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WELCOME TO ZCC CUTTING TOOLS EUROPE

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

We are looking forward to working with you and developing good cooperation together.
Our team at ZCC Cutting Tools Europe is ready to support you in all of your requirements.
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ZCC Cutting Tools GmbH, Heltorfer Str.12, 40472 Dusseldorf, Germany
Tel.: +49 (0) 211/989240-0, Fax: +49 (0) 211/ 989240-111




HERZLICH WILLKOMMEN BEI ZCC CUTTING TOOLS EUROPE

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

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

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

Serie

Serie

FMAO1

Milling : Erasen

(Generalllechnicall VAl lgemeinejlechnischellnfermationen)

Approach
Angle /
max. depth of

cut
Einstellwinkel/
max.
Schnitttiefe

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

Application
Anwendung

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

Features
Merkmale

« Diameter range @50-@315

« Large rake angle makes cutting more light and fast

» Wide applications by using available inserts with
different chipbreaker

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

B47

* Normale und Enge Teilung
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MillingL: Erasen

Cener] Technica] femeion - Algemeine Teehnisehs MomeEicnen

Face milling - Planfraser

Serie
Serie

Approach
Angle /
max. depth of

cut
Einstellwinkel/
max.
Schnitttiefe

Application
Anwendung

Features
Merkmale

+ Diameter range @63-@315
\

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

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

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

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

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

von Stahl, « Doppelt positive Schneidwinkel zur Reduzierung der Schnittkrafte

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

Grauguss « Einfache und stabile Wendeschneidplatten-Klemmung

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

Planfréasen von
Stahl, leg. Stahl
und Grauguss

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




Milling : Erasen

(Generalllechnicall VAl lgemeinejlechnischellnfermationen)

Approach Angle /
max. depth of cut

Einstellwinkel/
max. Schnitttiefe

Application
Anwendung

Features
Merkmale

Face milling - Planfraser

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

Cener] Technica] femeion - Algemeine Teehnisehs MomeEicnen

Square shoulder milling - Eckfrasen

Serie

Serie

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

APKT11T3**-PF/PM/

Application
Anwendung

Features
Merkmale

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

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




Profile milling

Formfrase

BMRO1

B119

BMRO02

B121

BMRO3

B124

Milling : Erasen

(Generalllechnicall VAl lgemeinejlechnischellnfermationen)

Approach Angle /
max. depth of cut

Einstellwinkel/
max. Schnitttiefe

Cutting depth:
see the detailed
information about
tool specifications

Schnitttiefe:
siehe detailierte
Info in der
Werkzeug-
spezifikation.

Application
Anwendung

Profile milling of steel,

Features
Merkmale

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

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

Formfrésen von Stahl,
rostfreiem Stahl und
Grauguss.

» Durchmesserbereich: 12 — 20 mm
« Schlichtbearbeitung von Formen

» Hohe Fraserstabilitat

« Schneidplatte mit 2 Schneidkanten
» Hohe Wirtschaftlichkeit

XPHT**R**- GM

Profile milling of steel,
stainless steel and cast
iron

Formfrasen von Stahl,
rostfreiem Stahl und
Grauguss.

» Diameter range @16-@50

« Very suitable for rough machining
moulds

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

« Tool body with high rigidity

» Durchmesserbereich: 16 — 50 mm

» Besonders geeignet fir das
Schruppfréasen von Formen.

« 3-D Spanbrecher fir hohe
Rundlaufgenauigkeit

» Werkzeugkorper mit hoher Stabilitat

ZOHX**

Profile milling of steel,
stainless steel and cast
iron

Formfrasen von Stahl,
rostfreiem Stahl und
Grauguss.

» Diameter range @12-@32

« High precision, for finish profile
machining.

 Two types of chipbreaker, used at
different machining condition

< High assembling precision, good
stability.

* Durchmesserbereich: 12 — 32 mm

» Hohe Prazision zur Fertigbearbeitung
beim Formfrasen.

* 2 Spanbrechergeometrien fiir
unterschiedliche Anwendungen

* Hohe Fraserstabilitat und Prazision.
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MillingL: Erasen

Cener] Technica] femeion - Algemeine Teehnisehs MomeEicnen

rostfreiem Stahl
und Grauguss

« Geeignet fiir das Bohrfrasen von gro3en Bohrungen mit
Helixinterpolation

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

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




Milling : Erasen

(Generalllechnicall VAl lgemeinejlechnischellnfermationen)

A\

B173

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

Cener] Technica] femeion - Algemeine Teehnisehs MomeEicnen

Replacinghead milling
Wechselkopf-Fraser

QCH-XPHT

B179

QCH-SDMT

B182
QCH-WPGT

B184
QCH-APKT

B186
QCH-RD
"
B192
B194
QCH-ZOHX
B196

Cutting depth:
see the detailed
information about
tool specifications

Schnitttiefe:
siehe detailierte
Info in der
Werkzeug-
spezifikation.

Profile milling of
steel, stainless steel
and cast iron.

* Diameter range @16-@32

« Very suitable for rough machining moulds.

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

» Tool body with high rigidity.

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

Formfrésen von Stahl,
rostfreiem Stahl und
Grauguss.

* Hohe Prazision zur Fertigbearbeitung beim
Formfrasen.

* 2 Spanbrechergeometrien fiir unterschiedliche
Anwendungen

* Hohe Fréaserstabilitat und Prazision.

Solid carbide extensions
Hartmetal-Verlangerun-
gen

B198

CE—

e

Steel extensions
Stahl-Verlangerungen

B199
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Coated Cemented Carbide
Beschichtetes Hartmetall

Sorte

YBC301

Coating
Beschichtung

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

YBC302

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

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

YBC401

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

CVD beschichtetes Hartmetall mit
guter Zahigkeit.

YBM251

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

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

+ TiN mit guter Zahigkeit und
Verschleilfestigkeit.

YBM253

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

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

CV

Micro-Structure
Micro-Struktur

Application
Anwendung

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

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

High performance in milling of alloy steel and
casting steel.

Frasen von legiertem Stahl und Gussstahl mit
hoher Zerspannenleistung.

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

Zum Frasen von Stahl und rostfreiem Stahl in
ungunstiger Bearbeitungsbedigung.

Good performance in milling of alloy steel and
stainless steel.

Gute Leistung beim Frasen von legiertem und
rostfreiem Stahl.

YBM351

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

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

YBD152

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

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

YBD252

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

Zahes K-Subtrat mit TiCN, dicke
Al203 Beschichtung.

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

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

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

Zum Frasen von Stahl, legiertem und
rostfreiem Stahl

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

Bearbeitung von Guss und
Kugelgraphitguss mit niedrigen bis mittleren
Schnittgeschwindigkeiten.

For milling of cast iron and alloy steel.

Zum Frasen von Guss und legiertem Stahl.




Coated Cemented Carbide
Beschichtetes Hartmetall

YBG102

PVD nano-TiAIN coated fine grain
hard carbide grade.

Nano-TiAIN PVD-beschichtete,
feinkdrnige Hartmetallsorte.

Milling : Erasen

(Generalllechnicall VAl lgemeinejlechnischellnfermationen)

V

K05~K20

Coating
Beschichtung

D

For light milling of cast iron, hard
steel.

Zum Schlichtfrasen von Guss und
gehartetem Stahl.

Application
Anwendung

YBG202

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

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

M10~30

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

Zum Frasen von Stahl,

rostfreiem Stahl und warmfesten
Superlegierungen bei leichter und
mittlerer Bearbeitung.

YB9320

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

Neue Beschichtungstechnologie mit
optimaler Schichthaftung und

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

M10~30

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

Fur ein breites Anwendungsspektrum
in rostfreien und warmfesten
Materialien.

YBG205

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

resistance.

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

M10~30

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

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

YBG302

Substrate with reasonable hardness
and strength + Nano-TiAIN PVD

coating

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

P25~P40

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

YBG152

Substrate with medium hardness
and strength + Nano-TiAIN PVD

coating

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

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

Anwendung fur Schrupp- und mittlere
Bearbeitung. von Guss.

YBG252

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

resistance.

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

P05~20

K05~K20

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

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

B21
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Cermet
Cermet

Applicable for finishing P, M & K ISO Code

Anwendung flr die Schlichtbearbeitung P,M und K
ISO Anwendungsbereich

Application
Anwendung

Grade Micro-Structure
Sorte Micro-Struktur
YNG151
YNG151C

Applicable for finish milling P, M and K ISO Code

Anwendung fir die Schlichtbearbeitung P,M und K
ISO Anwendungsbereich

Application
Anwendung

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

Application results
Ergebnis

Machining center, dry cutting

Bearbeitungscenter, Trockenbearbeitung

45 steel HB 170~220
Stahl

Face milling finishing
Schlichtfrasen

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

Vc=400m/min,
ap=0.3mm

100
80

60 |

40

20

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

Wettbewerber

fz=0.1mm/z,

Machining center, dry cutting
Bearbeitungscenter, Trockenbearbeitung

NAK80* HRC42~48

Face milling finishing
Schlichtfrasen

FME03-160-B40-SP12-10

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

20

10

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

Wettbewerber



Milling : Erasen

(Generalllechnicall VAl lgemeinejlechnischellnfermationen)

Uncoated Carbide
unbeschichtes Hartmetal

Micro-Structure
Micro-Struktur

Application
Anwendung

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

. Application
Anwendung

Component
Werkstiick

Machine
Maschine

Workp. material & hardn.
Werkstuickstoff & Harte

Type of machining
Bearbeitung

Milling tool
Fraswerkzeug

Applicable insert
Frasplatte

Cutting data
Schnittdaten

Application results
Ergebnis

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

Vertikales Bearbeitungscenter, Kiihimittel

Aluminum alloy HB100
Aluminum Leg.

Face milling
Planfraser

FMAO01-100-B32-SE12-07

YD101/SEET12T3-LH

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

15

10

0
Number of workpiece machined
Anzahl der Werkstlicke

Ezcc-cT Competitor

Wettbewerber

Planfrasmaschine, Kiihimittel

40CrMnMo  HB240

Face milling
Planfraser

FMP01-100-B32-TP22-06

YC30S/TPKN2204PDR

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

0
Number of workpiece machined
Anzahl der Werkstiicke

Hzcc-cT | Competitor

Wettbewerber

Face milling machine, dry cutting
Planfrasmaschine,
Trockenbearbeitung

HT250 HB220

Face milling
Planfraser

FMEO03-160-B40-SP15-10

YD201/SPKN1504EDTR

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

0
Number of workpiece machined
Anzahl der Werkstiicke

Hzcc-ct Competitor

Wettbewerber
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MillingL: Erasen

( Indexable milling tools code key - Kennzeichnung Frasen ISO Code

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

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

Beziiglich der Befestigung beachten Sie bitte die Angabe der Werkzeugaufnahmehersteller.




Insert shape
Schneidplattenform

&
®

Milling : Erasen

©
]
)
O

D
S
L
o

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

SEPTizhosl ke

o

|
d

Number of teeth
Anzahl Zahne

Cutting direction
Schnittrichtung

R=right L=left
R= rechts L= links
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With Internal cooling
Mit Innenkihlung

Ba7
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Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Face Milling Tools - Planfraser

\?::-_'_ | %
LN

FMAO1@M@™(] ]

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage

s
o~

With internal cooling - Mit Innenkiihlung

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



Face Milling Tools - Planfraser

FMA02 @M ]

Milling

- Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

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

@ Ex Stock /ab Lager

O Ondemand / auf Anfrage =iz

@ Spare Parts - Ersatzteile

With internal cooling - Mit Innenkiihlung

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23

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

) Diameter Screw-Schraube Ring-Dichtring

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

Sortenauswahl

Technical data B236-B241

Technische Daten

it
3
=
(@]
=
s

B29



MillingL: Erasen
IndexablelMillingly

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

i
3
=
(@]
=
s

(o

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

a1c
—~

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Milling : Erasen

Indexable}Milling AWendeplattenfraser

@ Chipbreaker Selection for FMA01 - Spanbrecher Auswahl fiir FMA01

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

B31
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MillingL: Erasen
Indexable]Milling

Case study for FMA 01
Bearbeitungsbeispiel fir FMA

0

-]

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

m Inserts - WSP : SEET12T3-DM/YBG202

e Wear comparison of insert.
e VerschleiBvergleich der WSP

BAWendeplattenfrasen

Workpiece material: 1Cr18Ni9Ti (HB180)
Werkstoff:

Cooling system: dry cutting
Kihlsystem: trocken

Machine: vertical machining center
Maschine: vertikales Maschinen-Center

Cutting data:
Schnittdaten:

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

Surface roughness of workpiece
Rauhtiefe des Material

ZCC-CT:Ral.2

Produkt of competitor: Ra1.6
Wettbewerbsprodukt

zCcCc-Ccv Produkt of competitor

17'30"

29'30"

33'30"

Wettbewerbsprodukt




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

Face Milling Tools - Planfraser

FMAO3 @mMQ3

Milling

- Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

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

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Sortenauswahl

Grade selection guide. B19-B23

Technical data B236-B241

Technische Daten

B33
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MillingL: Erasen
IndexablelMillingly

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

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

B34



@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Milling
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

- Erasen

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

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B236-B241

Technische Daten

B35
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Face Milling Tools - Planfraser

Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

FMA0O4 QM3

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage

sl< With internal cooling

Mit Innenkihlung

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



Ideal Machining Condition

Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

Normal Machining Condition

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

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B236-B241
Technische Daten
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Milling Tools

B3s

MillingL: Erasen

IndexablejMilling

BAWendeplattenfrasen

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

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




Case study for FMAO4
Bearbeitungsbeispiel fir FMA04

e

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

e Wear comparison of insert
VerschleiBvergleich der WSP

Flank wear VB(mm)
Freiflachenverschleil’

A

Indexable}Milling AWendeplattenfraser

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

Milling : Erasen

Machine:vertical machining center
Maschine: vertikales Maschinen-Center

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

I Wettbewerb A

Surface roughness
Rauhtiefe

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

1 zcccr

0.3

l

0.25

0.2

0.15

0.1

0.05

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

Face Milling Tools - Planfraser

FMAO04 A v 3

Wedge
Keil

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

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

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage




@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

O Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

Milling : Erasen

Indexable}Millingldkraswendeplatten

Normal Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen

% Unfavorable Machining Condition

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

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

Werkzeug Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23

Sortenauswahl

Technical data B236-B241
Technische Daten

Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

it
3
=
(@]
=
3




Milling Tools

B42

MillingL: Erasen

IndexablejMilling

BAWendeplattenfrasen

@ Recommended cutting data

- Empfohlene Schnittdaten

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




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

Stabile doppelseitige Wendeschneidplatte mit 16
Schneidecken fiir hohe Wirtschaftlichkeit.

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

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

o __0

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

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

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

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

il

D1

Type e Lager bt () Lol | BAEhY

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

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

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

B43



Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Face milling / Planfraser  ®&r4s) e

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

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

B44



@ Applicable inserts

Milling_: Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

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

Cutting Data / Schnittdaten

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

Cutting data - Schnittdaten

Workpiece material Hardness HB| Grade

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

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

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

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

Werkzeug Werkzeug I1ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

flank wear / Freiflachenverschlei

ZCC-CT Competitor / Wettbewerb A

Technical data B236-B241
Technische Daten B 45
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IEMIA 114

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

b

o A

aximum cutting depth:
Maximale Schnitttiefe: o

¢ Q

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

9.0mm

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

Auslastung der WSP.

Inserts with large rake angle,
reducing power consumption.

Grof3er Spanwinkel fiir weichen
Schnitt.

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

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

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

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

P15-P35 P20-P40 K05 - K25

Comparison of wear

Vergleich

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

Machining: Face milling AT
Bearbeitung: Planfrasen

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

Nach 3 bearbeiteten Werkstlcken

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




Milling_: Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Face Milling Tools - Planfraser

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

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

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

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

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

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

@ Spare Parts - Ersatzteile

Diameter
Durchmesser

Cassette
Kassette

Locator screw
Keilschraube

Wrench

Schliisse

v

p

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

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage




@ Applicable inserts -

Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

a3

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

Unfavorable Machining Condition
% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

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

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technische Daten

Technical data B236-B241

it
3
=
(@]
=
3




[FZMAX 12

HighlRerformancelRacelMillwithi16 )
{b[r‘ economy g

Hochle:stungs Planfrdsermiti16 Schneldkanten fii

Wirtschaftlichkeit 43 =
A _‘ :

Maximum cutting depth: Economic
Maximale Schnitttiefe: Wirtschaftlichkeit:

8x2=16 edges

ap max

ONHU08T624R-GM

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

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

Smooth cut due to positive and sharp cutting edge.

Weicher Schnitt durch positive und scharfe Schneidkantenausfiihrung.

Unique 3-dimentional edge

Einzigartige, dreidimensionale
Schneidkante

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

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

Machining: Face milling
Bearbeitung: Planfrasen

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

A

Inserts / WSP: ONHUO08T624R-GM/YBD152

[}
L

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

I
HE

Cooling: External
Kiihlung: AuBen

Insert grades:
WSP Sorten: m YBG205fl YBD152

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

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

Number of Workpieces (per edge)
>

Anzahl Bauteile (pro Kante)

o
1



Milling_: Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Face Milling Tools - Planfraser

FMA12 J QM

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

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

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

@ Spare Parts - Ersatzteile

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

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

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

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

Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

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

@ Ex Stock / ab Lager

Bs2

O On demand /auf Anfrage




Screw clamping
Schraubenspannsystem

10/Cutting
j0/Schneidkanten

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

Clamping by wedge for

highest accuracy and

reliability. Machining of cast iron

Gussbearbeitung
ap max=5 mm

Steel, Alloy steel
Stahl, Legierter Stahl

Klemmkeilspannung fiir ap max=7.5 mm

héchste Stabilitat und
Wiederholgenauigkeit.

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

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

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

N
[=3
o

pcs / Stiick
3 8

Competitor A/ Wettbewerber A

ZCC-CT after 80 min / nach 80 min

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




Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

‘(r:G’ V

D1
@D

|
0 & #

Face milling / Planfraser

D1 |

@D |

FMDO2 A3

ap

B54

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage

s
o~

With internal cooling - Mit Innenkiihlung

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




Milling_: Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Face Milling Tools - Planfraser  kr:679 "o

FMDO2 (3

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

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

@ Spare Parts - Ersatzteile

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

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

Werkzeug Werkzeug ISO Sortenauswahl Technische Daten B 55
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MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

@ Applicable inserts
Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

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

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling_: Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Face Milling Tools - Planfraser ‘("53 V

FMDO2 [3

hh¢¢

— Y g
f’gn?’ ‘ u

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

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

@ Spare Parts - Ersatzteile

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

Werkzeug Werkzeug ISO Sortenauswahl Technische Daten B 57
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MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

B Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

S

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
%{é Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

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

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Face Milling Tools - Planfraser

FMDO3 @ M3

Milling

- Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

kr:G” ‘

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

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

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23

Sortenauswahl

Technische Daten

Technical data B236-B241
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MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

O Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition

Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

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

i
3
=
(@]
=
s

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

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




Milling : Erasen
IndexableMillingiToolSEAWendeplattenfraser

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

Cooling system: dry cutting
Klhlsystem: trocken

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

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

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

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

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

ap=10mm

e Wear comparison of insert
VerschleiBvergleich der WSP

Time .
Zeit (min)

40
FMDO3

30 Similar product
Vergleichbares Produkt

20

10

Milling Tools
Fraser
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B62

Face Milling Tools - Planfraser

FMEO2 @M

$ 4,
_5 ")

< 5

Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Dimension (mm)

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

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



Ideal Machining Condition

Milling : Erasen

Indexable}Millingldkraswendeplatten

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

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

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B236-B241
Technische Daten

B63
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Be64

Face Milling Tools - Planfraser

Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

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



Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

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

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

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

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

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

SPKN1203EDTKL 127 | 127 3.18 1 14

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

SPKN1203EDT31R | 12.7 | 127 3.18 1 14

SPKN1203EDT31L 127 | 127 3.18 1 14

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

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

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

- Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

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

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

@ Edge preperation for FMEO3
Schneidkantenausfiihrung fiir FME03

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

SP**EDR/L-GM

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

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

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Milling
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

- Erasen

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

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B236-B241

Technische Daten
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MillingL: Erasen

IndexableIMilling BAWendeplattenfrasern

Face Milling Tools - Planfraser

FMEO4 (3 m| 3

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

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

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage




@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

o

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

a3

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

o

Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

Unfavorable Machining Condition
Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

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

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B236-B241
Technische Daten

B69
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Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Face Milling Tools - Planfraser

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

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




@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

O Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

Milling : Erasen

Indexable}Millingldkraswendeplatten

69 Normal Machining Condition

Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
%}é Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

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

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

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

Face Milling Tools - Planfraser

FMPO02 (3 M| 3

HI]

N

IS

gy

LIS T

A\mmm— g

1o T

B72

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage

s
o~

With internal cooling - Mit Innenkiihlung

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



Milling_: Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

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

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

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



MillingL: Erasen
IndexablelMillingly

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

B Applicable inserts - Wendeschneidplatten

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

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

B74



Features of

series milling cutters

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

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

4

High productivity

Hohe Produktivitat

,7T0. 8mm
1

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

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

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

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

Werksttickes.

High precisioniil)

Hohe Prazision

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

Large positive rake angle = Less cutfinlglforcle‘

design makes cutting light ‘Geringe Schnittkrafte
and fast.

GroRer positiver Spanwinkel
fur leichte und schnelle

Bearbeitung.

- Simple screw clamping, inserts

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

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

Easy & convenient to apply
Einfacher & schneller Schneidenwechsel

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

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

High reliaw

Hohe Werkzeug-
stabilitat & Sicherheit
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@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

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




Case study for FMP02
Bearbeitungsbeispiel fir FMP02

gy

.

E

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

e Wear comparison of insert
VerschleiBvergleich der WSP

Flank wear VB(mm)

Milling : Erasen
IndexableMillingiToolSEAWendeplattenfraser

Workpiece material

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

Machine: vertical machining center
Maschine: vertikales Maschinen-Center

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

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

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

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

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

Milling

- Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

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

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

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

FMRO1 @ M3

Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

S CONVe @

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Dimension (mm)

i
3
=
(@]
=
s

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

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage

With internal cooling - Mit Innenkiihlung



@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Milling

- Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

&

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

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

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23

Sortenauswahl

Technical data B236-B241
Technische Daten
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MillingL: Erasen

Indexable]Milling BWendeplattenfrasen

Case study for FMRO1

Bearbeitungsbeispiel fir FMRO1 '

—

‘@

e Wear comparison of insert
VerschleiBvergleich der WSP

22 minutes later

Bg2

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

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

Machine: vertical machining center
Maschine: vertikales Maschinen-Center

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

Competitor A
Wettbewerber A

b

\,".

|

22 minutes later



Milling_: Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Face Milling Tools - Planfraser

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

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

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

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

Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

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

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage




Milling_: Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

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

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

Face Milling Tools - Planfraser

FMRO3 A M3

S A LY -

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

@ Ex Stock / ab Lager

B86

O On demand /auf Anfrage

s
o~

With internal cooling - Mit Innenkiihlung



Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

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

Face Milling Tools - Planfraser

FMRO3 (3 M3

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

@ Ex Stock / ab Lager

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

Mit Innenkihlung




Ideal Machining Condition

Milling : Erasen

Indexable}Millingldkraswendeplatten

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

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

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Sortenauswahl

Grade selection guide. B19-B23

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

FMRO4 M3

Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage

oty
o~

With internal cooling - Mit Innenkiihlung

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

B27 @80 LDB27C B27-002-CP

B32 2100 LDB32C B32-002-CP

B40 @125 LDB40C B40-002-CP

B40 3160 LDB40C B40-003-CP



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

Normale Bearbeitungsbedingungen

Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

Unfavorable Machining Condition
SXS Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

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

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B236-B241

Technische Daten
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Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

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

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

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

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

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

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

Bo2



Ideal Machining Condition

Milling : Erasen

Indexable}Millingldkraswendeplatten

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

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

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B236-B241

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

Bo4

Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Case study for FMR04
Bearbeitungsbeispiel fur FMA04

=

<L
AN

=
-/

e Wear comparison after 90 min
VerschleiBvergleich nach 90 min

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

Machine: vertical machining center
Maschine: vertikales Maschinen-Center

Cutting data
Schnittdaten:

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

Competitor A
Wettbewerber A

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

Bo4



Milling_: Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

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

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

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

@ Spare Parts - Ersatzteile

. Screw Wrench
Diameter InSert Schraube Schliissel X
Durchmesser WSP

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

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

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

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

EMPO1 QML)

Weldon shank
Weldon-Schaft

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

@ Ex Stock / ab Lager

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



Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

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

Werkzeug Werkzeug I1SO Sortenauswahl Technische Daten B 97



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




Milling : Erasen
AWendeplattenfraser

2 Slot milling

2 Nutenfrasen

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

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

B9og
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MillingL: Erasen

Indexable]Milling BWendeplattenfraser

3 Ramp milling, helical interpolation

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

3 Tauchfrasen, Spiral Interpolationsfr:

B100

e Ramp milling
Tauchfrasen

—k

@D

777738

Z

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

e Helical interpolation milling
Spiral-Interpolationsfrasen

=

@D

D1

Z

[tga =

P

nD1

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

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

APKT Tauchfrasen, Spiral-Interpolationsfrasen

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




Milling : Erasen
AWendeplattenfraser

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

Cooling system: dry cutting
Klhlsystem: trocken

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

Cutting data:
Schnittdaten:

! Vc=180m/min

:. .5:’ ; ji ap=3mm
fz=0.1mm/z

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

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

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

15'

25'
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Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

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

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

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

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

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

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

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

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

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

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

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

Werkzeug Werkzeug ISO Sortenauswahl Technische Daten B1o7
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MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

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

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen
AWendeplattenfraser

@ Chipbreaker Selection - Spanbrecher Auswahl

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

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

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

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

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

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

B110



- Erasen

Milling
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

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

Weldon shank
Weldon-Schaft

@D >~ T T L |od

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

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

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

@ Spare Parts - Ersatzteile

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

Technical data B236-B241
Technische Daten

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO B 111
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MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

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

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

Milling

p

Fraser

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

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

@ Ex Stock / ab Lager

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

Extra thick inserts with a positive soft cutting geometry reduces the

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

Specially designed
cutting edges with
high precision

control can achieve

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

Maximum cutting depth:
Maximale Schnitttiefe:

Speziell entwickelte
Schneidkanten

mit hoher
Prdzisionskontrolle
fiir qualitativ
hochwertiges 90°
Eckfrdser.

ANT1 AN15

Beispiel

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

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

Insert grades:
WSP Sorten:

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

Inserts / WSP: ANGX150608PNR-GM/YBG205

Schnittdaten: aP=14.5mm, ae=10mm

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

Cutting condition: Dry cutting
Schnittbedingungen: Trocken

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

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

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

Wettbewerber A




Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Square Shoulder Milling Tools - Eckfraser
EMP13 33

ap

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

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

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

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

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

B114



Milling_: Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

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

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

' \ — ]
A Straight shank

Zylinder-Schaft

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

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

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

@ Spare Parts - Ersatzteile

D Wep ooty Schisoe
iameter chraube chliisse
Durchmesser 3 Dre_Pmoment

& & P = s
ANGX110504PNR-**

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

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

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

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



Milling_:'Erasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

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

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

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

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

B116



Milling_: Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

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

Weldon shank
Weldon-Schaft

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

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

Mounting double side inserts:

Montage von doppelseitigen Wendeschneidplatten bei Frdsern:

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

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

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




Milling : Erasen
Indexable]MillingiloclsEAWendeplattenfraseny

Profile milling tools - Profilfriser L c o

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

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

@ Spare parts ‘- Ersatzteile

Screw Wrench

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

AR

3

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

Werkzeug Werkzeug 1ISO Sortenauswahl Technische Daten B119
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MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

B Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

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

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



Profile milling tools - Profilfraser

BMRO2 @A m 3

Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

@

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

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Sortenauswahl

Grade selection guide B19-B23

Technical data B236-B241
Technische Daten

B 121
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MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

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

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




Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Profile milling tools - Profilfraser

S CPe

BM R03 ﬂ w m Straigth shank
Zylinder Schaft
=& A
[9)
oD fE=SeN T 4 - - |ed
R L1
L
€ B
]
20| ad
R/ L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimensions (mm) N .
0. of | Weight
Type Stock Abmessungen teeth |G ewi%ht Type Clamp
T Lager v T Pratze
e < R | @D | od | L L e | zahne| (kg) | P @
o)
BMRO3 -016-G20-S ° 8 16 20 150 70 16 2 0.3 B =
o
-016-G20-M . 8 16 20 180 | 80 16 2 0.4 B =
-020-G25-S ° 10 20 25 180 80 20 2 0.5 B =
-020-G25-M ° 10 20 25 200 100 20 2 0.6 B
-020-G25-L ° 10 20 25 250 150 20 2 0.7 B
-020-G25-XL ) 10 20 25 300 110 20 2 1.0 B
-025-G25-S ) 12.5 25 25 180 80 25 2 0.6 B
-025-G25-M . 12.5 25 25 200 100 25 2 0.7 B
-025-G25-L ¢) 125 25 25 250 110 25 2 0.8 B
-025-G25-XL o) 12.5 25 25 300 120 25 2 1.0 B
-030-G32-S o 15 30 32 200 120 30 2 1.0 A
-030-G32-M ° 15 30 32 250 150 30 2 1.3 A
-030-G32-L ) 15 30 32 300 200 30 2 1.6 A
-030-G32-XL ¢) 15 30 32 350 200 30 2 1.9 A
WD-208
-032-G32-S ° 16 32 32 200 120 32 2 1.1 A
-032-G32-M ° 16 32 32 250 150 32 2 1.4 A
-032-G32-L ) 16 32 32 300 200 32 2 1.6 A
-032-G32-XL o 16 32 32 350 200 32 2 2.0 A
-040-G40-S o 20 40 40 200 120 40 2 1.6 A
-040-G40-M o 20 40 40 250 150 40 2 2.0 A
CBH5R1
-040-G40-L ° 20 40 40 300 200 40 2 25 A
-040-G40-XL ) 20 40 40 350 200 40 2 3.0 A
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide. B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug Werkzeug 1ISO Sortenauswahl Technische Daten B123
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MillingL: Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

Profile milling tools - Profilfraser

BMRO3 @ M3

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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



Profile milling tools - Profilfraser

A (@30-@50)

BMRO3 @M 3

Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

od

P

>,

Morse taper shank
Morsekegel Schaft

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

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

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

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

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

Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide. B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug Werkzeug 1ISO Sortenauswahl Technische Daten B125
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MillingL: Erasen
IndexableMillingiTooIsSEAWendeplattenfrasen

Profile milling tools - Profilfraser

BMRO3 3@ m 3

S C P

Compound shank

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

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

Wendeschneidplatten (O

Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

&

Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
%% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

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

Milling Tools
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Ball nose end mills
- Serie -
Kugelschaftfraser

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

R
~ 10 2.2
! 12.5 3.0
B ~._ _—‘/z

_1_ 15 3.9
A 16 3.5
20 3.6
25 3.8

B
0.09

0.12
0.18
0.20
0.22
0.24
0.26




@ Recommended Cutting data - Schnittdaten

Milling : Erasen

Indexable}Milling BWendeplattenfraser

Diameter range
Durchmesser Bereich @16

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

Indexable}Milling QAWendeplattenfraser

@ Recommended Cutting data - Schnittdaten

Diameter range @20
Durchmesser Bereich @20

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

B130




@ Recommended Cutting data - Schnittdaten

Milling : Erasen

Indexable}Milling BWendeplattenfraser

Diameter range

Durchmesser Bereich @25

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

Indexable}Milling QAWendeplattenfraser

@ Recommended Cutting data - Schnittdaten

Diameter range
Durchmesser Bereich @30 @32

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

Milling : Erasen

Indexable}Milling BWendeplattenfraser

Diameter range
Durchmesser Bereich @40

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

Indexable}Milling QAWendeplattenfraser

@ Recommended Cutting data - Schnittdaten

Diameter range
Durchmesser Bereich @50

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

Straigth shank
Zylinderschaft

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

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

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

Grade selection guide B19-B23

Sortenauswahl

Technical data B236-B241

Technische Daten
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Profile milling tools - Profilfraser

BMRO4 @ M3

Straight shank
Zylinderschaft

C @S

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

Type Stock *Abmessungen Weight
Typ Lager Gewicht

R @D zd @ d1 L1 L (kg)

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

-012-G16-L ° 6 12 16 1 70 150 0.2

-016-G20-M ° 8 16 20 14 60 150 0.3

-016-G20-L ° 8 16 20 14 80 180 03

-020-G25-M ° 10 20 25 18 75 180 06

-020-G25-L ° 10 20 25 18 95 200 0.6

-025-G32-M ° 12.5 25 32 23 20 200 1.0

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

-030-G40-M ° 15 30 40 27 110 250 2.0

-030-G40-L ° 15 30 40 27 125 300 24

-032-G40-M ° 16 32 40 29 110 250 2.0

-032-G40-L ° 16 32 40 29 125 300 24

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



@ Spare parts - Ersatzteile

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

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

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

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug I1ISO

Grade selection guide B19-B23

Sortenauswahl

Technical data B236-B241
Technische Daten
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BMRO04

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

and strength into consideration. The edge

with high precision is applicable in the

stable machining condition and the condition

with high precision demand for workpiece

profile.

Das spezielle Design aus positivem
Spanwinkel und doppeltem Freiwinkel

ermoglicht sowohl eine scharfe wie

auch stabile Schneidkantenausfihrung.

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

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

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

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

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

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

Axiale Werkzeugachse zur vertikalen Frasflache:

N=

Dc=2/Jap(D-ap)

1000Vc
T

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

effektive Schnittgeschwindigkeit
Dc: effective cutting diameter
effektive @

D: tool nominal diameter

nominale &

ap: axial cutting depth
axiale Schnitttiefe

Do (r/min)

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

programming

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

Diameter (mm)

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

B140

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

Bearbeitungsbeispiel fiir BMR04

Workpiece material: 42CrMo (HRC35)
Werkstoff:

Cooling system: dry cutting
Klhlsystem: trocken

Machine: vertical machining center
Maschine: vertikales Maschinen-Center

Cutting data
Schnittdaten:

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

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

{

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

Competitor A
Wettbewerber A

60 minutes later
Nach 60 Minuten

ot b R

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

120 minutes later
Nach 120 Minuten

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

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

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

Helical end milling

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

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

CM |Fasfrasen

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

Special milling R
XM Spezialfrasen

DEE- -0
- -DRE-m

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

C| Ctype/CTyp

)
8
'_
(®)]
£
=

Cutting direction

Schnittrichtung

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

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

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

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

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

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

Am3

5

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

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

it
3
=
(@]
=
s

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

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide B19-B23
Sortenauswahl

Technische Daten

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

SMPO3 3

UK

r

H

_oC | s |

[T LOT ol 1] Ol

(Lol |

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

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

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

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

MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

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

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




Groove milling tools - Nutenfraser

SMPO5 @ m 3

Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

)

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

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide B19-B23

Sortenauswahl

Technical data B236-B241

Technische Daten

B149
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B150

MillingL: Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

B Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen

€

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

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

0.025 Lo} S © Lo ==

S fLama RICIOLC| St jod BB 822082888858 22828

M mMMmM@MQM@MMOMMOOOMODONDMOMODMDMNZ 2000

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

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

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

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




Ideal Machining Condition

Indexable}Millingldkraswendeplatten

Milling : Erasen

Normal Machining Condition

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

High feed milling cutters - Hochvorschubfraser

XMRO1 @M

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

SESY - e,

i
3
=
(@]
=
s

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

T Sy Dimensions (mm) No. of Weight

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

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

With internal cooling - Mit Innenkiihlung



Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

g-ﬁ’

XMRO1 @M3

r -

k-
[

1

@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung

With internal cooling - Mit Innenkiihlung

it
3
=
(@]
=
5

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

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27

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

Werkzeug I1ISO

Grade selection guide B19-B23

Sortenauswahl

S With internal cooling - Mit Innenkiihlung

Technical data B236-B241

Technische Daten

B153
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MillingL: Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

@ Spare parts - Ersatzteile

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

B 154

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

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten 0)

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

63 Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen %VS

Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel
Stahl

BREBE & BESEE 0O00H

Workpiece Material
erkstoffe

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

Heat-resistant steel
Warmfester Stahl

9 @ &L

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

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



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

Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

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

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

gD ap ae L1 L od Zahne (k@)

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

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

N
s>

With internal cooling - Mit Innenkiihlung

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

XMRO1**-WPQ9**

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug I1ISO

Grade selection guide B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B236-B241

Technische Daten

B155
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MillingL: Erasen
IndexableMillingiTooIsSEAWendeplattenfrasen

High feed milling cutters - Hochvorschubfraser S v é o @

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

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

B 156



@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten (O

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

&

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

Unfavorable Machining Condition

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

unbe. Hartmetall

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

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23

Sortenauswahl

Technical data B236-B241

Technische Daten
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Approximate R in machining p
Ungefahrer Programmierradiu

Insert approx.

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

Different machining styles
Different machining styles

m Ramp machining
Tauchfrasen

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

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

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

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

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

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

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

Cutting margin
Cutting margin

K(mm)
0.5
0.7 Piont R in programming

Programmierung
0.7 Ecken radius R
1.2
0.87

0.93

Programmierung
Ecken radius R

m Helical interpolation milling
Zirkularfrasen

T
Milling tool diameter
Durchmesser Fréser

Pre-hole diametel

Durchmesser
Vorbohrung

Hole diameter to be machined
Zu bearbeitender
Gesamtdurchmesser

Beim Tauch- und Zirkularfrdsen den Vorschub reduzieren.

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

"Vorsicht“ — Beim Bohren kénnen lange Spane entstehen.

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

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

'4* R01-Serie
XMRO1-Serie

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

Werkzeuge mit Schneidplatten (WP..) haben
besondere Vorteile bei der Spanabfuhr und werden
bevorzugt Auskoffern eingesetzt.
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@ Recommended Cutting data - Schnittdaten

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

series high feed milling tools
Hochvorschubfraser

Major cutting force
(resultant cutting force)
Resultierende
Hauptkraft

Axial force
Axiale Kraft

Radial force

Feed rate of worktable
Vorschub Werktisch

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

long overhang milling application.

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



XMPO1 Feature
XMPO1 Eigenschaft

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

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

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

O© Universal Fraser fiir die Bearbeitung von groRen Bohrungen;

O Auch fiir den Einsatz von Planfréasen und Eckfrasen geeignet;

O zwei WSP-Geometrien fiir verschiedene Materialien und
Bearbeitungen
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Boring milling cutters - Bohren und Frasen

B162

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

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

Ideal Machining Condition
O Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen %’b‘

Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten &8

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

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23

Sortenauswahl

Technical data B236-B241

Technische Daten

B163
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T-slot milling tools - T-Nuten Fraser

TMPO1 3

Weldon shank
Weldon Schaft

L1

kr:

0 =

--—{HE—--- - | @D1
®
L3
@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung
Dimensions (mm) No. of | Number T-slot
Type Stock Abmessungen teoth | Of insert | specification
T Lager . Anzahl | _.
s " b | @D1 | od L L2 Ls | zahne | ‘e | firTuten
TMPO1 -021-XP25-MP06-01 ) 21 25 10 100 32 9 1 2 12
-025-XP25-MP06-01 ° 25 25 12 100 35 1 1 2 14
-032-XP32-MP08-02 ° 32 32 15 110 45 14 2 4 18
-040-XP32-MP12-02 ° 40 32 19 125 55 18 2 4 22
-050-XP40-MP12-02 ° 50 40 25 140 65 22 2 4 28
-060-XP50-MP12-02 ) 60 50 32 160 80 28 2 6 36
@ Spare parts - Ers<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>