6.35 3.18 0.8 ° °
TPUN160304 16.5 9.525 3.18 04 ° ° °
TPUN160308 16.5 9.525 3.18 0.8 e o °
TPUN160312 16.5 9.525 3.18 1.2 ° ° °
TPUN1604 16.5 9.525 4.76 0.8
— UN160408
TPUN160412 16.5 9.525 4.76 1.2
TPUN220404 22 12.7 4.76 0.4 °
TPUN220408 22 12.7 4.76 0.8 ° °
TPUN220412 22 12.7 4.76 1.2 ° °
TPUN220416 22 12.7 4,76 1.6
TPMR090204 9.6 5.56 2.38 04 °
TPMR110304 1 6.35 3.18 0.4 °
TPMR110308 1 6.35 3.18 0.8 °
TPMR160304 16.5 9.525 3.18 04 o o °
TPMR160308 16.5 9.525 3.18 0.8 e o )
TPMR160312 16.5 9.525 3.18 1.2 e o
TPMR220412 22 12.7 4.76 1.2 °
TPMR330916 33 19.05 9.52 1.6

Applicable tool B9-B15

Werkzeug

Inserts code key B153-B154| Grade selection guide B17-23
WSP ISO Sortenauswahl

Technical data B182-B188
Technische Daten

B177
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B178

Milling

- Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

69 Normale Bearbeitungsbedingu

ngen

Unfavorable Machining Condition
% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

-

|@ %
L -\30

Workpiece Material

Werkstoffe

Steel / Stahl

HBH &

S8R O

Steinless Steel /
Rostfreier Stahl

&

B OW

S8R O

e

o))
o 9%

m Cast iron / Gusseisen

* O

Non-ferrite material /
Ne Metalle

&

%
o

Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl

o

o®

&

CVD Coating

PVD Coating

Carbide uncoat.

Dimensions (mm) - Abmessungen . . Cermet
(mm) 9 CVD Beschicht. | PVD Beschicht. unbe. Hartmetal

Insert Tvpe - T o
R P s |
i N 833==202000060000/d&8¢%228§
M M MMM MO0 MNDMmMMmZ Z2000AONMA
S>> > > FI>>>>>>5E5FEs s>

| XEEN1406 140 | 115 | 60 | 46 | 40 |e

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

69 Normale Bearbeitungsbedingu

ngen

Unfavorable Machining Condition
% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

Workpiece Material

Werkstoffe

Steel / Stahl

HBH &

S8R O

Steinless Steel /
Rostfreier Stahl

&

GOB

S8R O

o))

o))
o %

m Cast iron / Gusseisen

* 0@

Non-ferrite material /
Ne Metalle

&

%
o

Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl

o

o8

&

CVD Coating

PVD Coating

Carbide uncoat.

Dimensions (mm) - Abmessungen . . Cermet
(mm) 9 CVD Beschicht. | PVD Beschicht. unbe. Hartmetal

Insert Tvpe - T o
R T s |
: OO ==00|/000 000008828
M M MMM MO0 MMmzZ Z2000ANMA
S>> >>>>>>>>>5S5>>5> >

XEEQ1205 127 | 115 | 54 | 44 o e

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten &3

Milling

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
ormale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

- Erasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

Workpiece Material
Werkstoffe

Steel / Stahl

SRR

S8R O

Steinless Steel /
Rostfreier Stahl

€ &5 D

B8 O

Oe

O} )

& %

Cast iron / Gusseisen

*0

Non-ferrite material /
Ne Metalle

&

o
o

Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl

o

o

&

Dimensions (mm) - Abmessungen i) ezl PVD Coating | . | Carbide uncoat.
9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvoe - T 9)
s s R | s | o E3BEEZEEEE52EER2s55
© f TI33I=2a2800000000/&88¢28§
N M M M MMM Z2 Z2000ANMA
P i i A I I I <l A~ E A D~~~
WPGT050315ZSR 11° 1.5 3.5 7.94 (]
WPGT060415ZSR 11° 1.5 4.2 9.525 (]
6 WPGT080615ZSR 11° 1.5 6.35 12.85 [ ) [ )
— WPGT090725ZSR |  11° 25 7 15 o

&

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
ormale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

Workpiece Material
Werkstoffe

Steel / Stahl

SRESE @

e O

Steinless Steel /
Rostfreier Stahl

SER ISR

S8 O

o) ]

o)
o %

m Cast iron / Gusseisen

* 0

Non-ferrite material /
Ne Metalle

S

]
@

Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl

&

o

&

CVD Coating

PVD Coating

Carbide uncoat.

Dimensions (mm) - Abmessungen . ) Cermet
(mm) 98N | cvD Beschicht. | PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Tvoe - T o
wsp P » R d S ° L§g§§%§§§§§§§§§U’F“P
« CISS0800000000|882R
DD OdDDODODONODOD@OD@DOD@OAOZ Z0A00A0
> > > > > >[> > > > > >|>>>> > >
XPHT16R0803-GM 8 3.1 3.18 9 16 °
XPHT20R10T3-GM 10 4.0 3.97 9 20 °
XPHT25R1204-GM | 12.5 4.7 4.76 9 25 °
g 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 o
XPHT50R2507-GM 25 9.2 7.94 9 50 o
Applicable tool B9-B15 Inserts code key (B153-B154) Grade selection guide B17-23 Technical data B182-B188

Werkzeug

WSP ISO

Sortenauswahl

Technische Daten

B179
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Milling - Erasen
IndexableJMillingiToolSE

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
s [ seisen BHBHE & SSH 000 H
8 Steinless Steel /
‘2"% M Rostfreier Stahl 83 % 83%% 69 SB %% O O O %
_g%mCast iron / Gusseisen ** . ‘ . . *
{% = Non-ferrite material / 63 %‘vgﬂ
S Ne Metalle
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl % O SS $
Dimensions (mm) - Abmessungen SiD) i PVD Coating | . | Carbide uncoat.
J CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert 1)
wsP L c | L | s | 4 5553283888880 g;:z5s
: CO=2000003800 008828
000 oOOmM@OM@OM@Oa® MMODODAOZ 20000
> > > > > >|> > > > > >|> >|> > > >
XSEQ1202 12.7 12.7 2.3 5.0
" XSEQ1203 12.7 12.7 3.0 5.0 o
1::) XSEQ12T3 127 12.7 35 50 |o o
XSEQ1204 12.7 12.7 4.0 5.0 o
XSEQ12T4 12.7 12.7 4.5 5.0
Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen
Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
63 Normale Bearbeitungsbedingungen % Unginstige Bearbeitungsbedingungen
4 s [@ s BHGH & 8% 000H
a E Steinless Steel /
= al.c g% Rostfreier Stahl &8 e %% & & g& O00¢%%
% “ ad _g% mCast iron / Gusseisen LEO 8O ® %
E A? = Non-ferrite material / 69 %cv‘;
L =) § Ne Metalle
. L Heat-resistant steel /
(7)) Warmfester Stahl % O % SS
S Dimensions (mm) - Abmessungen CUle gt PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
|9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
o Insert Te - T o
- = T T A NN NN N N e
WSP c|lL|s|R|d|la|B3882R28888288220; 55
O 0O 220000000 00 0m o - A
00N oOMM@mMM@MMM®OMDMODODOMOMODZ 20000
> > > > > >|> > > > > >|> >|> > > >
ZDET08T2CYR10 6.75 | 84 |278| 10 | 2.8 | 14° °
ZDET1103CYR12.5 85 | 106 |3.18 125 | 2.8 | 14° °
T Y ZDET13T3CYR16 10.5 | 13.2 397 | 16 4.4 | 14°
ZDET13T3CYR16-PM| 10.5 | 13.2 | 397 | 16 | 4.4 | 14° °

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

B180



Mil

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
% Normale Bearbeitungsbedingungen

ae]

Unfavorable Machining Condition
% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

- Erasen
IndexablelMilling = WendepkoniEser

Steel / Stahl

SRR

S8R O

Steinless Steel /
Rostfreier Stahl

€ &5 D

B8 O

oe
O} )
& %

Cast iron / Gusseisen

S*kO

Non-ferrite material /

Workpiece Material
Werkstoffe

o
&

Ne Metalle
1 Heat-resistant steel /
—L Warmfester Stahl % O 69 €9
Bimensione ) AbMessIngen CVD Coating PVD Coating Cemmet | CATbide uncoat.
9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Type - Typ o

WSP SSbhdISSSSSH QD Bl « « «
IC/ LS | RIdIaBISSE500030000/88¢828
M MMM MOmMM@MMOMDOODMODMOM@ODA@AOZZOOAQAA
> > > > > >|> > > > > >|>>>>> >

= ZPNT2204CY(R20) | 12.7 | 16.1 | 476 | 20 | 556 | 11° o

P | ZPNT2204CY(R25) | 127 | 16.9 | 476 | 25 | 556 | 11° .

S ZPNT2204CY(R31) | 12.7 | 176 | 4.76 | 31.5 | 556 | 11° °

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
89 Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel / Stahl

SHBHE S

S8k O

Steinless Steel /

Rostfreier Stahl

€3 43 s

SO O

@
o))
@ 98

m Cast iron / Gusseisen

® %

Non-ferrite material /

Workpiece Material
Werkstoffe

%
&

Ne Metalle
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl %‘% O 69 63
Dimensions (mm) - Abmessungen CVE sl PVD Coating | . | Carbide uncoat.
9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert Type - T o
wsp P P R I.C S d §>S§§%§§§§§§§§§""‘F“
g CJ3ISS0Q0l0000600o00ls 828
M M MMM OO0 onNDMmMmmMmzZz Z2000ANA
> > > > > >|> > > > > >|>>> > > >
ZOHX1203-GF 6 12 3 4 °
ZOHX1604-GF 8 16 4 5 °
» ZOHX2005-GF 10 20 5 5 °
y ZOHX2506-GF | 125 | 25 6 6 .
ZOHX3007-GF 15 30 7 8 °
ZOHX3207-GF 16 32 7 8 °
ZOHX1203-GM 6 12 3 4 °
ZOHX1604-GM 8 16 4 5 °
- N
“ @® | zoHxzeseM | 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 B9-B15 Inserts code key (B153-B154) Grade selection guide B17-23 Technical data B182-B188 B181

Werkzeug

WSP ISO

Sortenauswahl

Technische Daten
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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 Werkstiick

i,

Up milling Down milling

Gegenlauffrasen Gleichlauffrasen
1. Down milling (climb milling): the feed direction 2. Up milling (conventional milling): the feed
of workpiece is the same as that of the milling direction of workpiece is opposite to that of the
rotation at the connecting position. milling rotation at the connecting position
1. Beim Gleichlauffrésen sind die Drehrichtung 2. Beim Gegenlauffrasen ist die Drehrichtung des
des Fraswerkzeuges und die Vorschubrichtung des  Fraswerkzeuges und die Vorschubrichtung des
Werkstiickes gleich gerichtet. Werkstiickes entgegengesetzt.

Advantage and Disadvantage - Vor- und Nachteile:

Direction Advantage Disadvantage
Richtung Vorteil Nachteil
- Prevent hooking of tool, Bigger stress on cutting edge,tool life
Up milling more smooth cut shorter
Gegenlauffrasen | Verhindert das Einhaken des GroRere Belastung fir den Schneidstoff,
Werkzeuges, ruhigerer Lauf kirzere Standzeiten
Down milling Higher tool life, less thermal stress

Hooking of tool possible

Gleichlauffrasen | Hohere Standzeiten, weniger Einkaken des Werkzeuges maglich

thermische Belastung

B182



Pitch selection - Fraserteilung
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Milling : Erasen

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, close and extra close pitches,

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

Operational stability - Bearbeitungsstabilitat

i

(Differential pitch)

L M H
(Low/ Niedrig) (Medium/ Mittel) (High/Hoch)
c itch ite Teil Extra close ﬂitch

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
productive efficiency.

Ist die Frasbreite gleich dem
Fraserdruchmesser, die Maschinen in sich
stabil, und mit gentigend Leistung, wird
eine weite Teilung verwendet, um eine

General milling function and multiple mixed
productions

Erste Wabhl firr allgemeine Frasbearbeitung
und Mischbearbeitung

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

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

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’ Ch|p thickness’ Cutting forces and Einstellwinkel Zahnvorschub Max. Spandicke
tool-life are affected especially by the approach 3 L
angle. Decreasing the approach angle reduces % Jz hex=fzsinkr
chip thickness and spreads the cutting area

between cutting edge and workpiece for a given & Iz hex=0.96F,
feed rate.

A smaller approach angle also guarantee that 60° Sz hex=0.86%f;

it is stable entrying into or exiting workpiece,
to protect the cutting edge and extend tool life. 45° fz hex=0.707%f,,
However this will increase higher axial cutting

forces on the workpiece, thus is not suitable for Round insert A hg= A€ X (iC-2ap)"
machining thin workpiece such as thin plate. ic

xfz

Der Einstellwinkel eines Planfrasers steht in Verbindung

mit der Spandicke. Dies ist der Winkel zwischen der Hauptschneide der Wendeschneidplatte und
der Werkstuckoberflache. Spandicke, Schnittkrafte und Standzeit werden insbesondere durch
den Einstellwinkel beeinflusst. Durch Verringern des Einstellwinkels wird die Spandicke bei einer
gegebenen Vorschubrate kleiner. Dieser Effekt fiihrt 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 Werkstiick. Fir die
Bearbeitung von dinnwandigen Bauteilen nicht geeignet.

B183
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General formula - Allgemeine Formeln

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

SollmaR von Fraswerkzeugen (mm)

p : spindle speed (rev/min) .
mdrehungsgeschwindigkeit (u/min)

zn : number of teeth
Zahne Anzahl

O : metal removal rate (cm’/min),
Material Abtragungsrate (cm“/min)

Kreiszahl ~3,4

7¢ : machining time
Maschinen Zeit

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

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

D¢ : nominal diameter of milling tool (mm) /- : feed rate per tooth (mm/z)
Zahnvorschub (mm/z)

7 : circumference ratio=3.14

min
min

e Cutting speed - Schnittgeschwindigkeit

TXDeXn
Ve= ———— (m/min)
1000

e Spindle speed - Umdrehungsgeschwindigkeit
1000%x V¢

rev/min
T xDe ( )

o Feed rate of worktable ( feed speed)

® Vorschub des Maschinentisch

Vr=fXnxzn (mm/min)

o Feed rate per tooth - Zahnvorschub
Vy
X Zn

fz= (mm/z)

o Feed rate per revolution - Vorschub pro Umdrehung

fn= (mm/rev)

o Machining time - Bearbeitungszeit

1000x%Vec
Te= ————— (min)
T XD

® Metal removal rate - Zerspanungsvolumen

apXaexVy
9] =W (cm’/min)

Feed direction

Vorschubsrichtung
—

Minor angle
Nebenschneidenwinkel

Feed rate per tooth (fz)
Zahnvorschub

B184




Millingl: Frasen
Indexable}Milling EAWendeplattenfraser

tion of each part in face milling - Winkelfunktion beim Planfrasen

Axial rake angle
Axialer Spanwinkel

rr

Approach angle
Anstellwinkel

Rake angle R - s Inclined angle of cutting edge
Spanwinkel Neigungswinkel

Radial rake angle 7
Radialer Spanwinkel

B Main angles of face mills - Winkel beim Planfrasen

Designation Function Effect
Winkel Funktion Auswirkung
Axial rake angle Determining the chip direction negative angle, excellent chip removal
Axialer Spanwinkel 7y Beeinflusst die SpanfluRrichtung Negativer <Spanwinkel, gute Spaneabfuhr
Radial rake angle Determining sharpness of cutting edge Positive angle, good cutting performance
Radialer Spanwinkel rp Definiert die Schneidenscharfe Positive Winkel, gute Schnittleistung
Approach angle Determining the chip thickness Krt,chip thicknesst,Kr|,chip thickness|;
Anstellwinkel Kr Beeinflusst die Spandicke Kr1,Spandicket,Kr|,chip Spandicke|;
Determining true Poor cutting performance, Good cutting performance,
Rake angle 9 high strength of cutting edge low strength of cutting edge
. sharpness of cutting edge . (-)—=0—(+) s
Spanwinkel R Beei . = Schlechte Schnittleistung, starke Schlechte Schnittleistung,
eeinflusst die wahre Plattenschérfe ) )
Schneidkante starke 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
Neigunaswinkel As Beeinflusst die Spanfluirichtung Gute Schnittleistung, schwachere Gute Schnittleistung,
gung Schneidkante schwéchere Schneidkante
B Combination of different rake angels - Kombination von verschiedenen Spanwinkeln o
(2}
) Double positive Double negative One pos., one neg. i©
Negatlve - Doppelt Positiv Doppelt Negativ Postitiv/Negativ L
rake
angle .
o @
Negativer rr(+) (=) () o)
Span_ N e I (@]
winkel =
(@)}
0° rake =
angle =
Neutraler
Winkel
F’osLtive + — = -
S Tp(+) Tp(=) Tp(=)
Positiver
Span-
winkel
Axial rake angle 7y /axialer SW + - +
Radial rake angle 7, radialer SW + - -
8, N N
S0
2£8 v y
2855
© 2
<-8% V A
a8 30
< giz \/
®©
£ \/ \
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Bl Cutting performances of different approach angles

Approach angle
Anstellwinkel

Schematic diagram
Darstellung

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 fir die Bearbeitung von diinnwandigen
Bauteilen.

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

75°

19

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.

90°

T

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

A

fZ \—
- fn -
‘ LY
o
£
£
S
o
3
o
— Wiper insert — Common insert
Wiper Platte Herkémmliche
Platte

Required Surface roughness with
common insert isn't good.

Geforderte Oberflachenglte mit
herkémmlichen Platten wird nicht
erreicht.

Solution : Lésung

Aassembling wiper inserts
Einsatz von Wiper Platten

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 grofien
Vorschubraten kénnen bis zu 3 Wiperplatten eingesetzt
werden.
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B Selection of cutting width and tool cutting diameter in face milling

Schnittbreiten Auswahl und Werkzeug Durchmesser beim Planfrasen

de de

- - - 4

(1.2-1.5)ae

{ {

Dc=ae K )

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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NOTIZEN:

B188




	09 B1-23_web
	10 B24-82_web
	11 B83-99_web
	12 B100-150_web
	13 B151-188_web

