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Serie

Serie

Approach
Angle /

max. depth of

cut

Einstellwinkel/

max.

Schnitttiefe

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

Application
Aﬁv’\)lendung

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

Milling : Erasen

(GenerallTechnicall LFAIlgemeinelechnischellnfermationen)

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 Aligemeines Planfrasen von: | Dchhmegserbereich: 50 -315 mm weichschngidende
SEET12T3-LH Stahl, leg. Stahl, rostfr. Stahl, Fréser mit groRer, positiver Schneldengeor_net_rle.
k « GroRes Anwendungsgebiet durch unterschiedliche
SEET12T3-W Grauguss, AIu.-Iegle[ungen, Spanbrecherausfiihrung
hoc.htemperaturbestEmdee « Wiper-Wendeschneidplatten fiir beste
B28 Legierungen Oberflachenqualitat
FMAO2 General face milling of: Steel, | * Piameter range @50-0125
: « Large rake angle makes cutting more light and fast
alloy steel, stainless steel, ' - ’ ’ i i
SEET12T3-DF/DM/DR | cast iron, aluminum alloy, « Wide applications by using available inserts with
\ SEET12T3-CF/CM/CR | high temperature alloy difierent chipbreaker
o Kr=45° « Coarse and differential pitch, reduce vibration.
J G ) ;\ apmax =6.0 SEET12T3-EF/EM Allgemeines Planfrasen von: | Du[chme;serbereich: 50— 125 mm weichschngidende
[ N SEET12T3-LH Stahl. leg. Stahl. rostfr. Stahl Fraser mit groRer, positiver Schneidengeometrie.
" »1eg ) ) ) -
Q G Alulegi « GroRes Anwendungsgebiet durch unterschiedliche
0 SEET12T3-W rauguss, Alu-legierungen, | g precherausfiihrung
'E Eochtemperaturbestandlge « Weite und Differential-Teilung zur Vermeidung von
L B29 egierungen Vibrationen
=
© .
o FMAO3 Kr=45° SEN120*3AF** General face milling of steel, | Diameter range @80-3315 )
stainless steel. cast iron « Large rake angle makes cutting more light and fast
. apmax=5.5 SE*R1203AF** ’ « Top clamping reduces vibrations
O) ) . « Durchmesserbereich: 80 — 315 mm weichschneidende
£ Allgemeine Planfrasbear. Fraser mit groBBer, positiver Schneidengeometrie.
— Kr=45° SE*N1504AF** von Stahl, rostfr. Stahl und * GroRes Anwendungsgebiet durch unterschiedliche
= _ . - Grauguss Spanbrecherausfiihrung
S B33 apmax=7.5 SE"R1504AF - Topklemmung zur Vermeidung von Vibrationen
<]
g FMAO04 Face milling of steel, alloy | * Diameter range @50-0160
L steel. cast iron. aluminum « High economy milling tool with 8 cutting edges
Kr=45° OFKT05T3-DF/DM alloy « Screw clamping, high precision
5 « Durchmesserbereich: 125 — 315 mm
= o Planfrasen von Stahl, leg. - ) ,
apmax=3.5 OFKTOST3-LH Stahl Grauguss und Alu? * Hochwirtschaftlicher Fraser mit 8 Schneidkanten
legierungen ' « Schraubenklemmung mit hoher Prazision.
9 9 « Topklemmung zum leichteren Plattenwechsel
B36
. « Diameter range @125-@315
Face milling of steel, alloy . pjigh economy milling tool with 8 cutting edges
Kr=45° steel and cast iron « Top clamping is easy to assemble and disassemble
OFKRO0704-DF/DM N « Durchmesserbereich: 125 — 315 mm
apmax =5.0 Planfrasen von Stahl, leg. | pochwirtschaftiicher Fraser mit 8 Schneidkanten
Stahl und Grauguss * Schraubenklemmung mit hoher Prazision.
« Topklemmung zum leichteren Plattenwechsel
« Diameter range @25-@50
Kr=45° « High economy milling tool with 16 cutting edges
ONHU060408-PF/PM/W
apmax=4.0 - « Durchmesserbereich: 25 — 50 mm
Face milling of steel, alloy | « Hochwirtschaftiiche Fraser mit 16 Schneidkanten
steel, cast iron
Planfrasen von Stahl und « Diameter range @50-@315
Kr=45° Grauguss « High economy milling tool with 16 cutting edges
ONHUO08T508-PF/PM/W
apmax=5.0 » Durchmesserbereich: 50 — 315 mm
« Hochwirtschaftliche Fraser mit 16 Schneidkanten
Kr=45° « Diameter range @63-@315
a n:;x-s 5 SNEG 1205ANR-GM ° |8 cutting eg%e . I R
p =9. « Inserts with big rake angle cutting lightly reducing power
consumption
. « Milling cutter with double negative angle and with thicker
Face milling of steel, allo
fing . ’ v inserts for high stability and big cutting depth.
Kr=45° steel and cast iron « Inserts with wiper cutting edge for good surface quality.
_ SNEG 1506ANR-GM/GR| . '
apmax=7.0 Planfrésen von Stahl und « Durchmesserbereich: @60 — @315 mm
Leg.Stahl Grauguss « 8 Schneidkanten
« Wandeschneidplatte mit groRen Spanwinkel zur
. reduzierung der Schnittkrafte
K"=459 0 SNEG 1907ANR-GM . II;;opp?Isfeitigbe,_ehxtrerl1 diclEewra]n_dﬁscEelidplatte fir grolRe
apmax=9. panliefen bei hocher bruchsicherheit

B46

» Wiper Geometrie firr beste Oberflachengiite
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Milling : Erasen

GeneralfiTechnicallinformationk@Allgemeineflechnischellnformationen

Face milling - Planfraser

Serie

Serie

Approach

Angle /

max. depth of

cut

Einstellwinkel/

max.

Schnitttiefe

PNEG110512R-CR

Application
Anwendung

Face milling of

Features
Merkmale

« Diameter range @50-@315

Kr=67° PNEG110512R-CM | castiron * High economy milling tool with 10 cutting edges
apmax=5.0 PNEG110512R-PR ggmr?:gns\t/:rﬂ « Durchmesserbereich: 50 — 315 mm
PNEG110512R-PM | und Grauguss * Hochwirtschaftliche Fraser mit 10 Schneidkanten
B49-B52
FMDO02
« Diameter range @80-@315
Face milling of * Top clamping is easy to assemble and disassemble
Kr=55° HNEX090512-DF/DM| cast iron * High economy milling tool with 12 cutting edges
apmax=6.0 HNEX090512-DR | Pjanfrasen von « Durchmesserbereich: 80 — 315 mm
Grauguss « Topklemmsystem zum einfachen Wendeschneidplatten-Wechsel
* Hoch wirtschaftlich durch doppelseitige 12 Schneiden-Platte
B53
FMDO03 -
:ﬁﬁ:y g;;gg:;se * Diameter rang @125-@3400
Kr=60° LNKT2007DN-ZR allo gteel and’ « Double positive rake angle reduces the cutting force
_ Y « Suitable for heavy machining with big cutting depth
apmax=12.0 cast iron h
P . « Easy to assemble and clamp inserts
Schwerzer- » Durchmesserbereich: 125 — 400 mm
Kr=60° spanungsfrasen * Doppelt positive Schneidwinkel zur Reduzierung der Schnittkrafte
_ von Stahl, » Anwendung zur Schwerzerspanung bei hohen Schnitttiefen
apmax=17.0 Loz leg. Stahl und « Einfache und stabile Wendeschneidplatten-Klemmung
B55 Grauguss
FMEO2
Face milling of » Diameter range @50-3125
steel, alloy of » Kr 75°, general face milling
steel and cast » Wide applications by using inserts with different chipbreakers
Kr=75° SPKW1204EDFR iron
6.0 SPKW1204EDSR « Durchmesserbereich: 50 — 125 mm
Apmax=6. " « Anstellwinkel 75 Grad,
SRRz oI gltimralsensvt(;rfll « Allgemeines Planfrasen
und (’Brag. uss » Weites Anwendungsgebiet durch Einsatz von
9 Wendeschneidplatten mit unterschiedlichen Spanbrechern
B58
FMEO03 General face
Kr=75 SP N1203(1504)ED mllllng of steel,  Diameter range @80-@315
; apmax=6.0 SP*R1203(1504)ED** alloy steel and * Kr 75°, general face milling
cast iron * Top clamping is easy to assemble and disassemble
Allgemeines « Durchmesserbereich: 80 — 315 mm
Kr=75° SP*N1504ED** gltaﬂflr?sensvtoul « Einstellwinkel 75 Grad zum allgemeinen Planfrasen
ahl, leg. Stal . : )
apmax=8.0 SP*R1504ED** und Gragguss Top Klemmsystem zum einfachen Wendeschneidplattenwechsel.
B60
FMEO4 Heavy-duty face | « Diameter rang @125-@315
milling of steel * Double positive rake angle reduces the cutting force
Kr=75° and alloy steel « Suitable for heavy machining with big cutting depth
r=
LNKT1506EN-ZR
apmax=10.0 fcgmenrzgr-ésen + Durchmesserbereich: 125 — 315 mm
vgn Sta%l und * Doppelt positive Schneidwinkel zur Reduzierung der Schnittkrafte
leq. Stahl » Anwendung zur Schwerzerspanung bei hohen Schnitttiefen
B64 9
FMPO1
Face milling of  Diameter range @80-@315
o & steel, alloy steel | * Kr90°, square shoulder milling
Kr=90° TP*N2204PD and cast iron » Top clamping is easy to assemble and disassemble
TPKN2204PDF* .
apmax=18.0 TPKN2204PDT* Planfrdsen von | « Durchmesserbereich: 80 — 315 mm

Stahl, leg. Stahl
und Grauguss

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




Face milling - Planfraser

Milling : Erasen

(GenerallTechnicall LFAIlgemeinelechnischellnfermationen)

Approach Angle /

Serie max. depth of cut Application Features
Serie Einstellwinkel/ Anwendung Merkmale
max. Schnitttiefe
FMPO2 + Diameter range @50-@315
» Kr 90°, for square shoulder milling and face
milling
Kr=90° SEET09T308PER-PF/PM « Different pitch design: coarse pitch, close pitch
and extra close pitch
apmax=6.7 SEET09T308PER-PR Face milling « 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.
Plan- und * Durchmesserbereich: 50 — 315 mm
Eckfrasen von « Einstellwinkel 90 Grad zum Eck- und Planfréasen
I Stahl, leg. Stahl « Unterschiedliche Teilung: weit, eng und extra eng
Kr=90 SEET120308PER-PF/PM rostfr’ Sta.hl ' « Prazisionsschneidplatten zur Erzielung hoher
apmax=10.8 SEET120308PER-PR ' Oberflachenqualitét
P Grauguss und Alu. | | Optimale Spanbrecher und Hartmetallsorten
zum Schlichten, mittlere Bearbeitung und
Schruppen.
Kr=90° Heavy Duty face - Diameter range @125-@315
aumax=8 LNKT1506EN-ZR milling st_eel, alloy « Kr 90°, for square shoulder milling and face
P steel, stainless milling with big cutting depth
Kr=90° steel and castiron | . positive rake reduces the cutting force
LNKT2007DN-ZR Schwerzerspa- )
apmax=12 nung von Stahl, * Durchmesserbereich: 125 - 315 mm
- leg. Stahl, « Einstellwinkel 90 Grad zum Schulter- und
Kr=90 LNKT2510-2R rostfr. Stahl und Planfrasen mit grofSer Schnitttiefe
B74 apmax=15 it Grauguss * Positiver Spanwinkel fiir weniger Schnittkrafte
FMRO1 Cavity profile » Diameter range @25-@50
milling of steel, » R-type inserts possess stronger cutting edges
apmax=5.0 RCKT10T3MO-DM alloy steel, « Suitable for machining curved surface of mould
stainless steel and | * Economical milling cutters with screw clamping
cast iron
« Durchmesserbereich: 25 — 50 mm
Formfrésen von « Radiusfraser mit stabiler Schneidkante
apmax=6.0 RCKT1204MO-DM/DR Stahl, leg. Stahl, * Einsatz zur Bearbeitung von Formen und
rostfr. Stahl und * Gesenken . )
B76 Grauguss « Wirtschaftliche Fraser mit Schraubenklemmung
FMRO2 Face milling and
apmax=6.0 RCKT1204MO-DM/DR/ER | cavity profile « Diameter range @63-@200
milling of steel, » R-type inserts possess stronger cutting edges
alloy steel, « Suitable for machining curved surface of mould
stainless steel and | « Economical milling tools with screw clamping
apmax=8.0 RCKT1606MO-DM/DR/ER | 6251 17ON
Plan- und « Durchmesserbereich: 63 — 200 mm
Formfrasen von « Radiusfraser mit stabiler Schneidkante
Stahl, leg. Stahl, » Einsatz zur Bearbeitung von Formen und
apmax=10.0 RCKT2006MO-DM/DR/ER | rostfreiem Stahl Gesenken
B79 und Grauguss « Wirtschaftliche Fraser mit Schraubenklemmung
FMRO3 . RDKW0702MO Cavity profile - Diameter range @25-350
apmax=4.0 milling of steel, ; .
RDKWO0803MO alloy steel . R-tlype inserts possess stronger cutting edges
: ’ « Suitable for machining curved surface of mould
stainless steel and ) i . ]
RDKW1003MO cast iron » Economical milling tools with screw clamping
apmax=5.0 RDKW10T3MO Formfra « Durchmesserbereich: 25 — 50 mm Radiusfraser
S?rm rasen von mit stabiler Schneidkante
ahl, leg. Stahl, Ei :
RDKW1204MO rostfreiem Stahl « Einsatz zur Bearbeitung von Formen und
apmax=6.0 und Grauguss Gesenken
B81 RDKW12T3MO 9 « Wirtschaftliche Fraser mit Schraubenklemmung
FMRO4 et RDKW1204MO E:\ffy”;‘r'ggﬁea“d
PR RDKW12T3MO milling of steel, - Diameter range 350-160 .
lloy steel * R-type inserts possess stronger cutting edge
aloy ’ « Suitable for machining curved surface of mould
stainless steel and
RDKW1604MO cast iron
apmax=8.0
RDKW1605MO Plan- und * Durchmesserbereich: 50 — 160 mm
Formfrasen von « Radiusfraser mit stabiler Schneidkante
Stahl, leg. Stahl, « Einsatz zur Bearbeitung von Formen und
apmax=10.0 RDKW2006MO rostfreiem Stahl Gesenken
B84 und Grauguss « Wirtschaftliche Fraser mit Schraubenklemmung
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Milling : Erasen

GeneralfiTechnicallinformationk@Allgemeineflechnischellnformationen

Square shoulder milling - Eckfrasen

Approach
Angle /
max. gsrth of Application Features
Einstellwinkel/ Anwendung Merkmale
max.
Schnitttiefe
EMPO1
APKT11T3**-PF/PM/ * Two mounting modes: Straight shank and
Kr=90° Weldon shank, Diameter range @12-@63.
105 PR » Kr 90°, for square shoulder milling, slot milling, ramp
apmax=10. ey Multi-function milling of milling etc.
APKT11T3*-LH steel, alloy steel, stainless » Wiper inserts also suitable for face milling.
steel, cast iron and Al alloy « Inserts with 3D helical cutting edge, less cutting force.
Universelles Frasen von «» Zwei Aufnahmeversionen: Zylinderschaft u. Weldon.
N Stahl, leg. Stahl, rostfr. * Durchmesserbereich: 12 — 63 mm.
Kr=90° APKT160408- PF/PM/ Stahl, Grauguss und leg. « Einstellwinkel 90 Grad, zum Eck-, Nuten-, Tauchfrésen etc.
PR Alu. * Wiper-Schneidplatten zum Planfrasen.
apmax=15.5 + Schneidplatte mit 3-D Spiral-Schneide zur Reduzierung der
APKT160408-LH Zerspanungskrafte.
B88
EMP02
Kr=90° APKT11T3**- PF/PM/ * Diameter range @50-3100.
- PR Face milling of steel, alloy * Kr 90°, for square shoulder milling.
. apmax=10.5 steel, stainless steel, cast » Wiper inserts also suitable for face milling.
- » APKT11T3**-LH iron and Al alloy « Inserts with 3D helical cutting edge, less cutting force.
s ) . ; 5
F\(( .. 7 gtnal ;Trlseellesstla:lzlas;r;t\;‘?n « Durchmesserbereich: 50 — 100 mm.
g APKT160408- PF/PM/ - '€9. ’ X « Einstellwinkel 90 Grad zum Eckfréasen.
'F Kr=90° Stahl, Grauguss und leg. - . - . .
' 4 r PR Alu « Wiper-Schneidplatten zum Planfrasen Schneidplatte im 3-D
_ : Design.
apmax=15.5 APKT160408-LH « Zirkularschneide zur Reduzierung der Zerspanungskrifte.
B95
« Diameter range @50-@100
Adopting large cutting » End milling tools with positive helical angle,
" depth, for milling of steel, good chip removal.
o APKT11T3**-PF/PM/ alloy steel, stainless steel, « For side face milling and slot machining
Kr=90 PR cast iron and Al alloy « Close pitch, high machining efficiency.
apmax=39.0 oy Frésen mit groRen * Durchmesserbereich: 50 — 100 mm.
APKT11T3**-LH 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
B98 Bearbeitungswirtschaftlichkeit.
EMPO04 « Diameter range @20-@40
Adopting large cutting » End milling tools with positive helical angle, good chip
depth, for milling steel, alloy removal
Kr=90° APKT11T3**-PF/PM/ steel, stainless steel, cast « For side face milling and slot machining
iron and Al alloy. « Close pitch, high machining efficiency.
apmax=58.0 PR Frasen mit groRen « Durchmesserbereich: 20 — 40 mm.
3 APKT11T3**-LH 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
B99 Bearbeitungswirtschaftlichkeit.
EMPO5 Multi-function drilling and
e milling steel alloy steel, « Diameter range ©@25-@40
Kr=90° APMT1135PDR stainless steel and cast iron « End edge over center, for drilling directly.
/ Multi-Funktionsbohren
apmax=40.0 APMT160408PDER und Frasen von Stahl, leg. « Durchmesserbereich: 25 — 40 mm.
Stahl, rostfr. Stahl und « Zentrum-Schneide (Uber Mitte) zum Bohren.
< B103 Grauguss




Profile milling

Formfrase
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Milling : Erasen

(GenerallTechnicall LFAIlgemeinelechnischellnfermationen)

Cutting depth:
see the detailed
information about
tool specifications

Schnitttiefe:
siehe detailierte
Info in der
Werkzeug-
spezifikation.

Profile machining of

 Diameter range @20-@63
« Very suitable for rough machining large
mold

ZDET*CYR™ steel, stal_nless steel « Ball nose cutter with 3-cutting-edges
and cast iron ) ; -
ZPNT2204CYR** inserts, perfect economical efficiency
u  Durchmesserbereich: 20 — 63 mm
SPMTOG??M f(:’srt?:gizsrﬁ%::r: Srt]zhl, » Besonders geeignet fir die
SDMT Grauauss Schruppbearbeitung von groen Formen
guss. « Radiusfraser mit 3 Schneidkanten pro
Schneidplatte.
» Hohe Wirtschaftlichkeit
 Diameter range @12-@20
« Applied for profile finish machining
Profile machining of * Good assembly stability.
steel, stainless steel « Insert with two cutting edges, perfect
and cast iron economical efficiency.
ROHX**

Formfrasen 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 machining of
steel, stainless steel
and cast iron

Formfrasen von Stahl,
rostfreiem Stahl und
Grauguss.

» Diameter range @16-@350

« 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
Schruppfrasen von Formen.

« 3-D Spanbrecher fiir hohe
Rundlaufgenauigkeit

» Werkzeugkdrper mit hoher Stabilitat

ZOHX**

Profile machining of
steel, stainless steel
and cast iron

Formfrésen von Stanhl,
rostfreiem Stahl und
Grauguss.

» Diameter range @10-340

« High precision, for finish profile
machining.

« Two types of chipbreaker, used at
different machining condition

« High assembling precision, good
stability.

» Durchmesserbereich: 10 — 40 mm

» Hohe Prazision zur Fertigbearbeitung
beim Formfrasen.

* 2 Spanbrechergeometrien fiir
unterschiedliche Anwendungen

* Hohe Fraserstabilitat und Prazision.
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Milling : Erasen

GeneralfiTechnicallinformationk@Allgemeineflechnischellnformationen

Slot milling

of steel,
stainless
steel and cast
iron.

» Diameter range @100-@250
» Two mounting types
» Groove width range : 4, 5, 6, 7, 8mm

B129 Cutting depth: XSEQ1200
_see the detailed Nutenfrasen « Durchmesserbereich @100-3250
information about von Stahl und « Zwei Aufnahme Typen
tool specifications Grauguss + Nutenbreiten Bereich : 4, 5, 6, 7, 8mm
B130
Schnitttiefe:
siehe detailierte Slot mill
o € Info in der of()stt-:rgl ing
c % Werkzeug- stainless - Diameter range @80-@250
= :© spezifikation. steel and cast « Two mounting types
— S .
= -E iron. « Groove width range : 4, 5, 6, 7, 8mm
- O MPHTOO
o5 B132 Nutenfrésen « Durchmesserbereich @80-2250
»n =z von Stahl und « Zwei Aufnahme Typen
Grauguss  Nutenbreiten Bereich : 4, 5, 6, 7, 8mm
B133
SMPO5 Cutting depth: Slot millin
New_l see the detailed of steel 9
information about stainless
/ tool specifications Qc16L00 steel and cast + Diameter range @25-344
Schnitttiefe: QC22LO00 ron. .
siehe detailierte Nutenfrasen Durchmesserbereich @125-044
Info in der von Stahl und
Werkzeug- Grauguss
spezifikation.
B135
XMRO1 Face and « Diameter range @25-@100
. « Two mounting types: Straight shank and Arbor
profile milling of . .
steel. stainless « The cutting forces are decomposed effectively,
(] / ctoo] and cast realize cutting with high feed rate.
o] o . « For plunge milling
=1 iron in cavity . . X .
—c applications Double clamping, _flrm and reliable.
T O B138 SDMTOO-DM « Durchmesserbereich @25-3100
O n Cutting depth: Plan- und « als Schaft- und Aufsteckfraser
\2 s see the detailed Formfrésen « Die Schnittkrafte werden axial konzentriert. Der
= > ) information von Stahl, Fréser ist fir hohe Vorschilbe geeignet.
9 o about tool rostfreiem Stahl « Tauchfrésen méglich.
= -g specifications und Grauguss - Doppeltes Klemmsystem fiir WSP.
o < -~
C = B138 Schnitttiefe:
=2 siehe detailierte
= U A Face and .
€ c Info in der profile milling of « Diameter range @20-@100
— (<] Werkzeug- steel. stainless « Two mounting types: Straight shank and Arbor
© .2 spezifikation. ’ « The cutting forces are decomposed effectively,
— 0 steel and cast
(5] .= iron in cavit realize cutting with high feed rate.
8_ E B140 applicationsy « Double clamping, firm and reliable.
" N WPGTODZSR + Durchmesserbereich @25-3100
= Plan- und « als Schaft und Aufsteckfraser
=3 Formfrasen . - . .
»n von Stahl « Die Schnittkréafte werden axial konzentriert. Der
rostfreiemy Stahl Fréser ist fiir hohe Vorschiibe geeignet.
und Grauguss « Doppeltes Klemmsystem fiir WSP.
B141
. XMPO1 E:'azrgguter range @80-@400
D0 N Face milling, + Good for helica millin
. - 9
é w0 ew! side milling, and - Two types of vertical inserts for different material CNE
=® boring milling 121006A with sharper cutting edge. CNE 121006B with
L Kr=90° chamfer
£ - Frasen fiir
g’ @ apmax=15~90 CNE121006A/B Aufbohren, + Durchmesserbereich @80-3400
= _E Planfrasen, <Ke=g0® )
oo Eckfrasen * Geeignet fir Frasen in Spiralinterpolation
m m « Zwei WSP-Geometrie fiir verschiedene materialien

B146

und Bearbeitungen. CNE 121006A mit schaferen
Schneidkanten. CNE 121006A mit Schutzschneidkanten.




Milling : Erasen

(GenerallTechnicall LFAIlgemeinelechnischellnfermationen)

\

B158

eric dep O e APDP atio e B
- a e M A end O o ale
TMPO1 - Diameter range @21-360
o q:, » Machining the T-slot with size range
S n - 12, 14, 18, 22, 28, 36 mm.
= :@© Machining T 86° S . "
=© ; . . rhombic inserts with positive angle.
= slot in cast iron
- q:; Kr=90 MPHT T-Nuten von » Durchmesserbereich @21-@60
S5 Gusseisen - T-Nutenfrasen im Bereich von 12, 14,
0 =z 18, 22, 28, 36mm.
= = + 86° rhombische WSP mit positivem
B149 Winkel.
HMPO1
Kr=90°
apmax=55
« Diameter range @40-@80
Milling of steel, « Coarse and differential pitch, less
- B151 alloy steel and vibration
i 3 cast iron with « Holistic structure with good rigidity,
= ig APKT150412-PM/ Lafgfhcumng interchangeable heads achieve high
° g \ Kr=90° - epth. economical efficiency.
0 R
n —
= 5 apmax=144 SPMT120408-PM/ Frasen von + Durchmesserbereich @40-380
g N P KM Stahl, leg. Stahl » Weite und normale Teilung, weniger
% © und Grauguss. Vibrationen
= ge' g_ro'?’i” « Holistische Struktur mit hoher Stabilitt,
B152 chnitttiefen. austauschbare Fraskopfe fiir hohe
HMPO1 EC Effizienz und Wirtschaftlichkeit.
Kr=90°
apmax=144
B153
CMz01
Chamfer
B156 machining of
g) CMAO01 steel, alloy « Diameter range @12, @25, @32, @36
. ;
= Qo steel, stainless « With the function of milling small
= steel and cast
€ :© iron surface
5'E Kr=45° SPMT120408
"é $ Fasenfrasen * Durchmesserbereich
sg von Stahl, @12, @25, @32, 36
o B157 leg. Stahl, « Einsatz bei kleinen Flachen
rostfreiem Stahl
CMDO1 und Gusseisen
Kr=60°
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Milling : Erasen

GeneralfiTechnicallinformationk@Allgemeineflechnischellnformationen

Replacinghead milling
Wechselkopf-Fraser

QCH-XPHT

B163

QCH-SDMT

5

B166

QCH-WPGT

B167

QCH-APKT

B170
QCH-RD
()
B175
QCH-ZOHX
«<
B177

Cutting depth:
see the detailed
information about
tool specifications

Schnitttiefe:
siehe detailierte
Info in der
Werkzeug-
spezifikation.

Profile machining 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: @16-332.
Formfrésen von Stahl, | *Besonders geeignet fir das
rostfreiem Stahl und Schruppfrésen von Formen.
Grauguss. « 3-D Spanbrecher fiir hohe
Rundlaufgenauigkeit
« Werkzeugkérper mit hoher Stabilitat
Face milling and « Diameter range @25-@35.
cavity profile milling * The cutting forces are decomposed effectively,
of steel, alloy steel, realize cutting with high feed rate.
stainless steel and * For plunge milling
cast iron. * Double clamping, firm and reliable.
ek
SOMT Plan- und Formfrasen DU imEseRiiEE GRS, ) .
von Stahl, leg. Stahl . I?le §chn|ttkraﬂe we_!'den ax!al konzentriert. Der Fraser
rostfreien; Ste{hl undy ISl h.o I Vqrsghube geeignet.
Grauguss * Tauchfrasen maéglich.
. « Doppeltes Klemmsystem fiir WSP.
Face milling and + Diameter range @20-@35.
cavity profile milling « The cutting forces are decomposed effectively,
of steel, alloy steel, realize cutting with high feed rate.
stainless steel and + Double clamping, firm and reliable.
WPGT* castiron. » Durchmesserbereich @25-335.
Plan- und Formfrasen « Die Schnittkrafte werden axial konzentriert.Der Fréser
von Stahl, leg. Stahl, ist fiir hohe Vorschibe geeignet.
rostfreiem Stahl und « Doppeltes Klemmsystem fiir WSP.
Grauguss.
c’\ﬁusltle-ljlngizg 322?9 « Diameter range @16-@30
stainles’s steel ’ « Kr 90° , for square shoulder milling
cast iron and A’I * Wiper inserts also suitable for face milling.
alioy « Inserts with 3D helical cutting edge, less cutting force.
APKT** « Durchmesserbereich: 16 — 30 mm
Multi-Funktionsbohren . Eipstellwinke! 90 Grad zum Eckfr?sen
und Frasen von Stahl . WIper—Schne_ldeat‘ten zum Planfrasen
leg. Stahl, rostfr. Stahi Schnadplatte 'm ¢ DeS|gn_
und Grauéuss « Zirkularschneide zur Reduzierung der
. Zerspanungskréafte
Face milling and * Diameter range @16-@32.
cavity profile milling * R-type inserts possess stronger cutting edge
of steel, alloy steel, « Suitable for machining curved surface of mould
stainless steel and + Economical milling cutters with screw clamping.
cast iron.
RDKW** . « Durchmesserbereich: 16 — 32 mm
\Ij’(l;nétua r;:f ng;msfrtzrlen . Rgdiusfr'aiser mit stgbiler Schneidkante
rostfreien; Ste{hl un d' . Emsatz zur Bearbfeltung von Formen und Gesenken.
Grauguss. « Wirtschaftliche Fraser mit Schraubenklemmung.
+ Diameter range @16-@32
) . « High precision, for finish profile machining.
:tr;gllesg?nclglsrznsgteil * Two (;);pes of chipbreaker, used at different machining
L condition
and castiron. « High assembling precision, good stability.
ZOHX** « Durchmesserbereich: 16-32 mm

Formfréasen von Stahl,
rostfreiem Stahl und
Grauguss.

* Hohe Prazision zur Fertigbearbeitung beim
Formfrasen.

* 2 Spanbrechergeometrien fiir unterschiedliche
Anwendungen

* Hohe Fraserstabilitdt und Prazision.

Hard alloy toolholder
Hartmetal Verlangerung

B179

o —=,

—

Steel toolholder
Stahl Verlangerung

B180




Milling : Erasen
Generallilechnicallinformationk¥Allgemeinellechnischellnfermationen!

Comparison table for milling Insert - Grades
Fraswendeplatten Ubersichtstabelle - Sorten

Workpiece Coatet carbide }
Wma;e,rial 1SO Beschichtetes Hartmetal é)erme:t Uncoatet carbide | PCBN & PCD
rKpI
et CVD PVD erme Harmotal | PCBN &PKD
P01
. "
o o)
P10 g s |k
a £ >
P20 Q
P30 E @
(8]
&
P40
M, Mo
b [®)
N n s o
_ M10 § § g : :
© - ™ — & —2——Z
w o o @ _
8 ® 17 = "
= £ | M30 2 S 9
58 g 8 g
? = m4o @
(all Ko1
K - . - )
h—4 ~— u‘_)
K19 & % 3 5 s
c g M) g = = —
-l K20 2 & = _
=2 « g
T a Q
RO K30 a
K40
I NO1
=2 | N10 .
53 g
E2 | N20 > 5
T g
E § N30
‘ S01
g
35 | S10 3
22 @ >
£¢ | s20 g
ZE g
§8 | s30
Ho1
H10
H20
H30
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Milling : 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 :
® Serial number
: a Serien Nr.
Side and face milling tools z
SM | Scheibenfraser R 60°
) - D | 60 Tool diameter
BM Profile milling tools Werkzeug Durchmesser
Kopierfraser ; i .
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
922,27 @27,32,40
33| 22 I
37, . 10 |
| 50
A | s : 63
| B ; 70
N TREY: 1
218,20 ‘
©50,63,80 238,45,56 '
' 100,125,160
Arbor Arbor
Welle J50-080 Welle J100-160
101.6 177.8 ‘
@60 101.6 ‘
=——— | le— 260
| . | | : : !
! “ ! . y ' ! ! ! ! 70
! I % AT ] 1 _?_6 | 80)
c | 218] D 22| llotg i T
@26, \\ @34 | | @26 '
3200,250 - ‘ 2315 4
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

Bezliglich der Befestigung beachten Sie bitte die Angabe der Werkzeugaufnahmehersteller.




Insert shape

Schneidplattenform

Milling : Erasen

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 06 | 07 | — — 11| —
P 1" 9.525 09 11109 | 09 | 16 | —
12.700 12 | 156112 | 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

o

.

Number of teeth
Anzahl Zahne

Cutting direction
Schnittrichtung

R=right L=left
R= rechts L= links

|
C

With Internal cooling

Mit Innenkihlung

Ba7

)
8
l_
(®)]
£
=




Milling : Erasen

Indexable

Milling

Face Milling Tools - Planfraser

Fine pitch
Enge Teilung

FMAO1 @M @]

BAWendeplattenfrasen

Cod]

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

i
3
=
(@]
=
s

Stock Dimension (mm) No. of Weight
Type Lager Abmessung teeth Gewicht
Typ Aufnahme
R L @D @ D1 @D L apmax | Zahne (kg)
-050-A22-SE12-04 ° ] 50 61 22 40 6 4 A 0.3
-050-A22-SE12-04C ° [¢) 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 ° o 63 74 22 40 6 5 A 0.5
-080-A27-SE12-06 ° o 80 91 27 50 6 6 A 1.2
-080-A27-SE12-06C ° o 80 91 27 50 6 6 A 1.2
-100-B32-SE12-07 ° e} 100 107 32 50 6 7 B 1.2
-100-B32-SE12-07C ° o 100 107 32 50 6 7 B 1.2
-125-B40-SE12-08 ° o 125 136 40 63 6 8 B 2.6
-125-B40-SE12-08C ° o 125 136 40 63 6 8 B 2.6
-160-B40-SE12-10 ° o 160 170 40 63 6 10 B 4.3
-160-B40-SE12-10C o o 160 170 40 63 6 10 B 4.3
-200-C60-SE12-12 ° o 200 210 60 63 6 12 ¢ 7.6
-250-C60-SE12-14 ° o 250 260 60 63 6 14 ¢ 13.5
-315-D60-SE12-18 ° o 315 325 60 70 6 18 D 20.8
@ Spare Parts - Ersatzteile
: Screw Shim Shim screw Wrench Wrench ’
Diameter Schraube Unterlage Unterlagenschraube Schliissel Schliissel
Durchmesser
@D v 8 ﬂ / ( ’
@50 -@100 160M3.5%10 - - - g 4
WT15IS /
@125-9315 160M3.5x12 S13BS SM5x7XA WH35L \A
i\

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage



Face Milling Tools - Planfraser

FMA02 @MA]

Milling

- Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

4

A B
’ \
2 /\ @D1
' 2} | = ' 2|4
) i
_ ©
-y = T
L ap L
e e
1 1
1 1
1 1
ad
Coarse and differential pitch
Normale und weite Teilung
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimension (mm) No. of ; ;
Type Lager Abmessung teeth Coupling c\é\é?n',?mt
Typ ee Aufnahme
R L gD @ D1 gD L apmax Zahne (kg)
FMAO2 -050-A22-SE12-03 ° o 50 61 22 40 6 3 A 0.4
-050-A22-SE12-03C ° [¢) 50 61 22 40 6 3 A 0.4
-063-A22-SE12-04 ° [¢) 63 74 22 40 6 4 A 0.6
-063-A22-SE12-04C ° le) 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 [} e} 80 91 27 50 6 4 A 1.3
-100-B32-SE12-05 [} e} 100 107 32 50 6 5 B 1.3
-100-B32-SE12-05C o o 100 107 32 50 6 5 B 1.3
-125-B40-SE12-06 o o 125 131 40 63 6 6 B 2.6
-125-B40-SE12-06C ) [¢) 125 131 40 63 6 6 B 2.6
@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage
@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw Wrench
Diameter Schraube Schlissel
Durchmesser ’ /
350-0125 160M3.5%x10 WT15IS o

%
N

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23

Sortenauswahl

Technical data B215-B220
Technische Daten
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Milling : Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen
Normal Machining Condition

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten T ! 0 %Unf?Y°r?b'e Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
@ = essxsex & 8% o00%
20 LM B o scos 8e% 000%
Ee) .
ol K] S %0 S0 %*
§ Non-ltleerrll&ztr;\ﬁ;enal SS %’é\
Nammrestor Sian g8 98 OB
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | Cemet | unbe. Hartmetal
Insert shape Type ®
Plattenform Typ SS9 S H B85 IFYIYTEBYI IO bl « «
L @ICI S |ad | bs | RIS 832922858380 a800|828
m M M MmMMM®MMEOMOMOM@OMDOMOMMOOND @ODZ Z200A
S>> > > > >>>>>>>>>5>5> >
SEET12T3-DF 13.4 | 134 | 397 | 41 | 255 e o ° ° ) [¢) o
@ SEET12T3-CF | 134 | 134 | 397 | 44 | 2.55 o |o o .
— SEET12T3-EF | 134 | 134 | 3.97 | 41 | 255 e o
SEET12T3-DM 134 | 134 | 397 | 41 | 2.55 ® 6 0 06 0 O (] ([ ]
@.1 SEET12T3-CM 134 | 134 | 397 | 41 | 255 [ [ ] o o
SEET12T3-EM 134 | 134 | 397 | 41 | 255 ® O o (] ([ ]
”””””” SEET12T3-DR | 13.4 | 134 | 3.97 | 4.1 | 2.55 ° ° ° ° o o
} ‘ SEET12T3-CR 134 | 13.4 | 397 | 41 | 2.55 ® @ O 0]
SEET12T3-LH 134 | 134 | 397 | 41 | 255 L)
SEET12T3-W 17.82| 13.4 | 3.97 | 4.1 | 9.46 | 500 (e} (¢] ° o (¢]

a1c
]

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




@ Chipbreaker Selection for FMA01 - Spanbrecher Auswahl fiir FMA01

Milling : Erasen

IndexablelMilling AWendeplattenfraser

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 ST EEN
Werkstiickstoff Harte Sorte . f(mm/z)
V (m/min)
-DF -DM DR
YBM251
YBG301 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
YBCAO1 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
YBM3ST 200 (150-280 0.15(0.1-0.2 0.2(0.1-0.3 0.3(0.2-0.4
YBC401 ( = ) (') (’) (’)
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 YBG205 220 (170-340) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
Leg. Werkzeugstahl
YBG302 190 (130-300) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4)
YBM351
YBCA01 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 Stainfess steol o YBG205 160 (110-270) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3)
Rostfreier Stahl -
YBG302 140 (100-250) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3)
YBM351
YBC401 140 (100-220) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3)
-CF -CM -CR
Cast ifon 50.250 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
y - 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

it
3
=
(@]
=
s




L
8
'_
O’L
[}
£ 0
=©
=W

B32

Milling : Erasen
Indexable]Milling

Case study for FMA 01
Bearbeitungsbeispiel fir FMA

A

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

m Inserts - WSP : SEET12T3-DM/YBG202

e Wear comparison of insert.
e VerschleiBvergleich der WSP

17'30"

29'30"

33'30"

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

BAWendeplattenfrasen

Workpiece material: 1Cr18Ni9Ti (HB180)
Werkstlickstoff:

Cooling system: dry cutting
Kuhlsystem: 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

Produkt of competitor
Wettbewerbsprodukt




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

Face Milling Tools - Planfraser

Milling

- Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfraser

FMAO03 QM3 A
ap}
L
D
D1
D
ap| || 2 '
| TERTer” ARY.D
Lo b=y HE L
) I 11 J | - 11 1 " 1 J
od
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimension (mm) N ) :
o.of | Coupling | Weight
1;};"::)9 b Abmessung teeth Gewicht
R L @D @ D1 ad L apmax Zahne |Aufnahme (kg)
FMAO3  -080-A27-SE12-04 o o 80 103 27 50 55 4 A 1.8
-100-B32-SE12-05 e} e} 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 e} o 160 181 40 63 55 8 B 6.4
-200-C60-SE12-10 o o 200 221 60 63 55 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 o o 80 103 27 50 75 4 A 17
-100-B32-SE15-05 e} e} 100 122 32 50 7.5 5 B 2.3
-125-B40-SE15-06 o o 125 147 40 63 75 6 B 4.2
-160-B40-SE15-08 (e} [e) 160 181 40 63 7.5 8 B 6.1
-200-C60-SE15-10 o [e) 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 I rt Kassette Keil Keilschraube Schraube Schliissel
Durchmesser S
Platte 0 é @ @ /x
@80-33315 SE12 LSE12R/L WT20T
WO1R/L DM8x21X LOM5x15.1
@80-0315 SE15 LSE15R/L WH40T ]

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Sortenauswahl

Grade selection guide. B19-B23

Technical data B215-B220
Technische Daten
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Milling : Erasen
IndexablelMillingly

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

H H . f Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
. Appllcable inserts WendeSChneldplatten 89 Normale Bearbeitungsbedingungen %UngﬂnstigeBearbeitungsbedingungen
Steel
e S @ = ss%38% 3 % 00
g M Rostroer S €3 SRRk BBk 000
9 5
[ K s %0 0 %*
§ Non-ltleerrli&% tr;\[ilaéerial SS %’é\
i armiostor Sty 9 9% C8®
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | Cemet |unbe. Hartmetall
Insert shape Type o
Plattenform Typ S 3o 20 IFSSEESH Y5 olg
e s b IBEEdd2ERES88 080 82R
O N OO0 O0M0O0NO0@0D®@OOMmaozZ2Zo0o0a0n
> > > > > > > >>>>>> > 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 o ® O
- SEKN1203AFTN 12.7 12.7 3.18 18 |e@ o o e O|e o
SEKN1504AFN 15.875 15.875 4.76 1.6 (¢} o O
[2])
8 SEKN1504AFTN 15.875 | 15.875 | 4.76 16 |eo oo ° o
=
g) = SEKR1203AFN 12.7 12.7 3.18 1.8 ° o [
E SEKR1504AFN 15.875 15.875 4.76 1.6

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

B34



Milling : Erasen
IndexableIMilling BAWendeplattenfraser

Face Milling Tools - Planfraser

FMAO4 @ MA]

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

[2])

= e T e [ o[ i

£ R L @D @ D1 ad L apmax Zéhne | Aufnahme (kg)

E FMAQO4 -050-A22-OF05-04 ° o 50 56 22 40 35 4 A 0.3
-050-A22-OF05-04C | e o 50 56 22 40 35 4 A 0.3
-050-A22-0OF05-05 ° o 50 56 22 40 3.5 5 A 04
-050-A22-OF05-05C | e o 50 56 22 40 35 5 A 0.4
-063-A22-OF05-05 ° o 63 69 22 40 35 5 A 0.5
-063-A22-OF05-05C | e o 63 69 22 40 35 5 A 0.5
-080-A27-OF05-06 ° o 80 86 27 50 35 6 A 0.8
-080-A27-OF05-06C | e o 80 86 27 50 35 6 A 0.8
-100-B32-OF05-07 ° o 100 106 32 50 35 7 B 1.2
-100-B32-OF05-07C ° o 100 106 32 50 3.5 7 B 1.2
-125-B40-OF05-08 ° o 125 130 40 63 35 8 B 27
-125-B40-OF05-08C | e o 125 130 40 63 35 8 B 27
-160-B40-OF05-10 ° o 160 165 40 63 35 10 B 5.1

@ Spare Parts - Ersatzteile

. Screw Wrench
Diameter Schraube Schliissel
Durchmesser
oD v /
@50- 363 160M4x8.4
WT15IS
@80 -3160 160M4x10

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

B36



@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Milling : Erasen

Indexable}Millingkraswendeplatten

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

@ Normal Machining Condition % Unfavorable Machining Condition

Normale Bearbeitungsbedingungen

Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel
4 aic /, @ = essxsex 8 8%k 000#%
d]:-'?‘: e M Rostroer S €3 SRR DR BeHk 000
2 T S i
R RE 1] K = X0 0 %*
26° S o .
r S § Non I(Ieerrll&eetr;\ﬁ;enal SS %
armostor Sian 4% % o8&
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | Cermet unbe. Hartmetall
Insert shape Type o
Plattenform Typ SYc2853JS8I8SBBE ble
Lptlel s 1 d R IBEEISSERGS808 00828
M O mMoNMomM@M@OQOMMODMOMODMODMOM@MZ Z00ON0O
>>>>>>>>>>>>>>>5>>>>
OFKTO05T3-DF 5.26 12.7 3.97 4.4 0.5 o (] o
OFKTO05T3-DM 5.26 12.7 3.97 4.4 0.5 ° ° e o (]

& P
o
ke

OFKTO05T3-LH 5.26 12.7 3.97 4.4 0.5 ° o
: c
X =
@ Chipbreaker Selection FMA04 - Spanbrecher Auswahl FMA04
Application Finishing Semi-Finishing
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung
M -DF -DM
-LH
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide’ B19-B23 Technical data | B215-B220
Werkzeug Werkzeug I1SO Sortenauswahl Technische Daten B 37



i
3
=
(@]
=
s

B4o

Milling : Erasen

IndexablejMilling

Face Milling Tools - Planfraser

FMAO04 Qv 3

Wedge
Keil

BAWendeplattenfrasen

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Stock Dimension (mm) N ’
o. of Weight
Type Lager Abmessung Coupling g
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 C 7.6
-250-C60-OF07-16 ° o 250 261 60 63 5 16 C 13.3
-315-D60-OF07-20 o o 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
oD ® ¢ & & > ’
WT20T
@125-0315 LOFO7R/L WO2R/L DM8x21X LOM5x15.1 '
WH40T ‘

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage



@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

&

Milling : Erasen

Indexable}Millingkraswendeplatten

Unfavorable Machining Condition
% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

4 @ I ssxsex * % oee#
26 LM el o soos BOE 000n
el 5
e ‘ . ot %0 PYS *
h § Non-ltleerrli&eetr;\ﬁ;erial SS %
L i
L ammresior Sian g8 98 O®B &
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | cemet |unbe Hartmetal
Insert s]t\ape Type o
Plattenform Typ - - T M v N AN N LN N A= =
L I.C S R SRIITEL3LRESIKII LEIRLY s S
C83SSS08lo0d60000|8 2R
m M M M0 MmMM@MM@MmMM@MOMOMOMODM@ODAMOAOZ 2000
> > > > > > > >|> > > > > >|>>|>> >
[} = FU |
W _ | OFKRO0704-DF 745 | 1794 | 476 0.8 o °
OFKR0704-DM 7.45 17.94 4.76 0.8 ° e o e o 0 0 O [
. | OFKRO704WDM | 745 | 17.94 | 476 o of e e
wiper
. OFKR0704-LH 7.45 19.94 4.76 o
@ Chipbreaker Selection FMA04 - Spanbrecher Auswahl FMA04
Application Finishing Semi-Finishing
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung
M -DF -DM
LH LH

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B215-B220
Technische Daten
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B44

Milling : Erasen
TCSISHWendeplatieniiasen

Indexable

Face milling / Planfraser

Milling

FMAO7 @AM

kr:4’ V

L ! L
i '+' m TT
od od
Stock Dimension i
'I:Iyyppe Lager Abmessung (mm) ;gﬁ:]he gjcf):::'linmge (\;\(Ia?/;?chr:t
R | L @D D1 od L Apmax Z (kg)
FMAO7 -050-A22-ON06-05 ° o 50 62 22 40 4 5 A 0.3
-050-A22-ON06-05C ° o 50 62 22 40 4 5 A 0.3
-063-A22-ON06-06 ° o 63 75 22 40 4 6 A 0.5
-063-A22-ON06-06C ° o 63 75 22 40 4 6 A 0.5
-080-B27-ON06-07 ° o 80 92 27 50 4 7 B 1.0
-080-B27-ON06-07C . o 80 92 27 50 4 7 B 1.0
-100-B32-ON06-08 ° o 100 12 32 63 4 8 B 1.9
-100-B32-ON06-08C ° o 100 12 32 63 4 8 B 1.9
-125-B40-ON06-09 ° o 125 137 40 63 4 9 B 35
-125-B40-ON06-09C . o 125 137 40 63 4 9 B 3.5
-160-C40-ON06-11 o o 160 172 40 63 4 1 c 43
-200-C60-ON06-13 o o 200 212 60 63 4 13 ¢} 6.4
-250-C60-ON06-15 o o 250 262 60 63 4 15 ¢ 13.4
-315-D60-ON06-17 o o 315 327 60 80 4 17 D 21.9
-063-A22-ON08-05 ° o 63 78 22 40 5 5 A 0.5
-063-A22-ON08-05C ° o 63 78 22 40 5 5 A 0.5
-080-B27-ON08-06 ° o 80 95 27 50 5 6 B 0.9
-080-B27-ON08-06C ° o 80 95 27 50 5 6 B 0.9
-100-B32-ON08-07 ° o 100 15 32 63 5 7 B 1.8
-100-B32-ON08-07C ° o 100 15 32 63 5 8 B 3.1
-125-B40-ON08-08 ° o 125 140 40 63 5 8 B 3.1
-125-B40-ON08-08C o o 125 140 40 63 5 8 B 3.1
-160-C40-ON08-10 ° o 160 175 40 63 5 10 c 4.1
-200-C60-ON08-12 ° o 200 215 60 63 5 12 ¢} 6.1
-250-C60-ON08-14 ° o 250 265 60 63 5 14 ¢ 12.0
-315-D60-ON08-16 ° o 315 330 60 80 5 16 D 21.0
e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage
@ Spare Parts - Ersatzteile
Diamet Screw Wrench [
Dur(l:%nr:\%:srer '\?Vss‘j? Schraube Schlissel { ol (‘_:
v > o et |
Vo
350 -@315 ONHUO06**-PF/PM/W 160M4x10 -- WT15IS ‘/ B
263 -@315 ONHUO08**-PF/PM/W 160M5x13 WT20IT -- ‘

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage



@ Applicable inserts

Wendeschneidplatten

Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Ideal Machining Condition

O
&

Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

o

Steel
@ = ssxsex & % 000%
5 Stainless Steel
égM Rostioier Stanl 63 8% O3 G348 DB 0004k
o
e[ smim %0 s0 *
Non-ferri ial
N A L
Heat-resi |
Warmfostar Stant g% 9% O
Dimension CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung (mm) CVD Beschlicht. PVD Beschicht. Cermet | unb.Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ 588535%%%888§%§§w‘_‘_
L |@lC| S | ad ' 1I833SsS08oadd300lobl82R
M MM MMMM@MAMOOD MO ODMODMODMONDZ Z00OAQ
> > > > > > > >|> > > > > > 5> > >
. ONHU060408-PF 6.58 |15.875| 4.76 | 4.4 | 0.83 ° ° °
ONHUO08T508-PF 8.39 | 20.2 | 579 5.3 0.83 ° ° o °
. ONHUO060408-PM 6.58 |15.875| 4.76 4.4 0.83 ° o o
ONHUO08T508-PM 8.39 | 20.2 | 579 5.3 0.83 ° e o o
ONHUO08T508-W 6.9 20.5 | 6.00 5.3 ° o
0
8
GF =
B ()]
=
=

Cutting Data / Schnittdaten

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

Cutting data - Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB|  Grade as(mm)
Werkstiick Material Harte Sorte Ve(m/min) f2(mm/z)
ONHUO06**-PM ONHU08**-PM
Low-carbon steel YBG202
Niaoh steel <180 YBM253 270 (220-350) 0.2 (0.1-0.4) 4 5
iedriglegierter YBM351
Kohlenstoffstahl Baustahl
High-carbon steel YBG202 240 (180-350) | 0.2(0.1-0.4) 4 5
Alloy steel
Hochleg. Kohlenstoffstahl 180-280 YBM253 260 (200-320) 0.2 (0.1-0.4) 4 5
Leg. Stahl 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 e <270 YBM253 230(180-300) 0.2(0.1-0.3) 4 5
Cast iron
Gusseisen 180-250 YBD152 270 (150-300) 0.4 (0.1-0.5) 4 5

For Example / Beispiele

FMAQ7-100-B32-ON08-07
ONHU08T508-PM YBD152
Case of gear pump / Pumpengehéuse

Milling Tools / Fréser:
Insert / WSP:
Parts / Teile:

Workpiece material /
Werksttickstoff:

Cooling system /Kiihlsystem:

Machine / Maschine:

Cutting data / Schnittdaten:

Direction / Richtung

Processing site /
Bearbeitungsebene

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

HT400
dry cutting /trocken

P ——
CNC floor Type / CNC Maschine %

Vc=267m/min f-=0.42mm/z
ap=1.5mm ae=80mm

Climb milling / Gleichlauffrasen
End face / Planfldche

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

e \Wear comparison of insert
VerschleiBvergleich der WSP

tool wear / Verschleif}

Z2CC

C-CT Competitor / Wettbewerb A

flank wear / Freiflachenverschlei®

Competitor / Wettbewerb A

Technical data B215-B220
Technische Daten

B4s



Face Milling Tools - Planfraser

Milling
Indexable]Milling BAWendeplattenfraser

- Erasen

‘(r:4’ ~ §

FMA11 Q3

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Stock Dimension (mm) .
Type Lager Abmessung :lec;:hf Coupling (‘;Ya 3:[?:&
Tvp R|L| @D @D @d L anmax | Zdhne |AuMmahmel o)
FMA11 -063-A22-SN12-05C ° 63 74.47 22 40 55 5 A 0.55
-080-A27-SN12-06C ° 80 91.47 27 50 515 6 A 1.14
-100-B32-SN12-07 ° 100 111.47 32 50 5.5 7 B 1.42
-100-B32-SN12-07C o 100 111.47 32 50 515 7 B 1.42
-125-B40-SN12-08 ° 125 136.47 40 63 55 8 B 2.86
-125-B40-SN12-08C o 125 136.47 40 63 55 8 B 2.86
-160-C40-SN12-10 ° 160 171.47 40 63 55 10 c 4.06
FMA11 -063-A22-SN15-05C ° 63 774 22 40 7.0 5 A 0.56
-080-A27-SN15-06C ° 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 o 100 14.4 32 50 7.0 7 B 1.47
-125-B40-SN15-08 ) 125 139.4 40 63 7.0 8 B 2.70
-125-B40-SN15-08C o 125 139.4 40 63 7.0 8 B 2.70
-160-C40-SN15-10 ° 160 174.4 40 63 7.0 10 © 3.92
-200-C60-SN15-12 ° 200 214.4 60 63 7.0 12 C 5.46
-250-C60-SN15-14 o 250 264.4 60 63 7.0 14 @ 11.26
-315-D60-SN15-18 o 315 329.4 60 80 7.0 18 D 20.00
FMA11 -125-B40-SN19-07 o 125 142.63 40 63 9.0 7 B 3.00
-160-C40-SN19-09 o 160 167.63 40 63 9.0 9 c 425
-200-C60-SN19-11 o 200 217.63 60 63 9.0 1 C 6.18
-250-C60-SN19-13 o 250 267.63 60 63 9.0 13 o] 11.55
-315-D60-SN19-16 o 815} 332.63 60 80 9.0 16 D 20.90
@ Spare Parts - Ersatzteile
Bl e falsTp Seisse
Durchmesser S
o5 = > > o
@63 - @160 SNEG1205ANR-GR DM8x21X LOM5x15.1
@63 - @315 SNEG1506ANR-GR
@125 - @315 SNEG1907ANR-GR

Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27
Werkzeug Werkzeug 1ISO

Grade selection guide. B19-B23

Sortenauswahl

Technical data B215-B220
Technische Daten
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Milling : Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

O Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

i i . i Unfavorable Machining Condition
. Appllcable inserts Wendeschneldplatten 89 Normale Bearbeitungsbedingungen %UngﬂnstigeBearbeitungsbedingungen
° Steel
P & @ & ssxsex 8 2% 000%
§$M Rostroer sanl €3 SB 3 BER BBk 000
9 5
od] 1] K = %0 0 %*
§ Non-ltleerrli&%tr;\ﬁ;erial SS %’é\
Heat-resi |
Warmiostor Stan g2 9% OB
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | cemet | unbe. Hartmetall
Insert shape Type
Plattenform TP Ll s | os | o S S5 E8BRR 88888 5b.
. r © Q © v ©v - =
s C83SS2580003800/0082RK
m MO MM M@MMM@MM@OMOMOMODM@OMOMOOMAMABZZOOA
> > > > > > > >|> > > > > >5 5> >
SNEG1205ANR-GM | 7.6 | 12.0 | 4.76 | 1.05 | 46 | 0.8 ° °
é SNEG1506ANR-GM | 9.4 | 150 | 554 | 1.30 | 55 | 0.9 ° °
SNEG1506ANR-GR | 9.4 | 15.0 | 554 | 1.30 | 55 0.9 ° ®
é SNEG1907ANR-GR | 12.1 | 19.0 | 7.0 | 1.67 | 7.2 | 1.0 o
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade E
- . Schnittdaten
Werkstuckstoff Harte Sorte -
V (m/min) f (mm/z) apmax
Low-carbon steel YBM253 270 (220-350) 0.2 (0.1-0.4) 5.5-9.0
Soft steel
Niedriglegierter <180
Kohlenstoffstahl YBC302 270 (220-350) 0.2 (0.1-0.4) 5.5-9.0
Baustahl
High-carbon steel YBM253 260 (200-320) 0.2 (0.1-0.4) 559.0
Alloy steel 180-280
Hochleg.
Kohlenstoffstahl YBC302 260 (200-320) 0.2 (0.1-0.4) 5.5-9.0
Alloy tool steel YBM253 240 (180-300) 0.2 (0.1-0.4) 5.5-9.0
Leg. Werkzeugstahl 280-350
g- 9 YBC302 240 (180-300) 0.2 (0.1-0.4) 5.5-9.0
Castiron 180-250 YBD152 270 (150-300) 0.4 (01.-0.5) 5.5-9.0
Gusseisen

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen
IndexableIMilling BAWendeplattenfraser

Face milling / Planfraser &re® WG

FMDO2 [3 A

D1
ap @D

0 (]

| |
I ey Y

od
Type I?;ZZI: Abn?elgleur;lsglo(:‘lm) ZT;)I,?::; Coupling (.\3/\(19 \eni/?c'::t
Typ R|L/| oD oD+ od L a z | )
Pmax
FMIDO2 -050-A22-PN11-04 o | o 50 60.1 22 50 5 4 A 0.6
» -050-A22-PN11-04C | o | © 50 60.1 22 50 5 4 A 0.6
8 -063-A22-PN11-05 e | © 63 73.1 22 50 5 5 A 0.8
';, -063-A22-PN11-05C | o | o 63 73.1 22 50 5 5 A 0.8
= -080-A27-PN11-06 e | © 80 90.1 27 50 5 6 A 1.1
= -080-A27-PN11-06C | o | o 80 90.1 27 50 5 6 A 1.1
-100-B32-PN11-07 e | © 100 110.1 32 50 5 7 B 1.8
-100-B32-PN11-07C | o | © 100 110.1 32 50 5 7 B 1.8
-125-B40-PN11-08 e | © 125 135.1 40 63 5 8 B 2.9
-125-B40-PN11-08C | o | o© 125 135.1 40 63 5 8 B 2.9
-160-B40-PN11-10 e | © 160 170.1 40 63 5 10 B 56
-200-C60-PN11-12 e | o 200 210.1 60 63 5 12 c 7.9
-250-C60-PN11-14 o | o 250 260.1 60 63 5 14 c 13.4
FMDO2 -050-A22-PN11-05 e | © 50 60.1 22 50 5 5 A 0.6
-050-A22-PN11-05C | e | o© 50 60.1 22 50 5 5 A 0.6
-063-A22-PN11-06 e | © 63 73.1 22 50 5 6 A 0.9
-063-A22-PN11-06C | e | o 63 73.1 22 50 5 6 A 0.9
-080-A27-PN11-08 e | © 80 90.1 27 50 5 8 A 1.2
-080-A27-PN11-08C | o | o© 80 90.1 27 50 5 8 A 1.2
-100-B32-PN11-10 e | © 100 110.1 32 50 5 10 B 1.9
-100-B32-PN11-10C | o | o 100 110.1 32 50 5 10 B 1.9
-125-B40-PN11-12 e | o 125 135.1 40 63 5 12 B 3.2
-125-B40-PN11-12C | o | o© 125 135.1 40 63 5 12 B 3.2
-160-B40-PN11-14 e | o 160 170.1 40 63 5 14 B 6.4
-200-C60-PN11-16 e | © 200 210.1 60 63 5 16 c 8.5
-200-C60-PN11-20 o | o 200 210.1 60 63 5 20 c 8.5
-250-C60-PN11-18 e | © 250 260.1 60 63 5 18 c 18.0
-315-D60-PN11-26 e | © 315 325.1 60 80 5 26 D 245
@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw / Schraube Wrench /Schliissel r.‘
® B> &
@50 -@315 160M4x10 WT151S

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

B50



Milling

- Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Face Milling Tools - Planfréser kr:sj Ny

FMpDo2 3

Shim / Unterlage

@D

\

o

>

@80 -@160

W18N

DM6%20A

WT15IT

Stock Dimension Tooth

-|:I¥pe Lager Abmessung (mm) Zé?r?ne E\: Lﬁ# g,L il?] g (g\és‘i?cr::t
yp R/ L, @D | D1 | od L | apmax z k9
FMDO02 -080-A27-PN11-10 e | o 80 90.1 27 50 5 10 A 13
-080-A27-PN11-10C e | o | 80 90.1 27 50 5 10 A 13
-100-B32-PN11-14 e o | 100 | 1101 | 32 50 5 14 B 16
-100-B32-PN11-14C e | o | 100 | 1101 | 32 50 5 14 B 16
-125-B40-PN11-18 e | o | 125 | 1351 | 40 63 5 18 B 3.2
-125-B40-PN11-18C e | o | 125 | 1351 | 40 63 5 18 B 3.2
-160-B40-PN11-22 oo | 160 | 1701 | 40 63 5 22 B 5.8
-200-C60-PN11-28 oo | 200 |2101 | 60 63 5 28 c 8.5

@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw / Schraube Wrench / Schlissel

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B215-B220
Technische Daten

B51
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Milling : Erasen

Indexable

Milling

@ Applicable inserts
Wendeschneidplatten

BAWendeplattenfrasel

@)

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition
63 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
@ = sexes% & 8% o000
© Stainless Steel
ge Rostioier Stanl 63, 48 S5 G398 BB 000k
o Casti
1] K - %0 s0 %*
‘E.;;‘ oo X
-;g- Non I{gr&zgﬁ;enal 89 %
Heat-resistant steel
Warmfester Stani e 9 o8B
Dimension CVD Coating PVD Coating | cemet | Carbide uncoat.
Abmessung (mm) CVD Beschlicht. PVD Beschicht. | Cemet | unb.Hartmetal
Insert Type o
WSP Typ S Yoo B853S 8IBY D Bleg - o
L]@IC S jedibs @ 3382253588300 02238¢28R
O OO DD DODOODOOQOD®O®AZ 2000
> > > > > > > >|> > > > > >>>> > >
PNEG110512R-CF 54 |15.875|5.56 | 4.64 | 1.6 5 [¢)
PNEG110512L-CF 54 |15.875|5.56 | 4.64 | 1.6 5 [¢)
' PNEG110512R-CM 54 |15.875|5.56 | 4.64 | 1.6 5 [
PNEG110512L-CM 54 |15.875|5.56 | 4.64 | 1.6 5 [¢)
PNEG110512R-CR 54 |15.875|5.56 | 4.64 | 1.6 5 [ N
PNEG110512L-CR 54 |15.875|5.56 | 4.64 | 1.6 5 [¢)
. . Ideal Machining Condition
. Appllcable |n$erts O Gute Bearbeitungsbedingungen
Wendeschneidplatten Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
63 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
@ = sexsex & ek 00
® Stainless Steel
ge Rostieier Stanl 63, 98 S5 G348 BB 000k
o Casti
1] K - L*0 s0 %*
'E.;;‘ o] X
-;g- Non I{gr&zgﬁéenal 89 %
Heat-resistant steel
Warmfester Stani G2 9 o8B
Dimension CVD Coating PVD Coating | cemet | Carbide uncoat.
Abmessung (mm) CVD Beschlicht. [PVD) [Eleselfielt, | ©ome || emlsre
Insert Type o
WSP Typ S3IcoB35JIJESESER DD Bl « =
L|@lC S jedibs i@ 3385252538300 22828R
DO QDD DODOODOO0OD®ODAOZ 2000
> > > > > > > >|> > > > > >>>> > >
Q PNEG110512R-PF 54 |15.875|556 464 | 16 | 7.5 ° o
PNEG110512L-PF 54 |15.875|556 464 | 16 | 7.5 o o
a PNEG110512R-PM | 54 |15.875|5.56 | 4.64 | 16 | 7.5 ° °
PNEG110512L-PM 54 |15.875|556 |464| 16 | 7.5 o °
PNEG110512R-PR 54 |15.875|556 464 | 16 | 7.5 ° °
PNEG110512L-PR 54 |15.875|556 464 | 16 | 7.5 o o
@ Cutting Data / Schnittdaten
Cutting data / Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB Grade
Werkstick Material 5 Sort : fz(mm/z)
erkstiick Material Harte orte Ve(m/min) apmax(mm)
PF PM PR
Low-carbon steel
Soft steel YBM253
&l(l)eh?;gslfgfﬁ?aehrl <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
H\ghA-IzI:arbon slteel YBM253
oy stee
Hochleg. 180-280 YBC302 260 (200-320) | 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-04 7.5
Kohlenstoffstahl
Alloy tool steel YBM2
T 280-350 53 | 240 (180-300) | 0.15(0.1-0.2) | 0.2(0.1-0.3) | 0.3 (0.2-0.4 75
Werkzeugstahl 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

B52

O On demand /auf Anfrage



Milling_: Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Face Milling Tools - Planfraser k"5’ V

FMDO2 [3 & E

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

[2]
- - o
‘I%c:;a E:g;kr Dlrxsgs;ggu('%m) No.zgr] ::eeeth P(\:uc#\jglrinrrfe (\é\é ?A'I?:htt Ii
R | L 2D od L apmax (kg) £
FMD02  -080-A27-HN09-10 | o | o 80 27 50 6 10 A 1.1 =
-100-B32-HN09-14 | © | o© 100 32 63 6 1 B 26
-125-B40-HN09-18 | © | o© 125 40 70 6 18 B 37
-160-B40-HN09-22 | © | o© 160 40 63 6 22 B 56
-200-C60-HN09-28 | o | o 200 60 63 6 28 c 6.3
-250-C60-HN09-36 | o | o 250 60 63 6 36 c 10.3
-315-D60-HN09-44 | © | o© 315 60 63 6 44 D 217

@ Spare Parts - Ersatzteile

. Wedge Wedge screw Wrench
Diameter Keil Keilschraube Schliissel
Durchmesser )
@0 Ni e »
J80-@315 W18N DM6%20A WT15IT
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide' B19-B23 Technical data B215-B220

Werkzeug Werkzeug 1ISO Sortenauswahl Technische Daten B 53
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Milling : Erasen

Indexable}MillingEMEraswendeplatten

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen
Normal Machining Condition

i i . i Unfavorable Machining Condition
. Appllcable inserts Wendeschneldplatten 83 Normale Bearbeitungsbedingungen %UngﬂnstigeBearbei\ungsbedingungen
4 @ I ssxsex * % oee#
LM B o scos 8e% 000%
S i
8e S kO 80 *
Lo
§ Non-ltleerrli&%trglala;erial % %’é\
S Nammrestor Sian g8 98 C8®
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | emet |unbe. Hartmetall
Insert shape Type o
Plattenform e L Lc s . 55 EB8E o8NS YYBEEle. o
' 3335555800030 0|00(8 88
M M M MmMMmMM®MMOMOMOM@ODMOMODOMONDDNRZ Z00AQ
> > > > > > > >|> > > > > >|>>[> > >
HNEX090512-DF 9.16 15.875 5.56 1.2 )
HNEX090512-DM 9.16 15.875 5.56 1.2 o
HNEX090512-DR 9.16 15.875 5.56 1.2 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 Schnittdaten
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 BAWendeplattenfraser

kr:G’ V

@ Specification of tools -

Werkzeug Beschreibung

Stock Dimension(mm) No.of Weight
Type Lager Abmessung 0-0 Insert Coupling eg
Typ 1CEH WSP Aufnahme e
R L | @D | @D1| @d L |apmax | Zéhne (kg)
FMDO3 -125-B40-LN20-06 | o o | 125 | 153 | 40 | 63 | 12 6 B 4.5
-160-C40-LN20-08 ° o 160 | 187 40 63 12 8 C 6.9
-200-C60-LN20-10 ° e} 200 227 60 70 12 10 LNKT2007DN-ZR C 10.5
-250-C60-LN20-12 ] (¢} 250 276 60 70 12 12 (e} 13.4
-315-D60-LN20-15 o (¢} 315 339 60 80 12 15 D 26.2
-125-B40-LN25-05 ¢) ) 125 | 154 40 63 16 5 B 4.5
-160-C40-LN25-06 ° o 160 | 189 40 63 16 6 C 6.9
-200-C60-LN25-08 ° e} 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 o (¢} 315 346 60 80 16 12 D 27.3
-400-D60-LN25-16 | © o | 400 | 427 | 60 | 80 | 16 16 D 47.1
@ Spare Parts - Ersatzteile
Cassette Wedge screw Locator screw Wrench
Insert Kassette Keilschraube Einstellschraube Schlissel
Platte & (Vg > 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 B215-B220
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Milling_ : Erasen
IndexablejMilling FAWendeplattenfrasen

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen
: : . : Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
. Appllcable inserts WendeSChneldplanen €9 Normale Bearbeitungsbedingungen *Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
@ = se%sex 8 8% 000%
ll §$M Rosireer Stan €3, S22 D92 BB 000k
| 5 2
Ty [ K e k0 %0 %*
5 ;;‘g Non-ltltz'rli&eetrgﬁ;erial 89 %’)é
armrostar Sian g% 98 o8 ®
Iimension(mm oatin oatin Cermet | Carbide uncoat.
Di i CVD Coating PVD Coating
Abmessung CVD Beschicht PVD Beschicht | Cemet | unbe. Hartmetal
Insert shape Type
Plattenform Typ I
S 9B A3JSSS8SH IS Blg « =
LW S ed 1833225308880 3/20828
M O M MO M@MOM@MMA@mOAO@OMOMMOMMOD @DZ 20 0 AQ
> > > > > > > >[> > > > > >|>>|> > >
I <] LNKT2007DN-ZR 20 17 7.94 4.6 ° ° °
I <] LNKT2510-ZR 25 18 9.525 55 ° ° °
@8 Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade : 9
- . Schnittdaten
Werkstuickstoff Harte Sorte V. (mimin) 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 280,550 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)

Applicable tool' B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug I1ISO

Grade selection guide B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B215-B220
Technische Daten
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Milling : Erasen

IndexablejMilling

BAWendeplattenfrasen

Face Milling Tools - Planfraser

FMEO2 @AM

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Dimension (mm)

Type Stock Abmessung NS ﬁf Coupling éNelgh}:t
Typ Lager tget Aufnahme S
gD @ D1 gd 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 14
-125-B40-SP12-08 ° 125 128 40 63 6 8 B 2.5
@ Spare Parts - Ersatzteile
. Screw Wrench
Diameter Schraube Schliissel
Durchmesser
gD v /
@50-0125 160M5x13.2 WT20IS

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

B58



O Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Milling : Erasen

Indexable}Millingkraswendeplatten

Gute Bearbeitungsbedingungen

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten ro) ; 0 %U”@_V"@b'e Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
S @ = esxses & 8% o000%
e (T LM B o sc0s SBR 000
A ’ + \ o Casti
T od 1] K = %0 s0 %
\ ! . N5° = Non-ferrite material % %
| ! C A 11° S Ne Metalle
90"~ —L eamor S 8 O®e
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | €emet |unbe. Hartmetal
Insert shape Type
Plattenform Typ Sy sERroYS N8N NE o
o O O 0 v =2 et N — —
o R R i - B R o B Rl o
Mm M MM MMMMmMM@MMMOMOODM@OMQOZ Z200A
> > > > > > > >|> > > > > >|>>|> > >
P SPKW1204EDFR 12.7 12.7 4.76 5.56 )
‘ g 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
Werkstuckstoff 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 280-350 YBG202 220 (170-340) 0.2 (0.1-0.3)
Leg. Werkzeugstahl
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 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide’ B19-B23 Technical data | B215-B220
Werkzeug Werkzeug I1SO Sortenauswahl Technische Daten
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Milling : Erasen

IndexablejMilling

Face Milling Tools - Planfraser

BAWendeplattenfrasel

FMEO3 Qv

EiagRty
-~ dle

WG fft'l‘gff‘ﬁ 5
s 1il5s? s
)

popp )
/

|_ed
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimension (mm) No. of _ Weight
Type Lager Abmessung Coupling ;
teeth Gewicht
Typ - Aufnahme
R L gD @ D1 gd L apmax Zahne (kg)
FMEO3  -080-A27-SP12-04 ° 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} e} 125 129 40 63 6 8 B 3.5
-160-B40-SP12-10 ° o 160 164 40 63 6 10 B 57
-200-C60-SP12-12 o o 200 203 60 63 6 12 C 8.2
-250-C60-SP12-16 o o 250 253 60 63 6 16 C 13.8
-315-D60-SP12-20 o o 315 318 60 70 6 20 D 23.5
-080-A27-SP15-04 o o 80 84 27 50 8 4 A 1.0
-100-B27-SP15-06 o o 100 104 27 50 8 6 B 1.8
-125-B40-SP15-08 ° e} 125 129 40 63 8 8 B 3.3
-160-B40-SP15-10 e} 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 o o 250 253 60 63 8 16 C 13.6
-315-D60-SP15-20 o o 315 318 60 70 8 20 D 23.1
@ Spare Parts - Ersatzteile
X Cassette Wedge Screw Locator screw Wrench
Diameter Insert Kassette Keil Schraube Schraube Schlussel
Durchmesser Y
e | @ Y PP
280-@100 WM8x17 ’
SP12 LSP12R/L WO04R/L &
3125-0315 WM8x22 LOM5x%15.1 wr2om ‘
WT25T y
280-@315 SP15 LSP15R/L WO04R/L WM8x22
@ Ex Stock /ab Lager O On demand /auf Anfrage



@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Milling : Erasen
IndexableIMillingBIRraswendeplatten

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

@ = esxsex 8 sex eeex
S £ -
= §£M Rostrerer Stan €3, S2EB D 4k DB 000
=} N
so[@ S, %0 20 %*
20
N o
W armoster Sian. g% 98 Q%%
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. | Cemet | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ S Yo B85y RSI8YBYEDle - o
L] S jbebs 1833522535833 03/22328
M M MMMOMA@A@a@ONOMOMODMODM@ODMOMBDZ ZO00A
> > > > > > > >[> > > > > >|> 5> > >
SPKN1203EDER 127 | 127 3.18 1 1.4
SPKN1203EDEL 127 | 127 3.18 1 1.4
SPKN1203EDFR 127 | 127 3.18 1 14 |o o (o)
SPKN1203EDFL
{SPKN1203EDL) 127 | 127 | 318 | 1 | 14 °
SPKN1203EDSKR
(SPKN1203EDR) 127 | 127 | 318 | 1 | 14 |e e oo o o
SPKN1203EDSKL
(SPKN1203EDL) 127 | 127 | 318 | 1 | 14 |e ° ° "
WS |SPKN1203EDTKR | 127 | 127 | 318 | 1 | 14 | o o o 9
|_
SPKN1203EDTKL 127 | 127 3.18 1 1.4 o
C
SPKN1203EDS31PR = .
(SPKN1203EDT31R) 127 | 127 ) 318 | 1 | 14 ° =3
SPKN1203EDS31PL
(SPKN1203EDT31L) 127 | 127 | 318 | 1 | 14
SPKN1203EDT31R | 127 | 127 | 318 | 1 | 14
SPKN1203EDT31L | 127 | 127 | 318 | 1 | 14
7 |SPKR1203EDR-GM | 127 | 127 | 318 | 1 | 14 . o
'3 3
%,J SPKR1203EDL-GM | 12.7 | 127 | 318 | 1 | 14 ° o
SPKN1204EDFL
{SPKN1204EDL) 127 | 127 | 476 | 1 | 14
SPKN1204EDER
{SPKN1Z04EDR) 127 | 127 | 476 | 1 | 14 |e e °
SPKN1204EDFR 127 | 127 4.76 1 1.4
SPKN1204EDSKR | 127 | 127 | 476 | 1 | 1.4 °
SPKN1504EDER  |15.875 15875 | 4.76 | 1 | 14
SPKN1504EDEL 15.875| 15875 | 476 | 1 | 1.4
SPKN1504EDFR 15.875| 15875 | 476 | 1 | 1.4 °
SPKN1504EDFL
{SPKN1504EDL) 15.875| 15.875 | 476 | 1 | 1.4 °
SPKN1504EDSKR
N  |{SPKN1504EDR) 15.875| 15875 | 476 | 1 | 14 |e e o o °
SPKN1504EDSKL
{SPKN1504EDL) 15.875| 15875 | 476 | 1 | 1.4 o °
SPKN1504EDTKR
TSPKN1SI4EDR) 15.875| 15.875 | 476 | 1 | 1.4 )
SPKN1504EDTKL | 15.875 15875 | 4.76 | 1 | 1.4
SPKN1504EDS32PR
{SPKN1504EDT32R) 15.875| 15.875 | 476 | 1 | 14 |o °
SPKN1504EDS32PL
{SPKN1504EDTL) 15.875| 15875 | 476 | 1 | 1.4
SPKN1504EDT32PR
{SPKN1504EDTR) 15.875| 15875 | 476 | 1 | 14 |e o
SPKN1504EDT32PL
(SPKN1504EDTL) 15.875| 15.875 | 476 | 1 | 1.4
SPKR1904EDFL 19.05 | 19.05 | 476 | 1 | 14
W |SPKR1904EDFR 19.05 | 19.05 | 476 | 1 | 1.4
7" |SPKR1504EDR-GM | 19.05 | 19.05 | 476 | 1 | 14 . .
Q SPKR1504EDL-GM | 19.05 | 19.05 | 476 | 1 | 1.4 . °

SPKN1203EDT3‘1TR

chamfer - Fase

20°X 0.15 mm
? ?

B61




i
3
=
(@]
=
s

B62

Milling : Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen
Normal Machining Condition

@ Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel
@ = essxsex & 8% o00%
g M Rostroer S €3 SRRk BBk 000
S .
1] K = %0 0 %*
§ Non-ltleerrli&%trglala;erial % %
i armiostor Sty 9 9% oe®
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. RVDIBeschicht:31 NeemeiN|unbetHerimetall
Insert shape Type o
Plattenform Typ SIS Hh B YIS STSYB IS blg « «
AQLCTIW] S Ibs IR IBES S 8088863802/828
M M MMMOMM@MmaMODMOMODMODMODMOMDNBZ ZO00A
> > > > > > > >|> > > > > >|>>|> > >
SPEX1203EDL-1 15 12.7 | 12.7 |3.18| 10 | 500 (e}
SPEX1203EDR-1 15 | 127 | 12.7 | 3.18 | 10 | 500 )
W 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
Schneidkantenausfiihrung

Recommended selection
Beschreibung

Honing edge is suitable for semi-finish and finish machining steel and stainless steel.

SP**EDER/L
Verrundete Schneidkante fir mittlere bis Schlichtbearbeitung von Stahl und rostfreiem Stahl.
SP*EDFRIL Sharp cutting edge is suitable for finish machining cast iron materials.
Scharfe Schneidkante fiir die Schlichtbearbeitung von Gussmaterial.
After chamfering and honing, the edge has strong capability of anti-breakage, suitable for rough
SP*EDSKR/L machining steel parts in poor conditions.
SP**EDS**R/L Gefaste Schneidkante mit Verrundung und guter Stabilitat. Fir Schruppbearbeitung von Stahl
auch bei ungunstigen Verhaltnissen.
Chamfering edge is suitable for semi-finish and finish machining steel, stainless steel and cast
SPTEDTKRIL iron materials
SP*EDT**R/L )

Gefaste Schneide fur 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, fur gute Spankontrolle und héhere Standzeiten.
GrolRer Anwendungsbereich bei mittlerer Bearbeitung von Stahl, rostfreiem Stahl und Guss.

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage
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Milling : Erasen
IndexableIMilling BAWendeplattenfraser

Face Milling Tools - Planfraser

FMEO4 (3 M| 3

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Type s N No. of teeth| Goupling | vl ont
Typ R L @D & D+ d L apmax Zahne Aufnahme (kg)
FMEQ4 -125-B40-LN15-06 | e 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 | e 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 Wrench
Diameter Unterlage Keil Schraube Schlissel
Durchmesser
gD 9 9
280 @100 WT15IS
LLN15-ZR 160M4x12 160M3x7
@125 ~ @315 WT101S

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




Milling : Erasen
IndexablelMillingElETaswendeplatten

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen %I:% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Steel
@ = ssxsaex * s eeex
- §gM Rostrorr s €3 $2 3D DB 000
-1+ S p
W 2@ Sum %0 s0 *
S %3; Non-ltlerr’i\;e tmlalnerial 69 %"%\
e Metalle
= .
Marmioster Sian. go 99 o®B S
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | cemet |unbe. Hartmetal
Insert shape Type o
Plattenform Typ SN T M T oA NN NN N N[
mmmmmmmmmmmmmmzzoED
> > > > > > > >|> > > > > >|5 > > >
LNKT1506EN-ZR | 15875| 14 | 635 | 46 |e ° e o0 o °
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
(2]
. . Cutting data °
Workpiece material Hardness HB Grade Schnit?daten |9
Werkstuickstoff Harte Sorte -
V (m/min) f (mm/z) 2
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. Werkzeugsta 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)

B65



i
3
=
(@]
=
s

Milling : Erasen

IndexablejMilling

Face Milling Tools - Planfraser

BAWendeplattenfrasel

FvPO1 M A A B
@D | @D
S iG BliEwicH
L L L
_1__ 1
g LT
| od od
C D
2D ! @D |
] GG a WiCHNicH
L T |- -_:| & L G i N::V-- --.: LN |-|—|"
| ] ! ] n SEr—— L
I : ! m ! : 0 : | o) ]
e | ed |
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimension (mm) ; ;
Type Lager Abmessung No. of teeth| Coupling (\;\é?,:,?mt
Typ Z3hne Aufnahme
R L @D gd L apmax (kg)
FMPO1 -080-A27-TP22-04 ° o 80 27 50 18 4 A 1.2
-100-B32-TP22-06 ) [¢) 100 32 50 18 6 B 1.7
-125-B40-TP22-08 [ ] o 125 40 63 18 8 B 3.2
-160-B40-TP22-10 [ ) o 160 40 63 18 10 B 5.1
-200-C60-TP22-12 ) o 200 60 63 18 12 C 7.4
-250-C60-TP22-16 o o 250 60 63 18 16 C 12.3
-315-D60-TP22-20 [¢) [¢) 315 60 70 18 20 D 21.9
@ Spare Parts - Ersatzteile
Cassette Wedge Screw Locator screw Wrench
Diameter Kassette Kei Schraube Schraube Schlussel
Durchmesser
oo @ Y & F > A
@80 @100 LTP4R1/L1 WM8x17 WT20T '
WO4R/L LOM5x15.1
@125 ~ @315 LTP4RIL WM8x22 WT25T ‘

@ Ex Stock /ab Lager O On demand /auf Anfrage
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Milling : Erasen
Indexable]MillingldRraswendeplatten!

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten T ! : %U”f‘?_‘“’@b'e Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
@ = s2%38% 8 % e00%
ge M oS & 200% BBk 000
] .
4 @
1] K = %0 S0 %*
E.g e X
_ § Non. I(Ieerrll\}eetr;\ﬁ;enal % %
Heat-resi |
Warmiostor Sian g8 98 O®B &
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. | Cemet |unbe. Hartmetall
Insert Type o
wspP Typ S Y30 B85 3FTYTEEIP IG5l o
LS |befbsian 8338233323228 ¢88
Mm M MO M MMMMOMMOMOMMMOMOMONDZ 200 A
> > > > > > > >|> > > > > >|5> >|> > >
TPKN2204PDTKR | 22 | 127 | 476 | 14 | 0.7 | 11° °
TPKN2204PDFR 22 | 127 | 476 | 1.4 | 0.7 | 11° °
TPKN2204PDFL 22 | 127 | 476 | 14 | 0.7 | 11° o)
TPKN2204PDSKR | oy | 157 | 476 | 14 | 07 | 11° |@ @ . eeo o o
(TPKN2204PDR) : : : :
TPKN2204PDL 22 | 127 | 476 | 14 | 0.7 | 11° | @ ° ° %
ke,
TPKN2204PDTR 22 | 127 | 476 | 14 | 0.7 | 11° |O o ° =
=
(old Material No. / alte Artikelnr.) E ;
@ 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

Technical data B215-B220
Technische Daten

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl
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Milling : Erasen
Indexable]MillinghlcolSE

Face Milling Tools - Planfraser

FMPO02 M3 A

e | = o1
ACASR AT

L
ad
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
. Dimension (mm) _ Weight
ype Stock Abmessung No. gf teeth| Coupling Gewicht
Typ Lager Zahne Aufnahme
@D @D L Apmax (kg)
FMP0O2  -050-A22-SE09-05 ° 50 22 40 6.7 5 A 0.3
-050-A22-SE09-05C ° 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 ° 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 ° 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 o 100 32 50 6.7 8 B 1.7
-100-B32-SE09-10 o 100 32 50 6.7 10 B 1.7
-100-B32-SE09-10C o 100 32 50 6.7 10 B 1.7
-125-B40-SE09-12 o 125 40 63 6.7 12 B 26
-125-B40-SE09-12C o 125 40 63 6.7 12 B 26

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage



@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Milling
Indexable]Milling BAWendeplattenfraser

- Erasen

Dimension (mm) . Weight
1:|ype ftOCk Abmessung NOZOI] teeth A(fj(f):;[l:nmge Gewicht
M ager gD gD L Apmax anne (kg)
FMPO2 -050-A22-SE12-03 le] 50 22 40 10.8 3 A 0.3
-050-A22-SE12-03C o 50 22 40 10.8 3 A 0.3
-063-A22-SE12-04 o 63 22 40 10.8 4 A 0.4
-063-A22-SE12-04C o 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 ) 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 [ ] 100 32 50 10.8 5 B 1.2
-125-B40-SE12-06 o 125 40 63 10.8 6 B 3.1
-125-B40-SE12-06C e} 125 40 63 10.8 6 B 3.1
-160-C40-SE12-08 [¢) 160 40 63 10.8 8 C 41
-250-C60-SE12-12 o 250 60 63 10.8 12 C 1.1
-050-A22-SE12-04 [ ] 50 22 40 10.8 4 A 0.3
-050-A22-SE12-04C [ ] 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 ) 63 22 40 10.8 5 A 0.4
-080-A27-SE12-06 [ ] 80 27 50 10.8 6 A 0.8
-080-A27-SE12-06C ) 80 27 50 10.8 6 A 0.8
-100-B32-SE12-07 ° 100 32 50 10.8 7 B 1.2
-100-B32-SE12-07C ) 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 [ ] 125 40 63 10.8 8 B 3.0
-160-C40-SE12-12 [ ] 160 40 63 10.8 12 C 3.9
-050-A22-SE12-05 [ ] 50 22 40 10.8 5 A 0.2
-050-A22-SE12-05C ) 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 ) 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 ° 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 [ ] 100 32 50 10.8 10 B 1.2
-125-B40-SE12-12 ) 125 40 63 10.8 12 B 2.9
-125-B40-SE12-12C ) 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 o 315 60 63 10.8 24 D 21.6
@ Spare Parts - Ersatzteile
Diameter u ?hilm sShcreVL Unigl'rzge sWr:ﬁ'n o | sWr:ﬁ'nCh [
e L g}:?tg nterlage chraube Schraube chliisse chliisse
°° B & v ‘I
@50 ~ @125 SE09 - 160M3x7 - WT09IS -
250 -- 160M3.5%x10 - -
SE12 WT15IS
263 ~ 3315 S12BSX 160M3.5%x12 SM5x7XA WH35L

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B215-B220

Technische Daten
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B70

Milling : Erasen

IndexablejMillingElEraswendeplatten

@)

Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten 83 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
@ = ss%38% 3 % 00
QQZZFE-{“ LM Y o soos VR 000%
77\ S 5
wes! @ S %0 ) *
SO 5 {%E Non-ferrite material % %
\ \LL § Ne Metalle
90 Nammrestor Sian g8 98 C8®
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | Cemet |unbe. Hartmetall
Insert shape Type o
Plattenform TP Llic|s|d|r |38558E8R/83888885/un;;
OO0 O0O==2=20040l00000000a s &
M O M O MMM@M@MMOD MO MODMODM@ODOMODODZ Z00A
> > > > > > > >|>>>>>>|>55>>> >
SEET09T308PER-PF | 9.525 | 9.525 | 4.01 3.3 0.8 )
SEET09T308PER-PM | 9.525 | 9.525 | 4.01 3.3 0.8 ° [
SEET09T308PER-PR | 9.525 | 9.525 | 4.01 3.3 0.8 )
SEET120308PER-PF |13.308(13.308| 4.04 | 41 | 08 |e e o °
SEET120308PER-PM |13.308|13.308| 4.04 | 41 | 0.8 ° ° e o 000 °
SEET120308PER-PR |13.308(13.308| 4.04 | 4.1 0.8 ° ° ° ® O O o
A 4
() SEET120308-LH 13.308(13.308| 4.04 | 41 | 08 o .
r——
@ Chipbreaker Selection FMP02 - Spanbrecher Auswahl FMP02
Application Finishing Semi-Finishing Roughing
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen
s \ | - \
M l © | /] €« /]
_ |

LH

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage
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B74

Milling : Erasen
Indexable]Milling

Face Milling Tools - Planfraser

FMPO3 M3

BAWendeplattenfrasel

kr:

Tvpe ftOCk No. of Insert e Weight
'IY P 29ell gD agd L apmax teeth WSP Aucf)ﬁgr:rr:?e Gewicht
yp R | L Zshne (kg)
FMPO3 -125-B40-LN15-06 | @ | © 125 40 63 12 6 B 3.2
-160-C40-LN15-08 ° o 160 40 63 12 8 C 5.1
-200-C60-LN15-10 ° (¢} 200 60 70 12 10 LNKT1506EN-ZR C 7.5
-250-C60-LN15-12 ° o 250 60 70 12 12 ¢ 12.2
-315-D60-LN15-16 o o 315 60 80 12 16 D 23.7
-125-B40-LN20-06 o o 125 40 63 16 6 B 3.3
-160-C40-LN20-08 ° o 160 40 63 16 8 ¢ 5.3
-200-C60-LN20-10 [ o 200 60 70 16 10 LNKT2007DN-ZR C 8.8
-250-C60-LN20-12 ° ) 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 o 125 40 63 20 5 B 33
-160-C40-LN25-06 o o 160 40 63 20 6 c 5.1
-200-C60-LN25-08 o o 200 60 70 20 8 LNKT2510-ZR C 8.9
-250-C60-LN25-10 ° o 250 60 70 20 10 ¢ 12.0
-315-D60-LN25-12 ) ) 315 60 80 20 12 D 21.9
4 N
A B
922,27 @227,32,40
. V ; |
33 22 ‘
37
P | 50
‘ 63 63
! 70
' 11,13.5 i
218,20
©50,63,80 ©38,45,56 y
2100,125,160
™ -1
2 D
101.6 - 177.8
@60 T 101.6
J ; | . 960
! | l ! ! | i |
| ; 1 63 32 / 1 ! ; i | gg
1 1 | 70 | | ; 1 { '
| | | 1 1| |
' ‘ g —L
1218 1223 | |28
\ 226, @200,250 - ou | o2 -
- J

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



@ Spare Parts - Ersatzteile

Milling

- Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfraser

. shim Screw SS:\Teﬁgriw Wrench Wrench
Diameter Inen Unterlage Schraube 9 Schlissel Schlissel
Durchmesser Schraube
Platte

@D “i gﬁ gﬁ //f N

@125 ~ @315 LN15 LLN15-ZR 160M4x12 160M3x7 WT15IS WT10IS ﬁ A )
—
4

@125 ~ @315 LN20 LLN20R-ZR 160M4x15 160M3x7 WT15IS WT10IS
@125 ~ @315 LN25 LLN25R-ZR 160M5x17 160M3.5%x10.4 WT20IT WT15IS

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen
@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten )

Normal Machining Condition

Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
%% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel
@ = ssxsex * sex eeex
LM mm o soos 8eH 000%
o .
] K -l %0 80 %*
g
; v . .
;‘6‘ Non. I{;aer?\}ee {gﬁéenal SS %
M armioster Sian. g8 58 @) )
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat. 8
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | Cemet | unbe. Hartmetall ';
Insert shape Type o =
Plattenform Typ - & - T MW - N &N N BN N N o =:
L LW S d S o bhlcoggge oo < s
E33SSS0dlodddd000|828
Mm M M O MMM@M@MmMM@MOMNODODM@OMQOZ 200N
> > > > > > > >|> > > > > >|5 5> > >
LNKT1506EN-ZR | 15.875 14 6.35 46 | e ° e o o °
| (@) | LNKT2007DN-ZR 20 17 7.94 46 e o °
o LNKT2510-ZR 25 18 | 9525 | 55 e o °
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade Schnit?daten
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
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 B215-B220
Technische Daten

B75
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B76

Milling : Erasen

IndexablejMilling

BAWendeplattenfrasen

Face Milling Tools - Planfraser

FMRO1 3 M3

YA L1 L

od
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimension (mm) N .
o. of Weight
TT’;‘;‘* f;‘;‘;'? Abmessung teeth | Gewicht
gD gd L L1 apmax Zahne (kg)
FMRO1 -025-XP20-RC10-02 ° 25 20 100 30 5 2 0.2
-025-XP20-RC10-02C ° 25 20 100 30 5 2 0.2
-032-XP25-RC10-02 ° 32 25 120 35 5 2 0.5
-032-XP25-RC10-02C ° 32 25 120 35 5 2 0.5
-040-XP32-RC12-03 ° 40 32 120 40 6 3 0.7
-040-XP32-RC12-03C ° 40 32 120 40 6 3 0.7
-050-XP32-RC12-03 ° 50 32 120 40 6 3 0.8
-050-XP32-RC12-03C ° 50 32 120 40 6 3 0.8
@ Spare Parts - Ersatzteile
. Screw Wrench
Diameter Schraube Schlissel
Durchmesser
@D v /
25 -332 160M4x8.4
WT15S
@40 -250 160M3.5%10

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



Milling_: Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

. Applicable inserts - Wendeschneidplatten Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen %I:% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel
a @ = sexsex 2 8% 000
s M Rosirer S €3 SR B39 BBk 000
po S, %0 0 %
'E.;;‘ o y
_;g_ Non. ,i’eerrll\}eegﬁéenal % %’é‘
M armiostor Stan, ko o8®
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | Cemet | unbe. Hartmetall
Insert shape Type o
Plattenform Typ S2coB353YSS8SB YD 5lg
e S d 833982 58835805828
O 0 MO0 MoOMoOmM@OMOM@MOMO@ODMODMOMMOMMONZ 2000
> > > > > > > >>>>>>>|>>>> >
e RCKT10T3MO-DM 10.0 3.97 4.4 ) ° ° o
[.\ RCKT1204MO-DM 12.0 4.76 4.0 ° [ ) ® O [ o
Y 4 e 1 RCKT1204MO-DR 12.0 4.76 4.0 ° [ ) ° o
- 2
o
ke
‘ RCKT1204MO-ER 12.0 476 4.0 e O o
C
=
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data - Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB Grade
. . Sort . f (mm/z)
Werkstlickstoff Harte orté 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 VBM351
Niedriglegierter <180 220 (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 steel YBM253 240 (200-320) 0.2(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8)
Alloy steel YBC301
ocrles. 100-260 YBM3S1 200 (160-280 0.25(0.1-0.5 0.3 (0.2-0.8
Kohlenstoffstahl YBCA01 (160-280) .25(0.1-0.5) -3(0.2-0.8)
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 280-350 YBC301
Leg. Werkzeugstahl ) YBM351
VBC401 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
VBM253 150 (120-240) 0.2(0.1-0.4) 0.3 (0.2-0.6)
Stainless steel YBM351
Rostfreier Stahl <270 YBCA01 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
180-250 YBD152 210 (120-300) 0.2(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8)
Gusseisen
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide' B19-B23 Technical data | B215-B220

Werkzeug Werkzeug 1SO Sortenauswahl Technische Daten B77



Face Milling Tools - Planfraser

Milling

- Frasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfraser

FMRO2 @ M3

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Dimension (mm)

Type Stock Abmessung No.of | o ing | Weight
Typ Lager t?eth Aufnahme | Gewicht
gD ad L R apmax Zahne (kg)
FMRO2 050-A22-RC12-05C ° 50 22 50 6 6 5 A 0.7
052-A22-RC12-05C ° 52 22 50 6 6 5 A 0.7
063-A22-RC12-04 ° 63 22 50 6 6 4 A 0.7
063-A22-RC12-04C ) 63 22 50 6 6 4 A 0.7
063-A22-RC12-06 ° 63 22 50 6 6 4 A 0.7
063-A22-RC12-06C ° 63 22 50 6 6 6 A 0.7
063-A22-RC16-04 ° 63 22 50 8 8 4 A 0.7
063-A22-RC16-04C ° 63 22 50 8 8 4 A 0.7
080-A27-RC12-07C ° 80 27 50 6 6 7 B 0.7
080-B27-RC16-05 ° 80 27 50 8 8 5 B 0.7
080-B27-RC16-05C o 80 27 50 8 8 5 B 0.7
080-A27-RC20-04 ° 80 27 50 10 10 4 A 0.7
080-A27-RC20-04C ) 80 27 50 10 10 4 A 0.7
100-B32-RC16-06 ° 100 32 63 8 8 6 B 1.2
100-B32-RC16-06C ° 100 32 63 8 8 6 B 1.2
100-B32-RC20-05 [ ] 100 32 63 10 10 5 B 1.2
100-B32-RC20-05C ° 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 [ ] 100 32 63 10 10 6 B 1.2
125-B40-RC20-06 [ ] 125 40 63 10 10 6 B 1.2
125-B40-RC20-06C [ ] 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 [ ] 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
250-B40-RC20-10 o 250 40 63 10 10 10 B -
@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw Wrench
Dlﬁéahnr:]eetgger I\?VS Se g Schraube Schliissel
5% v o P
J63-80 RC12 160M3.5x10 WT15IS -
263 -3100 RC16 160M5%13 - WT20IT
@80 -3250 RC20 143M6%16 - WT25IT

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23

Sortenauswahl

Technical data B215-B220

Technische Daten
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Milling : Erasen
IndexableIMilling BAWendeplattenfraser

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

. Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Steel
4 T[@ = ssxeax 8 sax edex
Se Rosireer S €3 SR D3 8R B 000
po S, %0 S0 %
'E.;;‘ S iy
§ = Non Ii’e;;'rll\z tr;\;'la;enal 89 %
i amrostar Stan o2 98 QLY
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | Cemet |unbe. Hartmetall
Insert shape Type
Plattenform Typ %)
SB35 Q3 IS STS8SH IS Blg - =
\C S d 8339495258880 300/828 %
M O M O M@MM@MOAOMODODMOMODMOM@DZ Z200AQ
> > > > > > > >|>>>>>>|>5>> > >
; RCKT1204MO-DM 12.0 4.76 4.0 ° [ I ] ® O ° o
(®)
RCKT1606MO-DM 16.0 6.35 5.56 ° ® O o e
RCKT2006MO-DM 20.0 6.35 6.55 ) O O
RCKT1204MO-DR 12.0 4.76 4.0 ° [ I ] ° ¢
RCKT1606MO-DR 16.0 6.35 5.56 ° ° ° )
» .
5 v RCKT2006MO-DR 20.0 6.35 655 |®@ ® e o
O
'; RCKT1204MO-ER 12.0 4.76 4.0 o
= RCKT1606MO-ER 16.0 6.35 5.56 o
S RCKT2006MO-ER 20.0 6.35 6.55 e o
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data - Schnittdaten
Workpiece material |Hardness HB Grade
. . f (mm/z)
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
Niedriglegierter <180 YBM35T 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
- .2(0.1-0. .3(0.2-0.
High-carbon YBC301 240 (200-320) 0.2(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8)
steel Alloy steel YBM351
180-280 R - .
Hochleg. YBC401 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
YBC301 220 (180-300) 0.2(0.1-0.4) 0.3 (0.2-0.6)
Alloy tool steel
Leg. 280-350 izl\cﬁig: 180 (150-250) 0.2(0.1-0.5) 0.3 (0.2-0.8)
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 VBCAO1 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)

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

B8o



Face Milling Tools - Planfraser

FMRO3 @ M3

Milling
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

S A Y Y -

- Erasen

ap
©
od
. 0
©
L1
R L
Walter-System
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimension (mm) N .
o. of Weight
TT‘;‘:)e f;‘;‘;': Abmessung teeth | Gewicht
gD gd L L1 R apmax Zahne (kg)
FMRO3 -016-XP16-RD08-02 ) 16 16 100 25 4 2 0.1
-016-XP16-RD08-02C 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 ) 40 32 120 40 6 3 0.7
-040-XP32-RD12-03C ° 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 9 W
@25 160M3x7 WTO9IP
@32-350 160M4x10 WT15IP

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B215-B220
Technische Daten
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Milling : Erasen

IndexablejMilling

Face Milling Tools - Planfraser

FMRO3 @ M3

Depo-System

BAWendeplattenfrasen

Dimension (mm)
Type Stock Abmessung No. of teeth
T P
e Lager @D ad L L1 R apmax ZEAnE
FMRO3 -015-G16-XS RD0702-02 e} 15 16 88 40 3.5 3.5 2
-015-G16-XS RD0702-02C e} 15 16 88 40 3.5 3.5 2
-015-G16-S RD0702-02 [¢) 15 16 108 60 3.5 3.5 2
-015-G16-S RD0702-02C [¢) 15 16 108 60 3.5 3.5 2
-015-G20-M RD0702-02 e} 15 20 130 80 3.5 3.5 2
-015-G20-M RD0702-02C e} 15 20 130 80 3.5 3.5 2
-015-G20-L RD0702-02 o) 15 20 150 100 3.5 3.5 2
-015-G20-L RD0702-02C o 15 20 150 100 3.5 35 2
-015-G25-XL RD0702-02 [¢) 15 25 120 176 35 3.5 2
-015-G25-XL RD0702-02C e} 15 25 120 176 3.5 3.5 2
Inserts - WSP: RDKW0702MO**/ RDKW1003MO**
R
©
L1
Dimension (mm)
Type Stock Abmessung No. of teeth
Typ Lager @D @d L L1 R apmax Zahne
FMRO3 -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 o 20 20 110 60 5 5 2
-020-G20-S RD1003-02C 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 o 20 25 136 80 5 5 2
-020-G25-L RD1003-02 o 20 25 156 100 5 5 2
-020-G25-L RD1003-02C 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 o 20 25 176 120 5 5 2
Inserts - WSP: RDKW0702MO**/ RDKW1003MO**
@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw Wrench
Type Schraube Schlissel
Typ v ,/
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




B Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Milling

- Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Ideal Machining Condition

©)
&

Normal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

Normale Bearbeitungsbedingungen

o

Unfavorable Machining Condition
Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel
-~ @ = sexsss & sk eee
LM i o soos BGH 000w
S :
se(@  Smiwn, LX) 0 %*
g3 = :
§ Non I{Ieerrnli;?9 rga;enal 89 %
N armioster Sian,. g2 58 o8&
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | cemet | unbe. Harimetl
Insert shape Type o
Plattenform Typ - N T @ T N NN N LN N N[ =
Q Qo LR VL Wo QO 9 QW LWL W K « «
1 S d 8283SS2:8588300300/828
Mm M M O MMM@M@MmMM@MOMONDMONODM@OMQOZ 200N
> > > > > > > >|> > > > > >|5 > > >
RDKWO0702MO 7.0 2.38 2.7 ° oo
RDKW0803MO 8.0 3.18 3.4 ) °
RDKW1003MO 10.0 3.18 3.9 ° ° e o
RDKW10T3MO 10.0 3.97 4.4 o e ° [ ]
RDKW1204MO 12.0 4.76 4.4 o e ° ° e ¢ 0 O
0
8
|_
()]
=
=
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Workpiece material | Hardness HB Grade Cutting data - Schnittdaten
Werkstlckstoff 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 R 2
Hochleg. YBG302 200 (160-280) 0.25 (0.15-0.45)
Kohlenstoffstahl
YBG202 240 (180-350) 0.2 (0.1-0.45)
YBM251
YBC301 220 (180-300) 0.2 (0.08-0.45)
Alloy tool steel
Leg. 280-350 YBM3S1 180 (150-250) 0.25 (0.15-0.45)
YBG302
Werkzeugstahl
YBG202 220 (170-340) 0.2 (0.1-0.45)
YBM251 150 (120-240) 0.2 (0.08-0.45)
Stainless steel YBM351
<270 150 (100-220 0.25 (0.1-0.45
Rostfreier Stahl YBG302 ( ) ( )
YBG202 160 (110-270) 0.2 (0.1-0.45)
Casti
astiron 180-250 YBG102 210 (120-300) 0.2 (0.1-0.45)
Gusseisen
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide' B19-B23 Technical data | B215-B220
Werkzeug Werkzeug ISO Sortenauswahl Technische Daten Bs83
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Milling : Erasen

IndexablejMilling

Face Milling Tools - Planfraser

FMRO4 QM3

Walter-System

BAWendeplattenfrasel

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Type Stock Dlxsxggu(,:gm) Teoe. tﬁf Coupling GVZ a?c?‘ltt
Typ Lager - Aufnahme

gD agd L R apmax Zahne (kg)
FMRO04 050-A22-RD12-03 ° 50 22 40 6 6 3 A 0.3
050-A22-RD12-03C ° 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 ) 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 ° 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 ° 100 32 50 8 8 6 B 1.0
125-B40-RD20-06 o 125 40 63 10 10 6 B 1.9
125-B40-RD20-06C o 125 40 63 10 10 6 B 1.9
160-B40-RD20-07 o 160 40 63 10 10 7 B 3.7
160-B40-RD20-07C o 160 40 63 10 10 7 B 3.7

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

@ Spare Parts - Ersatzteile

Clamp Screw

Screw Clamp Wrench
Diameter Schraube Pratze S(gl:;e:gg)e Schlussel
Durchmesser
gD v ’ v V >
J50-063 160M3.5x10 WD-204 160M4x10 WT15IP -
@80 -3100 160M5%13 - WT20IT
@125 -3160 143M6%16 - WT25IT

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



Face Milling Tools - Planfraser

Milling : Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfraser

CCONVe Q@

FMRO4 QM3
Depo-System
Dimension (mm)
Type Stock Abmessung No. of teeth
Lager 5
U & gD agd L R apmax Zahne
FMRO4 042-A16-RD1003-06 ° 42 16 44 5 5 6
042-A16-RD1003-06C . 42 16 44 5 5 6
052-A22-RD1003-07 ° 52 22 50 5 5 7
052-A22-RD1003-07C ° 52 22 50 5 5 7
Inserts - WSP: RDKW1003MO**
Dimension (mm)
Type Stock Abmessung No. of teeth
T Lager 5
» ¢ @D od L R apmax Z&hne
042-A16-RD12T3-05 o 42 16 42 6 6 5
FMRO04 042-A16-RD12T3-05C ° 42 16 42 6 6 5
052-A22-RD12T3-05 ° 52 22 50 6 6 5
052-A22-RD12T3-05C ° 52 22 50 6 6 5
066-A27-RD12T3-06 ° 66 27 50 6 6 6
066-A27-RD12T3-06C ° 66 27 50 6 6 6
080-A27-RD12T3-07 ° 80 27 50 6 6 7
080-A27-RD12T3-07C ° 80 27 50 6 6 7
Inserts - WSP: RDKW12T3MO**
Dimension (mm)
Type Stock Abmessung No. of teeth
T Lager 5
o 9 2D agd L R apmax Zéhne
FMRO4 052-A22-RD1604-04 . 52 22 50 8 8 4
*052-A22-RD1604-04C . 52 22 50 8 8 4
*052-A22-RD1604-05 . 52 22 50 8 8 5
*052-A22-RD1604-05C . 52 22 50 8 8 5
066-A27-RD1604-05 . 66 27 50 8 8 5
066-A27-RD1604-05C . 66 27 50 8 8 5
080-A27-RD1604-06 . 80 27 52 8 8 6
080-A27-RD1604-06C ° 80 27 52 8 8 6
100-B32-RD1604-07 . 100 32 52 8 8 7
100-B32-RD1604-07C . 100 32 52 8 8 7
125-B40-RD1604-08 . 125 40 52 8 8 8
125-B40-RD1604-08C . 125 40 52 8 8 8
160-B40-RD1604-09 . 160 40 52 8 8 9
160-B40-RD1604-09C o 160 40 52 8 8 9

Inserts - WSP: RDKW1604MO**

@ Spare Parts - Ersatzteile

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

Screw Clamp Clamp Screw Wrench
Type Schraube Klemmscheibe Klemmschraube Schlussel

yp
v O N
FMR04**RD1003 | I60M3,5 x 7,7 - - WT15P
FMR04**RD12T3 | I60OM3,5x 7,7 - *LOM 3,5x 7,1 WT15P
FMR04**RD1604 I60M4,5 x 1,0 *WX16N - WT20T

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Technical data B215-B220
Technische Daten

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl
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Indexable

Milling

Milling : Erasen
Teels = WenckpkEfenitser

©)

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

i i . i Unfavorable Machining Condition
. Appllcable inserts - Wendeschneidplatten 69 Normale Bearbeitungsbedingungen gI‘/‘%Ungijnstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
@ = esexsex & 8% 000%
LM s o soos 8ON 000%
| K e %0 20 *
;S'E; Non-ltleefrli\;eetrgﬁéerial % %
ammiestor Sian. o 98 o8B ®B
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | Cemet | unbe. Hartmetal
Insert shape Type o
Plattenform Typ S35 B0 JSSTSSSH IS Blg - =
1 S d 8233222585883 00300/82 8
m O M MM@MOMM@AmAONOMOMOMOM@ODMOM@NDZ Z 00N
> > > > > > > >|>>>>>>|>>|>> >
RDKW1003MO 10.0 3.18 3.9 ° ° o o
RDKW10T3MO 10.0 3.97 4.4 ° o o
RDKW1204MO 12.0 4.76 44 o e ° ° ®e ® 0 O
Q RDKW12T3MO 12.0 3.97 3.9 o e ° [ I} o
\ / RDKT12T3MO-EM 12.0 3.97 3.9 °
RDKW1604MO 16.0 4.76 5.2 ° o o
RDKW1605MO 16.0 5.56 55 ° ° °
RDKW2006MO 20.0 6.35 6.5 [} ) o
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
. . Cutting data
Workplec? material Hardq_ess 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 - N
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 :{(g'\égg; 180 (150-250) 0.25 (0.15-0.45)
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

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage
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Milling_ : Erasen
Indexable]Milling BWendeplattenfraser

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

EMPO1 QM)

Straight shank
Zylinder-Schaft
ap
oD| | od
L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimensions (mm f
Type Stock Abmesc;usnéen ) No. _c_>f teeth G\{Ya 3\'{?:&
Tvp tager | op o d L Li apmax Zahne (kg)
EMPO1 012-G16-AP11-01 ) 12 16 85 25 10.5 1 0.1
012-G16-AP11-01C ° 12 16 85 25 10.5 1 0.1
Straight _ 016-G16-AP11-02 ° 16 16 20 25 10.5 2 0.1
shank  016-G16-AP11-02C ° 16 16 20 25 10.5 2 0.1
. 020-G20-AP11-02 ° 20 20 100 30 10.5 2 0.2
Zylinder- ™ 950.620-AP11-02C ° 20 20 100 30 105 2 0.2
Schaft - §50-620-AP11-03 o 20 20 100 30 10.5 3 0.2
020-G20-AP11-03C o 20 20 100 30 10.5 3 0.2
025-G25-AP11-03 ° 25 25 115 35 10.5 3 0.4
025-G25-AP11-03C ° 25 25 115 35 10.5 3 0.4
025-G25-AP11-04 ° 25 25 115 35 10.5 4 0.4
025-G25-AP11-04C o 25 25 115 35 10.5 4 0.4
032-G32-AP11-04 ° 32 32 125 40 10.5 4 0.7
032-G32-AP11-04C ° 32 32 125 40 10.5 4 0.7
025-G25-AP16-02 ° 25 25 115 35 15.5 2 0.4
025-G25-AP16-02C ° 25 25 115 35 15.5 2 0.4
032-G32-AP16-03 ° 32 32 125 40 15.5 3 0.7
032-G32-AP16-03C ° 32 32 125 40 15.5 3 0.7
040-G32-AP16-03 ° 40 32 130 42 15.5 3 0.7
040-G32-AP16-03C ) 40 32 130 42 15.5 3 0.7
040-G32-AP16-04 ° 40 32 130 42 15.5 4 0.8
040-G32-AP16-04C ° 40 32 130 42 15.5 4 0.8
050-G32-AP16-05 ° 50 32 135 45 15.5 5 1.0
050-G32-AP16-05C ° 50 32 135 45 15.5 5 1.0
063-G32-AP16-06 ° 63 32 135 45 15.5 6 14
063-G32-AP16-06C ° 63 32 135 45 15.5 6 14
@ Spare Parts - Ersatzteile
. Screw Wrench
Diameter Insert Schraube Schliissel
Durchmesser WSP
@D w ’/ /
212-932 AP11 I60M2.5%6.5T WTO8IP -
025-063 AP16 160M4x8.4 - WT15IS

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Milling : Erasen

IndexableIMilling AWendeplattenfrasen

Square shoulder milling tools - Eckfraser «"9’ Q @ Q & @
EMPO1 @ MAL]

Weldon shank
Weldon-Schaft

ap
N E = B Vi |
L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimensions (mm f
Type Stock Abmessunéen ) No. __Of teeth G\‘/\é 3&?0?;
Tvp Lager | 4p @d L L1 I (kg)
EMPO1 _ 012-XP16-AP11-01 o 12 16 85 25 10.5 1 0.1
012-XP16-AP11-01C . 12 16 85 25 10.5 1 0.1
Weldon 016-XP16-AP11-02 o 16 16 90 25 10.5 2 0.1
shank 016-XP16-AP11-02C . 16 16 90 25 10.5 2 0.1
020-XP20-AP11-02 o 20 20 100 30 10.5 2 0.2
Zylinder- " 950.xp20-AP11-02C . 20 20 100 30 105 2 0.2
Schaft 020-XP20-AP11-03 o 20 20 100 30 10.5 3 0.2
020-XP20-AP11-03C o 20 20 100 30 10.5 3 0.2
025-XP25-AP11-03 o 25 25 115 35 10.5 3 0.4
025-XP25-AP11-03C . 25 25 115 35 10.5 3 0.4
025-XP25-AP11-04 o 25 25 115 35 10.5 4 0.4
025-XP25-AP11-04C o 25 25 115 35 10.5 4 0.4
032-XP32-AP11-04 o 32 32 125 40 10.5 4 0.7
032-XP32-AP11-04C o 32 32 125 40 10.5 4 0.7
025-XP25-AP16-02 o 25 25 115 35 15.5 2 0.4
025-XP25-AP16-02C o 25 25 115 35 15,5 2 0.4
032-XP32-AP16-03 o 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 o 40 32 130 42 15,5 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 ° 63 32 135 45 15,5 6 1.4
@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw Wrench
Diameter Insert Schraube Schliissel
Durchmesser WSP
oD P o /
@12-932 AP11 I60M2.5%6.5T WT08IP -
@25-363 AP16 160M4x8.4 - WT15IS

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23

Sortenauswahl

Technical data B215-B220

Technische Daten
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Milling : Erasen

Indexable]Milling = WenckEpEimiEser

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

@)
&

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

Normale Bearbeitungsbedingungen

&

Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

- ] s @ 3= ss*xse%x & 8% 000%
: ] |3M s o soos QOE 000%
o .
| feee(Orees oal] @ s 250 %0 %
o6 'L 1 10 ;z_:'; Non-I(Ieerr’i\}% tr;\ﬁ;erial 6‘9 %
i armioster S o 98 o8B
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. | Gemet | unbe. Harimetl
Insert shape Type o
Plattenform Typ SYc R 53 ISTSEST G Bleg - «
LMW S dl m 8832858338008 22828
m N M MM@MOMOEMOMMOMOMODOD@OMODMODMODZ 2000
> > > > > > > >|> > > > > > 55> >
APKT11T304-PF 1224 | 6.5 3.6 2.8 04 |o ° e o [
APKT11T308-PF 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.8 e} [ )
| @ | | APKTMT312PF | 1224 65 | 36 | 28 | 12 o
APKT11T316-PF 12.24 | 6.5 3.6 2.8 1.6 [¢)
APKT160408-PF (17.877: 9.33 | 5.76 4.4 08 ‘@ [¢) ° [ [
APKT11T304-PM 12.24 | 6.5 3.6 2.8 04 @ @ O @ ° e o [
,__f APKT11T308-PM 12.24 | 6.5 3.6 2.8 08 |@ @ ® © 0606 060 0 0 0
. ¥
S APKT11T312-PM 12.24 | 6.5 3.6 2.8 1.2 o o e
APKT11T316-PM 1224 | 6.5 3.6 2.8 1.6 ° o e
APKT160408-PM |17.877| 9.33 | 576 | 4.4 08 eo © o0 © © 0|0 0 0 @
APKT11T304-PR | 1224 | 65 | 36 | 28 | 04 ° o o
APKT11T308-PR 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.8 o
/
‘ . APKT11T312-PR 12.24 | 6.5 3.6 2.8 1.2 o
APKT11T316-PR 12.24 | 6.5 3.6 2.8 1.6 o
APKT160408-PR [17.877| 933 | 576 | 44 | 08 o
APKT11T304-LH 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.4 e o
APKT11T308-LH 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.8 [ )
’14/
L@ APET160402-LH |17.877| 933 | 576 | 44 | 02 o
APKT160408-LH 17.877| 9.33 | 5.76 4.4 0.8 o o
APET160408PDFR-LH [17.877| 9.33 | 5.76 4.4 0.8 o

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen

IndexableIMilling AWendeplattenfrasen

Square shoulder milling tools - Eckfraser kfﬂ, ~ Q

EMPO02 @M 3]

©
ap gD
L li«-? T HZPI
i | 1
UL g UL
od '

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Dimensions (mm) . Weight
Type Stock Abmessungen No. of teeth| Coupling :
Typ Lager Zahne Aufnahme S
gD agd L apmax (kg)
EMPO2 050-A22-AP11-06 ) 50 22 40 11 6 A 0.3
050-A22-AP11-06C ) 50 22 40 11 6 A 0.3
063-A22-AP11-08 ) 63 22 40 1 8 A 0.6
063-A22-AP11-08C ) 63 22 40 1 8 A 0.6
080-A27-AP11-08 ) 80 27 50 11 8 A 1.2
080-A27-AP11-08C ) 80 27 50 11 8 A 1.2
100-B32-AP11-10 [ 100 32 50 1 10 B 1.7
100-B32-AP11-10C ) 100 32 50 1 10 B 1.7
050-A22-AP16-05 ) 50 22 40 15.5 5 A 0.3
050-A22-AP16-05C ) 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 11
080-A27-AP16-07C ) 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 o 125 40 63 15.5 10 B 3.2
125-B40-AP16-10C o 125 40 63 15.5 10 B 3.2
160-B40-AP16-10 o 160 40 63 15.5 10 B 6.3
160-B40-AP16-10C o 160 40 63 15.5 10 B 6.3
200-C60-AP16-12 o 200 60 63 15.5 12 (¢} 8.1
250-C60-AP16-12 O 250 60 63 15.5 12 (e} 1.2
@ Spare Parts - Ersatzteile
. Screw Wrench
Diameter Insert Schraube Schliissel
Durchmesser WSP
@D v /
@50-3250 AP11 160M2.5%6.5T WTO08IS
@50-2250 AP16 160M4x10 WT15IS

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23

Sortenauswahl

Technical data B215-B220

Technische Daten
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Milling_ : Erasen
Indexable]Milling = WenckEpEimiEser

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

. Applicable inserts - Wendeschneidplatten Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
89 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
4 ! s. D@ = ssxess * ss% eeew
: p—— 8 '
i e M s @ 298090 o 0004
_______________ S ;
v " @ o s%0  x0 %
88° II_ 1 -Bg'g Non-I(Ieerr’i\}% tr;\ﬁ;erial 6‘9 %
R armostor Stan g% 98 o8B
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Camell) Kcarbidatnzostt
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. | Cemet | unbe. Harimetal
Insert shape Type o
Plattenform Typ SS9 S H B RV YYYLYIIID DBl - -
LMWES pd 838222853880 3/22/82 8
m O M M MMMOMM@OMOMAMOMOMOMONODMODZ 200 AQ
> > > > > > > >|> > > > > >|> >|> > >
APKT11T304-PF 1224 | 6.5 3.6 2.8 04 |0 ) [ I ) )
APKT11T308-PF 1224 | 65 3.6 2.8 0.8 o °
) @D ( APKT11T312-PF | 1224 | 65 | 36 | 28 | 1.2 o
APKT11T316-PF 1224 | 65 3.6 2.8 1.6 o
APKT160408-PF [17.877| 9.33 | 576 | 4.4 08 |@ o ° ° °
(%)
g APKT11T304-PM | 1224 | 65 | 36 | 28 | 04 |e e @ @ ° ') °
|_
(o)) APKT11T308-PM 1224 | 65 3.6 2.8 08 @ @ ® ©6 0606 00 0 0 O
c . 4
= L @) f APKT11T312-PM | 1224 | 65 | 36 | 28 | 1.2 o o e
= —_—
APKT11T316-PM 1224 | 65 3.6 2.8 1.6 ) o e
APKT160408-PM |17.877| 9.33 | 576 | 4.4 08 @©eo © e © @ 060 0 0 o
APKT11T304-PR 1224 | 65 3.6 2.8 0.4 ) [¢) [¢)
APKT11T308-PR 1224 | 65 3.6 2.8 0.4 o
/
‘ . APKT11T312-PR 1224 | 65 3.6 2.8 0.4 f¢)
APKT11T316-PR 1224 | 6.5 3.6 2.8 0.4 e}
APKT160408-PR 17.877| 9.33 | 5.76 4.4 0.8 [¢)
APKT11T304-LH 1224 | 6.5 3.6 2.8 0.4 e o
APKT11T308-LH 1224 | 65 3.6 2.8 0.8 e o
\.J APET160402-LH |17.877| 9.33 | 576 | 4.4 0.2 o
APKT160408-LH |17.877| 9.33 | 576 | 4.4 0.8 L)
APET160408PDFR-LH |17.877| 9.33 | 5.76 4.4 0.8 fe)

@ Ex Stock / abLager O On demand / auf Anfrage
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Milling_ : Erasen
Indexable]Milling BWendeplattenfraser

Square shoulder milling tools - Eckfraser (r:s, Q @ Ny c
EMPO3 QM0 R g

»
« >

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Dimensions (mm) Flute No. of Weight
Type Stock Abmessungen number | . certs | Coupling 9
Typ Lager elills WSP |Aufnahme| Gewicht
D | @d L e reen | Anzahl (ko)
EMP0O3 -050-A22-AP11-04 ° 50 22 58 39 4 16 A 0.5
-050-A22-AP11-04C ) 50 22 58 39 4 16 A 0.5
-063-A27-AP11-04 L) 63 27 58 39 4 16 A 0.9
-063-A27-AP11-04C L) 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 | e 80 32 63 39 5 20 B 13
-100-B40-AP11-06 o 100 40 63 39 6 24 B 2.0
-100-B40-AP11-06C | © 100 40 63 39 6 24 B 2.0
@ Spare Parts - Ersatzteile
) Screw Wrench
Diameter Schraube Schliissel
Durchmesser
@D v /
@50-2100 160M2.5%6.5T WTO08IS

@ Ex Stock / abLager O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen

IndexableIMilling AWendeplattenfrasen

Square shoulder milling tools - Eckfraser ﬁns, Q @ c
‘N

EMP04 QM

Weldon shank
Weldon-Schaft

e
o
o R = e W - {-=3H}-e
® ©
L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimensions (mm) Flute No. of Weidht
Abmessungen number | €19
'I_'I};;:)e f;%‘;lf_ d Zahn- 'r\‘,f‘,gr;s Gewicht
@D | @d L L1 e | rehen | anzani | (ko)
EMPO04 | -020-XP20-AP11-01 ° 20 20 120 45 29.4 1 3 0.3
-020-XP20-AP11-01C | e 20 20 120 45 29.4 1 3 0.3
-025-XP25-AP11-02 ° 25 25 130 55 38.9 2 8 0.4
-025-XP25-AP11-02C | o 25 25 130 55 38.9 2 8 0.4
-032-XP32-AP11-02 ° 32 32 140 65 485 2 10 0.7
-032-XP32-AP11-02C | o 32 32 140 65 485 2 10 0.7
-040-XP40-AP11-02 ° 40 40 150 75 58.0 2 14 13
-040-XP40-AP11-02C | e 40 40 150 75 58.0 2 14 1.3
@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw Wrench
Diameter Schraube Schlissel
Durchmesser
@D v /
@20-340 I60M2.5%6.5T WTO08IS

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B215-B220

Technische Daten
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B Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Milling : Erasen

Indexable]Milling = WenckEpEimiEser

o

Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

89 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
4 r s L@ = ssxssx & ssx eeex
T | A :
a M o soon BOH% 000%
W i B K %0 20 *
i 11 ez Non-ferrite material 6\9 %
880 L § Ne Metalle
ammiestor Sian ik o8B
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. | Cemet | unbe. Harimetal
Insert shape Type o
Plattenform Typ S 2o B85 YIFSS8SBYG Blg « =
LWES pd 8382222823380 3/22 828
O M0 M0 @O@OOMMOa™OMoO0ODO0D@OmMmMmMmMmMaZZ2 000
> > > > > > > >|> > > > > >|>>> > >
APKT11T304-PF 1224 | 6.5 3.6 2.8 04 |o ° { I [
APKT11T308-PF 1224 | 6.5 3.6 2.8 0.8 o °
@ |
'”5_" APKT11T312-PF | 1224 | 65 | 36 | 28 | 12 o
APKT11T316-PF 1224 | 65 3.6 2.8 1.6 o
APKT11T304-PM 1224 | 65 3.6 2.8 04 @ @ O @ ) e o [
— APKT11T308-PM 1224 | 6.5 3.6 2.8 08 |@ @ ®© 06060 0 0 0 0 o
‘ Q sf/
- APKT11T312-PM 12.24 | 6.5 3.6 2.8 1.2 ) o e
APKT11T316-PM 1224 | 65 3.6 2.8 1.6 ° o e
APKT11T304-PR 1224 | 65 3.6 2.8 0.4 ) [¢) o
APKT11T308-PR 1224 | 6.5 3.6 2.8 0.4 o
@
- APKT11T312-PR 1224 | 65 3.6 2.8 0.4 o
APKT11T316-PR 1224 | 65 3.6 2.8 0.4 [¢)
APKT11T304-LH 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.4 L3N )
—~~_ 4
L (@ APKT11T308-LH | 1224 | 65 | 36 | 28 | 08 PR
APKT160408-LH 17.877| 9.33 | 5.76 4.4 0.8 o o
@ Chipbreaker Selection - Spanbrecher Auswahl
Application Finishing Semi-Finishing Roughing
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen
P -PF -PM -PR
M -PF -PM -PR
K -PF -PM
AL -LH

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen

IndexableIMilling AWendeplattenfrasen

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

EMPO5 [ M3

Weldon shank
Weldon-Schaft

\° ) )
@D e ———————— L |ed
ol{e
e
L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimensions (mm) No. of inserts Weight
Type Lager Abmessungen WSP Anzahl Gewi
Typ ewicht
R @D @d L L1 e APMT11 | APMT16 (kg)
EMPO5 -025-XP25 ° 25 25 130 40 20 3 - 0.5
-025-XP25C ° 25 25 130 40 20 3 - 05
-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
@ Spare Parts - Ersatzteile
. Screw Wrench
Diameter Insert Schraube Schliissel
Durchmesser WSP
o '
APMT11 I60M2.5x6.5T WTO8IP
@25-040
APMT16 160M4x10 WT15IP

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug ISO

Sortenauswahl

Grade selection guide. B19-B23 Technical data B215-B220

Technische Daten

B103
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Milling : Erasen

Indexable]Milling = WenckEpEimiEser

B Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen
Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

@)
&

&

Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel
@ = ssxsss * ss% eeew
5 Stainless Steel
e M Rosthioer St &0 SR ED €3 9k Dk 000
o
1] K et 8k0 *0 %
Non-ferrit terial
§ onI\i}rr;w%tr;\ﬁeena 6‘3 %
Heat-resistant steel
Warmfester Stat o8 98 o8B
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cometh] carmitatreoet
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. | Cemet | e Hartmetal
Insert shape Type o
Plattenform Typ S Y B 5 QIS ESP B D Blg -« =
WS 1 d | 1 1833882785388 00/80/82 8
M 0 M OM@OmMOMQMOMMOODODOMONDMODMDNDZ 2000
> > > > > > > >|> > > > > >|> >|> > >
APMT1135PDR 11.25 | 6.2 3.5 2.8 0.8 o O O e
APMT160408PDER | 17.25 | 9.25 | 476 | 44 0.8 o o o e
;‘ R’\
-

Drilling

1

Bohren

@ Recommended cutting data -

Empfohlene Schnittdaten

Workpiece material Hardness HB Grade Cutting data - Schnittdaten
Werkstlick Material Harte Sorte V(m/min) f(mm/z)
Low-carbon steel Soft steel YBG202
Niedrig legierter Kohlenstoffstahl <180 180 (150-220) 0.2 (0.08-0.25)
YBG205
Baustahl
High-carbon steel Alloy steel ~ YBG202 ~ g
Hoch Leg. Kohlenstoffstahl 180-280 YBG205 160 (130-200) 0.15(0.08-0.2)
Alloy tool steel YBG202
Leg. Werkzeugstahl 280-350 YBG205 140 (120-180) 0.12 (0.05-0.2)
Stainless steel YBG202
Rostfreier Stahl <270 YBG205 80 (50-150) 0.08 (0.03-0.15)
Cast iron YBG202
Gusseisen 180-250 YBG205 150 (100-220) 0.15 (0.08-0.2)

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




Milling : Erasen
ekl Milling Teels = WeneepkieniEser

Profile milling tools - Profilfriser e C @

BM RO 1 a Iﬂl m Weldon shank
Weldon Schaft
=
_ —
| et -
R L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimensions (mm) Inserts Weidht
Type Stock Abmessungen WSP G ewi%ht
Typ Lager Type Quantity Type Quantity
R |@D| e | ed| L | L Typ Anzahl Typ Anzahl | (K9)
BMRO1 -020-XP20-S o 10 20 20 20 125 50 ZDETO08T2CYR10 2 SPMT060304 2 0.3
-020-XP20-M o 10 20 20 20 150 75 ZDETO08T2CYR10 2 SPMT060304 2 0.3 L2}
o
-020-XP20-L o 10 20 20 20 200 100 | ZDETO8T2CYR10 2 SPMT060304 2 0.4 |9
()]
-025-XP25-S (e} 12.5 25 23 25 150 70 |ZDET1103CYR12.5 2 SPMT060304 2 0.5 § .
-025-XP25-M o 12.5 25 23 25 175 95 |ZDET1103CYR12.5 2 SPMT060304 2 0.6 =
-025-XP25-L ¢) 125 25 23 25 200 100 |ZDET1103CYR12.5 2 SPMT060304 2 0.7
-032-XP32-S o 16 32 31 32 175 85 ZDET13T3CYR16 2 SDMT090308 2 0.9
-032-XP32-M 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 2.1
-050-XP40-S o 25 50 45 40 200 100 |ZPNT2204CY(R25) 3 SPMT120408 2 1.8
-050-XP40-M o 25 50 45 40 300 100 |ZPNT2204CY(R25) 3 SPMT120408 2 2.8
-063-XP40-S o 31.5 63 52 40 200 100 |ZPNT2204CY(R31) 4 SPMT120408 2 3.0
-063-XP40-M o 31.5 63 52 40 300 100 |ZPNT2204CY(R31) 4 SPMT120408 2 3.5
@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage
@ Spare parts - Ersatzteile
: Screw Wrench
Diameter Schraube Schlissel
Durchn
J20-025 143M2.5%5.7 WTO7IP -
332 143M4x8 - WT15IS
J40-063 143M5x11 -- WT20IS
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide’ B19-B23 Technical data B215-B220

Werkzeug Werkzeug 1SO Sortenauswahl Technische Daten B105



i
3
=
(@]
=
s

Milling : Erasen
Indexable]Milling BWendeplattenfrasen

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

@)

Unfavorable Machining Condition

. App”cable inserts -WendeSChneidplatten 69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
4 @ = ssxsss @ sex eee#
LM i o soon f0% 000®
1] K - %0 se %
'E.;;‘ ] .
g_ Non I(Ieerrll&eelr;llzlaéenal 89 %
Heat-resi ]
Warmfestar Stant ki O 8H
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating (Cormet! | Garbide uncoaty
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. | cemet | unbe. Hartmetal
Insert Type o
WSP Typ SS9 B853S YI8YIYEBleg - -
RILIel s dlaigasscc=r35883003022/8328
M M M MMmMM@®MM@MEAOMOODMODOMOONDONDZ 20 0O0Q
>>>>>>>>>>>>>>5>5>5>>
/\ ZDETO08T2CYR10 | 10 | 84 |6.75|278 | 2.8 | 14° °
Qi &
/Sﬁa ZDET1103CYR12.5 | 125 | 106 | 85 | 3.18 | 2.8 | 14° °
[& =
~.i'' ' | ZDET13T3CYR16 | 16 |13.2| 105|397 | 44 | 14°
g ZPNT2204CY(R20) | 20 | 16.1 | 12.7 | 476 | 556 | 11° e}
6 ZPNT2204CY(R25) | 25 |16.9 | 12.7 | 476 | 556 | 11° °
¥ | ZPNT2204CY(R31) | 315 | 17.6 | 127 | 476 | 556 | 11° °
Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen
. . i . Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
Apphcable inserts WendeSChneldplatten 69 Normale Bearbeitungsbedingungen cqtf%Ungunstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
o o @ = exxsex @ sesx eeow
| G N = .
ng /7 AN §g M I?’Ewaslpflr?als':r%tgehll (%) §2E0 & g3 SEINEIER Q003
: & edl ] K -~ %0 ®0 *
\ / '5-:; farri .
r ~ : V2 ;Bc- Nong%zgﬁ;enal %%
L =
M armioster St ik O &
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat,
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. | Gemet |unbe Harmetal
Insert Type o
WSP Typ S Y5835y 8IIYE DBlg - o
ribjelsdla 83328530880 03/20/828
M O MO M@MOMM@MMOMOM@OMO@OM@ODEMOM@ODZ ZO00A
> > > > > > > >|>>>>>>|>5|>> >
SPMT060304 04 | 635|635 318 | 2.8 11° [}
a SDMT090308 0.8 19.525|9.525| 3.18 | 4.4 15° [ ] e}
T SPMT120408 0.8 | 127 |1270| 476 | 55 | 11° | @ o e
@ 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 YBOA01T 160(120-220) 0.25(0.1-0.4)
High-carbon steel Alloy steel zg'\(gg: 150(100-200) 0.2(0.1-0.4)
Hochleg. Kohlenstoffstahl 180-280 YBG302
Leg. Stahl YBO101 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 0 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

B 106




Profile milling tools - Profilfraser

BMRO2 A ™M 3

Milling : Erasen
Indexable]MillingiloclsEAWendeplattenfrasen

s> @

oo| (O | od
L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimensions (mm) Weight
Type Stock Abmessungen v
Typ Lager Gewicht
R @D gd 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
@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage
@ Spare parts - Ersatzteile
: Screw Wrench
Diameter Schraube Schliissel
Durchmesser
@D ﬂ /
@12 190M4x09TT WT10S
&)
@16 190M5x11TT WT15S =
20 1I90M5x13.5TT WT158

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug I1ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B215-B220
Technische Daten
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Milling : Erasen

Indexable]Milling BWendeplattenfrasen

@)

Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

. . i . Unfavorable Machining Condition
. Applicable inserts Wendeschneidplatten 83 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
4 @ & ssxsex ® sax eee#
T Stainless Steel
§§M RostioerStanl €3 $R €2 D8R B 000
o .
CH] K e %0 s0 *
§ Non;g%zgﬁéenal €S %
rresier S %% | 00
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cemmett] [{carbide/ineoat
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. | cemet | unbe Hartmetal
Insert Type o
WSP Typ S 95 p 359338888 YI0E Bl -
1 L S 333222580083 083 00|82 %
M M MO OM@MMMOA@AM@ODMOODOMOBDMAOZ 2000
> > > > > > > >>>>>>>> > > >
ROHX1203 12 8.5 3 e} o e °
ROHX1604 16 11.3 4 o ° °
ROHX2005 20 14.1 5 ° ° °
@ Recommended Cutting data - Schnittdaten
. . . Diameter
Workpiece material | Hardness HB Grade Cutting data Durchmesser @ D
Werksttickstoff Harte Sorte Schnittdaten
212 16 20
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
HB180~280
Leg. Stahl apmax(mm) 0.8 1 1.25
aemax(mm) 0.8 1 1.25
V(m/min) 60~100 60~100 60~100
Hardened steel YBG202 fz(mm/z) 0.15~0.25 0.2~0.3 0.2~0.3
. 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(mm/z) 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 MJ a Straigth shank
Zylinder Schaft
A (930-340) A
e
|<——
]
o0 ESoN | I ey - |ed
R L1
L
€ B
]
2D od
R/ L1
B (916-025) L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimensions (mm) N :
0. of | Weight
Type Stock Abmessungen teeth |G ewi%ht Type Clamp
T Lager . T Pratze
i s R | @D | od | L L1 e | Zzahne| (ko) | P 2
]
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 ® 125 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 (e} 125 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 (e} 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 e} 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
@ 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 B215-B220
Werkzeug Werkzeug 1ISO Sortenauswahl Technische Daten B109



Milling : Erasen
Indexable]MillingiTooIsSEAWendeplattenfrasen

Profile milling tools - Profilfraser Q c o é

BMRO3 QM . A

[o]
A (230-050) @D 5 D ad
R L1
L
Weldon shank
/ Weldon Schaft B
e
—
| @l o -
R L1
B (916-325) L

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

7} - -
= Dimensions (mm) -
[*) No. of | Weight
fe) Type Stock Abmessungen teoth | G ewsi;cht Type | Clamp
Typ Lager ee Typ Pratze
22 R gD od L L1 e Zéhne (kg)
E BMRO03 -016-XP20-M ° 8 16 20 1M 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 ) 125 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 e} 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 e} 25 50 50 200 100 50 2 2.5 A
-050-XP50-L (e} 25 50 50 250 150 50 2 3.1 A

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage
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Profile milling tools - Profilfraser

A (@30-@50)

BMRO3 @M 3

Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

od

B

S

Morse taper shank
Morsekegel Schaft

B
I‘i' od
op| &2 a1 )
R L1 -
B (220-@925) L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
e R | G e | g
R gD od L L1 e Zahne (kg)
BMRO3 -020-MT3-M o 10 20 18.7 156 70 20 2 0.4 B
-020-MT3-L o 10 20 18.7 186 100 20 2 0.4 B
-025-MT3-M o 125 25 235 156 70 25 2 0.4 B
-025-MT3-L o 125 25 235 186 100 25 2 0.4 B
-030-MT4-M o 15 30 28.2 189 70 30 2 0.8 A
-030-MT4-L o 15 30 282 | 229 120 30 2 1.0 A
WD-208
-032-MT4-M o 16 32 29.2 179 70 32 2 0.9 A
-032-MT4-L ° 16 32 292 | 209 100 32 2 0.9 A
-040-MT4-M o 20 40 36.9 199 100 40 2 1.0 A
-040-MT5-L o 20 40 36.9 | 226 20 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 50 468 | 236 100 50 2 22 A
-050-MT5-L o 25 50 468 | 286 150 50 2 2.9 A

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug I1ISO

Grade selection guide. B19-B23

Sortenauswahl

Technical data B215-B220
Technische Daten
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Milling : Erasen

Indexable]Milling BWendeplattenfrasen

Profile milling tools - Profilfraser

BMRO3 M3

S CPe

Compound shank

Komplex Schaft
e
R B |
o)
@D ad
R L1 B
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimensions (mm) N :
o.of | Weight
Type Stock Abmessungen teeth |G ewi%ht Clamp
Typ Lager ee Pratze
R @D 2d L L1 e Zshne | (kg)
BMRO3 -040-XPX-M o 20 40 50.8 250 170 40 2 1.3
-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 35
CBH5R1
-050-XPX-M o 25 50 50.8 250 170 50 2 3.1
-050-XPX-L ) 25 50 50.8 300 200 50 2 3.8
-050-XPX-XL ) 25 50 50.8 350 270 50 2 4.4
@ Spare parts - Ersatzteile
: Clamp Screw Wrench
Diameter Pratze Schraube Schliissel
Durchmesser
o | A # »r o¥
»16 - I60M2.5%6.5 WTO7P
®20 - 160M3.5x08TT - WT10IP
®25 - 160M4x10 WT15S
D30 WD-208 160M5x13
WT20IT
P32 WD-208 160M5x13
40 CBH5R1 143M6%16 WT25IT -
143M8x21 WT25IT
D50 CBH5R1
143M6%16 WT30IT

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

B112
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Milling : Erasen

Indexable}Milling BAWendeplattenfrasern

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

Applicable inserts - Wendeschneidplatten
. PP P Y(S Normale Bearbeitungsbedingungen %ggUngﬂnstigeBearbeitungsbedingungen
Steel
@ = sexsss 8 ek eoe
5 Stainless Steel
g2 M Rostroer Sian (&3 8%/ E3 2 4k B 000k
o .
] K o %0 s0 *
o
; v . .
;,5: Non. I{g%z trglzlzéerlal SS %
N amiestor Stanr 5% 90 O & &
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet. || Garbide uncos.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht, | cemet | unbe. Hartmetl
I\r/]VsSelg 1_—|¥pe Applicable - %)
yp 0 s |S S S5 035 B PESESE D blg « «
Werkzeug | > > > > > > > > |> > > > > >|5 5|5 > >
XPHT16R0803-GM | 8 | 3.1 |3.18| 9 16 P16 °
XPHT20R10T3-GM | 10 | 4.0 |[3.97| 9 20 20 °
XPHT25R1204-GM | 12.5| 4.7 | 476 | 9 25 P25 °
’ 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 ®40 °
XPHT50R2507-GM | 25 | 9.2 |7.94| 9 50 ®50 °
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide' B19-B23 Technical data | B215-B220
Werkzeug Werkzeug ISO Sortenauswahl Technische Daten
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Milling : Erasen
Indexable]MillingiloclsEAWendeplattenfrasen

Profile milling tools - Profilfraser c o Q
BMRO4@ M3

Straigth shank
Zylinderschaft

@DJ_@ = - od
R/ L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Type Stock Dm?::g;?;g:;n ) Weight
Typ Lager Gewicht
R @D od o d1 L1 L (kg)
BMRO04 -012-G12-M ° 6 12 12 1" 35 125 0.1 »
-012-G12-L [} 6 12 12 1 45 150 0.1 E
-016-G16-M [} 8 16 16 14 40 150 0.2 g’
-016-G16-L . 8 16 16 14 55 180 03 =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 1.2
-030-G32-L [} 15 30 32 27 110 300 1.5
-032-G32-M [ 16 32 32 29 80 250 1.4
-032-G32-L ° 16 32 32 29 110 300 1.7
@ 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 B215-B220

Werkzeug Werkzeug 1ISO Sortenauswahl Technische Daten B121
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Milling : Erasen

Indexable]Milling BWendeplattenfrasen

Profile milling tools - Profilfraser

BMR04 QM3

Straight shank
Zylinderschaft

C @S

@D @ Et od
R L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Type Stock *Abmessungen Weight
Typ Lager

R @D zd @ di 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 03

-016-G20-L ° 8 16 20 14 80 180 03

-020-G25-M ° 10 20 25 18 75 180 0.6

-020-G25-L ° 10 20 25 18 95 200 0.6

-025-G32-M ° 125 25 32 23 90 200 1.0

-025-G32-L ° 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 2.4

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



@ Spare parts - Ersatzteile

Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

. Screw Wrench
Diameter Schraube Schliissel
Durchmesser
@D 2 @V/ N
@12 1I90M4x09TT WT15P -
216 190M5x11TT WT20P -
@20 1I90M5x13.5TT WT20P -
@25 170M6x20TT WT20P -
@30 170M8x25TT - WT30IT
@32 170M8x25TT - WT30IT

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen

. . . Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition 0
. Apphcable inserts - WendeSChneldplatten 69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 8
Steel =
4 @ & sexsex & 2% 000% =
= ; c
LM mwm o soon BH 000 =
S .
| K =t *%0 20 * =
;g'; Non}(lg%%gﬁéerial 89 %ﬁé
armiestor Sian g% 98 o8B
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating e | @b
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. | Cemet | unbe Hartmetl
I\?ngzlgt 'I_'Iype Applicable o
yp nset (S § S ©H B 5 S FS T E8Y D ID By « «
RIILC T S | d g 853358538800 00/828
m MO MmMMMOMOM@MMOMMOMOMOMMOMMOM®MZ Z20 0 QO
WP > > > > 5> > > >|>>>>> >85> >
ZOHX1203-GF 6 12 3 4 12 °
ZOHX1604-GF 8 16 4 5 16 °
ZOHX2005-GF 10 20 5 5 $20 °
ZOHX2506-GF 12.5 25 6 6 25 o
ZOHX3007-GF 15 30 7 8 30 °
ZOHX3207-GF 16 32 7 8 32 °
ZOHX1203-GM 6 12 3 4 12 °
ZOHX1604-GM 8 16 4 5 D16 °
ZOHX2005-GM 10 20 5 5 ®20 °
@
ZOHX2506-GM 125 25 6 6 ®25 o
ZOHX3007-GM 15 30 7 8 30 °
ZOHX3207-GM 16 32 7 8 32 °

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B215-B220
Technische Daten



Milling : Erasen
IndexablejMillingiTcolsEAWendeplattenfrasen

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 |yt passteder

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 , Dt')amehtemf Ic Insert - WSP (R:right  L: left)
. o urchmesse
C | Rautemitso 0 menkes | C | D | R | S| T]|V (R: rechts L links)
Diamond with 55° o N o _
D Raute mit 55° B 5° 5.556 09
R R';U"g 6.350 06 | 07 | — - 11 | —
un
c 7° Number of teeth
Square 9.525 09 1109 | 09| 16 | 16 Ziahnezahl
S Viereckig
: P 11° 12700 | 12 | 15| 12 | 12 | 22 | 22
Regular triangle
T dreieckig
15.875 16 | 19 | 15 15 | 27 | —
v Diamond with 35° D 15°
Raute mit 35° 19050 | 19| — |19 | 19 | 33 | —
Diamond with 86°
M | Raute mit 86° E 20° 25400 | 25| — | 25 | 25 | 44 | —

B128



Milling : Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfraser,

Side and face milling tools - Scheibenfraser %
SMPO1 M K
" ’ H
¢ J
ae
ac
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
'|:|}/yppe ftOCK DR:)?:GSISOSESnéZrT) |r\}§ggs T:ettl‘)lf p(f(;uprl]ing (\5/2 3\iligchht t
3" | gD | od | oc | H | ap | aemax zahne | | (kg)
SMPO1 -100x4-K27-SN12-10 o 100 27 45 12 4 25 10 K 0.2
SMPO1
Mounting by ~125%4-K40-SN12-12 o 125 40 56 12 4 32 | XSEQ1202 | 12 K 0.3 %
KeYWay _160x4-K40-SN12-16 . 160 | 40 | 67 12 4 44 16 K 0.5 2
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 ° 160 40 67 12 5 44 16 K 0.6
-100%6-K27-SN12-10 o 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
-160x6-K40-SN12-16 ° 160 40 67 12 6 44 | XSEQ12T3 | 16 K 0.7
-200x6-K50-SN12-18 ° 200 50 71 12 6 62 18 K 1.1
-250%6-K50-SN12-24 ° 250 50 71 12 6 87 24 K 17
-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
-160x7-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
-250%7-K50-SN12-24 o 250 50 71 12 7 87 24 K 1.9
-100x8-K27-SN12-10 ° 100 27 45 12 8 25 10 K 0.3
-125x%8-K40-SN12-12 ° 125 40 56 12 8 32 12 K 0.5
-160x8-K40-SN12-16 o 160 40 67 12 8 44 | XSEQ12T4 | 16 K 0.9
-200x8-K50-SN12-18 ° 200 50 71 12 8 62 18 K 14
-250%8-K50-SN12-24 ° 250 50 71 12 8 87 24 K 2.2
@ 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 B215-B220

Werkzeug Werkzeug 1ISO Sortenauswahl Technische Daten B129



Milling : Erasen
Indexable]MillingiTooIsSEAWendeplattenfrasen

Side and face milling tools - Scheibenfraser l/%
svipo1 @AM A 5
H
a_‘ae
@D _ljri_ adt ac
-
ap
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Type f;?;;l; Dﬂ?:sgig?) Inserts To' o Coupling Weight
Typ WSP geth Aufnahme | G€Wicht
R L | @D od @c H ap | aemax Zéhne (kg)
SMPO1 -063x4-A22-SN12-06 | e | © 63 22 32 40 4 14 6 A 0.2
k) mﬁﬂﬁiﬁ,g -080%4-A22-SN12-08 | ® | © 80 22 40 40 4 18 | XSEQ1202| 8 A 04
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
-100%5-A27-SN12-10 | @ | o | 100 27 48 50 5 23 10 A 07
-063x6-A22-SN12-06 | 0 | © 63 22 32 40 6 14 6 A 02
-080x6-A22-SN12-08 | @ | © 80 22 40 40 6 18 8 A 05
-100%6-A27-SN12-10 | @ | o | 100 27 48 50 6 23 |XSEQ12T3| 10 A 07
-125x6-B40-SN12-12 | o | o | 125 40 70 50 6 30 12 B 1.0
-160x6-B40-SN12-16 | o | 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
-080%7-A22-SN12-08 | o | © 80 22 40 40 7 18 8 A 05
-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
-063%8-A22-SN12-06 | o | © 63 22 32 40 8 14 6 A 0.2
-080x8-A22-SN12-08 | @ | O 80 22 40 40 8 18 8 A 05
-100x8-A27-SN12-10 | @ | o | 100 27 48 50 8 23 | XSEQ12T4| 10 A 038
-125x8-B40-SN12-12 | @ | o | 125 40 70 50 8 30 12 B 1.1
-160%8-B40-SN1216 | o | o | 160 40 70 60 8 41 16 B 15

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

Indexable]Milling BAWendeplattenfraser,

@ Spare parts - Ersatzteile
Screw Wrench
Diameter Cutting width Schraube Schliissel s M PO 1 ﬂ M] m
Durchmesser Schnittbreite
@D ap v /
@63-2160 4 191M4x3.2X
@63-2160 5 191M4x4.2X
@63-3250 6 191M4x5.1X WT10S
@63-2250 7 191M4x6.1X
@63-2250 8 191M4x7.1X

o

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

it
3
=
(@]
=
s

. Applicable inserts 'WendeSChneidplatten €9 Normale Bearbeitungsbedingungen * Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
4 @ = ssxssx & sex oo
ge Rostror s 93 $BER D8R LD 000k
g S, Lx0 se %
a2 L :
;Ec- Non. Iilegr&eegﬁéenal 89 %Iué
Heat-resi |
Warmfostar Stant g8 98 O &8
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating @t || e
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. | cemet | unbe Hartmetal
Insert Type o
WSP Typ S8 S5 B3n YRS L8YY YD Dlg - o
e b S 1 d 888235888003 02(828
M M M MM@MMO@M@MMOMOMOMOMOMOMMMOMZ Z200ONQO
> > > > > > > >|> > > > > > 5> > >
XSEQ1202 12.7 12.7 2.3 5.0 °
XSEQ1203 12.7 12.7 3.0 5.0 ° ° °
XSEQ12T3 12.7 12.7 35 50 |e@ ° o
XSEQ1204 12.7 12.7 4.0 5.0 °
XSEQ12T4 12.7 12.7 45 5.0 °
@ Recommended Cutting data - Schnittdaten
. . Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade Schnittdaten
Werkstuickstoff Harte Sorte 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 250,350 YBG202 120 (80-250) 0.1(0.08-0.25)
Leg. Werkzeugstahl YBG302 100 (80-200) 0.15(0.1-0.3)
Stainless steel 70 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)
i 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

Technical data B215-B220

Technische Daten

B131
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Milling : Erasen

Indexable]Milling BWendeplattenfrasen

Side and face milling tools - Scheibenfraser

sSMP03 @MQA

H

. oC | se |

O [T T T OT o [l

il

@ Specification of tools -

Dimensions (mm)

Type Stock Abmessungen Inserts No. of Coupling Weight
T Lager WSP teeth |\ nahme| CSHicnt
o ¢ @D | @c gd | aemax | ap H Zahne (kg)
SMPO3 -080x8-K27-MP06-10 o 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 ° 100 | 49.0 | 32 | 251 10 14 14 K 0.4
Aufnahme
-125%10-K40-MP06-16 fo) 125 | 57.0 | 40 | 336 | 10 14 16 K 0.6
-125%12-K40-MP08-12 o) 125 | 583 | 40 | 326 | 12 16 12 K 0.7
MPHTO080305-DM
-160%12-K40-MP08-14 ° 160 | 643 | 40 | 315 | 12 16 14 K 1.3
-160%16-K40-MP12-12 o 160 | 646 | 40 | 476 | 16 20 12 K 1.6
-160%18-K40-MP12-12 (@) 160 65.3 40 47.3 18 24 12 K 1.9
-160%20-K40-MP12-12 o 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
-200%18-K50-MP12-14 o 200 | 753 | 50 | 623 | 18 24 14 K 2.9
-200%20-K50-MP12-14 ° 200 | 753 | 50 | 623 | 20 26 14 K 3.3
@ Spare parts - Ersatzteile
; Screw Wrench
Diameter Insert Schraube Schliissel
Durchmesser WSP
o0 ¥ s A
@80-2125 MP06 160M2.5x6.5 WTO07IP -
3125-3160 MPO08 160M3x7 WTO09IP -
@160-3200 MP12 160M5x13 - WT20IS

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

B132



Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfraser,

Side and face milling tools - Scheibenfraser

G

sMP03 @A M3 g °
acC
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimensions (mm) N ;
0. of . Weight
Type Lager Abmessungen Inserts Coupling 9
Typ WSP 22 Aufnahme LI
R|L|@D| gc | @d |aemax| ap H Zahne (kg)
SMPO3 -080x8-A22-MP06-10 | © | o | 80 45 22 21 8 40 10 A 0.4
Arbor
MPHT060304-DM
Arbor  -100x10-B27-MP06-14| @ | o | 100 | 55 27 | 245 | 10 40 14 B 0.7
Aufnahme
-125x10-B32-MP06-16 | 0 | o | 125 | 65 32 | 333 | 10 45 16 B 1.1
-125x12-B32-MP08-12| o | o | 125 | 65 32 33 12 45 12 B 14
-160x12-B40-MP08-14| o | o | 160 | 80 40 44 12 50 | MPHT080305-DM | 14 B 1.9
-200x12-C40-MP08-18 | o | o | 200 | 92 40 52 12 50 18 c 3.2
-125%x16-B32-MP12-10 | o | © 125 65 32 33 16 50 10 B 2.3
-160x16-B40-MP12-12| o | o 160 80 40 45 16 60 12 B 2.3
-160x18-B40-MP12-12| o | © 160 80 40 45 18 60 12 B 2.4
MPHT120408-DM
-200%x16-C40-MP12-14| o | o | 200 | 92 40 52 16 50 14 c 36
-200%x18-C40-MP12-14| o | o | 200 | 92 40 52 18 50 14 c 3.9
-200%x20-C40-MP12-14| o | o | 200 92 40 52 20 50 14 C 4.2
@ Spare parts - Ersatzteile
. Wrench
Diameter a0 .
Durch Insert Schraube Schliissel
urchmesser WSP
@D V
@80-3125 MPO06 160M2.5%6.5 WTO7IP
@125-3200 MPO08 160M3x7 WTO9P
@125-200 MP12 160M5x13 WT20IS

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B215-B220

Technische Daten

B133
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Milling_ : Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

: P . ; Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
. App"cable inserts WendeSChneldplatten 63 Normale Bearbeitungsbedingungen %‘g@ Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel
o peE @ = sexsek & 2% 000%
oc e LM mw e soos Be% 000%
: | £ ;
ot 7H K 2%0 20 8
D E.; o .
] ) I'_ _ -;g Nongz'%zgﬁ;enal SS %
M armiostor St o 9% OIS
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating @z || @eizsn e
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. | cemet |une Hartmetl
Insert Type o
WsP Typ S Yo 835338888 YE Bl o
et s 4l T 833222585333 23/22|828
M N MO MoMMmMMMMOODMODMODOMOMOMOMZ ZO00AQ
>>>>>>>>>>>>>>55>>>
MPHT060304-DM | 6.35 6.35 3.18 2.8 0.4 o ) °
MPHT080305-DM 8.3 8.3 3.18 5.56 0.5 ° ) °
MPHT120408-DM | 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.56 0.8 ° o °
0
8
|_
o
.S
=
@ Recommended Cutting data - Schnittdaten
. . Cutting data
Workpiece material Hardness 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

B134



Groove milling tools - Nutenfraser

SMPO5 A M3

Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

=

o O
v s
e
L1
L
e R N—
= .o
Q
e
L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimensions (mm) No. of
1{_);/;:)9 LS;ZZ: Abmessungen tecth Iwglrjts W(mm)
@Dmin od @ L1 L Zéhne
SMP05  -025%3.0-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
Diamet Screw Wrench -
fameter Schraube Schliissel _
Durchmesser
= ' >
@25 I60M3.5x10 WT15IP
@39 I60M3.5x10 WT15IP
@44 160M5x13 WT20IP

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug I1ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B215-B220
Technische Daten
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Milling : Erasen

Indexable]Milling BWendeplattenfrasen

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen
. . ) . Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
- Appllcable inserts WendeSChneldeatten 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %%Ungijnstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
a @ = sexsek @ ek 000
LM RN o soos fe 0008
k<] :
1] Kt k0 %0 %*
%
x; u . N
N ® %
Heat-resi |
Warmsstor Sian ik o8BS
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating @z || @iran sk
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. | Cemet | unbe. Hartmetl
Insert Type o
~ N T T M o~ oy N AN N W N N N
WSP vp Sw0025 |Lamax RIC [BIC| S1 | od (R S 3888282588828 22ess
O 00 =2=2=200000000/00a -
N OO O0NDOO0M@0N@OO0DO0O0@0DZ 2000
> > > > > > > >|> > > > > > >[> > >
QC16L110-R01 1.10 | 2.00 | RO.1 |9.525| 3.18 | 4.4 o @
QC16L125-R02 1.25 | 2.00 | R0.2 |9.525| 3.18 | 4.4 o @
QC16L145-R02 145 | 2.00 | R0.2 |9.525| 3.18 | 4.4 o @
QC16L150-R02 1.50 | 2.00 | R0.2 |9.525| 3.18 | 4.4 RN )
QC16L175-R02 1.75 | 2.00 | R0.2 |9.525| 3.18 | 4.4 o e
QC16L185-R02 1.85 | 250 | R0.2 |9.525| 3.18 | 4.4 o e
QC16L200-R02 2.00 | 250 | R0.2 |9.525| 3.18 | 4.4 [ BK )
QC16L250-R02 250 | 250 | R0.2 |9.525| 3.18 | 4.4 o e
QC16L300-R02 3.00 | 3.00 | R0.2 |9.525| 3.18 | 4.4 o @

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




@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten D

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen
Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Milling : Erasen
ekl Milling Teels = WeneepkieniEser

Unfavorable Machining Condition
SX_% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel
@ = s %8 8% s eoo#
EQM Rostrersr Stahl g2 D DB 000
S ;
) 1] 1K e %0 *0
(@] %' = Non-ferrite material
= o Ne Metalle
S = Heat-resistant steel
= Warmfester Stahl % % O 69 69
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht.
Insert Type 5
WSP Typ - N B S)) B AN NN NN D NN oY S E
S#0.025 |Lamax| R/IC | DI.C| St gd S S 2 A 43 LEESEIIBLRIER 2L 5355
OO0 O0O===20000000000a =«
m M M M MmMM@MMMAMOOMO@OMMOMOMOOMBODZ Z2 00 AQ
> > > > > > > >|> > > > > >|> 5> > >
QC22L125-R02 1.25 | 2.00 | R0.2 |12.70| 4.76 | 5.5 o e
QC22L145-R02 145 | 2.00 | R0.2 |12.70| 4.76 | 5.5 o e
QC22L150-R02 1.50 | 3.50 | R0.2 |12.70| 4.76 | 5.5 o e
QC22L175-R02 1.75 | 3.50 | R0.2 | 12.70| 4.76 | 5.5 o e
QC22L.185-R02 1.85 | 3.50 | R0.2 |12.70| 4.76 | 5.5 o e
QC22L.200-R02 2.00 | 3.50 | R0O.2 |12.70| 4.76 | 55 o e
QC22L230-R02 | 2.30 | 3.50 | R0.2 |12.70| 4.76 | 5.5 o e
QC22L250-R03 | 2.50 | 4.00 | R0.3 |12.70| 4.76 | 5.5 o e
QC22L265-R03 265 | 400 | R0.3 |12.70| 4.76 | 55 o e
QC22L280-R03 2.80 | 400 | R0O.3 |12.70| 4.76 | 55 o e
QC22L.300-R03 3.00 | 4.00 | R0.3(12.70| 476 | 5.5 o e
QC22L.320-R03 3.20 | 4.00 | R0.3|12.70| 476 | 55 o e
QC22L330-R03 3.30 | 4.00 | R0.3|12.70| 476 | 5.5 o e
QC22L350-R03 | 3.50 | 5.00 | R0.3 |12.70| 4.76 | 5.5 o e
QC22L400-R04 | 4.00 | 5.00 | R0.4 |12.70| 4.76 | 5.5 o o
QC22L430-R04 430 | 5.00 | R0O.4 |12.70| 476 | 5.5 o O
QC22L450-R04 450 | 5.00 | R0O.4 |12.70| 476 | 5.5 o O
QC22L480-R04 480 | 5.00 | R0.4 |12.70| 5.06 | 5.5 o o

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23

Sortenauswahl

Technical data B215-B220
Technische Daten
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B138

High feed milling cutters - Hochvorschubfraser

Milling : Erasen
Indexable]Milling BWendeplattenfrasen

S S - X,

XMRO1 M3
S type insert, straight shank
S Typ WSP, Zylinder Schaft
od
@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung
With Internal Cooling - Mit Innenkiihlung
Type Stock D'A"EETZ'SZ"U?Q“JE” ) No. of |~ Weight
Typ Lager tggth Gewicht
gD ap ae L1 L gd Zahne (kg)
XMRO1 _ -025-G25-SD09-02 . 25 14 8.8 60 140 25 2 05
-025-G25-SD09-02C N 25 1.4 8.8 60 140 25 2 05
-032-G32-SD09-03 N 32 1.4 8.8 70 150 32 3 0.8
-032-G32-SD09-03C . 32 1.4 8.8 70 150 32 3 0.8
-035-G32-SD09-03 o 35 14 8.8 70 150 32 3 0.8
-035-G32-SD09-03C o 35 1.4 8.8 70 150 32 3 0.8
-032-G32-SD12-02 N 32 1.8 1.7 70 150 32 2 0.8
-032-G32-SD12-02C . 32 18 1.7 70 150 32 2 0.8
-040-G40-SD12-03 . 40 1.8 1.7 70 150 40 3 1.3
-040-G40-SD12-03C . 40 1.8 1.7 70 150 40 3 1.3
XMRO1 @ M3 s
@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung
With Internal Cooling - Mit Innenkiihlung
Type Stock DR?:;Zi(mm) No-of Coupling | aecront
gen teeth Gewicht
Typ Lager - Aufnahme
@D ap ae L od Zahne (kg)
XMROA . -050-A22-5D09-04 . 50 1.4 8.8 40 22 4 A 0.3
-050-A22-SD09-04C . 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-SD09-06C . 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 o 63 1.4 8.8 50 27 6 A 0.6
-063-A22-SD12-05 . 63 1.8 11.7 40 22 5 A 0.5
-063-A22-SD12-05C . 63 1.8 1.7 40 22 5 A 0.5
-063-A27-SD12-05 ° 63 1.8 1.7 50 27 5 A 0.6
-063-A27-SD12-05C o 63 1.8 11.7 50 27 5 A 0.6
-080-A27-SD12-05 . 80 1.8 11.7 63 27 5 A 0.9
-080-A27-SD12-05C . 80 1.8 1.7 63 27 5 A 0.9
-100-B32-SD12-06 . 100 1.8 11.7 50 32 6 B 1.8
-100-B32-SD12-06C . 100 1.8 1.7 50 32 6 B 1.8

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



@ Spare parts - Ersatzteile

Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Insert Screw Clamp Screw Clamp Wrench
Tool Schraube Schraube Pratze Schlussel
Werkzeug v v a W
XMRO1**-SD09** 160M3.5x08TT 160M4x8.4 WT10IP WT15IP
WD-204
XMRO1**-SD12** 160M4x8.4 WT15IP

B Applicable inserts - Wendeschneidplatten @

©)

Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen
Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

o=

Unfavorable Machining Condition
Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel
4 @ = sexsex ® sex 000%
5 Stainless Steel
Se RostreerStan S5 $2 €2 €3 8k BB O000%
] Gl
so[@ o, %0 s0 %*
o2 feri i
§- Nonlze;%%gﬁ;enal SS %
Heat-resistant steel
Warmfoster Stahi ik O &
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating A o —
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. | cemet |unbe. Hartmetal
Insert Type
WSP Typ ‘—NF‘-W‘—NNNNLONNN‘—‘L—)
Q9 oW DO OO QWL LWL L N « «
B Re | S DI 8835858033803 080|828
M O MO M@MOMM@M@MO@OMOMOMMOMAMOM@DZ 20 0 QO
S>> >>>>>>>>>>>55F55> >
| sDmT09T312DM | 15° 1.2 397 | 9525 ° e o e o
2 &
a SDMT120412DM | 15° | 20 | 476 | 127 e o e o
& w
—
- New| spmTo9T312-Pm | 15° 12 | 397 | 9525 | o . 0
[ N
™ SDMT120412-PM | 15° 2.0 476 | 127 o ° e 0o
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide. B19-B23 Technical data B215-B220
Werkzeug Werkzeug 1ISO Sortenauswahl Technische Daten B139

Milling Tools




i
3
=
(@]
=
s

B140

Milling : Erasen
Indexable]Milling BWendeplattenfrasen

High feed milling cutters - Hochvorschubschaftfraser Q V é O @

XM RO 1 ﬂ Mj a W type insert, straight shank
W Typ WSP, Zylinder Schaft
ad
L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung
Dimensions (mm) No. of Weight
T%’y‘;)e f:;‘:; AR i e teeth | Gewicht
@D ap ae L1 L ad Zahne (kg)
XMRO1 -020-G20-WP05-02-M ° 20 1.5 3.8 50 130 20 2 0.2
-020-G20-WP05-02C-M . 20 1.5 3.8 50 130 20 2 0.2
-020-G20-WP05-02-L . 20 1.5 3.8 100 180 20 2 0.3
-020-G20-WP05-02C-L ° 20 1.5 3.8 100 180 20 2 0.3
-020-G20-WP05-02-XL o 20 1.5 3.8 130 250 20 2 0.8
-020-G20-WP05-02C-XL o 20 1.5 3.8 130 250 20 2 0.8
-025-G25-WP06-02-M ° 25 1.5 4.35 60 140 25 2 0.4
-025-G25-WP06-02C-M . 25 1.5 4.35 60 140 25 2 0.4
-025-G25-WP06-02-L o 25 1.5 4.35 120 200 25 2 0.6
-025-G25-WP06-02C-L o 25 1.5 4.35 120 200 25 2 0.6
-025-G25-WP06-02-XL o 25 1.5 4.35 180 300 25 2 1.0
-025-G25-WP06-02C-XL o 25 1.5 4.35 180 300 25 2 1.0
-032-G32-WP06-03-M . 32 1.5 4.35 70 150 32 3 0.8
-032-G32-WP06-03C-M . 32 1.5 4.35 70 150 32 3 0.8
-032-G32-WP06-03-L . 32 1.5 4.35 120 200 32 3 1.0
-032-G32-WP06-03C-L . 32 1.5 4.35 120 200 32 3 1.0
-032-G32-WP06-03-XL o 32 1.5 4.35 180 300 32 3 1.6
-032-G32-WP06-03C-XL o 32 1.5 4.35 180 300 32 3 1.6
-040-G32-WP06-03-M o 40 1.5 4.35 50 150 32 3 0.9
-040-G32-WP06-03C-M o 40 1.5 4.35 50 150 32 3 0.9
-040-G32-WP06-03-L o 40 1.5 4.35 50 250 32 3 1.5
-040-G32-WP06-03C-L o 40 1.5 4.35 50 250 32 3 1.5
-040-G32-WP06-03-XL o 40 1.5 4.35 50 300 32 3 1.8
-040-G32-WP06-03C-XL o 40 1.5 4.35 50 300 32 3 1.8
-040-G32-WP08-02-M o 40 1.5 5.66 50 150 32 2 0.9
-040-G32-WP08-02C-M o 40 1.5 5.66 50 150 32 2 0.9
-040-G32-WP08-02-L o 40 1.5 5.66 50 250 32 2 1.5
-040-G32-WP08-02C-L o 40 1.5 5.66 50 250 32 2 1.5
-040-G32-WP08-02-XL o 40 1.5 5.66 50 300 32 2 1.9
-040-G32-WP08-02C-XL o 40 1.5 5.66 50 300 32 2 1.9
-050-G32-WP09-02-M o 50 3.0 6.8 50 150 32 2 1.9
-050-G32-WP09-02C-M o 50 3.0 6.8 50 150 32 2 1.9
-050-G32-WP09-02-L o 50 3.0 6.8 50 250 32 2 2.5
-050-G32-WP09-02C-L o 50 3.0 6.8 50 250 32 2 2.5
@ Spare parts - Ersatzteile
Clamp/Insert Screw Clamp Wrench
Tool Schraube Pratze Schlissel
Werkzeug v p V )
XMRO1**-WP05** I60M3.5%x08TT WT10P
XMRO1**-WP06** 160M4x8.4 WT15P
XMRO1**-WP08**
160M5x13 WD-208 - WT20IT
XMRO1**-WP09**

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand/ auf Anfrage



Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfraser,

SCSYeeB

High feed milling cutters - Hochvorschubfraser

XM Ro 1 ﬂ Mj a W type insert, Arbor mounting
W Typ WSP, Aufsteckfraser
L
@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung
Dimensions (mm ;
Type Stock Abmessung(;en ) No.of | | certs (\;Nelghhtt
Typ Lager - WSP ewie
@D ap ae L od Zahne (kg)
XMRO1 . -050-A22-WP06-04 o 50 1.5 4.35 50 22 4 A 0.4 %
-050-A22-WP06-04C ° 50 1.5 4.35 50 22 4 A 0.4 o
-050-A22-WP08-03 o 50 1.5 5.66 50 22 3 A 0.4 =
-050-A22-WP08-03C o 50 1.5 5.66 50 22 3 A 0.4 g
-063-A22-WP08-04 . 63 1.5 5.66 50 22 4 A 0.7 =
-063-A22-WP08-04C o 63 1.5 5.66 50 22 4 A 0.7 =
-063-A27-WP08-04 o 63 1.5 5.66 50 27 4 A 0.7
-063-A27-WP08-04C ° 63 1.5 5.66 50 27 4 A 0.7
-080-A27-WP08-05 o 80 1.5 5.66 63 27 5 A 1.5
-080-A27-WP08-05C o 80 1.5 5.66 63 27 5 A 1.5
-100-B32-WP08-06 ) 100 1.5 5.66 63 32 6 B 2.2
-100-B32-WP08-06C o 100 1.5 5.66 63 32 6 B 2.2
-125-B40-WP08-07 o 125 1.5 5.66 63 40 7 B 35
-125-B40-WP08-07C ° 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 o 160 1.5 5.66 63 40 8 B 6.0
-063-A22-WP09-03 ) 63 3.0 6.8 50 22 3 A 0.7
-063-A22-WP09-03C 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 ) 80 3.0 6.8 63 27 4 A 1.4
-100-B32-WP09-05 o 100 3.0 6.8 63 32 5 B 2.1
-100-B32-WP09-05C o 100 3.0 6.8 63 32 5 B 2.1
-125-B40-WP09-06 ) 125 3.0 6.8 63 40 6 B 3.7
-125-B40-WP09-06C o 125 3.0 6.8 63 40 6 B 3.7
-160-B40-WP09-07 o 160 3.0 6.8 63 40 7 B 6.3
-160-B40-WP09-07C ) 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 p / /x
XMRO1**-WP06** 160M4x8.4 - WT158 -
XMRO1**-WP08** 160M5x13 WD-208 -
WT20IT
XMRO1**-WP09** 160M5x13 WD-208 -

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Grade selection guide. B19-B23

Sortenauswahl

Technical data B215-B220

Technische Daten
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Milling_ : Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

. App|icab|e inserts - Wendeschneidplatten Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
63 Normale Bearbeitungsbedingungen ‘%‘% Ungtinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel
4 @ = sesxsek & 28k 000#
s M Rostroer s &3 SE D DSk Lo 000
- 1] Kt X0 S0 %*
‘S
; u . .
N ® %
Heat-resi |
Warmiostor Siah o 9% O &8
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Gamnelh [Cerbide ot
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht, | cmet |ure Hartmetl
Insert Type o
WsP Typ S8 oo B33P S8YSBE bl o
B Re | 1 | D1 188 8SSS:3533800300/828
M O MmN @mMQM@MMMODDODOODONDMONDM@WMZ 2000
> > > > > > > >|> > > > > >|>>|> > >
WPGT050315ZSR 11° 1.5 35 7.94 ° ° ¢}
y % WPGT060415ZSR 11° 1.5 4.2 9.525 ° ° ® O
""\\\“\
/! i WPGT080615ZSR 11° 1.5 6.35 12.85 ° ° ® O
2R
~~— | wpGTo90725zSR | 11° 25 7 15 ° ° o
WPGT050315ZSR-PM 11° 15 35 7.94 ° o °
%)
© WPGT060415ZSR-PM 11° 15 4.2 9.525 ° o °
ke,
o WPGT080615ZSR-PM 11° 15 6.35 12.85 ° o °
C
g WPGT090725ZSR-PM 11° 25 7 15 ° o °

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

B142



Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Boring milling cutters - Bohren und Frasen

RS

XMpPo1 @A m3 c
@D |
b
apy [T 7 i
B i =9I =T
—= Y il
1l ; 1l
ap : | . | | I—l—li | | . |
T__ & ______-T ad
L ST i -7
| |
| | | D
| i |
LT ! 2D |
|
od ap | .
L . gyl Iy .
Lol 1yl I‘rl 1yl 1]
ad
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimensions (mm) No. of ZeE | Weight
Ty Stock Abmessungen Joeth | oaendiostn) | COUPING | Goyichy
Eckplatte /
@D ad L b ap 5 e (kg)
XMPO1  -080X18-B27-CNE1210-08 | o 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 Cc 5.46
-250X36-C60-CNE1210-32 o 250 40 63 36 56.5 32 6/2 C 9.79
-315X36-D60-CNE1210-42 o 315 60 63 36 475 42 8/2 D 17.65
-400X36-D60-CNE1210-52 o 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 méglich nach Anfrageen
(2) Zeff means the effetive teeth
(2) Zeff bedeutet die wirkungsvolle zéhne
@ Spare parts - Ersatzteile
. Clamp Screw Wrench
5 Dlimeter Insert SehEule Schiiissel
rchm r
urchmesse WSP
oD v
280-400 CNE121006* 160M4X12 WT15IP

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27
Werkzeug ISO

Sortenauswahl

Grade selection guide. B19-B23

Technical data B215-B220
Technische Daten
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Milling : Erasen
Indexable]MillingiTooIsSEAWendeplattenfrasen

o

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

. Applicable inserts -Wendeschneidplatten 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %ié Unguinstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
s . e @ = ssxssx 8 ss% eeo#
. b inl |
§gM Rostrorer Sl $3 SR D 9 oo 000
/ j - 2 Casti
W _-@_ i | K *x0 20 8
i ; i - § Non—ltleerrli&% gﬁ;erial % %
S Heat-resistant steel
Warmiester Stahi g0 9% OlRE )
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Em | @i
lhsar Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht, | Cemet | unbe. Hartmetal
Type o
WSP Typ S 9o o5 3ISTSTE8YI YIS Dlg - o
LYW S |Rejed 1833222285388 03/22/828
M M M O M MO MOMmMMM@MM®OMMODMNDMMZZ|OOA
> > > > > > > >|> > > > > >|> 55> >
CNE121006A 128 | 100 | 6.35 | 04 4.4 ® (e}
CNE121006B 120 | 100 | 6.35 | 0.6 4.4 ) °
I
L1
I
I
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade Schnittdaten
Werkstlickstoff 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,_'"gg’hlsetg?' 180-280 YBM253 260 (200-320) 0.2 (0.15-0.3) 15-90 15-90
Kohlenstoffstahl
Alloy tool steel
Leg. Werkzeugstahl 280-350 YBM253 240 (180-300) 0.2 (0.15-0.3) 15-90 15-90
Staég':é?asﬁlee' <270 YBM253 230 (180-300) 0.2 (0.1-0.3) 15-90 15-90
G%Zite'ife”n 180-250 YBD152 270 (150-300) 0.2 (0.15-0.3) 15-90 15-90

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




Milling : Erasen
Indexable]MillingiloclsEAWendeplattenfrasen

T-slot milling tools - T-Nuten Fraser &r:Q, @
TMP01 m Weldon shank

Weldon Schaft
L1

it (it - |9D1
®
L3
@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung
Dimensions (mm) No. of | Number T-slot
Type Stock Abmessungen teoth | Of insert | specification
vp Lager [ o5 | obr | od L L2 Ls | zahne | ‘e | firThuten
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 g
-032-XP32-MP08-02 ° 32 32 15 110 45 14 2 4 18 2
-040-XP32-MP12-02 ° 40 32 19 125 55 18 2 4 22 g ;
-050-XP40-MP12-02 ° 50 40 25 140 65 22 2 4 28
-060-XP50-MP12-02 ° 60 50 32 160 80 28 2 6 36
@ Spare parts - Ersatzteile
Screw Wrench
Tool Schraube Schlussel
Werkzeug v 9/ )
TMP01-021-XP25-MP06-01 I60M2.5%5.5
WTO7IP -
TMP01-025-XP25-MP06-01 I60M2.5%5.5
TMP01-032-XP32-MP08-02 160M3x7 WT10IP -
TMP01-040-XP32-MP12-02 160M5x10
TMP01-050-XP40-MP12-02 160M5x10 - WT20IT
TMP01-060-XP50-MP12-02 160M5x10
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide. B19-B23 Technical data B215-B220

Werkzeug Werkzeug ISO Sortenauswahl Technische Daten B149
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Milling : Erasen

B Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen
Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

&

Unfavorable Machining Condition
‘%‘% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

S
a e @ = esxsex & sex 000%
oc e LM mw e soos Be% 000%
| £ ;
o<t 7H K 2%0 20 8
D ¥ E.; - .
. _ L _ -;g Nongz'%zgﬁ;enal SS %
M armiostor St o 9% O &8
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Carmetl foarbidelincoa
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. | ceme |unbe Hartmetl
Insert Type o
WSP Typ S8 585388 BYE 6
I.C L s d r S8l adedlr o853
P RS rzooooooaaale2aad
> > > > > > > >|> > > > > >|>>|> > >
MPHT060304-DM | 635 | 6.35 | 3.18 2.8 0.4 ° o °
MPHT080305-DM 8.3 8.3 3.18 34 0.5 ° o [
MPHT120408-DM | 12.7 12.7 | 476 | 5.56 0.8 ° o [
@ Recommended Cutting data - Schnittdaten
Cutting data
Workpiece material Grade Schnittdaten
Werkstlckstoff Sorte . Coolin
V(m/min) f(mm/z) Kﬁhlung
_ 5 Wet / Dry
YBG302 80~160 0.05~0.2 Nass/ Trocken

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

Workpiece before machining
Werktisch vor der Bearbeitung




Helical end mill - Walzenstirnfraser

HMPO1 33

Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

“w © G

Weldon shank
Weldon Schaft

oo| NT ) od
©
L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung
Stock Dimensions (mm) Number Number of insert
f flut
Type Lager Abmessungen ‘:\nzl;:l Anzahl WSP Shank type
Typ Zahnreihen|  APKT SPMT Schaft
R|L|@D| ed € L1 L 7 | 150412- | 120408-**
Weld
HMPO1  .040x55-XP40-SP12-02 | @ | o | 40 | 40 | 55 | 95 | 175 2 1 5 etdon
Weldon
-050x55-XP40-SP12-04 | @ | o | 50 | 40 | 55 | 95 | 175 | 4 2 10 Weldon
Weldon
@ Spare parts - Ersatzteile
. Screw Wrench
Diameter Schraube Schliissel
Durchmesser
@D v /
40 160M5%10 WT20IS
@50 160M5x13 WT20IS

Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27
Werkzeug Werkzeug I1ISO

Grade selection guide. B19-B23

Sortenauswahl

Technical data B215-B220
Technische Daten

B 151
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Milling : Erasen

Indexable]Milling BWendeplattenfrasen

Helical end mill - Walzenstirnfraser

o © G

HMPO1 3 3

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

@D

L |
@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung
Stock Dimensions (mm) Number of Number of insert
'I_;_ype Lager Abmessungen A;';:“ Anzahl WSP St';/?)gk
HMPO1 -050x84-JT50-SP12-04 o o 50 84 145 | 246.75 4 2 16 JT
-063x74-JT50-SP12-04 | o | © 63 74 135 | 236.75 4 2 14 JT
-063x104-JT50-SP12-04 | @ | © 63 104 165 | 266.75 4 2 20 JT
-063x134-JT50-SP12-04 | o | © 63 134 195 | 296.75 4 2 26 JT
-080x104-JT50-SP12-04 | o | © 80 104 165 | 266.75 4 2 20 JT
-080%144-JT50-SP12-04 o e} 80 144 205 306.75 4 2 28 JT
-050x84-BT50-SP12-04 | o | o 50 84 145 246.8 4 2 16 BT
-063x74-BT50-SP12-04 | o | © 63 74 135 236.8 4 2 14 BT
-063x104-BT50-SP12-04 | o | © 63 104 165 266.8 4 2 20 BT
-063x134-BT50-SP12-04 | 0o | © 63 134 195 296.8 4 2 26 BT
-080x104-BT50-SP12-04 | o | © 80 104 165 266.8 4 2 20 BT
-080x144-BT50-SP12-04 | o | © 80 144 205 306.8 4 2 28 BT
@ Spare parts - Ersatzteile
Diameter SR Wrg_nch
Durchmesser Schraube Schltssel
@D v /
@50 160M5x13 WT20IS
263 160M5x13 WT20IS
@80 160M5x13 WT20IS

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



Milling : Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfraser,

Helical endmills with interchangeable heads
Walzenstirnfraser mit austauschbarem Kopf k"*” c @

HMPO1 ECQQ3

@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung

Stock Dimensions (mm) Number Number of insert
Type Lager Abmessungen anf;l;ﬁ Anzahl WSP St?/zgk
e R L | @D | e & L |z ra | e | S
HMPO1  -050x84EC-JT50-SP12-04 e | O 50 84 145 | 246.75 4 2 16 JT %
-063x74EC-JT50-SP12-04 o o 63 74 135 | 236.75 4 2 14 JT li
-063x104EC-JT50-SP12-04 o o 63 104 165 266.75 4 2 20 JT é :
-063x134EC-JT50-SP12-04 | e o 63 134 195 | 296.75 4 2 26 JT =
-080x104EC-JT50-SP12-04 e} ¢) 80 104 165 266.75 4 2 20 JT
-080%144EC-JT50-SP12-04 o ¢} 80 144 205 306.75 4 2 28 JT
-050x84EC-BT50-SP12-04 o o 50 84 145 246.8 4 2 16 BT
-063x74EC-BT50-SP12-04 [¢) o 63 74 135 236.8 4 2 14 BT
-063x104EC-BT50-SP12-04 [¢) o 63 104 165 266.8 4 2 20 BT
-063x134EC-BT50-SP12-04 o) o 63 134 195 296.8 4 2 26 BT
-080x104EC-BT50-SP12-04 | © o 80 104 165 266.8 4 2 20 BT
-080x144EC-BT50-SP12-04 o ¢) 80 144 205 306.8 4 2 28 BT
@ Spare parts - Ersatzteile
Wrench

Insert Screw Screw of head

. Wrench of head | Interchangeable head
Diameter | \ysp Schraube | Schraube fiir Kopf

Ul L Schllssel fur Kopf| Austauschbarer Kopf

Durchmesser Schltssel f. WSP
| ¥ & | 7 |« e
@50 160M5x13 M10%50 WT20IS WH80L 050EC
263 160M5x13 M10x50 WT20I1S WHB80L 063EC
@80 160M5%13 M12x55 WT20I1S WH100L 080EC
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B26-B27 Grade selection guide’ B19-B23 Technical data B215-B220

Werkzeug Werkzeug 1SO Sortenauswahl Technische Daten B153



B Applicable inserts

Milling_ : Erasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasen

- Wendeschneidplatten o

@)

Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen
Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
‘%‘% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

P BLEBBE & LBE 000%
o T— 5 Stainless Steel
1 égM Rostiioor Stanl |93 SRR R SE &se 1000E:
o .
3 Cast
od 1] Kt X0 %0 %*
B _§'§ Non-,i’eerrli\t/’?e glzla(;erial % %
Heat-resistant steel
Warmfoster Stahl g% 98 o8
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Camelh [Cerbide ot
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht, | me |unbe Harmetl
Insert Type o
Typ S8 B83nYQYST8YII D 5| - o
LW s fd | r 1883882853330 30082.
M M M MO MmM@MM@M@OMMMOMMODMOMODMOMBZ 2000
> > > > > > > >|> > > > > >|> 5> > >
APKT150412-PM | 16.33 | 12.7 | 4.76 5.4 1.2 ° )
APKT150412-KM | 16.33 | 12.7 | 4.76 5.4 1.2 o e
Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen
. . . . Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
. App"cable inserts WendeSChneldplatten 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %ﬁéUngiins\igeBearbeitungsbedingungen
Steel
- o0 @ = ssxsex & sex 00
- 5 Stainless Steel
aicl,7 L\ ggM Rostior Sianl €3 48 €3 63 98 s 000
o .
7 Cast
& edl | K %0 0 ]
. S : v ;Bc Non-{lzrrits;trgzla‘;erial Sg %‘I/)é
L Heat-resistant steel
Warmfester Stahi ik O &
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cmmz || EersmomE
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. | cemet |unbe. Hartmetl
Insert Type o
WSP Typ SS9 535 Q3YSS8SBYD 0|l - <
LYW s dlr 8832225853033 %03/22/8328
m O MmMMmMM@MOMMMMOMODOMODMODMODMDOMZ ZO00AQ
> > > > > > > >>>> > > >|> > > >
SPMT120408-PM | 12.7 | 127 | 4.76 5.5 0.8 ° °
SPMT120408-KM | 12.7 | 12.7 | 4.76 5.5 0.8 o e
I

@ Ex Stock / ab Lager O On demand/ auf Anfrage
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Milling : Erasen
Indexable]MillingiTooIsSEAWendeplattenfrasen

Chamfer milling tools - Fasfriser «"3, DS Ny 0
CMZO1 a M]m Straight shank / Zylinderschaft

L1

L

Weldon shank / Weldon Schaft

C) ] e

@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung

Dimensions (mm) Weidht
Type Stock Abmessungen No. of teeth 9
Typ Lager Zahne Gewicht
@D od L L1 (kg)
CMZ01 -012-G20-SP12-01 ° 12 20 100 40 1 0.2
Zylinder-
schaft -025-G25-SP12-02 ° 25 25 120 40 2 0.8
Zylinder-
schaft -032-G32-SP12-03 ° 32 32 180 40 3 1.1
Weldon -012-XP20-SP12-01 ° 12 20 100 40 1 0.2
Schaft
-025-XP25-SP12-02 ° 25 25 120 40 2 0.6
Weldon
Schaft -032-XP32-SP12-03 ° 32 32 180 40 3 1.0

@ Spare parts - Ersatzteile

) Screw Wrench
Diameter Schraube Schliissel
Durchmesser
@D v /
312-@32 143M5x11 WT20IS

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

B 156




Chamfer milling tools - Fasfraser

cMA01 @M3

Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

i
- @»
S
L
Weldon shank/ Weldon Schaft
@D

“H oS

Straight shank / Zylinderschaft

ad

) |

@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung

Dimensions (mm) Weidht
Type Stock Abmessungen No. of teeth g %)
Typ Lager Zihne Gewicht 2
@D zd L L1 (kg) fe)
o
CMAO01 -012-G20-SP12-01 ° 12 20 100 40 1 0.2 =
Straight =
shank -025-G25-SP12-02 ° 25 25 120 40 2 0.8 =
Zylinder -032-G32-SP12-03 ° 32 32 180 40 3 1.1
Schaft
Weldon -012-XP20-SP12-01 ° 12 20 100 40 1 0.2
shank
-025-XP25-SP12-02 ) 25 25 120 40 2 0.6
Weldon
Schaft -032-XP32-SP12-03 ) 32 32 100 40 3 1.0
@ Spare parts - Ersatzteile
Diameter oy Wrench
Schraube Schlussel
Durchmesser
@D v /’
@12-932 143M5x11 WT20IS

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B26-B27

Werkzeug I1ISO

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B215-B220

Technische Daten

B157
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Milling : Erasen

Indexable]Milling BWendeplattenfrasen

Chamfer milling tools - Fasfraser

cvbo1 @ M3

G D @

Straight shank / Zylinderschaft

@JD_ od
807 1
L
Weldon shank / Weldon Schaft
o oc]-
o L
L
@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung
Dimensions (mm) .
Type Stock Abmessungen No. of teeth L
Typ Lager Zahne Gl
@D 2d L L1 (kg)
CMDO1 -012-G20-SP12-01 ° 12 20 100 40 1 0.2
Straight
shank -025-G25-SP12-02 ) 25 25 120 40 2 0.8
Zylinder -036-G32-SP12-03 . 36 32 180 40 3 1.0
Schaft
Weldon -012-XP20-SP12-01 ) 12 20 100 40 1 0.2
shank
-025-XP25-SP12-02 ) 25 25 120 40 2 0.6
Weldon
Schaft -036-XP32-SP12-03 ° 36 32 180 40 3 1.0
@ Spare parts - Ersatzteile
) Screw Wrench
Diameter Schraube Schliissel
Durchmesser
@D v /
312-@32 143M5x11 WT20IS

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

B158




B Applicable inserts - Wendeschneidplatten

@)
&

Milling : Erasen

Indexable}Milling BAWendeplattenfrasern

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel
4 . 3 = ssxeex & 8% 000#
T T Stainless Steel
acl,” L\ é?gM Rostonroan B BB B 000
o N
: : ] K o %0 s0 *
N * / 'E.'; o N
r ~ : _ ;,5: Nonltz'%ztrgﬁéenal SS %
L o
M armosier Sian. g2 58 O BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating @ || @erpomE
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. | Cemet | unbe Harmetal
wep o SN S EBE NSNS N YD B,
el b S d 88828588803 00(328
m O MmMMMOMOMODMMOMOMODMODMODMBOMBDMZ ZO00AQ
> > > > > > > >>>>>>>|>>>> >
a SPMT120408 12.7 12.7 0.8 4.76 55 |e@ o e ®
——
0
Recommended Cutting data - Schnittdaten =
|_
Cutting data o
. . Schnittdaten =
Workpiece material Hardness HB Grade Cutti q =:
Werkstiickstoff Harte Sorte Scuh r:lrt]tg :23:\” Feed speed =
ge : Vorschub (mm/z)
(m/min)
YBM251
YBC301 180(100—250) 0.25 (0.1-0.4)
Low-carbon steel
Soft steel YBM351
niedriglegierter <180 YBG302 150(100—200) 0.3 (0.1-0.5)
Kohlenstoffstahl YBC401
Baustahl
YC30S 120(80—150) 0.4 (0.1-0.5)
YBM251
160(100—220 0.3 (0.1-0.4
High-carbon steel YBC301 ( ) ( )
Khochlegierter YBM351
ohlenstoffstahl 180—280 YBG302 130(100—180) 0.3(0.1-0.5)
Alloy steel
Leg. Stahl YBC401
YC30S 100(60—150) 0.4 (0.1-0.5)
YBM251
VBC301 120(80—180) 0.3 (0.1-0.4)
Alloy tool steel YBM351
Leg. Werkzeugstahl 280—350 YBG302 100(80—150) 0.3 (0.1-0.5)
YC30S 80(60—120) 0.4 (0.1-0.5)
YBM251
YBC301 120(80—180) 0.3 (0.1-0.4)
Stain! ool YBM351
ainless stee
M Rostireier Stahl <270 YBG302 100(80—150) 0.3 (0.1-0.5)
YBC401
YC30S 80(60—120) 0.4 (0.1-0.5)
m Castiron 180-250 YBG302 130(100—180) 0.4 (0.1-0.5)
Gusseisen

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Werkzeug ISO

Tools code key | B26-B27

Grade selection guide. B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B215-B220
Technische Daten

B159





