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Belin, Frankreich, ist ein Technologieflhrer flr Hochleistungs-Reibahlen aus
Hartmetall, PKD und CBN sowie fiir hochgenaue Nutenfraser und Vollhartmetall-
Schaftfraser fir Kunststoffe und Aluminiumlegierungen.

Belin (France) is a technological leader for high-performance carbide metal
reamers, PKD and CBN and high-precision grooving mills and all-carbide end
milling cutters for plastics and aluminium alloys.

Bilz, Deutschland, ist auf dem Gebiet der Werkzeugspanntechnik tatig und

heute der flihrende Hersteller von Gewindeschneidfuttern und des Thermo-Grip®-
Systems fiir das thermische Spannen von rotierenden Werkzeugen.

Bilz (Germany) operates in the field of tool clamping and is now the leading
manufacturer of thread-tapping chucks and also of the Thermo-Grip® system

for the thermal clamping of revolving tools.

Boehlerit, Osterreich, steht als Hersteller von Schneidstoffen fiir die Metall-,
Verbundwerkstoff-, Kunststoff- und Holzbearbeitung sowie von Hartmetallen fur
nicht spanende Anwendungen weltweit fiir hdchste Fertigungsperfektion von
Hartmetallen und Werkzeugen zum Drehen, Frasen, Bohren und Drehschéalen
sowie flr die spanlose Formgebung.

Boehlerit (Austria), a manufacturer of cutting materials for metal, composites,
plastics and wood and of carbide metals for non-cutting applications, has a
high worldwide reputation for ultimate precision in the processing of carbide
metals and tools for lathe turning, milling, drilling and rotary peeling, and also
for chipless forming.

Fette, Deutschland, nimmt als Hersteller von Prazisions-Fraswerkzeugen fir
den Gesenk- und Formenbau mit einem breiten Programm aus Hartmetall und
Schnellstahl fir die Metall- und Kunststoffbearbeitung sowie Gewindebohrer
eine herausragende Stellung ein.

Fette (Germany) has earned an outstanding position as a manufacturer of pre-
cision milling cutters for mould and die industry and supplies an extensive
programme of carbide-metal and high-speed steel tools for metal and plastics
processing and thread tapping dies.

Kieninger, Deutschland, ist auf dem Gebiet der Sonderzerspansysteme fir
komplexe Bohrungsbearbeitung und der Prézisionsbearbeitung im Gesenk- und
Formenbau sowie fir den Werkzeug- und Modellbau in weltweit anerkannter
Spitzenstellung.

Kieninger (Germany) occupies a leading position on the market for special cut-
ting systems used for more complex bore machining and precision machining
work within the dies and moulds industries and for the machining of engine
components for the automotive industry.

Onsrud, USA, ist spezialisiert auf die Herstellung von Schaftfrasern fiir die
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Aluminium, Kunststoffen und Verbund-
werkstoffen in der Luft- und Raumfahrtindustrie.

Onsrud (USA) specialises in the production of end-milling cutters for high-speed
machining of aluminium, plastics and composite materials in the aerospace
industries.
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Die schnelle Technologieentwicklung im Gesenk- und Formenbau hat daftr
gesorgt, dass immer groBere Anforderungen an den Werkzeuglieferanten
gestellt werden. Neue Werkzeugmaschinen fordern héhere Schnittgeschwindig-
keiten und MaBgenauigkeiten. Moderne Bearbeitungsverfahren und neue
Werkstoffe verlangen neue Werkzeug- und Schneidstofftechnologien und somit
eine umfassende Palette an Werkzeugen.

Die Unternehmen der LMT-Gruppe bieten ihren Kunden diese Vielfalt.

Die Produktpalette reicht dabei von Schrupp- und Schlichtwerkzeugen bis hin
zu Spannzeugen sowie Schrumpfgeraten. Kompakt und kompetent stellt die
LMT ihren Kunden die gesammelten Erfahrungen der Werkzeughersteller zur
Verfligung und bietet gleichzeitig die Beratung und Abwicklung aus einer Hand.

Der Service vor Ort steht dabei im Vordergrund. Mit zahlreichen Vertriebs-
partnern verfligt die LMT Uber ein umfangreiches Vertriebsnetz und bietet die
kompetente Beratung in zahlreichen Léandern direkt an der Maschine.
Gleichzeitig sorgen die Spezialisten in den Entwicklungsabteilungen der
einzelnen Unternehmen fur die stédndige Optimierung und Weiterentwicklung
der Werkzeuge.

The fast technological development in the mold and die industry is the reason
for increasing requirements to the tooling suppliers. New machines ask for
higher cutting speeds and more accuracy. Modern machining processes und
new materials need new tools and cutting materials und therefore a wide range
of toolings.

The companies of the LMT offer their customers the needed variety.

The products range from roughing and finishing cutters to chucking tools and
shrinking technology. Compact and competent the gained experiences of the
tooling manufactures are given to the customers, as well as expert advice and
completion from on source.

Support on-the-spot is the most important. With a large number of sales
partners LMT offers expert advice in different countries direct on the machine.
At the same time specialists in the development divisions of the separate
companies provide permanent improvement and development of new tools.







Fraser mit Wendeplatten
Cutters with Indexable Inserts

Twincut-Planfraskopfe 45° Twincut Face Milling Cutters 45° 8
Twincut- und Twincut-Vario Twincut- and Twincut-Vario 10
Plan- und Kopierfraskopfe Face and Copying Cutters

Univex Premium 90° Univex Premium 90° 12
Univex-Aufschraubfraser Univex screw-in type End Mills 14
Fraser fiir NE-Metalle und Kunststoffe Cutters for non-ferrous metals and plastics 16
Twincut-Feed Hochvorschubfraser Twincut Feed High Feed Cutters 18
Twincut-Kopierfraser Twincut Copying Cutters 20
Multi-Mill Kopierfrasképfe Twincut Multi-Mill Copy Milling Cutters Twincut 21
Kopierfraser Copying Cutters 23
Kugel-Kopierschruppfraser Ball Nose Copying End Mills 26
mit Twincut-Geometrie with Twincut geometry

Twincut-Kugel-Kopierfraser Twincut Ball Nose Copying End Mills 28
Kugel-Kopierschruppfraser GRT Ball Nose Copying Roughing Cutters GRT 30
Kugel-Kopierfraiser GWR Ball Nose Copying Cutters GWR 32
Kopierfraser GWV Copying Cutters GWV 42
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FE 'I-"E Twincut-Planfrask6pfe 45°

Twincut Face Milling Cutters 45°

FMT45 IKZ ds
-~
g
i 1 h )
: : o1)
. 45
6@ |
ds
d, | d; | a, h d, d;5 |z LMT-Code Ident No. ISO-Code Ident No. Ident No.
FMT 45 S 09...
32 | 42| 5 40 (16| 32,00 4 FMT45 S09.032AN 1027292 SNKX 0904 AN 1045114 1048335
40 | 50| 5 40 |22 | 39,6/ 5 FMT45 S09.040AN 1027294
50 | 60| 5 40 |22 | 39,6/ 6 FMT45 S09.050AN 1027296
63 | 73| 5 40 |22 | 496| 7 FMT45 S09.063AN 1027298
FMT 45 S 12...
40 | 54 | 7 40 (22| 39,6/ 3 FMT45 S12.040AN-I 1027300 SNKX 1205 AN 1045123 1048344
50 | 64| 7 40 |22 | 49,6/ 4 FMT45 S12.050AN-I 1027302
63 | 77 | 7 40 |22 | 59,6/ 5 FMT45 S12.063AN-I 1027304
80 | 94| 7 50 (27| 79,6/ 6 FMT45 S12.080AN 1027314
100 (114 | 7 50 |32 99,6/ 7 FMT45 S12.100AN 1027316
125 139 | 7 63 |40 |109,6/ 8 FMT45 S12.125AN 1027318
160 (174 | 7 63 |40 |139,6/ 9 FMT45 S12.160AN 1027320
FMT 45 S 12 E...
80 | 94| 7 50 |27 | 79,6/ 10 FMT45 S12.080AN-E 1027361 SNKQ 1205 AN 1045123 1048344
100 (114 | 7 50 |32 99,6/ 12 FMT45 S12.100AN-E 1027362
125 (139 | 7 63 | 40 |109,6 16 FMT45 S12.125AN-E 1027363
160 (174 | 7 63 |40 |139,6| 20 FMT45 S12.160AN-E 1027364
200 (214 | 7 63 |60 |179,6| 24 FMT45 S12.200AN-E 1027365
250 (264 | 7 63 | 60 |130,0| 30 FMT45 S12.250AN-E 1027366
315 |329 | 7 80 | 60 230,0| 36 FMT45 S12.315AN-E 1027367
1) Winkel am Werkstiick 43,5° IKZ = Innere KihImittelzufuhr
" Angle on workpiece 43,5° IKZ = Internal coolant supply

Besondere Merkmale:
— Doppelt negative Plattenlage

mit hochpositiven Spanwinkeln
— Weiches und gerduscharmes Frasen
— GroBe Plattendicke und stabiler Querschnitt
— GroBflachige Rickenanlage der Wendeplatten
— Zum Tauchfrasen und Auskoffern

Special features:
— Double negative insert position
with high positive rake angles
— Smooth and low noise milling
— Inserts with large thickness, rigid cross section
— Large surface contact area of the insert
— For plunge and heavy die sinking operations
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FETTE

Wendeplatten fiir Twincut-Planfrasképfe 45°
Inserts for Twincut Face Milling Cutters 45°

Schneidstoffsorten fiir Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten E -
N = Number of S g
cutting edges | s d d, b ISO-Code S = LMT-Code
45° b 800 | 952 476 44115 SNKX 0904 AN © x| |oglN g FMT45
QY 9N/ 8S EBT X
= = ] 0 w0 0 v wu v v
N N 2le 212|888
N, T
LN ] 1
SN 12,7 | 5,56 52 |2 SNKX 1205 AN s1gle 9893y
N =4 28888288
00 W W W Ww v v
212221212128
9,52| 4,76 4,4 115 SNKX 0904 AN-TT Q
5
1)
=}
45° b 300 12,7 | 5,56 52 |2 SNKX 1205 AN-TR 2121815125151 FMT45
7 NI IR EBT X
00V W W W wWw uvuw.v
= 21221212128
— f\ = ]d
=Ny = 1
! - 12,7 | 5,56 52 |2 SNKX 1205 AN-TT 8
N=4 5
breite :‘oj
Schneidkantenfase
wide land
45° b 300 12,7 | 5,44 52 |2 SNKX 1205 AN-T g8 T|Ig(NIGIS|S FMT45
5 / 58298888 mrx
= - =] breite 8188|8888 8
g7aNk I im [d Schneidkantenfase I T T
N - ! wide land
‘ s
N=4
45° b 12,7 | 5,56 52 |2 SNKQ 1205 AN g §§ FMT45
f\ 8 Schneiden T T
\\KJ 8 Flutes
w—
N=38
45° 19,05 5,56 12,7 | 5,2 1187-90 Q 8 FMT45
B2
A() ,ﬂmd Breitschlichtplatte « o
'>\\\ — Wiper
| s s = 0,01
d = £0,015
N=1
Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145
Y
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FE'I"'E Twincut- und Twincut-Vario Plan- und Kopierfraskopfe
Twincut- and Twincut-Vario Face and Copying Cutters

FCT 45 OCKX0606

LMT-Code Ident No. ISO-Code Ident No. | Ident No.

L}

52 | 16 | 40 | 22 | 40 4 | FCT45 006.052AN | 1041011 | RCKX1606 | OCKX0606 | XCKX1606 | 1045777 | 1048344
66 | 16 | 50 | 27 | 48 5 | FCT45 0O06.066AN | 1041012

100 | 16 | 50 32 | 65 7 | FCT45 O06.100AN | 1041014
80 | 16 | 50 | 27 | 60 6 | FCT45 0O06.080AN | 1041013
126 | 16 | 63 | 40 | 90 8 | FCT45 0O06.125AN | 1041015

FCT XX Twincut-Vario ds RCKX1606
4 40(\ 1

1813

OCKX0606

dg+09 |\R9.2
—

d, d; d, h d, d, z$ LMT-Code Ident No. ISO-Code Ident No. | Ident No.
36 | 546 | 16| 40 | 22 40,0 4 |FCTXX R16.036AN | 1041016 RCKX1606 OCKX0606 1045777 | 1048344
48 66 | 16 | 50 | 27 48,0 6 |FCTXX R16.066AN | 1041026
50 | 68,6 16 | 50 | 27 48,0 6 | FCTXX R16.050AN | 1041017
60 80| 16 | 50 | 27 60,0 6 |FCTXX R16.080AN | 1041028
63 | 81,6 16 | 50 | 27 60,0 6 |FCTXX R16.063AN | 1041018
63 | 81,6 16 | 50 | 27 60,0 8 | FCTXX R16.063AN-F | 1041019
80 | 98,6 16 | 50 | 32 74,6 8 |FCTXX R16.080AN | 1041020
100 [118,6 | 16 | 50 | 40 90,0 | 10 |FCTXX R16.100AN | 1041022
125 [143,6 | 16 | 63 | 40 |109,6 | 10 |FCTXX R16.125AN | 1041024
) Winkel am Werkstiick 43° Schnittwertempfehlungen ab Seite 121
) Angle on workpiece 43° Cutting data recommendations starting page 121
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FETTE

Wendeplatten fiir Twincut-Plan- und Kopierfraser
Inserts for Twincut Face Milling and Copying Cutters

Schneidstoffsorten fur Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten E
N = Number of 3
cutting edges | s d d, b ISO-Code S LMT-Code
23 6,35/ 16 | 5,8 RCKX 1606 MO-TR 29121213 FCT45
7\ DD DD FCTXX
© © | © O ©
21212(2|2
I,
6,35| 16 | 5,8 RCKX 1606 MO-TRT = 2 3
N~ < <t
19 [oe] oo}
breite Schneidkantenfase 8 S S
wide land - - -
16 /6,35 16 | 58 | 0,5 OCKX 0606 AD-TR 2588 FCT45
SISISIS FCTXX
0 v v v
21222
16 | 6,35 16 | 58 | 0,5 OCKX 0606 AD-TRT 5 o b
N~ o o
0 < <t
breite Schneidkantenfase 8 8 83
wide land - - -
6,35 16 5,8 XCKX1606ZDR-TR NlelRIe|e|e FCT45
© © Y |© | ©  ©
nin | uvu uvuiun wv
0w v wuvuiwun w
2122121212
N=12

Die besonderen Pluspunkte des Twincut Vario:

Absolute Laufruhe

Reduzierung der Krafte und der erforderlichen
Arbeitsleistung um 30%

GroBere Ausbringung und Wirtschaftlichkeit

durch héhere Schnittwerte

Nutzung leistungsschwéacherer Werkzeugmaschinen
Besonders fir labile Aufspannung

und Werkstlicke geeignet

Schonung von Maschine (Spindellagerung)

und Werkzeug

Gunstigere Dynamik des Frasverhaltens,
geringerer Kraftimpuls

Versetzte Schneidkanten flir optimierte Spandicke
Optimale Spanquerschnitte und kleiner
Eingriffswinkel (k)

Bessere Nutzung der Werkzeugschneiden

/N
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The genuine plus points of the Twincut Vario:

Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145

Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145

Absolutely silent running

Power requirements

cut by 30%

High cutting efficiency increases output

and profitability

Can be used with relativeley low-power machines
Especially suited to unstable machining

and location conditions

Machine (spindle bearing)

and tool friendly

Better milling dynamics,

lower momentum

Offset cutting edges produce optimal chip size
Optimal chip cross-section and more

acute entry angle (k)

Better utilization of cutting edges.




FE'I"'E Univex Premium 90° extra lang

Univex Premium 90° extra long

EMU90 IKZ

|1
L2 14°{?a‘
~DIN 1835 A 1216°
dp dy E

= g 7

d, % Iy I3 d, z g LMT-Code Ident No. ISO-Code Ident No. | Ident No.

20 10,5 | 200 36 20 2 EMU90 A11.020AN-IF 1045040 ADKX 11083 ... 2237513 1048326
25 10,5 | 200 40 25 EMU90 A11.025AN-IF 1045041
32 10,5 | 250 50 32 5 EMU90 A11.032AN-IF 1045042

w

25 16,5 | 200 45 25 2 EMU90 A17.025AN-IF 1045043 ADKX 1705 ... 1045105 1048335
32 16,5 | 250 56 32 3 EMU90 A17.032AN-IF 1045044 1045114
40 16,5 | 250 56 32 4 EMU90 A17.040AF-IF 1045045

IKZ = Innere Kuhimittelzufuhr Schnittwertempfehlungen ab Seite 122

IKZ = Internal coolant supply Cutting data recommendations starting page 122

Univex Premium 90°
Univex Premium 90°

FMU90 IKZ

ds
d, I, Iy d, ds z53 LMT-Code Ident No. ISO-Code Ident No. | Ident No.
40 | 16,5 36 16 32,0 4 FMU90 A17.040AN-IF 1045035 ADKX 1705 ... 1045114 1048335
50 | 16,5 40 22 39,6 5 FMU90 A17.050AN-IF 1045036
63 | 16,5 40 22 49,6 6 FMU90 A17.063AN-IF 1045037
80 | 16,5 50 27 59,6 8 FMU90 A17.080AN-IF 1045038

100 | 16,5 50 32 74,6 9 FMU90 A17.100AN-IF 1045039
IKZ = Innere KihImittelzufuhr Schnittwertempfehlungen ab Seite 122
IKZ = Internal coolant supply Cutting data recommendations starting page 122
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FE'I"'E Wendeplatten fiir Univex Premium 90°
Inserts for Univex Premium 90°

Schneidstoffsorten fiir Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten -
N = Number of g
cutting edges | s d d, r ISO-Code = LMT-Code
d 11,1/3,18(7,94 3,4 | 0,5 ADKX 110305 SR-TR = o S EMU90
|15 3 3 g ERU90
L] s 11,1/3,18(7,94| 3,4 | 0,8 ADKX 110308 SR-TR |« § =
o [ o
N=2 2 e 3
< < <
[aV) [aV) N
11,1/3,18(7,94 34 | 1,2 ADKX 110312 SR-TR = N &
o [¢2] o
(3] [Se) <
< - <
[a\) [\ N
11,13,18|7,94 | 3,4 | 1,6 ADKX 110316 SR-TR © © Q
o [« o
(59} [se] <
< o <
[sV) [\ N
17,5/56 |9,62 3,8 | 0,8 ADKX 170508 SR-TR 2 @© 3 EMU90
Q 3 g FMU90
o o <
dy o Y [V
17,5/56 |9,62 3,8 | 1,2 ADKX 170512 SR-TR g 2 ]
[«2) (2] o
[sV) [ <
o o <
[aV) (V) [s\)
17,5/56 |9,62 3,8 | 1,6 ADKX 170516 SR-TR 3 g Qe
[«2) [« o
[sV) [ <
T o <
[aV) (oY) [aV)
17,5/56 [9,62| 3,8 | 2 ADKX 170520 SR-TR Q 3 S
[« [ o
[sV) [Se) <
T T <
[aV) [aV) [aV)
5° 11,1/3,18|7,94| 3,4 | 0,5 ADHX 110305 ER NBN(L 513131819 EMU90
= < S O S | S 09T
oo || oo N o o ERU90
T 15 8888 |88/88S
2| 111 3,18(7,94| 34 | 0,8 ADHX 110308 ER & . °
s S S S
(¢ (¢ ©
[) () o
N=2
11,1/3,18(7,94 34 | 1,5 ADHX 110315 ER 10 N @
o o o
o o o
© © ©
2 2 2
50 11,1/3,18(7,94| 3,4 | 0,5 ADHX 110305 FR-ALC 312 EMU90
'/‘ 3 3 ERU90
c|e
=
N=2
) Andere Eckenradien auf Anfrage Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
1) Other corner radii on request Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145
Y
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FE 'l'rE Univex-Aufschraubfraser

Univex screw-in type End Mills

EMU90 THR |
3
[ i
— 14°JP@_
%)
12-16°
ds| ds d4 90°
¢
a,— =
- g
d, I, I5 ds d; |dohg| z$x LMT-Code Ident No. ISO-Code Ident No. | Ident No.
16 9 25 13 '|M 8 85| 2 EMU90 A09.016TR 1039759 ADHX 0903... 1044972 1048326
20 9 26 18 | M10, 10,5 | 3 EMU90 A09.020TS 1039761
25 /10,5 | 33 21 |M12/125| 3 EMU90 A11.025TF 1039752
32 10,5 | 43 26 | M16| 17 4 EMU90 A11.032TH 1039753 ADHX 1103... 2237513 1048326
40 10,5 | 43 34 | M16 | 17 5 EMU90 A11.040TH 1039757

Schnittwertempfehlungen ab Seite 123
Cutting data recommendations starting page 123

Merkmale:

— Rhombische Form fiir groBe Schnitttiefen

— Konvexe Planfase an den Schneidenecken fir hohe Oberflachengite

— Exaktes 90°-Eckfrésen, auch bei positiver Anstellung der Wendeplatte
Konvexer Anschliff der Schneide erzeugt exakt gerade Wandungen der
gefrasten Nut, trotz hohem positiven Axialwinkel

— Allseitig prazisionsgeschliffen, dadurch hohe Rund- und Planlaufgenauigkeit

— Sperzieller schrager Hohlkehlenanschliff fiir konstanten positiven
Spanwinkel Giber die gesamte Schneidkante

— Hoher Axialwinkel

— Sicherer und genauer Plattensitz mit Dreipunktanlage

Special features:

— Rhombic shape for large depths of cut

— Convex flat land on the cutting edge corners gives high surface finish

— Accurate 90°angle milling, even with positive setting of the indexable insert
Convex grinding angle of the cutting edge produces accurate straight walls
of the milled slot, in spite of high positive axial rake angle

— Precision ground on all sides, gives excellent true running on o.d. and face

— Special chip groove grinding gives constant positive rake
over the entire cutting edge length

— High axial rake angle

— Secure and accurate insert seat with three point support

V.
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FE 'I-rE Wendeplatten fiir Univex-Aufschraubfraser
Inserts for Univex screw-in type End Mills

Schneidstoffsorten fiir Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten 5 -
N = Number of 3 g
cutting edges | s d d, r ISO-Code 9 = LMT-Code
5° 9,52 2,87| 6,35 2,8 | 0,4 ADHX 090304 ER clels|2lslz1218|Y EMU90
- g g0 ¥ 0| g
[oREoRE R REoORNEORE LN NN
7\ r, 15° © O 00 0 V0 Vv © ©
2121212122822
O e
Z—| 9,52 2,87 6,35 2,8 | 0,8 ADHX 090308 ER NS 3
] s S| |8 S
«© [ [(o)
20 (2 2
N=2
9,52 2,87| 6,35 2,8 | 1,5 ADHX 090315 ER 9 3 2
o o o
o o o
«© [ [(o)
() () ()
11,1 | 3,18/ 7,94 3,4 | 0,5 ADHX 110305 ER NERIEII IR EIE EMU90
g g0 g g L0 I T
[oREoNE REe) RO NEORE LN Ne)NNe)]
O O 0 V0 © © ©| ol O
o/oolo o oojo|o
11,1 | 3,18/ 7,94 3,4 | 0,8 ADHX 110308 ER o = o
o o o
o o o
© © ©
20 (2 2
11,1 3,18 7,94/ 34 | 15 ADHX 110315 ER 0 NS ©
o o o
o o o
© © ©
2 2 2
11,1 13,18| 7,94 3,4 | 0,5 ADKX 110305 SR-TR ) Q =3 EMU90
3 3 g
o b 3 S
11,1 |13,18| 7,94 3,4 | 0,8 ADKX 110308 SR-TR 5} N py
o (2] o
[e0} [Sp) <
N=2 3 3 S
11,1 13,18 | 7,94 3,4 | 1,2 ADKX 110312 SR-TR = NS &
o [ o
[0} [Sp] <
< < -
N [s\) N
11,1 |3,18| 7,94 3,4 | 1,6 ADKX 110316 SR-TR © © oy
o [*2] o
(2l (2] <
< < ¥
N [s\) [\
50 9,52 2,87| 6,35 2,8 | 0,4 ADHX 090304 FR-ALC g5 EMU90
- 3|3
v 15° 8|8
eyl
d d,
AN 11,1 | 3,18/ 7,94 3,4 | 0,5 ADHX 110305 FR-ALC sle
| S § §
2|2
) Andere Eckenradien auf Anfrage Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
1) Other corner radii on request Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145
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FE'I"'E Fraser fur NE-Metalle und Kunststoffe
Cutters for non-ferrous metals and plastics

EMZ 90 THR
IKZ L . R i—/ﬁ

d 19

g [ o5 o

()‘J ) 90
ds| da| — {1+ d
T (@) l2
_ ¢ 7

d R | I l, ' ds | d3 d;h6 zg LMT-Code Ident No. ISO-Code Ident No. | Ident No.
20 | 0,4 | 30 | 10 18 | M10 | 10,5 | 2 | EMZ90 V11.020TS030-I 1043246 VPGT 110304-ALM | 1044972 1048326
25 1,2 |40 [ 13,5| 21 | M12 | 12,5 | 2 | EMZ90 V16.025TF040-I 1043247 VPGT 160412-ALM | 1051312 1048335
32 |3 50 | 15 29 | M16 | 17 2 | EMZ90 V22.032THO50-I 1043248 | VCGT 220530-ALM | 1045766
35 |3 50 | 15 29 | M16 | 17 2 | EMZ90 V22.035TH050-I 1043250
42 |3 50 | 15 29 | M16 | 17 3 | EMZ90 V22.042THO50-I 1043249

EMZ 90
IKZ 197~
e 25°
e  —
}

Ausspannlange und Zustellparameter in Overhang and infeed parameters to be gu g
Anpassung an Bearbeitungsaufgabe. choosen in accordance to application.

d, R I5 I, h d, zQ LMT-Code Ident No. ISO-Code Ident No. | Ident No.
20 0,4 30 |10 175 16 2 EMZ90 V11.020AJ-I 1043242 VPGT110304-ALM | 1044972 1048326
25 1,2 40 | 13,5 200 20 2 EMZ90 V16.025Al-I 1043243 VPGT160412-ALM | 1051312 1048335
32 3 50 | 15 220 25 2 EMZ90 V22.032AG-I 1043244 VCGT 220530-ALM | 1045766
35 3 50 |15 220 25 2 EMZ90 V22.035AG-I 1043251
42 3 50 | 15 220 25 3 EMZ90 V22.042AA-I 1043245
FMZ 90 ‘d—s-
IKZ " H
19°
25°
‘ 90°
h b
_® 87
d, R I, h d, d; |z LMT-Code Ident No. ISO-Code Ident No. | Ident No.
42 3 15 55 16 32,00 3 FMZ90 V22.042AN-I 1043253 VCGT 220530-ALM | 1045766 1048335
52 3 15 55 | 22 40,0 3 FMZ90 V22.052AN-I 1043254
66 3 15 60 | 27 48,0 4 FMZ90 V22.066AN-I 1043255
80 3 15 60 | 27 60,0, 4 FMZ90 V22.080AN-I 1043256
100 3 15 65 | 32 80,0/ 5 FMZ90 V22.100AN-I 1043257
125 3 15 70 | 40 |100,0, 6 FMZ90 V22.125AN-I 1043258
IKZ = Innere Kuhimittelzufuhr Schnittwertempfehlungen ab Seite 125
IKZ = Internal coolant supply Cutting data recommendations starting page 125
s
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FE'I"'E Wendeplatten fiir Fraser fiir NE-Metalle und Kunststoffe
Inserts for cutters for non-ferrous metals and plastics

i
{ly

il

Schneidstoffsorten fiir Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten S
N = Number of o
cutting edges | s d d, r ISO-Code E LMT-Code
11,61/ 3,18/ 6,35| 2,8 04 VPGT110304-ALM Q|9 EMZ90
s S\ FMZ90
d; =
7°bei VC_
15°bei VP_ 16,6 | 4,76) 9,52| 4,4 1,2 VPGT160412-ALM 25
A\ 2|2
==
== 22,1 | 5,56112,7 55 3 VCGT220530-ALM

1069760
1069759

Fiir die Bearbeitung von:

— Aluminiumlegierungen

— Kupferlegierungen

— Kunststoffe

— Zum Kanten- und Nutenfrasen, axiales
und schréges eintauchen mdglich

— Alle Werkzeuge mit auf die Schneidkanten
gerichtete Kuihimittelbohrungen

— Fréser mit Aufschraubgewinde sind in
allen gangigen Verlangerungen besonders
flexibel einsetzbar

/N
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Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145

For processing:

— aluminium alloys

— copper alloys

— plastics

— Can be used for edges and slot milling.
Axial and plunge (ramping) is possible

— All tools with coolant bore holes that are directed
towards cutting edges

— Screw-on type cutters are fitting flexible
in all standard extensions




Twincut-Feed Hochvorschubfraser
Twincut Feed High Feed Cutters

FETTE

Twincut-Feed ECP 05 THR
IKZ
| _di-di
S 2
2 ‘
d, ! F{theo
a4 [ L0, 0%
w l
d, d Iz d; d, ds ap@eo z) LMT-Code Ident No., ISO-Code | Ident No. @ Ident No. | Ident No.
20 | 9,8/ 30 M10/10,5 18 | 1 3,8| 2 |ECP05 X11.020TS030-1 | 1025011 | 1177-11T 1051277 1045185 1048335
25 (14,8/ 33 M12 /12,5 21 | 1 3,8| 2 |ECP05 X11.025TF033-1 | 1025012
32 (15,4143 M16/17 | 29 | 152 2 |ECPO05 X65.032TH043-1 | 1025013 | 1177-65T 1045114 1045185 1048335
32 (15,443 M16/17 | 29 | 152 3 |ECPO05 X65.032TH043-IF| 1025014
35 (18,443 M16/17 | 29 |15 2 2 |ECPO05 X65.035TH043-1 | 1025008
35 (18,443 M16/17 | 29 | 152 3 |ECPO05 X65.035TH043-IF| 1025015
42 (25,443 M16/17 | 29 |15 2 3 |ECPO05 X65.042TH043-1 | 1025009
Twincut-Feed FCP 05
IKZ ds
dp
LLJ i o | d1-di
Sl OOW 2
I I 4° !
‘j h ! l:ttheo
[ -1
O ‘ }3@ JH T %h .”
w L
!
: ¥ T
d, d; I, d, | d; @Pmax Riheo | Z8X LMT-Code Ident No.| ISO-Code | Ident No. @ Ident No. | Ident No.
40 123,4| 40 1 16 | 38 |15 | 2 3 FCPO5 X65.040AN-I 1025016 | 1177-65T 1045114 1045185 1048335
42 1254| 40 16 | 38 |15 | 2 3 FCPO05 X65.042AN-I 1025002
42 1254| 40 16 | 38 | 15| 2 4 FCPO05 X65.042AN-IF | 1025021
50 |33,4| 40 | 22 | 48 | 15| 2 4 FCPO05 X65.050AN-I 1025017
52 |35,4| 40 | 22 | 48 | 15| 2 4 FCPO05 X65.052AN-I 1025003
63 46,4 50 | 27 | 58 | 15| 2 5 FCPO05 X65.063AN-I 1025018
66 (49,4 50 | 27 | 58 | 15| 2 5 FCPO05 X65.066AN-I 1025004
80 63,4 50 | 27 | 58 | 15| 2 6 FCPO05 X65.080AN-I 1025019

IKZ = Innere KuhImittelzufuhr
IKZ = Internal coolant supply

V.
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Schnittwertempfehlungen siehe Seite 126
Cutting data recommendations see page 126




FE'I"'E Wendeplatten fiir Twincut-Feed Hochvorschubfraser
Inserts for Twincut Feed High Feed Cutters

Schneidstoffsorten fiir Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der -
Schneidkanten 5 o
N = Number of 2 §
cutting edges | s d d, b ISO-Code S o0 LMT-Code
2,78 9,52 3,9 6 1177-11T =4 5 ECP0O5
© %
[Te) [Te]
S| |2
3,97 9,62 3,9 | 25 1177-65T 51812 ECPO5
o [0 |0 |0 FCP05
0w v v
ele|e|e
1177-65 i)
N=3 5
s = +0,025 S
d ==+0,01
Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145
Merkmale: Vorteile:

— Hohe Vorschiibe bei kleinen Schnitttiefen

— Bewahrte Wendeplatten-Geometrie
mit optimierter Schneidkantenausfiihrung

Dreischneidige Wendeplatte mit
groBem Innenkreis

Innere Kuhlmittelzufuhr

Features:
— High feed rates with small cutting depths

— Proven indexable insert geometry with
optimised cutting edge design

— Indexable insert with three cutting edges
and large in scribed circle

— Internal coolant supply

/N
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GroBes Zeitspanvolumen fur kiirzere Bearbeitungszeit
Auf modernen Maschinen mit hohen Vorschiiben einsetzbar.
Auch auf alteren Maschinen im Eilgang

Bruchunempfindlich und somit bei héchsten Vorschiiben einsetzbar

Hohe Standzeit, auch bei stark unterbrochenem Schnitt

Vibrationsarmes Fréasen, auch mit groBen Verlangerungen

Durch kleinen Eckradius und kleine Zustelltiefen konturnaheres Frasen moglich
Hohe Stabilitat

Gunstige Schneidstoffkosten
Breites Einsatzspektrum

Guter Spénetransport
Minimalmengenschmierung und Druckluft méglich

Advantages:

Large metal removal rate for machining times
May be used on modern machines with high feed rates.
Also on older machines with rapid traverse

Low susceptibility to breakages, and therefore usable at very high feed rates
Long tool life, even with interrupted cuts

Reduced vibration, even with long extensions

The small edge radius and low feed depths allows cutting close to finish contours
High stability

Best effective cutting material costs
Wide range of applications

Good chip removal
Minimum lubrication and compressed air possible




FE 'l'rE Twincut-Kopierfraser

Twincut Copying Cutters

ECT THR
I3
Tar
18°
_7° KF =
ds| ds t [ ds ‘
: o
d, | - T
d, d, I3 ds d; d, zg LMT-Code Ident No. ISO-Code Ident No. | Ident No.
10 5 28 13 M8 85 2 ECT R05.010TR028 1040995 RCHX05T1MO 1045604 1048434
12 5 28 13 |[M 8| 85| 2 ECT R05.012TR028 1040996
16 5 25 13 M8 85 4 ECT R05.016TR028 1041091
20 5 26 18 'M10 | 105 5 ECT R05.020TS026 1041092
25 5 33 18 |M10 | 10,5| 6 ECT R05.025TS033 1041093
32 5 43 29 M16 170 7 ECT R05.032TH043 1041094
15 7 23 13 M8 85 2 ECT R07.015TR023 1041101 RCHX0702MO 1044972 104832
20 7 30 18 |M10 | 10,5 4 ECT R07.030TS030 1041103
16 8 25 13 |[M 8| 85| 2 ECT R08.016TR025 1041042 RCHX0803MO 2237513 1048326
20 8 26 18 'M10 | 10,5 3 ECT R08.020TS026 1041095
25 8 33 18 |M10 | 10,5 4 ECT R08.025TS033 1041096
20 10 26 18 [M10 | 10,5| 2 ECT R10.020TS026 1041045 RCHX10T3MO 1045132 1048335
25 10 33 18 |M10 | 10,5| 3 ECT R10.025TS033 1041046
25 10 33 21 (M12 12,5 3 ECT R10.025TF033 1041100
30 10 43 29 M16 | 17,0 4 ECT R10.030TH043 1041097
35 10 43 29 M16 | 17,0 4 ECT R10.035TH043 1041098 RCHX1205MO 1045123 1048344
25 12 33 21 (M12 12,5 2 ECT R12.025TF033 1041074
32 12 43 29 |M16 (17,0 3 ECT R12.032TH043 1041062
40 12 43 29 M16 | 17,0 4 ECT R12.040TH043 1041064
32 16 43 29 M16 | 17,0, 2 ECT R16.032TH043 1041105 RCHX1606MO 1045777
FCT ds
dp
! L J ! 18°
| | -7 l? =
p i h : ‘
OA— i @ ‘ ds
"‘ @ I 7
d, d, h d, ds z LMT-Code Ident No. ISO-Code Ident No. | Ident No.
42 10 40 16 32,0 5 FCT R10.042AN 1041087 RCHX10T3MO 1045132 1048335
52 12 40 22 39,6 5 FCT R12.052AN 1041051 RCHX1205MO 1045123 1045344
66 12 50 27 48,0 6 FCT R12.066AN 1041055
66 16 50 27 48,0 5 FCT R16.066AN 1041058 RCHX1606MO 1045777
80 16 50 27 50,0 6 FCT R16.080AN 1041060
100 16 50 32 65,0 7 FCT R16.100AN 1041073
125 16 63 40 90,0 8 FCT R16.125AN 1041075
Wendeplatten siehe Seite 22 Schnittwertempfehlungen siehe Seite 128
Inserts see page 22 Cutting data recommendations see page 128
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FE'I"'E Multi-Mill Kopierfraskopfe Twincut, MCT, FCT45, FCTXX
Multi-Mill Copy Milling Cutters Twincut, MCT, FCT45, FCTXX

MCT RC ...
do
‘ e
R
d;
Standard Eng fine
d4 h d, z LMT-Code Ident No. ISO-Code | z LMT-Code Ident No. ISO-Code
100 63 32 6 | MCT R16.100AN 1028340 RC..1606 RC..1606
125 63 40 6 | MCT R16.125AN 1028341 8 MCT R16.125AN-F | 1028351
160 63 40 8 | MCT R16.160AN 1028342 12 MCT R16.160AN-F | 1028352
200 63 60 10 | MCT R16.200AN 1028343 14 MCT R16.200AN-F | 1028353
250 63 60 12 MCT R16.250AN 1028344 18 MCT R16.250AN-F | 1028354
315 80 60 16 | MCT R16.315AN 1028345 22 MCT R16.315AN-F | 1028355
400 80 60 18 | MCT R16.400AN 1028346 26 MCT R16.400AN-F | 1028356
500 80 60 22 MCT R16.500AN 1028347 32 MCT R16.500AN-F | 1028357
RC..
()
Ident No.
MCT: 1028056 1045177 1048344 2141985 2146544 1045713 2147491
RC..1606
FCT:
1028077
1028079
+
1028077
Schnittwertempfehlungen siehe Seite 128 Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
Cutting data recommendations see page 128 Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145

Wendeplatten siehe Seite 22
Inserts see page 22
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Wendeplatten fiir Twincut-Kopierfraser
Inserts for Twincut Copying Cutters

FETTE

Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145

Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
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FE'I"'E Kopieraufschraubfraser mit THR-Aufnahme
Screw-in type Copying End Mills with THR-arbor

ECZ THR
0° i
jz |
& § 7
-

d, | d, | I3 | ds | ds | d | 2B LMT-Code Ident No. 1SO-Code Ident No. | Ident No.
8 5 28 97 M 6| 65 1 ECZ R05.008TC028 2309120 RDHX0501MO 1045604 1048343
10 5 18 97 M 6| 65 2 ECZ R05.010TC018 1043211

12 5 28 | 13 M 8 85 3 ECZ R05.012TR028 1041109

16 5 28 | 13 M 8 85 4 ECZ R07.016TR028 2309126
20 5 30 [18 | M10 10,5 5 ECZ R05.020TS030 1043201

12 7 18 97 M 6| 65 2 ECZ R07.012TC018 1043212 RDHX0702MO 1045972 1048326
12 7 28 | 13 M 8 85 2 ECZ R07.012TR028 1043219

15 7 28 |13 M 8| 85 2 ECZ R07.015TR028 1040997

15 7 23 [ 183 M 8| 85 3 ECZ R07.015TR023-F 1043194
20 7 30 | 18 M10 | 10,5 4 ECZ R07.020TS030 1043200
25 7 35 |21 M12 | 12,5 5 ECZ R07.025TF035 1043207
30 7 43 | 26 M16 | 17 5 ECZ R07.030TH043 1043213
35 7 43 | 26 M16 | 17 6 ECZ R07.036TH043 1043215

16 8 28 | 13 M 8 85 2 ECZ R08.016TR028 1043220 RDHW0802MO 1044972 1048326
20 8 29 |16 | M10 10,5 2 ECZ R08.020TS029 1043221
20 10 30 | 18 M10 | 10,5 2 ECZ R10.020TS030 1043202 RDHW1003MO 1044981 1048335
25 10 35 | 21 M12 1 12,5 2 ECZ R10.025TF055 1043193
25 10 35 | 21 M12 | 12,5 3 ECZ R10.025TF035 1043206
30 10 43 | 29 M16 | 17 4 ECZ R10.030TH043 1043208
35 10 43 | 29 M16 | 17 4 ECZ R10.035TH043 1043209
42 10 43 | 29 M16 | 17 5 ECZ R10.042TH043 1043222
24 12 35 | 21 M12 | 12,5 2 ECZ R12.024TF035 1043204 RDHW12T3MO 1045123 1048344
32 12 43 | 29 M16 | 17 3 ECZ R12.032TH066 1043195
35 12 43 | 29 M16 | 17 3 ECZ R12.035TH043 1043216
40 12 43 | 29 M16 | 17 4 ECZ R12.040TH070 1043197
24 12 | 35 |21 M12 | 12,5 | 2 ECZ R12.024TF035-B 1043224 RDHX12T3MO 1045105 1048335
35 12 43 | 29 M16 | 17 3 ECZ R12.035TH043-B 1043225
42 12 43 | 29 M16 | 17 4 ECZ R12.042TH043-B 1043226
32 16 43 | 29 M16 | 17 2 ECZ R16.032TH043 1043210 RDHW1604MO 1044990 1048344
Schnittwertempfehlungen ab Seite 128
Cutting data recommendations starting page 128
/~a

LMT e+ www.LMT-tools.de
Qe




FE'I"'E Kopierschaftfraser

Copying End Mills

ECZ

0’

- =

I |

d, K:DD

DIN 1835 B &

@ § |7

d, d, Iy I; d, ds zg LMT-Code Ident No. ISO-Code Ident No. | Ident No.
20 8 125 69 25 19 ECZ R08.020BS125 1043032 RDHWO0802MO 1044972 1048326 T8
25 10 86 36 | 20 | 19,2 ECZ R10.025BI1086 1043039 RDHW1003MO 1044981 1048335 T15

25 10 125 69 25 | 23,2
25 10 200 | 144 25 | 23,4
32 12 86 36 20 | 18,5
32 12 135 75 32 | 28,3
32 12 160 | 100 32 | 29,1
40 12 135 75 32 30

40 12 180 | 120 32 30

ECZ R10.025BN125 1043038
ECZ R10.025BN200 1043040
ECZ R12.032BB086 1043043 RDHW12T3MO 1045123 1048344 T20
ECZ R12.032BN135 1043042
ECZ R12.032BN160 1043044
ECZ R12.040BF135 1043048
ECZ R12.040BF180 1043050

A DA OOWWWNMNMNDDN

Schnittwertempfehlungen ab Seite 128
Cutting data recommendations starting page 128

Kopierfraser
Copying Cutters

FCz ds

0’
ool; =

i

® 8 7
-
d, d, h d, ds | zgx LMT-Code Ident No. 1ISO-Code Ident No. | Ident No.
42 10 40 16 32 5 FCZ R10.042AN 1043227 RDHW1003MO 1044981 1048335 T15
52 10 40 22 40 6 FCZ R10.052AN 1043228
52 12 40 22 39,6 5 FCZ R12.052AN-B 1043229 RDHX12T3MO 1045105 1048335 T15
66 12 50 27 48 6 FCZ R12.066AN-B 1043230
52 12 40 22 39,6 5 FCZ R12.052AN 1037402 RDHW12T3MO 1045123 1048344 T20
66 12 50 27 48 6 FCZ R12.066AN 1037404
52 16 40 22 39,6 4 FCZ R16.052AN 1037414 RDHW1604MO 1044990
66 16 50 27 48 5 FCZ R16.066AN 1037406
80 16 50 27 78 6 FCZ R16.080AN 1037408
100 16 50 32 99,6 7 FCZ R16.100AN 1037412

Schnittwertempfehlungen ab Seite 128
Cutting data recommendations starting page 128
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FE 'I'rE Wendeplatten fiir Kopierfraser

Inserts for Copying Cutters

Schneidstoffsorten fiir Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten E N
N = Number of 2 S
cutting edges d s d, ISO-Code S S LMT-Code
5 (15 | 2 RDHX 0501 MO o2 2 © ECZ
155 212 el |5
0 © 19 Yo
o 2|2 2| |2
7 12,38 2,7 RDHX 0702 MO ~ o 5
© © N~
d s B 3 3
° SE
8 (2,38 2,8 RDHW 0802 MO NN bl i ECZ
3|55 @ |15
© |~ |~ © |0
c|g|e |2
10 3,18 3,8 RDHW 1003 MO 21528519982
R 5|c|5|5|9 5B
O I~ INOIN~N W
oo oo oo o
12 13,97 | 5 RDHW 1273 MO TIN|e T12/9/8 ECZ
© - | = —|o|— |~
® oo ol o o|lw FCz
O I~ |~ ~NIO N~
21212 |12]|2(2]2 ECZ
12 13,97 3,8 RDHX 1273 MO g lg |y 2 b
ololo ) 5
SRS s |38
16 4,76 | 5,2 RDHW 1604 MO o588 sINIYY
RS|5|5|5/8 |58
O I~ ININOIN~N W
oo oo oo o
16 4,76 | 5,2 RDHW 1604 MO-T 0
2
&
7 12,38 2,7 RDKT 0702 MO-TT b ECZ
5
Yo}
=]
8 12,38 2,8 RDKT 0802 MO-TT (=]
5
[To]
d e
10 3,18 3,8 RDKT 1003 MO-TT =
5
1o}
(=]
10 3,18 3,8 RDKT 1003 MO e ol
) ol o
N~ N~
S
12 13,97 5 RDKT 12T3 MO-TT > FCz
5
[Te)
=]
12 13,97 3,8 RDKX 12T3 MO-TT 9
5
[Te]
=]
12 13,97 3,8 RDKX 12T3 MO © | ©
o S| o
~ N~
S| |gle
16 4,76 5,2 RDKT 1604 MO-TT @
5
Yo}
=]
16 4,76 | 5,2 RDKT 1604 MO 3 el
o ol o
~ N~
el |gle
Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145
Y
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FE 'l'rE Kugel-Kopierschruppaufschraubfraser mit Twincut-Geometrie
Ball Nose screw-in type Copying End Mills with Twincut geometry

EBT THR

I r
Iz +15"{£~©¢
3 -10°

ds|dg | H—1HH =D |d

& 5P | % T

d| r L | d | dy | ds LMT-Code Ident No. | 1SO-Code |Ident No. ISO-Code |Ident No.|ldent No.

2010 |20 32(10,5/M10 | 18 | EBT X12.020TS032 1041090 | CCMT060204 | 1044972 1179-25 2237513 | 1048326
25(12,5|24| 36 [ 12,5 M12 | 21 EBT X16.025TF036 1041076 | CCMT080308 | 2237513 1179-35 1045114 | 1048335
32|16 29|45 17 |M16 |29 | EBT X20.032TH045 | 1041077 | SNKX0904AN | 1045114 1179-45 1045126 | 1048335
40120 |37 56|21 |M20 |36 | EBT X25.040TI056 1041078 | SNKX1205AN | 1045123 1179-55 1045777 | 1048344
50125 |43 56|25 |M24 |46 | EBT X21.050TJ056 1041079 | SNKX1205AN | 1045123 1179-65 1045777 | 1048344

Schnittwertempfehlungen ab Seite 128
Cutting data recommendations starting page 128

Kugel-Kopierschruppfraser mit Twincut-Geometrie
Ball Nose Copying Roughing End Mills with Twincut geometry

EBT

o 0

DIN 1835 B

0 dy

& s P 5 7T

di|r (I [ L 1, 5 I d LMT-Code Ident No. ISO-Code |Ident No.| ISO-Code | Ident No.|ldent No.
20110 |135/30 (40 |60 |79 | 25 | EBT X12.020BS135 1041048 | CCMT060204 | 1044972 1179-25 2237513 | 1048326
20|10 (16030 40 (85 104 25 | EBT X12.020BS160 1041049
25/12,5/120 | 35 54 |54 |54 | 25| EBT X16.025BN120 1041067 | CCMT080308 | 2237513 1179-35 1045114 | 1048335
25(12,5/1170 35 |50 (90 110/ 32 | EBT X16.025BV170 1041068
32|16 (15040 70 |70 |90 | 32 | EBT X20.032BN150 1041069 | SNKX0904AN | 1045114 1179-45 1045126 | 1048335
32116 |200|40 |60 (115/130| 40 | EBT X20.032BW200 1041070
40|20 (145 55 80 |80 85 |32 | EBT X25.040BF145 1041071 | SNKX1205AN | 1045123 1179-55 1045777 | 1048344
40|20 (20055 |115(115/130 40 | EBT X25.040BN200 1041072

Schnittwertempfehlungen ab Seite 128
Cutting data recommendations starting page 128
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FETTE

Wendeplatten fiir Kugel-Kopierschruppfraser
mit Twincut-Geometrie
Inserts for Ball Nose Copying Roughing End Mills
with Twincut geometry

Schneidstoffsorten fur Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten E
N = Number of 3
cutting edges | s d d, | b/r ISO-Code 9 LMT-Code
, 12,79/ 3,18| 7,15 3,5 |10 1179-25 22 ® 1y EBT X
[To2nTe] Yo} 0
[o3Ee)] D (2]
© © © ©
o o o o
15,99/ 3,97 | 8,94 4,1 (12,5 1179-35 23 o 3
d s 38| |8 3
88| |8 8
N=2
s = + 0,025 20,47, 5,08/11,44 4,5 (16 1179-45 213 ] 8
d = +0,01 3 & |8 3
88| |8 8
25,58 6,35/14,3 | 5,5 |20 1179-55 = 2 @
v © (¢ [Te)
[N [©2) [¢2]
© | © (o) (o]
o o o o
21,55 6,35/14,3 | 5,5 |25 1179-65 2 |© s 9
[To (o] (o) (o]
[oREe) (o] (o]
© | © © ©
o o o o
.| 9,52 4,76 44 11,5 SNKX 0904 AN © |3 N s N~ O EBT X
45° b 730 L& Q¥ s|Q
[SURESN] ANy
——x & sg| ggggs
O e
=R 12,7 | 5,56 52 |2 SNKX 1205 AN slgivleiglyiglyg
| s | QYIRS N QS
- 0 W W W W win w
=R p=g =g p=) =g R =) =
N=4
12,7 | 5,56 52 |2 SNKX 1205 AN-TR ® e~ oo o EBT X
45° b [30 NN RN IR RN
(SR RSV N oV N oV MoV oV oV oY)
0 W v w o won w w
eIl |g(e|2(2|2
O He
o L, 12,7 | 5,56 52 |2 SNKX 1205 AN-TT o
s breite 5
Schneidkantenfase =
N=4 wide land
(12,7 | 5,44 5,2 2 SNKX 1205 AN-T glglr g yiglgly EBT X
45° b 30 . O oA ol
breite 33533838
T =y Schneidkantenfase cle(e|e(elelele
C) ot [ wide land
T 2R 9,52| 4,76 44 1,5 SNKX 0904 AN-TT )
s ] 5
8
N=4
6,35/ 2,38 6,35 2,8 | 0,4 CCMT 060204 P & ® EBT X
10° 2 2 3
T r S S S
: L 79 o 7,94/ 3,18 7,94/ 34 | 0,8 CCMT 080308 2 © =
< < 10
— 3 3 2
= 2 =4
N=2

/N
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Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145




FE""'E Twincut-Kugel-Kopieraufschraubfraser
Twincut Ball Nose screw-in type Copying End Mills

EBT

ds| ds

&€ § 7

E
d, r I3 d, ds d,; z LMT-Code Ident No. ISO-Code Ident No. | Ident No.
16 8 25 85| 12 |M 8 2 EBT R16.016TR025 1040991 1179-11 2237513 1048326
20 |10 26 |105 | 16 |[M10| 2 EBT R20.020TS026 1040999 1179-21 1045105 1048335
25 12,5 83 125 | 21 M12| 2 EBT R25.025TF033 1040925 1179-31 1044963 1048344

Schnittwertempfehlungen ab Seite 128
Cutting data recommendations starting page 128

Kugel-Kopierfraser, Zweischneider, mit Twincut-Geometrie
Ball Nose Copying Mills, two flutes, with Twincut geometry

EBT
| S
Form A 1 s ] e ) )
Form B S e -
I3 a
dy = 1d1
fa 6 g
L
_J

d, r Form dj Iy I5 d, z9 LMT-Code Ident No. ISO-Code | Ident No. | Ident No.
16 | 8 B1) 86 | 36 20 2 EBT R16.016BR086 1040911 1179-11 2237513 1048326
16 | 8 A 14 160 | 55 16 2 EBT R16.016AN160 1040902

16 | 8 B 175 | 65 20 2 EBT R16.016AR175 1040913

20 | 10 A1) | 17,2 86 | 36 20 2 EBT R20.020BN086 1040927 1179-21 1045105 1048335
20 | 10 A 17,2 | 175 | 60 20 2 EBT R20.020AN175 1040904

20 | 10 B 190 | 80 25 2 EBT R20.020AS190 1040914

25 125 | A 21,5 1190 | 70 25 2 EBT R25.025AN190 1040905 1179-31 1044963

25 | 125 | B 210 | 100 | 32 | 2 EBT R25.025AvV210 1040915 1048344
32 | 16 A 28 210 | 80 32 2 EBT R32.032AN210 1040906 1179-41 1045777

1) DIN 1835 B Form A: Uberlaufschaft Straight standard shank Schnittwertempfehlungen ab Seite 128
Form B: Verstérkter Schaft Shank dia. increased Cutting data recommendations starting page 128
.
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FETTE

Inserts for Ball Nose C

Wendeplatten fiir Kugel-Kopierfrdser mit Twincut-Geometrie

opying Mills with Twincut geometry

Schneidstoffsorten fiir Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten -
N = Number of g
cutting edges | s d dy| r ISO-Code 3| LMT-Code
15,191 3,18| 7,04 /13,4 | 8" 1179-11 wIN|eleSFIN]Y EBT R
28885858
e sglggglglgs
—d
30°
s!
o 18,989 3,97 | 8,80 4,2 | 10" 1179-21 sl2lel212I5I8l
— 0 O v O v o v O
[oRIoREeREeNEe) RN RNe)RiNe]
N=2 818181818888
s = +0,01
| =+0,02
d=10,01 1) - Ol | ~oON~
23,736 4,76 11 52125 1179-31 elzlslelz(gls
0N O vl v ol
[oBIoREoREeNEe) RN NNe]
© OOl O Ol
2121212222
30,382 5,56 14,08 | 5,8 | 16" 1179-41 AR ERE S| @3
0o | v o O v o
[oNEoNEe) BEe] [oREe RN
© O © © o © o
2121218 2122

" Radius am Werkstiick
" Radius on workpiece

Besondere Merkmale:

Negativer Axialwinkel kombiniert mit positiver
Hohlkehle ergibt weichen, schalenden Schnitt
Formwendeplatte mit Hohlkehlen

2 Wendeplatten, halbrund, beidseitig nutzbar,
Zylinderschliff, hohe Formgenauigkeit. In Ver-
bindung mit Linksfrasern 4fach wendbar
Hohe Spannsicherheit und Lagegenauigkeit
Stabiler Riickenquerschnitt

Special features:
Negative axial angle combined with positive
groove generates a smooth skiving cutting
action

Chip forming insert

2 indexable inserts, half round, both sides
can be used, cylindrically ground, high
accuracy of form on left hand cutters to be
used and turned over 4 times /

Secure and precise clamping
Stable rear cross-section

Radial negativ

Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145

¢

<
<

Axial negativ

Radially negative

/N
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l(l E N l N G E R Kugel-Kopierschruppfriser GRT

Ball Nose Copying Roughing Cutters GRT

EBGT
Speziell fir Modellbau-Werkstoffe w 1) > 1)
Especially for materials in model making industries m g % g
d, Iy I, I3 d, d; MK LMT-Code Ident No. LMT-Code LMT-Code LMT-Code |LMT-Code |[LMT-Code
25 1100 | 190 | 80 | 25 | 23 EBG T25.025AN190-080 | K121224 | WRS 25 | GWS 25| 5 x WPS-A |SA 40 115| T302
25 (140 [ 230 | 120 | 25 | 23 EBG T25.025AN230-120 | K121223 | WRS 25 | GWS 25| 9 x WPS-A T8%
32 (100 (210 | 80 | 32 | 29 EBG T32.032AN210-080 | K121227 | WRS 32 | GWS 32|10 x WPS-A
32 (140 | 250 | 120 | 32 | 29 EBG T32.032AN250-120 | K121226 | WRS 32 | GWS 32 | 16 x WPS-A
25 1100 | 190 | 80 23 3 EBG T25.025M3170-080 | K121214| WRS 25 | GWS 25| 5 x WPS-A
25 (140 | 230 | 120 23 3 EBG T25.025M3230-120 | K121213| WRS 25 | GWS 25 9 x WPS-A
32 (100 | 210 | 80 29 4 | EBG T32.032M4190-080 | K121217 | WRS 32 | GWS 32|10 x WPS-A
32 140 | 250 | 120 29 4 | EBG T32.032M4250-120 | K121216| WRS 32 | GWS 32|16 x WPS-A
EBGT
ds ‘<£>
je=—C_T
I T
Speziell zum Schruppen fiir Stahl und Stahlguss ﬂ 1) . 1)
Especially for roughing steel and cast steel m g % g
d, Iy I, I; | d | d3 | MK LMT-Code Ident No. LMT-Code LMT-Code LMT-Code LMT-Code LMT-Code
25 |70 190 | 46 | 25 | 28 EBG T25.025AN190 K121222 | WR..25 | GWS 25 | 2 x WP.-A | SA40 115, T302
32 |80 210 | 49 | 32 | 29 EBG T32.032AN210 K121225| WR..32 | GWS 32 | 4 x WP..-A T8
EBGT
- ¢d1 _— )
speziell zum Schruppen fir Stahl und Stahlguss «» 1) > 1)
especially for roughing steel and cast steel m g % g
d, Iy I, I3 Iy, | d; MK LMT-Code Ident No. LMT-Code LMT-Code LMT-Code LMT-Code LMT-Code
25 |70 170 | 46 | 89 | 23 3 EBG T25.025M3170 K121212| WR..25 | GWS 25| 2 x WP.-A |SA 40115 T302
32 |70 190 | 49 87,5 29 4 EBG T32.032M4190 K121215| WR..32 | GWS 32| 4 x WPR..-A T8d
” Anzugsmoment SA40115 = manuell, GWS25 = 6,5 Nm, GWS32 = 6,5 Nm. 2 Schraubendreher T 30 fiir Schraube GWS 25 und GWS 32
"Torque for SA40115 = manually, GWS25 = 6,5 Nm, GWS32 = 6,5 Nm. 2 screwdriver T 30 for screw GWS 25 and GWS 32
¥ Schraubendreher T 8 fiir Schraube SA 40 115
Drehmomentschlissel auf Anfrage 3 screwdriver T 8 for screw SA 40 115

Torque spanner on request

/N
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l(l E N l N G E R Wendeplatten fiir Kugel-Kopierschruppfriser GRT

Inserts for Ball Nose Copying Roughing Cutters GRT

Schneidstoffsorten fiir Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten S
N = Number of g
cutting edges d | s ISO-Code = LMT-Code
25 4 WRT 25 Sl P B2 B EBG T 25
< NS TS
N[O AN NN
SRR
¥ ¥ |¥|¥| X
32 5 WRT 32 12151818 EBG T 32
™ N M| <
AN O NN |
sggge
¥ ¥ |¥|X X
25 4 WRX 25 L3181 EBG T 25
oMM MM
AN NN NN
NN N NN
AN
32 5 WRX 32 SIRIBIS|S EBG T 32
[ e N <p BN N Nep}
AN AN AN NN
AN NN NN
NN
' | 12 6 8 WPT-A g E g § g EBGT...
o s I MNMBNHE
d T Lk
25 4 WRS 257" 5 EBG T 25
43 <
(75 S
[ Y
s “ 32 5 WRS 32" 3 EBG T 32
3
N=2 T
12 | 12 6 WPS-A" 8 EBGT...
N
(8]
<
" Scharfgeschliffen, speziell fur Modellbauwerkstoffe Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
" Sharp cutting edge, especially for materials in model making industries Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145
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IKIENINGER Kugel-Kopierfraser GWR mit Hartmetallschaft

Ball Nose Copying Cutters GWR with carbide shank

EBG R
N —— [[58) |+ _ —
h
l2
® 8 v 7
of ¥
IKZ "
d, I I, d, |d; |zx LMT-Code Ident No. | Ident No. | LMT-Code | LMT-Code LMT-Code LMT-Code
40 | 100 6 5,8 2 |EBG R06.006AN100-C K130088 WPR 06 WPB 06 GWS 06 T6
(20)* SlimLine
6 70 | 150 6 5,8 2 |EBG R06.006AN150-C K130086 WPR 06 WPB 06 GWS 06
SlimLine
6 | 100 | 200 6 5,8 2 |EBG R06.006AN200-C K130084 WPR 06 WPB 06 GWS 06
SlimLine
6 16 | 100 8 5,3 2 |EBG R06.006AP100-C K128437 WPR 06 WPB 06 GWS 06
8 25 80 8 7,0 2 |EBG R08.008AN080-C K131495 WPR 08 GWS 08 T8
8 25 | 100 8 7,0 2 |EBG R08.008AN100-C K121301
8 40 | 150 8 7,0 2 |EBG R08.008AN150-C K121284
10 35 80| 10 8,8 2 |EBG R10.010ANO080-C-I K131499 WPR 10 GWS 10 T15
10 35 120 | 10 8,8 2 |EBG R10.010AN120-C-I K130392
10 50 | 150 | 10 8,8 2 |EBG R10.010AN150-C K121286 | K130393
12 35 80| 12 10,5 2 |EBG R12.012AN080-C-I K131500 WPR 12 GWS 12 T20
12 35 120 | 12 (10,5 2 |EBG R12.012AN120-C K121287 | K130394
12 50 160 | 12 10,5 2 |EBG R12.012AN160-C K121288 | K130395
16 40 | 100 | 16 14,0 2 |EBG R16.016AN100-C-I K131501 WPR 16 GWS 16
16 40 | 140 | 16 (14,0 2 |EBG R16.016AN140-C K121289 | K130396
16 55 1175 | 16 (14,0 2 |EBG R16.016AN175-C K121290 | K130397
20 50 | 100 | 20 (18,0 2 |EBG R20.020AN100-C-I K131503 WPR 20 GWS 20
20 50 | 140 | 20 18,0 2 |EBG R20.020AN140-C K121291 | K130398
20 75 1190 | 20 18,0 2 |EBG R20.020AN190-C K121292 | K130399
25 60 160 | 25 (22,4 2 |EBG R25.025AN160-C K121275 | K130400 WPR 25 GWS 25 T30
25 90 [ 210 | 25 (22,4 2 |EBG R25.025AN210-C K121276 | K130401
32 65 | 190 | 32 28,6 2 |EBG R32.032AN190-C K121277 WPR 32 GWS 32
32 | 105 | 240 | 32 28,6 2 |EBG R32.032AN240-C K121278
" Mit IKZ = Innere Kiihimittelzufuhr 2 Anzugsmoment GWS 06 — 10 = manuell, GWS 12 = 6 Nm,
"With IKZ = Internal coolant supply GWS 16 = 6,5 Nm.
*Ab 3. Quartal 2005 2 Torque for GWS 06 — 10 = manually, GWS 12 = 6 Nm,
* starting 3. quarter 2005 GWS 16 = 6,5 Nm.
Schneidplatten ab Seite 37 Drehmomentschlissel auf Anfrage
Inserts starting page 37 Torque spanner on request
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I(IENINGER Kugel-Kopierfraser GWR mit Stahlschaft

Ball Nose Copying Cutters GWR with steel shank

EBG R

Y 2w
® ¥ T

d, 1y I, d, ds z LMT-Code Ident No. LMT-Code LMT-Code LMT-Code
12 32 90 12 10,5 2 EBG R12.012AN090 K130568 WPR 12 GWS 12 T20

12 32 130 12 10,5 2 EBG R12.012AN130 K121395

12 46 150 12 10,5 2 EBG R12.012AN150 K121397

16 36 100 16 14 2 EBG R16.016AN100 K130569 WPR 16 GWS 16

16 36 140 16 14 2 EBG R16.016AN140 K121385

16 53 160 16 14 2 EBG R16.016AN160 K121387

20 45 160 20 18 2 EBG R20.020AN160 K121382 WPR 20 GWS 20

20 61 175 20 18 2 EBG R20.020AN175 K121375

25 45 160 25 22,4 2 EBG R25.025AN160 K121367 WPR 25 GWS 25 T30

25 70 190 25 22,4 2 EBG R25.025AN190 K121369

30 56 175 32 27 2 | EBG R30.030AP175 K200387 WPR 30 GWS 32
30 80 210 32 27 2 | EBG R30.030AP210 K121350
32 56 175 32 28,6 2 | EBG R32.032AN175 K121359 WPR32

32 80 210 32 28,6 2 EBG R32.032AN210 K121361

Schneidplatten ab Seite 37 IKZ auf Anfrage 2 Anzugsmoment GWS 12 — 16 = manuell, GWS 20 = 6 Nm,
Inserts starting page 37 Internal cooling on request GWS 25 -32 =6,5 Nm.
2 Torque for GWS 12 — 16 = manually, GWS 20 = 6 Nm,
GWS 25 - 32 = 6,5 Nm.

Drehmomentschlissel auf Anfrage
Torque spanner on request

/N
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l(l E N l N G E R Kugel-Kopierfraser GWR mit Morsekegel

Ball Nose Copying Cutters GWR with morse taper

EBG R
Iy
T N T
ds- — /@F d4
l4
®© | ¥ 7

d, 4 I, MK | d, l, | zgx LMT-Code Ident No. LMT-Code LMT-Code LMT-Code
12 36 | 115 2 10,5 | 51 2 EBG R12.012M2115 K121337 WPR 12 GWS 12 T20

12 53 | 130 2 /10,5 66 2 | EBG R12.012M2130 K121320
16 36 | 115 2 |14 51 2 | EBG R16.016M2115 K121323 WPR 16 GWS 16
16 53 | 130 2 |14 66 2 | EBG R16.016M2130 K121324
20 | 45 | 125 2 | 17,8 61 2 | EBG R20.020M2125 K121327 WPR 20 GWS 20
20 61 | 140 2 17,8 76 2 | EBG R20.020M2140 K121328
25 | 45 | 145 3 [ 22,4 64 2 | EBG R25.025M3145 K121315 WPR 25 GWS 25 T30
25 70 | 170 3 [22,4) 89 2 | EBG R25.025M3170 K121316
32 45 | 165 4 | 286 62,5 2 | EBGR32.032M4165 K121319 WPR 32 GWS 32

32 70 | 190 4 | 28,6 875 2 | EBGR32.032M4190 K121311

Schneidplatten ab Seite 37 IKZ auf Anfrage 2 Anzugsmoment GWS 12 — 16 = manuell, GWS 20 = 6 Nm,
Inserts starting page 37 Internal cooling on request GWS 25 -32 =6,5 Nm.
2 Torque for GWS 12 — 16 = manually, GWS 20 = 6 Nm,
GWS 25 - 32 = 6,5 Nm.

Drehmomentschlissel auf Anfrage
Torque spanner on request

Y
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l(l E N l N G E R Kugel-Kopierfraser GWR

Ball Nose Copying Cutters GWR

EBG R

o e I—— )
B v 7

d, I, 1, d, d; z5X LMT-Code Ident No. |LMT-Code LMT-Code LMT-Code LMT-Code LMT-Code
6 16 90 10 53 | 2 |EBG R06.006AR090 | K128481 | WPR 06 | WPV06 | WPB06 | GWS 06 T6

8 50 95 12 7,56 | 2 |EBG R08.008AR095 | K130570 | WPR 08 | WPV 08 | WPB 08 | GWS 08 T8

8 50 140 12 7,5 | 2 |EBG R08.008AR140 | K121409
10 35 85 12 9 2 |EBG R10.010AP085 | K130571 | WPR 10 | WPV 10 | WPB 10 | GWS 10 T15
10 35 150 12 9 2 |EBG R10.010AP150 | K121401
12 60 110 16 10,5 | 2 |EBG R12.012AR110 | K130572 | WPR 12 GWS 12 T20
12 60 160 16 10,5 | 2 |EBG R12.012AR160 | K121402
16 67 120 20 14 2 |EBG R16.016AR120 | K130573 | WPR 16 GWS 16

16 67 175 20 14 2 |EBG R16.016AR175 | K121403

20 80 190 25 18 2 |EBG R20.020AS190 | K121404 | WPR 20 GWS 20

25 100 210 32 22,4 | 2 |EBG R25.025AvV210 | K121405 | WPR 25 GWS 25 T30

32 123 240 40 28,6 | 2 |EBG R32.032AW240 | K121392 | WPR 32 GWS 32
Schneidplatten ab Seite 37 IKZ auf Anfrage 2 Anzugsmoment GWS 12 — 16 = manuell, GWS 20 = 6 Nm,
Inserts starting page 37 Internal cooling on request GWS 25 -32 =6,5 Nm.

2 Torque for GWS 12 — 16 = manually, GWS 20 = 6 Nm,
GWS 25 -32 =6,5 Nm.

Drehmomentschlissel auf Anfrage
Torque spanner on request

/N
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IKIENINGER Kugel-Kopierfriser GWR mit THR-Aufnahme

Ball Nose Copying Cutters GWR with THR-arbor

EBG R l2

oo I ©) ¢

Produktoptimierung durch kurze, kompakte Ausfiihrung @ % il 2 }
Product optimization by shortened, compact version D g
d, 4 I, d, d; ds |z IKZY LMT-Code Ident No. LMT-Code LMT-Code LMT-Code |LMT-Code
8 |25 1395 65 M6| 10 2 EBG R08.008TC025 |K131455| WPR 08 | WPV 08 | WPB 08 GWS 08 T8
10 | 25 |39,5/6,5 M6 | 10 2 EBG R10.010TC025 |K131457 | WPR 10 | WPV 10 | WPB 10| GWS 10 T15
12 | 26 39,5/ 6,5 M6 10 2 EBG R12.012TR025 |K131451 | WPR 12 GWS 12 T20
12 | 26 |43,5/85 M8 | 13 2 x | EBG R12.012TR026-1 | K131459 | WPR 12 GWS 12
16 | 26 | 435| 85 M8 13 2 x | EBG R16.016TR026-1 | K131461 | WPR 16 GWS 16
20 | 30 49,5 10,5 M 10| 18 2 x | EBG R20.020TS030-1 | K131463 | WPR 20 GWS 20
25 | 40 162,012,5 M12| 21 2 x | EBG R25.025TF040-1 |K131465 | WPR 25 GWS 25 T30
32 | 45 69,0 17,0 M 16| 30 2 x | EBG R25.025TH045-1 | K131470 | WPR 32 GWS 32
Schneidplatten ab Seite 37 "IKZ = Innere Kihlmittelzufuhr 2 Anzugsmoment GWS 12 — 16 = manuell, GWS 20 = 6 Nm,
Inserts starting page 37 "IKZ = Internal coolant supply GWS 25 -32 =6,5 Nm.

2 Torque for GWS 12 — 16 = manually, GWS 20 = 6 Nm,
GWS 25 -32 =6,5 Nm.

Drehmomentschliissel auf Anfrage
Torque spanner on request

Verlangerung fiir Aufschraubfraser
Extensions for screw-in type Milling Cutters

ADT-THR
Lk
; 72,
ds ds d| M |
. i
|
M d, ds ds | I, LMT-Code Ident No.
6 6,5 9,7 10 140 53 ADT T06 140 RZ-C K129285
6 6,5 9,7 10 110 38 ADT T06 110 RZ-C K129286
6 6,5 9,7 12 162 52 ADT T06 162 RZ-C K129287
6 6,5 9,7 12 122 37 ADT T06 122 RZ-C K129288
8 8,5 13,0 16 177 57 ADT T08 177 RZ-C K129289
8 8,5 13,0 16 142 42 ADT T08 142 RZ-C K129290
10 10,5 18,0 20 194 78 ADT T10 194 RZ-C K129291
10 10,5 18,0 20 144 54 ADT T10 144 RZ-C K129292
12 12,5 21,0 25 210 90 ADT T12 210 RZ-C K129293
12 12,5 21,0 25 160 60 ADT T12 160 RZ-C K129294
16 17 28,0 32 232 99 ADT T16 232 RZ-C K129295
16 17 28,0 32 182 59 ADT T16 182 RZ-C K129296
Y
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KKIENINGER Scheidplatten WPR-N

Copying inserts WPR-N

Zum Vorschlichten und Schlichten von Stahl, Stahlguss und hochwarmfesten Stahlen bis 60 HRC
For semi-finishing and finishing of steel, cast steel and high temperature alloys up to 60 HRC

Schneidstoffsorten fiir Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten =
N = Number of g
cutting edges d s LMT-Code 3| LMT-Code
d 8 2 WPR 08-N 31313 225 EBG R 08
| o o o o oo
= ™|~ ™ N N m
[ NNy AN NN
0O NN, Ll
N
10 2,5 WPR 10-N 518121288 EBG R 10
5085 6o o s
SRR
¥ (¥ |X¥([X X ¥ (¥ ¥
12 2,5 WPR 12-N 1818121331513 EBG R 12
AR AL IR S
R R
¥ (¥ |X([X|X ¥ ¥ ¥
16 3 WPR 16-N SIRI8IR1T(812/8 EBG R 16
ek s s s ss
AN NN NN NN
¥ ¥ |X|[X| X ¥ (¥ ¥
20 3 WPR 20-N SIS|I=|N(L[(2|8|~ EBG R 20
5o lR s 66 66
AN NN NN NN
¥ [¥ ¥ ¥ X X X X
25 4 WPR 25-N SIFI2IRISI8128I3 EBG R 25
oo |-~ —|O|O
M MO O NN oM
AN NN O | N NN
¥ [¥ ¥ ¥ X X X X
30 5 WPR 30-N PINI5|8 212138 EBG R 30
© OO O [(oR N RN
AN DN M N OO
AN QN0 QN N oo
~ |- N~ - NN
NN AN AR
32 5 WPR 32-N LIRIYITISIN|I®|® EBG R 32
oo L NOlO O O
IO OO M
AN QN QN 00N NN
AN NN RN
Alle WPR-, WPV- und WPB-Wendeplatten sind in der Sorte LC610A Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
(diamantbeschichtet) oder PKD/CBN-bestlickt auf Anfrage lieferbar Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145

All WPR, WPV and WPB inserts are available in grade LC610A
(diamond coated) or PCD/CBN tipped

/N
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KKIENINGER Schneidplatten D-Geometrie

Inserts D-geometry

Schneidstoffsorten fiir Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten ol8
N = Number of 5o
cutting edges d s LMT-Code g9 LMT-Code
d 8 2 WPR 08-D g EBG R 08
| 5
~ X
i 10 2,5 WPR 10-D 3 EBG R 10
2
N2
12 2,5 WPR 12-D 8 EBG R 12
N=2 o
@
Neue wendelférmige N
Schneidengeometrie 16 3 WPR 16-D S EBG R 16
New helical 5
cutting geometry <
20 3 WPR 20-D P EBG R 20
WPR...D zum Vorschlichten %
und Schlichten von Stahl, T
Stahlguss und hochwarm- 25 4 WPR 25-D @ EBG R 25
festen Stéhlen bis 54 HRC g
WPR...D for semi-finishing T
and finishing of steel, cast 32 5 WPR 32-D 2 EBG R 32
steel and high temperature %
alloy up to 54 HRC T
d 8 2 WPR 08-DN g EBG R 08
1 2
~ X
N 10 2,5 WPR 10-DN & EBGR 10
! )
e E
st 7 12 2,5 WPR 12-DN 8 EBG R 12
N=2 g
Neue wendelférmige <
Schneidengeometrie 16 3 WPR 16-DN § EBGR 16
New helical 5
cutting geometry <
20 3 WPR 20-DN 8 EBG R 20
WPR...DN zum Vorschlichten g
und Schlichten von T
NE-Metallen, Kunststoffen 25 4 WPR 25-DN © EBG R 25
und Graphit g
WPR...DN for semi-finishing T
and finishing of non-ferrous 32 5 WPR 32-DN S EBG R 32
metals, plastics and graphite g
<
Anwendungsbeispiel: Application example:
Anwendung:  Schlichten application: finishing
Werkstlick: Tiefziehform work piece: deep draw die
Material: 1.2344 (X40CrMoV 5 1) material: 1.2344 (X40CrMoV 5 1)
Schneidplatte WPR 16-D LC610Q insert: WPR 16-D LC610Q
Kuhlung: Luft (IKZ) coolant: air (internal cooling)

Schnittdaten cutting data
V. = 420 m/min f, =0,15 mm a,=0,3mm
n = 8355 min-' Vi = 2506 mm/min a,=0,2 mm

Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145 Alle WPR-, WPV- und WPB-Wendeplatten sind in der Sorte LC610A
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145 (diamantbeschichtet) oder PKD/CBN-bestlickt auf Anfrage lieferbar

All WPR, WPV and WPB inserts are available in grade LC610A
I (diamond coated) or PCD/CBN tipped

LMT e+ www.LMT-tools.de
Qe




IKIENINGER Schneidplatten WPR-CF

Copying inserts WPR-CF

Mit Spanleitstufe ,,CF“ fiir langspanende Eisenwerkstoffe
With Chip Control Geometry “CF” for longchipping ferrous materials

Schneidstoffsorten fiir Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten =
N = Number of g
cutting edges d s LMT-Code 3| LMT-Code
d 8 2 WPR 08-CF 21313 =123 EBG R 08
- 0 © o ololo
[aUREVRaN) AN NN
Slgla] |89
NN ¥ |x | ¥
10 2,5 WPR 10-CF 1218|5532 EBG R 10
oo~ O|lOO|O O
OO N OO O 0 o0
SNz |s|g|y Y|
¥ ¥ |X|[X | X ¥ /¥ ¥
12 2,5 WPR 12-CF 2INISISISIRIC1] EBG R 12
oo/~ O|lOlO OO
OO N OO O O oM
R BRI
¥ (¥ |X¥([X| X ¥ (¥ ¥
16 3 WPR 16-CF 2(8I8121L[5(13(8 EBG R 16
oo/~ OjlO|O OO
OO N0 O 00
SlNs|e|g|e|g|
¥ ¥ |X|X| X ¥ (x| ¥
20 3 WPR 20-CF SI5ISI=18[(8(313 EBG R 20
oo I~NOl OO O
AN NN OIN O™
Sn|z|s|g|y ||
¥ [¥ ¥ ¥ X X X X
25 4 WPR 25-CF SI5IBISI8818IS EBG R 25
[N NE- =R e NN N No> N iNe]
AN N0 |O|N| NN
AN N QNjO | N NN
¥ [¥ ¥ ¥ X X X X
30 5 WPR 30-CF P RN L1818 EBG R 30
o~ o [S\R R NN
[AUREVURNAN) o NN
[aVN < eI N aV) o NN
- N~ N |-
NN AN
32 5 WPR 32-CF TIRIFISIRISIGIS EBG R 32
DI~ OO0 0 O O
NN N ON | NNy
SRR
¥ [¥ ¥ ¥ X X X ¥
Alle WPR-, WPV- und WPB-Wendeplatten sind in der Sorte LC610A Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
(diamantbeschichtet) oder PKD/CBN-bestlickt auf Anfrage lieferbar Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145

All WPR, WPV and WPB inserts are available in grade LC610A
(diamond coated) or PCD/CBN tipped

/N
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KKIENINGER Scheidplatten WPR-CN

Copying inserts WPR-CN

Mit Spanleitstufe ,,CN“ fiir NE-Metalle, Kunststoffe und Graphit
With Chip Control Geometry “CN” for non-ferrous materials, plastics and graphite

Schneidstoffsorten fur Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.

N = Anzahl der
Schneidkanten
N = Number of

cutting edges d s LMT-Code LMT-Code

d 8 2 WPR 08-CN EBG R 08

K122914 | LW610

K128126
K122915

10 2,5 WPR 10-CN EBGR 10

K128165
K122954
K122953

12 2,5 WPR 12-CN EBGR 12

K127689
K122948
K122947

16 3 WPR 16-CN EBGR 16

K127691
K122934
K122933

20 3 WPR 20-CN EBGR 20

K127692
K122940
K122939

25 4 WPR 25-CN EBG R 25

K282721
K122929
K122928

30 5 WPR 30-CN EBG R 30

K122924
K122916
K122923

32 5 WPR 32-CN EBG R 32

K282722
K122918
K122917

Alle WPR-, WPV- und WPB-Wendeplatten sind in der Sorte LC610A Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
(diamantbeschichtet) oder PKD/CBN-bestuickt auf Anfrage lieferbar Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145
All WPR, WPV and WPB inserts are available in grade LC610A

(diamond coated) or PCD/CBN tipped

Y
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IKIENINGER Schneidplatten WPR-F

Copying inserts WPR-F

Mit Spanleitstufe ,,F* fiir Feinbearbeitung
With Chip Control Geometry “F” for finishing

Schneidstoffsorten fiir Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten g
N = Number of o
cutting edges d s LMT-Code 9 LMT-Code
d 6 1,6 WPR 06-F gI|® EBG R 06
< |
- 0 |y
T [aUNIN<e]
] — |
0O X X
N
8 2 WPR 08-F g EBG R 08
o |0
0 N
AN |0
~ |
NN
10 2,5 WPR 10-F 21 EBG R 10
© |00
© |y
(e <o)
— |
N4
12 2,5 WPR 12-F IIx EBG R 12
© |00
0 N
AN |0
~ |
N4
16 3 WPR 16-F 2l ] EBG R 16
© |0
0 N
AN |0
~ |
N4
20 3 WPR 20-F 21 EBG R 20
o |0
0 N
AN |0
~— |
N4
25 4 WPR 25-F -y EBG R 25
]
N
<
30 5 WPR 30-F Q EBG R 30
S
0
[aV)
4
Alle WPR-, WPV- und WPB-Wendeplatten sind in der Sorte LC610A Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
(diamantbeschichtet) oder PKD/CBN-bestuickt auf Anfrage lieferbar Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145

All WPR, WPV and WPB inserts are available in grade LC610A
(diamond coated) or PCD/CBN tipped

/N
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I(IENINGER Kopierfraser GWV mit Hartmetallschaft

Copying Cutters GWV with carbide shank

EBG V
ds
e ——— Yl ' —
I1
I
= )
O &
IKZ "
d, ly I, d, d; ©z LMT-Code Ident No.  Ident No. |LMT-Code LMT-Code LMT-Code LMT-Code
8 27 82 8 7 2 | EBG V08.008AN080-C | K131510 WPB 08 | WPV 08 | GWS 08 T8
8 27 | 102 8 7 2 | EBG V08.008AN100-C | K130576
8 42 | 152 8 7 2 | EBG V08.008AN150-C | K130577
10 37 82 | 10 8,8 | 2 | EBG V10.010AN080-C-I K131512 | WPB 10 | WPV 10 | GWS 10 T15
10 37 | 122 | 10 8,8 | 2 | EBG V10.010AN120-C-I K131511

10 52 | 152 | 10 8,8 | 2 | EBGV10.010AN150-C | K130579 | K131513
12 37 82 | 12 | 10,5 | 2 | EBG V12.012AN080-C-I K131514 | WPB 12 | WPV 12 | GWS 12 T20
12 37 | 122 | 12 | 10,5 | 2 |EBGV12.012AN120-C | K128023 | K130402
12 52 | 162 | 12 | 10,5 | 2 | EBG V12.012AN160-C-I K130403
16 42 | 102 | 16 | 14 2 | EBG V16.016AN100-C-I K131515 | WPB 16 | WPV 16 | GWS 16
16 42 | 142 | 16 | 14 2 | EBGV16.016AN140-C | K128031 | K130404
16 57 | 177 | 16 | 14 2 | EBGV16.016AN175-C | K128032 | K130405
20 52 | 102 | 20 | 18 2 | EBG V20.020AN100-C-I K131516 | WPB20 | WPV 20 | GWS 20
20 52 | 142 | 20 | 18 2 | EBG V20.020AN140-C | K128033 | K130406
20 77 | 192 | 20 | 18 2 | EBG V20.020AN190-C | K128034 | K130407
25 62 | 162 | 25 | 22,4 | 2 | EBG V25.025AN160-C | K128035 | K130408 | WPB 25 | WPV 25 | GWS 25 T30
25 92 | 212 | 25 | 22,4 | 2 |EBG V25.025AN210-C | K128036 | K130409
32 67 | 192 | 32 | 28,6 | 2 |EBG V32.032AN190-C | K128040 WPV 32 | GWS 32

32 | 107 | 242 | 32 | 28,6 | 2 |EBG V32.032AN240-C | K128041

Schneidplatten ab Seite 46 " 1KZ = Innere KihImittelzufuhr 2 Anzugsmoment GWS 12 - 16 = manuell, GWS 20 = 6 Nm,
Inserts starting page 46 "IKZ = Internal coolant supply GWS 25 -32 =6,5 Nm.
2 Torque for GWS 12 — 16 = manually, GWS 20 = 6 Nm,
GWS 25 -32 =6,5 Nm.

Drehmomentschlissel auf Anfrage
Torque spanner on request

Y
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I(IENINGER Kopierfriser GWV mit Stahlschaft

Copying Cutters GWV with steel shank

EBG V
ds
‘AA;
el |
|1
Iy 7
1)
0 f
d, Iy I, d, d; z5 LMT-Code Ident No., LMT-Code | LMT-Code | LMT-Code @ LMT-Code
12 34 92 12 10,5 2 EBG V12.012AN090 | K130574 | WPB 12 WPV 12 GWS 12 T20

12 34 132 12 10,5 2 EBG V12.012AN130 | K121399

12 48 152 12 10,5 2 EBG V12.012AN150 | K121383

16 38 102 16 14 2 EBG V16.016AN100 | K130575 | WPB 16 WPV 16 GWS 16

16 38 142 16 14 2 EBG V16.016AN140 | K121389

16 55 162 16 14 2 EBGV16.016AN160 | K121391

20 47 162 20 18 2 EBG V20.020AN160 | K121377 | WPB 20 WPV 20 GWS 20

20 63 177 20 18 2 EBG V20.020AN175 | K121379

25 47 162 25 22,4 2 EBG V25.024AN160 | K121371 WPB 25 WPV 25 GWS 25 T30

25 72 192 25 22,4 2 EBG V25.025AN190 | K121373
32 58 177 32 28,6 2 EBG V32.032AN175 | K121363 WPV 32 GWS 32

32 82 212 32 28,6 2 EBG V32.032AN210 | K121364

Schneidplatten ab Seite 46 IKZ auf Anfrage 2 Anzugsmoment GWS 12 — 16 = manuell, GWS 20 = 6 Nm,
Inserts starting page 46 Internal cooling on request GWS 25 -32 =6,5 Nm.
2 Torque for GWS 12 — 16 = manually, GWS 20 = 6 Nm,
GWS 25 -32 =6,5 Nm.

Drehmomentschlissel auf Anfrage
Torque spanner on request

/N
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Kopierfraser GWV mit Morsekegel
Copying Cutters GWV with morse taper

KIENINGER

EBG V
| |4
|
e e
Iy b
= Y
0 ¥
d, Iy I, MK  d, I, | 2% LMT-Code Ident No. | LMT-Code | LMT-Code @ LMT-Code LMT-Code
12 38 | 117 2 10,5| 53 2 EBG V12.012M2115 | K121321 WPB 12 WPV 12 GWS 12 T20
12 55 | 132 2 10,5 68 2 EBG V12.012M2130 | K121322
16 38 | 117 2 14 53 2 EBG V16.016M2115 | K121325 WPB 16 WPV 16 GWS 16
16 55 | 132 2 14 68 2 EBG V16.016M2130 | K121326
20 47 | 127 2 17,8 | 63 2 EBG V20.020M2125 | K121313 WPB 20 WPV 20 GWS 20
20 63 | 142 2 17,8 | 78 2 EBG V20.020M2140 | K121314
25 47 | 147 3 22,4 | 66 2 EBG V25.025M3145 | K121317 WPB 25 WPV 25 GWS 25 T30
25 72 | 172 3 224 91 2 EBG V25.025M3170 | K121318
32 47 | 167 4 28,6 | 64,5 2 EBG V32.032M4165 | K121312 WPV 32 GWS 32
32 72 | 192 4 28,6 | 89,5 2 EBG V32.032M4190 | K121302
Schneidplatten ab Seite 46 IKZ auf Anfrage " Anzugsmoment GWS 12 — 16 = manuell, GWS 20 = 6 Nm,

GWS 25 - 32 = 6,5 Nm.
" Torque for GWS 12 - 16 = manually, GWS 20 = 6 Nm,
GWS 25 - 32 = 6,5 Nm.

Inserts starting page 46 Internal cooling on request

Drehmomentschlussel auf Anfrage
Torque spanner on request

Y
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I(IENINGER Kopierfraser GWV mit THR-Aufnahme

Copying Cutters GWV with THR-arbor

EBG V l2
dz —

ds daH 774,: Sr
Produktoptimierung durch kurze, kompakte Ausfiihrung !‘., g
Product optimization by shortened, compact version 2

d; ' d, dg ds | I, 1, | z@3 IKZ) LMT-Code Ident No.| LMT-Code | LMT-Code = LMT-Code = LMT-Code
8 |65 M6| 10 | 25 | 395 2 EBG V08.008TC025 | K131472 | WPV 08 | WPBO08 | GWS 08 T8
10 |65 |M6| 10 | 25 | 39,5 2 EBG V10.010TC025 | K131474 | WPV 10 | WPB10 | GWS 10 Ti5
12 |65 |M6/| 10 | 25 | 39,5 2 EBG V12.012TC025 | K131476 | WPV12 | WPB12 | GWS 12 T20

12 |85 M8| 13 | 28 455 2 x | EBG V12.012TR028-I| K131478 WPV 12 WPB 12 GWS 12
16 185 M8 13 | 28 | 455| 2 x | EBG V16.016TR028-I| K131480 WPV 16 WPB 16 GWS 16

20 (10,5|M10 18 | 32 | 51,5/ 2 x | EBG V20.020TS032-1, K131482 WPV 20 WPB 20 GWS 20

25 12,5 M12 21 42 | 64 2 x | EBG V25.025TF042-1| K131484 WPV 25 WPB 25 GWS 25 T30

32 (17,0 M 16| 30 47 |71 2 x | EBG V32.032THO047-1| K131486 WPV 32 GWS 32
Schneidplatten ab Seite 46 "|IKZ = Innere Kihlmittelzufuhr 2 Anzugsmoment GWS 12 — 16 = manuell, GWS 20 = 6 Nm,
Inserts starting page 46 "IKZ = Internal coolant supply GWS 25 -32 =6,5 Nm.

2 Torque for GWS 12 — 16 = manually, GWS 20 = 6 Nm,
GWS 25 -32 =6,5 Nm.

Drehmomentschlissel auf Anfrage
Torque spanner on request

Verlangerung fiir Aufschraubfraser
Extensions for screw-in type Milling Cutters

ADT-THR
Lk

; 72,

ds ds d| M |

. ot

|
M d, ds ds | I, LMT-Code Ident No.
6 6,5 9,7 10 140 53 ADT T06 140 RZ-C K129285
6 6,5 9,7 10 110 38 ADT T06 110 RZ-C K129286
6 6,5 9,7 12 162 52 ADT T06 162 RZ-C K129287
6 6,5 9,7 12 122 37 ADT T06 122 RZ-C K129288
8 8,5 13,0 16 177 57 ADT T08 177 RZ-C K129289
8 8,5 13,0 16 142 42 ADT T08 142 RZ-C K129290
10 10,5 18,0 20 194 78 ADT T10 194 RZ-C K129291
10 10,5 18,0 20 144 54 ADT T10 144 RZ-C K129292
12 12,5 21,0 25 210 90 ADT T12 210 RZ-C K129293
12 12,5 21,0 25 160 60 ADT T12 160 RZ-C K129294
16 17 28,0 32 232 99 ADT T16 232 RZ-C K129295
16 17 28,0 32 182 59 ADT T16 182 RZ-C K129296

Y
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IKIENINGER Schneidplatten WPV-N

Copying inserts WPV-N

Fiir Stahl, Stahlguss, hochwarmfeste Stahle und geharteten Stahl bis 60 HRC
For steel, cast steel, high temperature alloys and hardened steel up to 60 HRC

Schneidstoffsorten fiir Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten °
N = Number of g
cutting edges d | s r LMT-Code =i LMT-Code
d 8 9,5 2 0,6 WPV 08-N 5121818183 EBG V 08
%0’ , gRelg 888
- g NN AN NN
NN N,
10 11,5 2,5 0,8 WPV 10-N ZINISISICls EBG V 10
O o © © © O
AN~ AN NN
NN N NN
NANANANANAR,
N=2 12 | 14 25| 1,0 WPV 12-N 2z |vlg ey EBG V 12
O MmO © © o
A~ NN
AN NN NN
NN AN N NAR
16 16 3 1,3 WPV 16-N 2128171912 EBG V 16
© MmO © © o
A~ NN
AN NN NN
NN NN N,
20 18 3 1,6 WPV 20-N 51513191813 EBG V 20
© | © | © © © o
A~ NN
AN NN NN N
NN NN N,
25 23,5 4 2,0 WPV 25-N 2ITI31218(% EBG V 25
© o || oo ©
AN~ AN NN
AN NN NN N
NN NN N,
32 28 5 2,5 WPV 32-N 5181F1818(] EBG V 32
© O || |l ©
AN~ AN NN
NN NN NN
NANANANA N,
Alle WPR-, WPV- und WPB-Wendeplatten sind in der Sorte LC610A Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
(diamantbeschichtet) oder PKD/CBN-bestuickt auf Anfrage lieferbar Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145

All WPR, WPV and WPB inserts are available in grade LC610A
(diamond coated) or PCD/CBN tipped

Y
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IKIENINGER Schneidplatten WPV-N-CF

Copying inserts WPV-N-CF

Mit Spanleitstufe ,,CF“ fiir langspanende Eisenwerkstoffe
With Chip Control Geometry “CF” for longchipping ferrous materials

Schneidstoffsorten fiir Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten °
N = Number of )
cutting edges d | s r LMT-Code 5 LMT-Code
) q ) 8 9,5 2 0,6 WPV 08-N-CF % 5 ;g; E’: L;:r: % EBG V 08
90 Vs NN NN RN
Sg|y iy
| ~ ¥ ¥ |X|[X X ¥
U
T’d o 10 11,5 2,5 0,8 WPV 10-N-CF 2INI8I%5I8]18 EBGV 10
= NI
s SIMEIEIEIE
¥ ¥ |X|[X| X ¥
N=2 12 | 14 25| 1,0 WPV 12-N-CF dl2lgigigle EBG V 12
[To Yo RN Yo I o T}
AN AN NN NN
AN |00 |AN NN
ARSI,
16 16 3 1,3 WPV 16-N-CF R b= el Bl NS N EBGV 16
[Tolnl Yo IR To I o i To}
AN AN NN
SRR
¥ ¥ |X|[X|X¥ | x
20 18 3 1,6 WPV 20-N-CF IIBICI8|518 EBG V 20
[To S To RN Yo I RTo I T}
AN AN NN QN
Sglolalyy
¥ ¥ |X|[X|X| x
25 23,5 4 2,0 WPV 25-N-CF N EL AR EBG V 25
O~ Ww w v v
AN AN NN
S|y
¥ [¥ ¥ ¥ ¥ X
32 28 5 2,5 WPV 32-N-CF BI51LIs1N18 EBG V 32
Wi~ Wn wn v wv
AN AN AN NN QN
Sg|y iy
¥ [¥ ¥ ¥ ¥ X
Alle WPR-, WPV- und WPB-Wendeplatten sind in der Sorte LC610A Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
(diamantbeschichtet) oder PKD/CBN-bestuickt auf Anfrage lieferbar Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145

All WPR, WPV and WPB inserts are available in grade LC610A
(diamond coated) or PCD/CBN tipped
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KKIENINGER Schneidplatten WPB-N

Copying inserts WPB-N

Zum Vorschlichten und Schlichten von Stahl, Stahlguss und hochwarmfesten Stahlen bis 54 HRC
For semi-finishing and finishing of steel, cast steel and high temperature alloys up to 54 HRC

Schneidstoffsorten fur Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten °
N = Number of g
cutting edges d | s r LMT-Code = LMT-Code
8 9,5 2 0,6 WPB 08-N-06 &N |& EBG V 08
|
© |
[aVIREaN)
¥ (¥
8 9,5 2 1,0 WPB 08-N-10 2|8
(o))
[SURESN)
o |
[aVIEaN]
¥ (¥
10 | 115 | 25 08 WPB 10-N-08 X | EBGV 10
|
N=2 g|8
10 11,5 2,5 1,0 WPB 10-N-10 2=
[e>3Ne>)
[SURESN)
o |0
[aVIREaN)
¥ (¥
12 14 2,5 1,0 WPB 12-N-10 NIQ EBG V 12
&S
[SUREaN)
&
12 14 2,5 2,0 WPB 12-N-20 g8
© |
[aVEaN)
|k
16 16 3 1,0 WPB 16-N-10 218 EBG V 16
S| S
AN
NN
16 16 3 1,3 WPB 16-N-13 5lR
[N}
|3
g ¢
16 16 3 3,0 WPB 16-N-30 2138
© |©
[SUEaN)
|k
20 18 3 1,0 WPB 20-N-10 58 EBG V 20
S| S
[9UEaN)
NN
20 18 3 1,6 WPB 20-N-16 a1
(o>
[SURESN)
o |
[aVIREaN)
¥ (¥
20 18 3 4,0 WPB 20-N-40 g
© ©
[9UEaN)
NN
25 23,5 4 1,0 WPB 25-N-10 218 EBG V 25
R
[QUREaN)
|k
25 23,5 4 2,0 WPB 25-N-20 218
|
0 |
g ¢
25 23,5 4 5,0 WPB 25-N-50 ® |~
© |
[SVEaN)
N
Alle WPR-, WPV- und WPB-Wendeplatten sind in der Sorte LC610A Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
(diamantbeschichtet) oder PKD/CBN-bestiickt auf Anfrage lieferbar Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145

All WPR, WPV and WPB inserts are available in grade LC610A
(diamond coated) or PCD/CBN tipped
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IKIENINGER Schneidplatten WPB-N-CF

Copying inserts WPB-N-CF

Mit Spanleitstufe ,,CF“ fiir langspanende Eisenwerkstoffe
With Chip Control Geometry “CF” for longchipping ferrous materials

Schneidstoffsorten fur Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.

N = Anzahl der
Schneidkanten

N = Number of
cutting edges d | s r LMT-Code

6 8 1,6 0,5 WPB 06-N-05-CF

LMT-Code
EBG V 06

K282824 | LC610A
K129234 | LW610

K129235

8 9,5 2 1,0 WPB 08-N-10-CF EBG V 08

K129237
K282825
K129236

N=2 10 | 115 | 25 | 1,0 WPB 10-N-10-CF EBGV 10

K129239
K282826
K129238

12 14 2,5 1,0 WPB 12-N-10-CF EBGV 12

K282913
K282827
K282909

12 14 25 | 20 WPB 12-N-20-CF

K128108
K128107

16 16 3 1,0 WPB 16-N-10-CF EBGV 16

K282914
K282828
K282910

16 16 3 3,0 WPB 16-N-30-CF

K128112
K128111

20 18 3 1,0 WPB 20-N-10-CF EBG V 20

K129258
K282911

20 18 3 4,0 WPB 20-N-40-CF

K128116
K128115

25 23,5 4 1,0 WPB 25-N-10-CF EBG V 25

K282915
K282912

25 23,5 4 5,0 WPB 25-N-50-CF

K128120
K128119

Alle WPR-, WPV- und WPB-Wendeplatten sind in der Sorte LC610A Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
(diamantbeschichtet) oder PKD/CBN-bestuickt auf Anfrage lieferbar Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145
All WPR, WPV and WPB inserts are available in grade LC610A

(diamond coated) or PCD/CBN tipped

/N
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Verfiigbare Schneidgeometrien und Anwendung fiir GWR/GWV Kopierfraser
Available cutting geometries with applications for GWR/GWV Copying Cutters

Geometrie |Schlichten  Vorschlichten Schruppen Anwendung

LMT Code | Geometry Finishing |Semi-finishing| Roughing Application

WPR .. -N : AAA AA Stahl, Stahlguss, hochwarmfeste Stéhle und gehartetem Stahl
bis 60 HRC
steel, cast steel, high temperature alloys and hardened steel
up to 60 HRC

WPR .. -CN AAA AA A mit Spanleitstufe flir NE-Metalle, Kunststoffe und Graphit
with chip control for non-ferrous materials, plastics and graphite

WPR ..-F AAA AA mit Spanleitstufe fir Feinbearbeitung
with chipcontrol for finishing

WPR ..-CF AA A mit Spanleitstufe flir langspanende Eisenwerkstoffe
with chip control for longchipping ferrous metals

WPR ..-D i AAA AA Stahl, Stahlguss, hochwarmfeste Stéhle

[ ) steel, cast steel, high temperature alloys

WPR ..-DN AAA AA A NE-Metalle, Kunststoffe und Graphit
non-ferrous materials, plastics and graphite

WPB ..-N AAA AA Stahl, Stahlguss, hochwarmfeste Stéhle und gehartetem Stahl
bis 60 HRC
steel, cast steel, high temperature alloys and hardened steel
up to 60 HRC

WPB ..-CF AA A mit Spanleitstufe fiir langspanende Eisenwerkstoffe
with chip control for longchipping ferrous metals

WPV ..-N AAA AA Stahl, Stahlguss, hochwarmfeste Stéhle und gehartetem Stahl
bis 60 HRC
steel, cast steel, high temperature alloys and hardened steel
up to 60 HRC

WPV ..-CF AA A mit Spanleitstufe fiir langspanende Eisenwerkstoffe

O with chip control for longchipping ferrous metals
=

A Schruppen Roughing
AA Vorschlichten Semi-finishing
AAA Schlichten Finishing

Y
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Fraser mit polykristallinen Schneiden (PKD, CBN)
End Mills with polycristalline cutting edges (PCD, CBN)

UFC Universal Planfraser UFC Universal Face Milling Cutters 54
Finish-Line Universalfraser Finish-Line Universal Cutters 56
Werkzeughalter mit zylindrischem Schaft Circular Tool Holder with cylindrical shank 57
Twincut-Feed Hochvorschubfraser Twincut Feed High Feed Cutters 58
PKD Kugelfraser, Zweischneider PCD Ball Nose End Mills, 2-Flutes 59
GTP Torusfraser (PKD/CBN) GTP Toric Cutters (PCD/CBN) 60
PKD Nutenfraser, Zweischneider PCD Slotting End Mills, 2-Flutes 61
PKD Nutenfraser (spiralféormig), Zweischneider PCD Helical End Mills, 2-Flutes 62
CBN Kugelfraser, Zweischneider CBN Ball Nose End Mills, 2-Flutes 63
CBN Fraser, gerade genutet CBN Slotting End Mills, straight flutes 64
GRP Kugelfraser (PKD/CBN) GRP Ball Nose Cutters (PCD/CBN) 65
/~a
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I(IENINGER UFC Universal Planfraser

UFC Universal Face Milling Cutters

FHD

Aufsteckfraser
Shell type Cutter

Schneidplatte | Klemmstiick
d, d, d; d, h z) LMT-Code Ident-No. Insert Clamping piece| LMT-Code LMT-Code
40 | 31,5 30 | 16 | 40 4 | FHDOO R10.040AN | K200032 R 10 42 MKL 003 B DS 05 LR 12C T10
50 | 41 40 | 22 | 40 5 | FHDOO R10.050AN | K200033 R 1042 MKL 003 B DS 05 LR 12C T10
63 | 46 53 | 22 | 40 6 | FHDOO R10.063AN | K200034 R 1042 MKL 003 B DS 05 LR 12C T10
80 | 61 70 | 27 | 50 8 | FHDOO R10.080AN | K200035 R 10 42 MKL 003 B DS 05 LR 12C T10
100 | 81 90 | 32 | 50 | 10 | FHDOO R10.100AN | K200036 R 10 42 MKL 003 B DS 05 LR 12C T10
125 |90 | 115 | 40 | 63 | 12 | FHDOO R10.125AN | K200037 R 1042 MKL 003 B DS 05 LR 12C T10
EHD
h
Schaftfraser 1
End mill Cutter
dy| -Ppo oo e— ds |d;
Schneidplatte Klemmstiick
d, d, d; Iy z) LMT-Code Ident-No. Insert Clamping piece, LMT-Code LMT-Code
25 16 15 100 2 EHDO0O R10.025AE | K200030 R 10 42 MKL 002 B DS 04 LR 12C T8
32 25 22 120 3 EHDO0O R10.032AG | K200031 R 10 42 MKL 002 B DS 04 LR 12C T8
3
EHD
Aufschraubfraser
Screw-on Cutter T
I

i ® | w g |7

Schneidplatte | Klemmstiick

d, d; Iy z 5 LMT-Code Ident-No. Insert Clamping piece| LMT-Code LMT-Code
25 M12 25 2 EHDO0O R10.025TS | K128299 R 1042 MKL 002 B DS 04 LR 12C T8
35 M16 30 3 EHDO0O R10.035TH | K131857 R 1042 MKL 002 B DS 04 LR 12C T8

Auf Anfrage in Sonderabmessungen lieferbar
Available in special dimensions on request

/N
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I(IENINGER UFC Universal Planfrdser - Wendeplatten, Zubeh6r und Ersatzteile
UFC Universal Face Milling Cutters - inserts, accessoires and spares

Wendeplatten
Inserts
LMT-Code Ident-No. d [mm] s [mm] o [°]
scharfkantig |R 1042 S DP 012 K200038 10,0 42 11
sharp
verrundet R 10 42 SV BN 081 K203893 10,0 4.2 11
a - | honed R 10 42 SV BN 011 K200039
e Neg.-Fase  |R 1042 SN BN 081 K203894 10,0 4,2 Al
d s T-land R 10 42 SN BN 011 K200660
Zubehor und Ersatzteile
Accessories and Spares
LMT-Code Ident-No. LMT-Code Ident-No.
MKL 0 02 B K280026 DS 04 LR 12C K200527
Differentialschraube
Differential setting screw
MKL 0 03 B K200041 DS05LR12C K200528
Differentialschraube
Differential setting screw
T 8, TORX-Schraubendreher K119528
T 8, TORX-Screwdriver
T 10, TORX-Schraubendreher K200042
T 10, TORX-Screwdriver

Anwendungsempfehlungen siehe Seite 137
Application options see page 137

/N
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IKIENINGEJR Finish-Line Universalfraser

Finish-Line Universal Cutter

Kopieraufschraubfraser
Screw-in Copying Cutter Iy
E—
\@‘,
T . (
o L 2
© | ’
M
Schneidplatte Aufschraubverlangerung
d, Iy z ) LMT-Code Ident-No. Insert LMT-Code Screw-in extension
20 25 2 ECG V08.020TE025-I K204339 CPHX 080310 SA3075 ADT 10 ...
25 25 3 ECG V08.025TF025-I K204100 CPHX 080310 SA3075 ADT 12 ...
32 30 4 ECG V08.032THO030-I K204101 CPHX 080310 S30L62 ADT 16 ...
35 30 4 ECG V08.035THO030-I K204102 CPHX 080310 SA3075 ADT 16 ...
40 30 5 ECG V08.040THO30-I K204340 CPHX 080310 SA3075 ADT 16 ...
Kopieraufsteckfraser
Shell Copying Cutter
© §
AN
Schneidplatte
d, d, h z 5 LMT-Code Ident-No. Insert LMT-Code
42 16 40 5 FCG V08.42FN040-1 | K204341 CPHX 080310 S30L62
52 22 40 6 FCG V08.52FN040-1 | K204342 CPHX 080310 SA3075
66 27 50 7 FCG V08.66FNO50-1 | K204343 CPHX 080310 S30L62
Schneidstoffsorten Schraube
Cutting materials Insert
Ident No.
s d r LMT-Code & LMT-Code LMT-Code
3,18 7,938 1,0 | CPHX 080310 ol SA 3075 S30L62
- o
—t Y=
(&) U 8|8
M
3,18 7,938 2,0 |CPHX 0803203
2
¢

Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145
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BELI N Werkzeughalter mit zylindrischem Schaft
Circular Tool Holder with cylindrical shank

Stahlkorper
rechtsschneidend

Steelbody
Clockwise cutting L

—
Toleranz d; = +/- 0,05 T \ 77
Wuchtgute G 2,5 fur dy | [ e 4
10 000 U/min o j (O

Tolerance on d; = +/- 0,05
Balanced tool holder
G 2,5 at 10 000 tr/mn

d, d, d, 1, Iy z5) Ident No.
20 20 8 110 60 2 290 200
25 25 10 125 69 2 290 250
32 32 12 130 70 2 290 320
Prézisionswerkzeug in Hartmetall, in polykristallinem Diamant und in Bornitrid
Precision tooling in carbide, polycrystalline diamond and polycrystalline borium materials
CBN/PKD Platte
CBN/PCD tip
Typ 220, 270
Einsetzbar auf Grundhalter 290
Type 220, 270
Usable on tools with following part numbers: 290
Typ 220 PKD Typ 270 CBN
Type 220 PCD Type 270 CBN
d s Ident No. Ident No.
8 3,2 220 080 270 080
10 3,2 220 100 270 100
12 3,2 220 120 270 120

/N
LMT e+ www.LMT-tools.de
Qe




FE""'E Twincut-Feed Hochvorschubfraser
Twincut Feed High Feed Cutters

Twincut-Feed ECP 05 THR
IKZ

Oﬁzﬁ‘ "=
h ‘
! Rtheo
- ) j

w

[&

ds|ds| —-—+

2
Q 7O

d, | di I3 |d; | dy | d5 @Pmax Rineo ZEX LMT-Code Ident No.| ISO-Code | Ident No. | Ident No. @ Ident No.

32 15,4/ 43 M16/17 | 29 |1,56| 2 ECPO05 X65.032TH043-1 | 1025013 | 1177-65T 1045114 1045185 1048335
32 15,41 43 [M16/17 | 29 | 1,56 ECPO05 X65.032TH043-IF| 1025014
35 (18,4 43 IM16/17 | 29 | 1,5 ECP05 X65.035TH043-1 | 1025008
35 (18,41 43 [M16/17 | 29 | 1,5 ECPO05 X65.035TH043-IF| 1025015
42 125,41 43 IM16/17 | 29 | 1,5 ECPO05 X65.042TH043-1 | 1025009

NN NN
W wNh wN

Twincut-Feed FCP 05

IKZ ds
dz
gity ol =g v
‘ [ 4° '
‘j h ! Rtheo
==
5 iy
O e JH T w h ‘

L -

di-dj
2
: Q §F QT

d, d; I, d, | ds @pnax/Rineo | 28X LMT-Code Ident No. [ISO-Code | Ident No. | Ident No. | Ident No.
40 |(23,4| 40 | 16 | 38 |15 2 3 FCPO05 X65.040AN-I 1025016 | 1177-65T 1045114 1045185 1048335
42 |254| 40 | 16 | 38 |15 | 2 3 FCPO5 X65.042AN-I 1025002
42 |254| 40 | 16 | 38 |15 2 4 FCPO05 X65.042AN-IF | 1025021
50 /33,4 40 | 22 | 48 |15 | 2 4 FCPO05 X65.050AN-I 1025017
52 /1354 40 | 22 | 48 (15| 2 4 FCPO05 X65.052AN-| 1025003
63 46,4 50 | 27 | 58 |16 | 2 5 FCPO5 X65.063AN-I 1025018
66 (49,4 50 | 27 | 58 |16 | 2 5 FCPO5 X65.066AN-I 1025004
80 163,4/ 50 | 27 | 58 |15 | 2 6 FCPO05 X65.080AN-I 1025019
IKZ = Innere KuhImittelzufuhr
IKZ = Internal coolant supply
Schneidstoffsorten Fiir Fraser
Cutting materials For cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten
N = Number of
cutting edges | s d | d, b LMT-Code LMT-Code
3,9719,52| 39 | 25 1177-65T =] FCPO05
g
N=1
s=+0,025 d ==+ 0,01
Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
P Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145
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BELI N PKD Kugelfraser, Zweischneider
PCD Ball Nose End Mills, 2-Flutes

Vollhartmetall PKD bestiickt
Solid carbide with PCD Tips

Ll - ———c—c—c—c—= Ot —— ¢6
Tl

d, -0,03-0,08 d, I5 Iy I, Ident No.
2 4 4 60 6 200 020

3 3 6 80 30 200 031

3 6 6 80 10 200 030

4 4 8 100 35 200 041

4 6 8 80 12 200 040

6 6 8 150 50 200 061

6 10 8 100 15 200 060

8 8 10 150 50 200 081

8 10 10 100 20 200 080
10 10 12 100 50 200 100
10 10 12 165 70 200 101
12 12 14 120 60 200 120
12 12 14 165 80 200 121
16 16 18 165 80 200 160
20 20 20 165 80 200 200

Hinweis: nachschleifbar
Note: This tool can be resharpened

/N
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IKIENINGER GTP Torusfraser (PKD/CBN)

GTP Toric Cutters (PCD/CBN)

Hartmetall/Stahl Schaft
Carbide/Steel shank
D=3-12mm
Hartmetall Carbide
D> 12 mm
Stahl Steel 4
Schneidstoff i
Cutting material
PCD/CBN
Schneidstoff
d, d, r Iy I, z ) LMT-Code Ident No. Cutting material
6 8 1 100 5 1 GTP 06 11 00 K121138 DP 012
8 10 2 100 5 1 GTP 08 11 00 K121133 DP 012
10 12 3 100 5 2 GTP 10 11 00 K121175 DP 012
12 16 4 100 6 2 GTP 12 11 00 K121161 DP 012
16 16 5 130 10 2 GTP 16 11 00 K121165 DP 012
20 20 6 160 14 2 GTP 20 11 00 K121151 DP 012
25 25 6 160 13 2 GTP 25 11 00 K121145 DP 012
32 32 8 175 16 2 GTP 32 11 00 K121134 DP 012
3 6 0,3 75 0,6 2 GTP 03 21 00 K121125 BN 011
4 6 0,3 75 0,6 2 GTP 04 21 00 K121126 BN 011
5 6 0,3 75 0,6 2 GTP 05 21 00 K121127 BN 011
6 8 1 100 5 1 GTP 06 21 00 K121131 BN 011
8 10 2 100 5 1 GTP 08 21 00 K121123 BN 011
10 12 3 100 5 2 GTP 10 21 00 K121159 BN 011
12 16 4 100 6 2 GTP 12 21 00 K121163 BN 011
16 16 5 130 10 2 GTP 16 21 00 K121149 BN 011
20 20 6 160 14 2 GTP 20 21 00 K121153 BN 011
25 25 6 160 13 2 GTP 25 21 00 K121147 BN 011
32 32 8 175 16 2 GTP 32 21 00 K121136 BN 011

Auf Anfrage in Sonderabmessungen lieferbar
Available in special dimensions on request

Y
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B E Ll N PKD Nutenfraser, Zweischneider
PCD Slotting End Mills, 2-Flutes

Vollhartmetall PKD bestiickt
stirnschneidend
Solid carbide with PCD Tips
end cutting
l4
Schutzfase
. o _ Angle
17::::::::::::_ [
R e |
Yy E====—==4 === = ‘ Y
Iy ls
[ Schutzfase
‘<—> Angle
O a— == =
L
Schutzfase 45°
d, -0,03-0,08 d, I3 Iy I, Angle 45° IKZ* Ident No.
1 3 2 60 3 0,05 201 010
2 4 4 60 6 0,05 201 020
3 3 6 80 40 0,05 201 031
3 6 6 80 10 0,05 201 030
4 4 8 80 40 0,1 201 041
4 8 8 80 12 0,1 201 040
6 6 8 100 50 0,1 201 061
6 10 8 80 15 0,1 201 060
8 8 10 120 60 0,1 X 201 081
8 10 10 80 20 0,1 X 201 080
10 10 12 120 60 0,2 X 201 100
12 12 14 120 60 0,2 X 201 120
14 14 16 120 60 0,2 X 201 140
16 16 18 140 70 0,2 X 201 160
18 18 20 140 70 0,2 X 201 180
20 20 22 160 80 0,2 X 201 200

IKZ = Innere Kihimittelzufuhr
IKZ = Internal coolant supply
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BELI N PKD Nutenfraser (spiralformig), Zweischneider
PCD Helical End Mills, 2-Flutes

Vollhartmetall PKD bestiickt
Solid carbide with PCD Tips

Schutzfase

/" Angle

f —-

dy

Schutzfase 45°

d, -0,03-0,08 d,hg I, Iy Angle 45° Ident No.
3 4 6,4 50 0,05 202 030

4 4 9,5 76 0,1 202 040

5 5 9,5 76 0,1 202 050

6 6 9,5 76 0,1 202 060

8 8 9,5 76 0,1 202 080

10 10 12,7 89 0,2 202 100

12 12 12,7 89 0,2 202 120

Hinweis: nachschleifbar
Note: This tool can be resharpened
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BELI N CBN Kugelfraser, Zweischneider
CBN Ball Nose End Mills, 2-Flutes

Vollhartmetall CBN bestiickt
uber Mitte schneidend

Solid carbide with CBN Tips
centre cutting

R — - —_—
d, -0,03-0,08 d,h, I, I, Ident No.
4 8 60 8 250 040
5 10 80 8 250 050
6 10 80 10 250 060
8 12 100 15 250 080
10 14 120 23 250 100
12 14 120 36 250 120
14 16 120 42 250 140
16 16 130 75 250 160
20 20 140 80 250 200

Hinweis: nachschleifbar
Note: This tool can be resharpened
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BELI N CBN Fréaser, gerade genutet

CBN Slotting End Mills, straight flutes

Vollhartmetall CBN bestiickt
tiber Mitte schneidend

Solid carbide with CBN Tips
centre cutting

d; 003008  doh Iy I I, R Ident No.
2 6 15 60 5 0,1 251 020
3 6 15 60 5 0,1 251 030
4 8 4 80 8 0,1 251 040
5 10 6 85 10 0,1 251 050
6 10 8 85 12 0,1 251 060
8 10 10 85 16 0,1 251 080
10 12 12 110 20 0,2 251100
12 14 15 120 24 0,2 251 120
16 16 20 130 75 0,2 251 160

Hinweis: nachschleifbar
Note: This tool can be resharpened
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KKIENINGER GRP Kugelfriser (PKD/CBN)

GRP Ball Nose Cutters (PCD/CBN)

Vollhartmetall/Stahl Schaft, PKD/CBN bestiickt
Solid carbide/Steel shank, PCD/CBN tipped
D=3-12 mm
Hartmetall Carbide
D> 12 mm
Stahl Steel
l
aE— p—
r
|2
Schneidstoff
d, d, r Iy I, z5) LMT-Code Ident No. Cutting material
6 8 3 100 6 1 GRP 06 11 00 K121179 DP 012
8 10 4 100 7 1 GRP 08 11 00 K121183 DP 012
10 12 5 100 8 2 GRP 10 11 00 K121219 DP 012
12 16 6 100 9 2 GRP 12 11 00 K121205 DP 012
16 16 8 130 11 2 GRP 16 11 00 K121209 DP 012
20 20 10 160 13 2 GRP 20 11 00 K121194 DP 012
25 25 12,5 160 15 2 GRP 25 11 00 K121188 DP 012
32 32 16 175 19 3 GRP 32 11 00 K121192 DP 012
3 6 1,5 75 2,5 2 GRP 03 25 00 K121169 BN 023
4 6 2 75 2,5 2 GRP 04 25 00 K121171 BN 023
5 6 2,5 75 3 2 GRP 05 25 00 K121173 BN 023
6 8 3 100 6 1 GRP 06 21 00 K121181 BN 011
8 10 4 100 7 1 GRP 08 21 00 K121176 BN 011
10 12 5 100 8 2 GRP 10 21 00 K121203 BN 011
12 16 6 100 9 2 GRP 12 21 00 K121207 BN 011
16 16 8 130 11 2 GRP 16 21 00 K121211 BN 011
20 20 10 160 13 2 GRP 20 21 00 K121196 BN 011
25 25 12,5 160 15 2 GRP 25 21 00 K121190 BN 011
32 32 16 175 19 2 GRP 32 21 00 K121177 BN 011

Auf Anfrage in Sonderabmessungen lieferbar
Available in special dimensions on request
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Fraswerkzeuge aus Vollhartmetall, HSS-E-PM
Milling Cutting Tools Solid Carbide, HSS-E-PM

HSC-Feed Schaftfraser, HSC-Feed End Mills, 68
Zweischneider, kurz und lang 2-Flutes, short and long

HSCline-Schaftfraser, Typ N, HSCline End Mills, type N, 69
gerade oder runde Stirn, kurz, bis 52 HRC square end or ball nose, short, up to 52 HRC
HSCline-Schaftfraser, Typ N, HSCline End Mills, type N, 70
gerade oder runde Stirn, lang, bis 52 HRC square end or ball nose, long, up to 52 HRC
HSCline-Schaftfraser, Typ N, HSCline End Mills, type N, 71
gerade oder runde Stirn, extra lang, bis 52 HRC square end or ball nose, extra long, up to 52 HRC
HSCline-Schaftfraser, HSCline End Mills, 72
gerade oder runde Stirn zur Graphitbearbeitung square end or ball nose, for graphite machining
HSCline-Schaftfraser, Typ H, HSCline End Mills, type H, 73
gerade oder runde Stirn, kurz, 52 - 65 HRC square end or ball nose, short, 52 - 65 HRC
HSCline-Schaftfraser, Typ H, HSCline End Mills, 74
gerade oder runde Stirn, lang, 52 - 65 HRC square end or ball nose, long, 52 - 65 HRC
HSCline-Schaftfraser, HSCline End Mills, 75
Mini, kurz, lang, extra lang Mini, short, long, extra long

HSCline-Schaftfraser, Typ N, torisch und mit Vollradius, HSCline End Mills, type N, toric and with full radius, 76
Zweischneider, fiir die 5-Achs-Bearbeitung geeignet 2-Flutes, suitable for 5 axis machining
Kugelkopierschaftfraser, Ball Nose Copying End Mills, 77
Vierschneider, extra lang 4-Flutes, extra long

Kugelschaftfraser, Ball Nose End Mills, 78
Vierschneider, lang 4-Flutes, long

Chipmaster-Schaftschruppfraser, Chipmaster Roughing End Mills, 79
lang, Typ RFT long, type RFT

DHC Schrupp-Schlicht-Schaftfraser DHC Roughing Finishing End Mills 80
mit ungleichem Drallwinkel, Vierschneider, lang with uneven helix angle, 4-Flutes, long
HSCline-Schaftfraser, lang, HSCline End Mills, long, 81
Typ SN 50, zur Hartbearbeitung type SN 50, for hardened materials

Radiusfraser, Zweischneider, Ball Nose End Mills, 2-Flutes, 82
fir den Modellbau, HSS-E-PM for model construction, HSS-E-PM

Gravierfraser GR Engraving End Mills GR 83
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FE""'E HSC-Feed Schaftfraser, Zweischneider, kurz und lang
HSC Feed End Mills, 2-Flutes, short and long

Vollhartmetall, stirnseitig bis Mitte schneidend, NC-gerecht
Solid Carbide, center cutting, suitable for NC

I @ ===

Ritheo

Drallwinkel Helix angle A=0°
Zylinderschaft  Straight shank (I3 DIN 6535 HA
Schneidstoff Cutting material ~ LC620T

d; | Rineo I, Iy I3 d; | dyh6 z ) a,max LMT-Code Ident No.
kurz short
4 04 | 15 57 | 15 3,4 6 2 0,2 1430 C 1110170
5 05| 2 57 17,5 | 4.2 6 2 0,25 1110171
6 06 25 57 |19 5 6 2 0,3 1110172
8 08 | 3 63 | 24 6,7 8 2 0,4 1110173
10 1 3,5 72 1285 | 85 10 2 0,5 1110174
12 12 | 4 83 | 34 10 12 2 0,6 1110175
16 1,6 | 55 92 | 39 13,5 | 16 2 0,8 1110176
20 2 7 104 | 48 17 20 2 1,0 1110177
lang long
4 04 15 80 | 34 3,4 6 2 0,2 1430 C 1110180
5 05| 2 80 | 37 4,2 6 2 0,25 1110181
6 06 | 2,5 80 | 42 5 6 2 0,3 1110182
8 08 | 3 90 | 51 6,7 8 2 0,4 1110183
10 1 35| 100 | 56,5 85 | 10 2 0,5 1110184
12 12 | 4 110 | 61 10 12 2 0,6 1110185
16 1,6 | 55 | 130 | 77 13,56 | 16 2 0,8 1110186
20 2 7 150 | 94 17 20 2 1,0 1110187
Schnittwertempfehlungen ab Seite 138 Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
Cutting data recommendations starting page 138 Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145
Merkmale: Features:
— fr 2,5-D und 3-D Schruppzerspanung und — for 2.5D and 3D Z-Level Roughing and
Restmaterialbearbeitung Rest Machining
— Hochste Vorschiibe bei kleinen Schnitttiefen — Highest feed rates with small cutting depths
— Stabiler Kernquerschnitt, robuste Konstruktion — Stable core cross section, robust design
- Uber Mitte schneidend — Center cutting
— Optimierte Schneidkantengeometrie mit Schutzfase — Optimum cutting edge geometry with protective land
— Mantelschneide zum Schaft verjiingt — Peripheral teeth tapered to the shank
Vorteile: Advantages:
— Erhéhung des Zeitspanvolumens — Increased metal removal rate
— Hohe Prozesssicherheit, hohe Stabilitat — High process safety, high stability
— Anfahrstrategie ,senkrecht” auf Z-Tiefe ist moglich — “Vertical” start-up strategy possible to Z-depth
— 2 Schneiden bis zum Zentrum — 2 teeth center cutting
— Prozesssicher mit hoher Schneidkantenstabilitat — High cutting edge stability fpr process safety
— Unempfindlich gegen Vibrationen und Ausbriiche — Insensitive to vibration and breakage for vertical geometries

bei senkrechten Geometrien
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FE'I"'E HSCline-Schaftfraser, Typ N, gerade oder runde Stirn, kurz,
bis 52 HRC, fiir die Stahl und Graphitbearbeitung
HSCline End Mills, type N, square end or ball nose, short,
up to 52 HRC, for steel and graphite machining

Vollhartmetall, stirnseitig bis Mitte schneidend, NC-gerecht
Solid Carbide, center cutting, suitable for NC
k[ ]
IEER ¢ R -
L N /
SN
TEE= T D (— iz
I r
LMT-Code LMT-Code 1410C 1412C
Drallwinkel Helix angle A= 20° \=20°
Zylinderschaft Straight shank 13 DIN 6535 HA 1 DIN 6535 HA
Schneidstoff Cutting material LC620T LC620A LC620T LC620A
d, I, Iy I; d,h6 zX r LMT-Code | Ident No. Ident No. r | LMT-Code @ Ident No. | Ident No.
1 1,5 38 2,7 3 2 0,2 1410C 1122314 1110505 0,5 1412 C 1122452 1110524
2 2 50 3,6 6 2 0,3 1410C 1122326 1110506 1 1412C 1122464 1110525
3 3 50 5,5 6 2 0,4 1410C 1122338 1110507 1,5 1412 C 1122477 1110526
4 4 57 | 14,5 6 2 0,5 1410C 1122350 1110508 2 1412 C 1122490 1110527
4 4 57 | 14,5 6 2 1 1410C 1110039 1110509 - - - =
5 5 57 | 21 6 2 0,5 1410C 1110040 1110510 2,5 1412 C 1122502 1110528
5 5 57 | 21 6 2 0,6 1410C 1122362 = - - - =
5 5 57 | 21 6 2 1 1410C 1110041 1110511 - - - =
6 6 57 | 21 6 2 0,3 1410C 1110188 = 3 1412C 1122526 1110529
6 6 57 | 21 6 2 0,5 1410C 1110042 1110512 - - - =
6 6 57 | 21 6 2 0,8 1410C 1122374 = - - - =
6 6 57 | 21 6 2 1 1410C 1110044 1110513 - - - =
8 8 63 | 27 8 2 - - - - 4 1412 C 1122538 1110530
8 8 63 | 27 8 3 0,3 1410C 1110190 1110514 - - - =
8 8 63 | 27 8 3 1 1410C 1122386 = - - - =
8 8 63 | 27 8 3 1,5 1410C 1110045 1110516 - - - =
8 8 63 | 27 8 3 2 1410C 1110046 = - - - =
10 10 72 | 32 10 2 - - - = 5 1412 C 1122550 1110531
10 10 72 | 32 10 3 0,5 1410C 1110192 1110517 - - - =
10 10 72 | 32 10 3 1 1410C 1110047 1110518 - - - =
10 10 72 | 32 10 3 1,3 1410C 1122398 = - - - =
10 10 72 | 32 10 3 1,5 1410C 1110048 1110519 - - - =
10 10 72 | 32 10 3 2 1410C 1110049 1110520 - - - =
12 12 83 | 38 12 2 - - - = 6 1412 C 1122562 1110532
12 12 83 | 38 12 3 0,5 1410C 1110194 = - - - =
12 12 83 | 38 12 3 1 1410C 1110050 1110521 - - - =
12 12 83 | 38 12 3 1,5 1410C 1110051 1110522 - - - =
12 12 83 | 38 12 3 1,6 1410C 1122411 = - - - =
12 12 83 | 38 12 3 2 1410C 1110053 1110523 - - - =
16 16 92 | 44 16 4 2 1410C 1122425 - 8 1412C 1122574 =
20 20 104 | 54 20 4 2 1410C 1110197 = - - - =
20 20 104 | 54 20 4 2,5 1410C 1122438 = 10 1412 C 1122587 =
Schnittwertempfehlungen ab Seite 139 Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
Cutting data recommendations starting page 139 Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145
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FE'I"'E HSCline-Schaftfraser, Typ N, gerade oder runde Stirn, lang,
bis 52 HRC, fiir die Stahl und Graphitbearbeitung
HSCline End Mills, type N, square end or ball nose, long,
up to 52 HRC, for steel and graphite machining

Vollhartmetall, stirnseitig bis Mitte schneidend, NC-gerecht
Solid Carbide, center cutting, suitable for NC
Ik
IEERN ¢ SR
I N /
NG
TEE= TR D (— iz
| L r
LMT-Code LMT-Code 1410C 1412C
Drallwinkel Helix angle A= 20° \=20°
Zylinderschaft Straight shank 1 DIN 6535 HA 1 DIN 6535 HA
Schneidstoff Cutting material LC620T LC620A LC620T LC620A
d, I Iy I; d,h6 zX r LMT-Code | Ident No. Ident No. r | LMT-Code @ Ident No. | Ident No.
2 2 70 | 17 6 2 0,3 1410C 1122673 1110533 1 1412 C 1300377 1110551
3 3 70 | 18 6 2 0,4 1410C 1122685 1110534 1,5 1412C 1300378 1110552
4 4 80 | 19 6 2 0,5 1410C 1122697 = 2 1412 C 1300379 1110553
4 4 80 | 19 6 2 1 1410C 1110054 1110536 - - - =
5 5 80 | 44 6 2 0,5 1410C 1110055 1110537 2,5 1412 C 1300380 1110554
5 5 80 | 44 6 2 0,6 1410C 1122014 - - - - -
5 5 80 | 44 6 2 1 1410C 1110056 1110538 - - - =
6 6 80 | 44 6 2 0,3 1410C 1110189 = 3 1412 C 1300381 1110555
6 6 80 | 44 6 2 0,5 1410C 1110057 1110539 - - - =
6 6 80 | 44 6 2 0,8 1410C 1122027 = - - - =
6 6 80 | 44 6 2 1 1410C 1110058 1110540 - - - =
8 8 90 | 54 8 2 - - - = 4 1412C 1300382 1110556
8 8 90 | 54 8 3 0,3 1410C 1110191 - - - - -
8 8 90 | 54 8 3 1 1410C 1122040 1110541 - - - =
8 8 90 | 54 8 3 1,5 1410C 1110059 1110542 - - - =
8 8 90 | 54 8 3 2 1410C 1110060 1110543 - - - =
10 10 100 | 60 10 2 - - - = 5 1412 C 1300384 1110557
10 10 100 | 60 10 3 0,5 1410C 1110193 1110544 - - - =
10 10 100 | 60 10 3 1 1410C 1110062 1110545 - - - =
10 10 100 | 60 10 3 1,3 1410C 1122053 = - - - =
10 10 100 | 60 10 3 1,5 1410C 1110063 1110546 - - - =
10 10 100 | 60 10 3 2 1410C 1110064 1110547 - - - =
12 12 110 | 65 12 2 - - - - 6 1412 C 1300385 1110558
12 12 110 | 65 12 3 0,5 1410C 1110195 = - - - =
12 12 110 | 65 12 3 1 1410C 1110065 1110548 - - - =
12 12 110 | 65 12 3 1,5 1410C 1110066 = - - - =
12 12 110 | 65 12 3 1,6 1410C 1122066 1110549 - - - =
12 12 110 | 65 12 3 2 1410C 1110067 1110550 - - - =
16 16 130 | 82 16 4 2 1410C 1122080 = 8 1412 C 1300386 =
20 20 150 100 20 4 2 1410C 1110198 - - - - =
20 20 150 100 20 4 2,5 1410C 1121609 = 10 1412 C 1121625 =
Schnittwertempfehlungen ab Seite 139 Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
Cutting data recommendations starting page 139 Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145
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FE'I"'E HSCline-Schaftfraser, Typ N, gerade oder runde Stirn, extra lang
HSCline End Mills, type N, square end or ball nose, extra long

Vollhartmetall, stirnseitig bis Mitte schneidend, NC-gerecht
Solid Carbide, center cutting, suitable for NC
L( ls L b |
Ry ¢ GO
Nr /
h
)‘(\IS‘ b |
AT O (—— 2
I r
LMT-Code LMT-Code 1410 C 1412C
Drallwinkel Helix angle A= 20° A= 20°
Zylinderschaft Straight shank (1 DIN 6535 HA (1 DIN 6535 HA
Schneidstoff Cutting material LC620T LC620T
d, I, 1y I; d,h6 zX r | LMT-Code Ident No. r | LMT-Code Ident No.
2 2 120 | 17 6 2 0,3 1410C 1122093 1 1412 C 1300397
3 3 120 | 18 6 2 0,4 1410C 1122107 1,5 1412C 1300398
4 4 160 | 19 6 2 0,5 1410C 1122119 2 1412 C 1300399
5 5 160 | 94 6 2 0,6 1410C 1122132 2,5 1412 C 1300400
6 6 160 | 94 6 2 0,8 1410C 1122145 3 1412 C 1300401
8 8 160 | 94 8 2 1 1410 C 1122158 4 1412 C 1300402
10 10 160 | 94 10 2 1,3 1410C 1122171 5 1412 C 1300403
12 12 200 (114 12 2 1,6 1410C 1122185 6 1412 C 1300404
16 16 200 (114 16 4 2 1410 C 1122198 8 1412 C 1300405
20 20 230 144 20 4 2,5 1410C 1121611 10 1412 C 1121626
Schnittwertempfehlungen ab Seite 139 Mit Diamantbeschichtung zur Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
Cutting data recommendations starting page 139 Graphitbearbeitung lieferbar Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145

With diamond coating for
machining graphite upon request
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FE 'I'I'E HSCline-Schaftfraser, gerade oder runde Stirn zur Graphitbearbeitung
HSCline End Mills, square end or ball nose for graphite machining

Vollhartmetall, stirnseitig bis Mitte schneidend
Solid Carbide, center cutting
S ¢ @? Fame g 20c
1421 C

LMT-Code LMT-Code 1420 C 1421 C
Drallwinkel Helix angle \=50° A= 50°
Zylinderschaft Straight shank (1 DIN 6535 HA (1 DIN 6535 HA
Beschichtung Coating Diamantbeschichtung diamond coated Diamantbeschichtung diamond coated
Schneidstoff Cutting material LC610A LC610A

d, r I, I d, z5) Ident No. Ident No.

1 0,5 25 75 3 2 1300133 -

2 1 25 75 3 2 1300172 -

3 1,5 25 75 3 2 1300187 -

4 2 25 75 4 2 1300295 -

5 2,5 25 75 5 2 1300347 -

6 3 25 75 6 2 1300383 -

2 1 25 100 3 2 1300445 -

3 1,5 25 100 3 2 1300490 -

4 2 40 100 4 2 1300576 -

6 3 40 100 6 2 1300622 -

4 2 50 130 5 2 1300631 -

6 3 50 130 6 2 1300659 -

2 0,3 25 75 3 3 - 1300721

3 0,3 25 75 3 3 - 1300851

4 0,3 25 75 4 3 - 1300852

4 0,5 25 75 4 3 - 1300853

5 0,3 25 75 5 3 - 1300854

5 0,5 25 75 5 3 - 1300856

6 0,5 25 75 6 3 - 1300857

4 0,3 25 100 4 3 - 1300858

4 0,5 25 100 4 3 - 1300859

6 0,5 40 100 6 3 - 1300860

6 0,5 50 130 6 3 - 1300861

Schnittwertempfehlungen ab Seite 138 Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
Cutting data recommendations starting page 138 Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145
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FETTE

HSCline-Schaftfraser, Typ H, gerade oder runde Stirn, kurz,
52 - 65 HRC*

HSCline End Mills, type H, square end or ball nose, short,
52 - 65 HRC*

Vollhartmetall, stirnseitig bis Mitte schneidend, NC-gerecht
Solid Carbide, center cutting, suitable for NC

5T, ]

®
T w

1436 C

LMT-Code LMT-Code 1434 C 1436 C
Drallwinkel Helix angle A= 20° A= 20°
Zylinderschaft Straight shank (1 DIN 6535 HA (1 DIN 6535 HA
Schneidstoff Cutting material LC620Z LC620Z

d, I, 1y I; d,h6 zX r | LMT-Code Ident No. r | LMT-Code Ident No.

1 1 38 2,2 3 2 0,2 1434 C 1300851 0,5 1436 C 1300875

2 2 50 3,6 6 2 0,3 1434 C 1300852 1 1436 C 1300876

3 3 50 55 6 2 0,4 1434 C 1300853 1,5 1436 C 1300877

4 4 57 | 14,5 6 4 0,5 1434 C 1300854 2 1436 C 1300878

4 4 57 | 14,5 6 4 1 1434 C 1300856 - - -

4 4 57 | 14,5 6 2 - - - 2 1436 C 1300879

5 5 57 | 21 6 4 0,5 1434 C 1300857 2,5 1436 C 1300880

5 5 57 | 21 6 4 1 1434 C 1300858 - - -

5 5 57 | 21 6 2 - - - 2,5 1436 C 1300881

6 6 57 | 21 6 4 0,5 1434 C 1300859 3 1436 C 1300883

6 6 57 | 21 6 4 1 1434 C 1300860 - - -

6 6 57 | 21 6 2 - - - 3 1436 C 1300884

8 8 63 | 27 8 4 0,5 1434 C 1300861 4 1436 C 1300885

8 8 63 | 27 8 4 1 1434 C 1300862 - - -

8 8 63 | 27 8 4 1,5 1434 C 1300863 - - -

8 8 63 | 27 8 4 2 1434 C 1300865 - - -

8 8 63 | 27 8 2 - - - 4 1436 C 1300886
10 10 72 | 32 10 4 0,5 1434 C 1300866 5 1436 C 1300887
10 10 72 | 32 10 4 1 1434 C 1300867 - - -

10 10 72 | 32 10 4 1,5 1434 C 1300868 - - -
10 10 72 | 32 10 4 2 1434 C 1300869 - - -
10 10 72 | 32 10 2 - - - 5 1436 C 1300888
12 12 83 | 38 12 4 0,5 1434 C 1300870 - - -
12 12 83 | 38 12 4 1 1434 C 1300871 - - -
12 12 83 | 38 12 4 1,5 1434 C 1300872 - - -
12 12 83 | 38 12 4 2 1434 C 1300874 - - -
12 12 83 | 38 12 2 - - - 6 1436 C 1300889

Schnittwertempfehlungen ab Seite 138
Cutting data recommendations starting page 138 * available 4. quarter 2005 Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145

* Verfugbar ab 4. Quartal 2005 Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145




FE 'I-I'E HSCline-Schaftfraser, gerade oder runde Stirn, lang,

52 - 65 HRC*
HSCline End Mills, square end or ball nose, long,
52 - 65 HRC*
Vollhartmetall, stirnseitig bis Mitte schneidend, NC-gerecht
Solid Carbide, center cutting, suitable for NC
Ik
RS ¢+ R -
I N
NG ,
S — TR ——— —  J
E ST
h
LMT-Code LMT-Code 1434 C 1436 C
Drallwinkel Helix angle A= 20° A= 20°
Zylinderschaft Straight shank (1 DIN 6535 HA (1 DIN 6535 HA
Schneidstoff Cutting material LC620T LC620T

d, I, Iy I; d,h6 zX r | LMT-Code Ident No. r | LMT-Code Ident No.

4 4 80 | 19 6 4 0,5 1434 C 1300890 2 1436 C 1300910

4 4 80 | 19 6 4 1 1434 C 1300892 - - -

4 4 80 | 19 6 2 - - - 2 1436 C 1300911

5 5 80 | 44 6 4 0,5 1434 C 1300893 2,5 1436 C 1300912

5 5 80 | 44 6 4 1 - 1300894 - - -

5 5 80 | 44 6 2 - - - 2,5 1436 C 1300913

6 6 80 | 44 6 4 0,5 1434 C 1300895 3 1436 C 1300914

6 6 80 | 44 6 4 1 1434 C 1300896 - - -

6 6 80 | 44 6 2 - - - 3 1436 C 1300915

8 8 90 | 54 8 4 0,5 1434 C 1300897 4 1436 C 1300916

8 8 90 | 54 8 4 1 1434 C 1300898 - - -

8 8 90 | 54 8 4 1,5 1434 C 1300899 - - -

8 8 90 | 54 8 4 2 1434 C 1300900 - - -

8 8 90 | 54 8 2 - - - 4 1436 C 1300917
10 10 100 | 60 10 4 0,5 1434 C 1300901 5 1436 C 1300918
10 10 100 | 60 10 4 1 1434 C 1300902 - - -

10 10 100 | 60 10 4 1,5 1434 C 1300903 - - -
10 10 100 | 60 10 4 2 1434 C 1300904 - - -
10 10 100 | 60 10 2 - - - 5 1436 C 1300919
12 12 110 | 65 12 4 0,5 1434 C 1300905 - - -
12 12 110 | 65 12 4 1 1434 C 1300906 - - -
12 12 110 | 65 12 4 1,5 1434 C 1300907 - - -
12 12 110 | 65 12 4 2 1434 C 1300909 - - -
12 12 110 | 65 12 2 - - - 5 1436 C 1300920
Schnittwertempfehlungen ab Seite 138 * Verflgbar ab 4. Quartal 2005 Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145

Cutting data recommendations starting page 138 * available 4. quarter 2005 Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145




FE'I"'E HSCline-Schaftfraser, Mini, kurz, lang, extra lang,
fiir die Stahl und Graphitbearbeitung
HSCline End Mills, Mini, short, long, extra long,
for steel and graphite machining

Vollhartmetall, stirnseitig bis Mitte schneidend, NC-gerecht
Solid Carbide, center cutting, suitable for NC
LMT-Code LMT-Code 1415C 1419C
Drallwinkel Helix angle A= 30° A= 30°
Zylinderschaft  Straight shank 13 DIN 6535 HA (D DIN 6535 HA
Schneidstoff Cutting material LC630T LC630A LC630T LC630A
d, I, Iy I; d,h6 zX LMT-Code Ident No. | Ident No. r LMT-Code Ident No. | Ident No.
kurz short
04 08| 40 1,3 3 2 1415C 1121872 = 0,2 1419C 1121883 -
0,5 1 40 1,5 3 2 1415C 1121873 1110479 0,25 1419C 1121884 1110492
06 12| 40 1,7 3 2 1415C 1121874 1110480 0,3 1419C 1121885 1110493
0,8 1,6 /| 40 2,1 3 2 1415C 1121875 = 0,4 1419C 1121886 =
1 2,5 40 3 4 2 1415C 1121876 1110481 0,5 1419C 1121887 1110494
1,2 3 40 3,5 4 2 1415C 1121877 = 0,6 1419C 1121888 =
14/ 38 40 3,5 4 2 1415C 1121878 = 0,7 1419C 1121890 =
15| 4 40 4,5 4 2 1415C 1121879 1110482 0,75 1419C 1121891 1110495
1,6 4 40 4,5 4 2 1415C 1121880 - 0,8 1419C 1121892 -
1,8/ 5 40 55 4 2 1415C 1121881 = 0,9 1419C 1121893 =
2 6 40 6,5 4 2 1415C 1121882 1110483 1 1419C 1121894 1110496
lang long
0,5 1 50 2,5 4 2 1415C 1331056 1110484 0,25 1419C 1331047 1110497
1 25 50 5 4 2 1415C 1331057 1110485 0,5 1419C 1331048 1110498
1,5/ 4 50 7,5 4 2 1415C 1331041 1110486 0,75 1419C 1331049 1110499
2 6 50 | 10 4 2 1415C 1331042 1110487 1 1419C 1331050 1110500
extra lang extra long
0,5 1 50 5 4 2 1415C 1331043 1110488 0,25 1419C 1331051 1110501
1 25| 50 | 10 4 2 1415C 1331044 1110489 0,5 1419C 1331052 1110502
15| 4 50 | 15 4 2 1415C 1331045 1110490 0,75 1419C 1331053 1110503
2 6 50 | 20 4 2 1415C 1331046 1110491 1 1419C 1331054 1110504
Schnittwertempfehlungen ab Seite 140 Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145

Cutting data recommendations starting page 140 Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145




FE'I"'E HSCline-Schaftfraser, Typ N, torisch und mit Voliradius,
Zweischneider, fiir die 5-Achs-Bearbeitung geeignet
HSCline End Mills, type N, toric and ball nose, 2-Flutes,
suitable for 5-axis machining

Vollhartmetall, stirnseitig bis Mitte schneidend, NC-gerecht
Solid Carbide, center cutting, suitable for NC
h
la {5 " r !
S ST s T
ds M ]
b
Iy < s r !
e SR S
da dsl/ Ty 4
Drallwinkel Helix angle A= 20° Torische Radius- und Schaftfraser
Zylinderschaft  Straight shank (I3 DIN 6535 HA mit Halsschniirung
Schneidstoff Cutting material ~ LC620T Toroidal ball nose End Mill
with neck constriction
d, r d; I, d, I3 Iy Iy d, LMT-Code Ident No. LMT-Code Ident No.
4 0,5 3,9 0,7 3,5 | 184 | 44 80 6 1433 C 1300900 - -
5 0,5 4,9 5,4 4,5 | 20,1 44 80 6 1433 C 1300901 - -
6 0,5 59 5,4 52 | 21,1 44 80 6 1433 C 1300902 - -
6 1 5,8 1,4 52 | 21,1 44 80 6 1433 C 1300903 - -
6 1,5 57 2,1 52 | 211 44 80 6 1433 C 1300904 - -
8 1 7,8 1,4 72 | 31,1 54 90 8 1433 C 1300905 - -
8 1,5 7,7 2,1 72 | 31,1 54 90 8 1433 C 1300906 - -
10 1 9,8 1,4 9 31,4 | 60 100 10 1433 C 1300907 - -
10 1,5 9,7 2,1 9 31,4 | 60 100 10 1433 C 1300909 - -
10 2 9,6 2,8 9 31,5 | 60 100 10 1433 C 1300910 - -
12 1 11,8 1,4 | 10,6 | 38,3 | 65 110 12 1433 C 1300911 - -
12 1,5 | 11,7 2,1 10,6 | 383 | 65 110 12 1433 C 1300912 - -
12 2 11,6 28 | 10,6 | 38,3 | 65 110 12 1433 C 1300913 - -
12 3 11,4 43 | 106 | 383 | 65 110 12 1433 C 1300914 - -
4 2 3,6 2,8 32 | 17,3 | 44 80 6 - - 1422 C 1300915
5 2,5 4,5 3,6 4 21,1 44 80 6 - - 1422 C 1300916
6 3 5,4 4,3 48 | 26,8 | 44 80 6 - - 1422 C 1300917
8 4 73 5,7 6,8 | 29,6 | 54 90 8 - - 1422 C 1300918
10 5 9,1 71 85 | 31,4 60 100 10 - - 1422 C 1300919
12 6 10,9 8,5 | 10 36,4 | 65 110 12 - - 1422 C 1300920
Schnittwertempfehlungen ab Seite 139 Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
Cutting data recommendations starting page 139 Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145
V.
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FE 'I'rE Kugelkopierschaftfraser, Vierschneider, extra lang
Ball Nose Copying End Mills, 4-Flutes, extra long

I » -
ST ——— %
S— ‘ z
o
Drallwinkel Helix angle A= 20°
Zylinderschaft  Straight shank (T3 DIN 6535 HA
Schneidstoff Cutting material ~ LW620
Besonderheiten Special features  mit kegelig verstarktem Ubergang
with enlarged tapered run-out
d, r I, I3 Iy Iy d, z 5y LMT-Code Ident No.
4 2 5,4 28 124 160 6 4 1511 1142840
6 3 7,6 34 120 160 8 4 1511 1142842
8 4 9,25| 40 115 160 10 4 1511 1142844
Schnittwertempfehlungen ab Seite 139 Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
Cutting data recommendations starting page 139 Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145
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FETTE

Kugelschaftfraser, Vierschneider, lang
Ball Nose End Mills, 4-Flutes, long

Vollhartmetall, stirnseitig bis Mitte schneidend, NC-gerecht
Solid Carbide, center cutting, suitable for NC
x(/ la .
lo
dzJ  E— - ﬁ % 1588
1 D 1588 C
l4
LMT-Code LMT-Code 1588 1588 C
Drallwinkel Helix angle A= 30° A= 30°
Zylinderschaft Straight shank (I3 DIN 6535 HA (13 DIN 6535 HA
Schneidstoff Cutting material LW630 LWe30T
d, r I, l Iy d, LMT-Code Ident No. LMT-Code Ident No.
3 1,5 8 57 21 6 1588 1120170 1588 C 1122184
4 2 11 57 21 6 1588 1120171 1588 C 1122197
5 2,5 13 57 21 6 1588 1120172 1588 C 1122210
6 3 13 57 21 6 1588 1120173 1588 C 1122223
8 4 19 63 27 8 1588 1120174 1588 C 1122236
10 5 22 72 32 10 1588 1120175 1588 C 1122249
12 6 26 83 38 12 1588 1120176 1588 C 1122261
14 7 14 83 38 12 1588 1120177 1588 C 1122275
16 8 32 92 44 16 1588 1120178 1588 C 1122288
20 10 38 104 54 20 1588 1120179 1588 C 1122301
Schnittwertempfehlungen ab Seite 139 Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
Cutting data recommendations starting page 139 Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145
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FE'I"'E Chipmaster-Schaftschruppfraser, lang, Typ RFT
Chipmaster Roughing End Mills, long, type RFT

Vollhartmetall, stirnseitig bis Mitte schneidend, hinterschliffen, NC-gerecht
Solid Carbide, center cutting, relief ground, suitable for NC

A (/ ls
Iy | 1591 C
d, R d 1592 C
==t
4 1564 C
Kz 1574 C
4@ 1575 C
Typ Type RFT25 RFT45 RFT30
LMT-Code LMT-Code 1591C | 1592C | 1563C | 1564C | 1574C | 1575C
Drallwinkel Helix angle N =25° \ =45° N =230°
Zylinderschaft Straight shank DIN 6535 HA |DIN 6535 HB |DIN 6535 HA | DIN 6535 HB |DIN 6535 HA | DIN 6535 HB
D @mn D @mn D (=2
Schneidstoff Cutting material LC630T LC630T LC630T LC630T LC630T LC630T
d,h 10 I, Iy I3 d,h 6 z Ident No. | Ident No. | Ident No. | Ident No. | Ident No. | Ident No.
6 13 57 21 6 3 - - 1123000 | 1123010 - -
8 19 63 27 8 3 - - 1123001 1123012 | 1110128"| 1110033"
8 19 63 27 8 4 1121926 | 1121934 - - - -
10 22 72 32 10 3 - - - - 1110129" | 1110035"
10 22 72 32 10 4 1121927 | 1121935 | 1123003 | 1123013 - -
12 26 83 38 12 3 - - - - 1110130" | 1110036"
12 26 83 38 12 4 1121928 | 1121936 | 1123004 | 1123014 - -
14 26 83 38 14 4 1121929 | 1121937 | 1123005 | 1123015 - -
16 32 92 44 16 3 - - - - 1110131 | 1110037"
16 32 92 44 16 4 1121930 | 1121938 | 1123006 | 1123016 - -
18 32 92 44 18 4 1121931 1121939 | 1123007 | 1123017 - -
20 38 104 54 20 3 - - - - 1110133"| 1110038"
20 38 104 54 20 4 1121933 | 1121940 | 1123008 | 1123018 - -
25 45 121 65 25 4 1122005 | 1122004 - - - -
Schnittwertempfehlungen ab Seite 142 " |KZ = mit innerer Kuhlmittelzufuhr ~ Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145

Cutting data recommendations starting page 142 " IKZ = with internal coolant supply ~ Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145

Anwendungsbeispiel: Konturenbearbeitung am Bremstrager aus GGG60
Application example: machining of outlines of a brake anchor plate of GGG60

Werkzeug Tool:
Chipmaster-Schaftfraser, LMT-Code 1591C
RFT-Profil Chipmaster-End Mills, LMT-Code 1591C

RFT Profile d1 =16 mm,z=4
Ergebnis: Schnittwerte Cutting Data:
Reduzierung der Bearbeitungszeit gegentiber einem vergleichbaren Ve = 110 m/min n = 2190 min™
HSS-Schruppfréser von 0,51 min auf 0,11 min. vs = 876 mm/min f, = 0,1 mm
Die Kosten reduzieren sich auf 0,44 € gegentber 1,18 € 3,=1-4mm a,=12mm
Result: Kosteneinsparung von 88.000 € bei der
Reduction of the machining time in contrast to a comparable Jahresproduktion von 120.000 Teilen.
HSS roughing end mill from 0.51 min down to 0.11 min. A cost saving of 88,000 € over an
The cost is reduced to 0.44 € in comparison with 1.18 € annual production of 120,000 parts.
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DHC Schrupp-Schlicht-Schaftfraser mit ungleichem Drallwinkel,
Vierschneider, lang

DHC Roughing and Finishing End Mills with uneven helix angle,
4-Flutes, long

FETTE

Vollhartmetall, stirnseitig bis Mitte schneidend, NC-gerecht
Solid Carbide, center cutting, suitable for NC

1521 C
1522 C

Kantenschutzfase
Edge protection chamfer

Typ Type DHC DHC
LMT-Code LMT-Code 1521 C 1522 C
Drallwinkel Helix angle A/ A2 =35°/38° M /2 =35°/38°
Zylinderschaft Straight shank (I3 DIN 6535 HA (@13 DIN 6535 HB
Schneidstoff Cutting material LCB30T LCB30T
d;h 10 I, 4 I5 d,h 6 LMT-Code Ident No. LMT-Code Ident No.
6 13 57 21 6 1521C 1110223 1522 C 1110231
8 19 63 27 8 1521C 1110224 1522 C 1110232
10 22 72 32 10 1521C 1110225 1522 C 1110233
12 26 83 38 12 1521C 1110226 1522 C 1110234
14 26 83 38 14 1521C 1110227 1522 C 1110235
16 32 92 44 16 1521C 1110228 1522 C 1110236
18 34 92 44 18 1521C 1110229 1522 C 1110237
20 38 104 54 20 1521C 1110230 1522 C 1110238
Kantenschutzfase Schnittwertempfehlungen ab Seite 141
Edge protection chamfer Cutting data recommendations starting page 141
45° d b Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
6-12 0,2 Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145
b 14 -20 0,3
Leistungsvergleich Merkmale Vorteile
Performance comparison — Weniger Vibrationen — Hohere Vorschiibe
— Gunstigere Dynamik des Frasverhaltens — GroBere Schnitttiefen
400 — Bessere Spanausbringung — Gesteigertes Zeitspanvolumen
— Gute Oberflache am Werkstiick — Hohere Standzeiten durch

300

200

100

L de Ae de

=0,25xd =0,5xd

Erreichtes Zeitspanvolumen in %
Achieved chip removal rate in %

I Schaftfraser 30° Drall
End mill 30° helix
B Fette DHC

=1xd

Zahe Hartmetall-Feinstkornsorte
VerschleiBfeste und temperaturstabile
PVD-Hartstoffschicht AL2Plus

Features

Less vibrations

Better cutting dynamics

Better chip evacution

Good surface quality on the workpiece
Tough micro grain carbide grade

Wear resistant and temperature stable
PVD coating AL2Plus

optimierte Schneidengeometrie
Schruppen und Schlichten mit
demselben Werkzeug

Benefits

Higher feed rates

Higher depths of cut
Higher metal removal rate
Roughing and finishing with
the same cutter

i
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FETTE

HSCline-Schaftfraser, lang, Typ SN 50, zur Hartbearbeitung
HSCline End Mills, long, type SN 50, for hardened materials

Vollhartmetall, NC-gerecht
Solid Carbide, suitable for NC
7»(/ I3
\ I | N 1413 C
of e =N @ 14 ¢
Tr 1443 C
4
LMT-Code LMT-Code 1413 C 1411 C 1443 C
Drallwinkel Helix angle A =50° A =50° A =50°
Zylinderschaft  Straight shank (3 DIN 6535 HA DIN 6535 HB (3 DIN 6535 HA
Schneidstoff Cutting material LC620Z LC620Z LC620Z
d, r I, Iy I3 d;h6 | z Ident No. Ident No. Ident No.
2 - 7 38 15 3 4 1121631 - -
3 - 8 38 16 3 4 1121630 - -
3 - 8 57 16 6 4 - 1110068 -
4 - 11 57 19 6 4 1121628 1110069 -
5 - 13 57 21 6 4 1121627 1110070 -
6 - 13 57 21 6 6 1121301 1110071 -
8 - 19 63 27 8 6 1121302 1110072 -
10 - 22 72 32 10 6 1121303 1110073 -
12 - 26 83 38 12 8 1121304 1110074 -
16 - 32 92 44 16 8 1121305 1110075 -
20 - 38 104 54 20 8 1121306 1110076 -
3 0,3 8 57 16 4 4 - - 1301020
4 0,3 11 57 19 4 4 - - 1301021
5 0,5 13 57 21 4 4 - - 1301022
6 0,5 13 57 21 6 6 - - 1301023
6 1 13 57 21 6 6 - - 1301024
8 0,5 19 63 27 8 6 - - 1301025
8 1 19 63 27 8 6 - - 1301026
10 0,5 22 72 32 10 6 - - 1301027
10 1 22 72 32 10 6 - - 1301028
10 1,5 22 72 32 10 6 - - 1301029
10 2 22 72 32 10 6 - - 1301030
12 0,5 26 83 38 12 8 - - 1301031
12 1 26 83 38 12 8 - - 1301032
12 1,5 26 83 38 12 8 - - 1301033
12 2 26 83 38 12 8 - - 1301034
16 2 32 92 44 16 8 - - 1301036
16 1 32 92 54 16 8 - - 1301035
20 1 38 104 54 20 8 - - 1301037
20 2 38 104 54 20 8 - - 1301038

Schnittwertempfehlungen ab Seite 142
Cutting data recommendations starting page 142

.
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Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145




FE'I'I'E Radiusfraser, Zweischneider, fiir den Modellbau, HSS-E-PM
Ball nose End Mills, 2-Flutes, for model construction, HSS-E-PM

stirnseitig bis Mitte schneidend, fiir Kunststoffbearbeitung (Industrieplastilin etc.)
center cutting, for machining plastic material (for example Industry plastilin)
ls
lp
S i B % s Fasa
D '
@]‘ mi"ﬂ?ﬁ F434C
e LY o — -
Drallwinkel Helix angle A= 30°
Schneidstoff Cutting material  HSS-E-PM
d, r I, Iy I3 d,h 6 LMT-Code Ident No.
kurz short
4 2 30 80 44 8 F 434 C 2307782
5 2,5 30 80 44 8 F 434 C 2333420
6 3 50 100 64 8 F 434 C 2307784
8 4 50 100 64 8 F 434 C 2333421
10 5 50 100 60 10 F 434 C 2307785
16 8 50 100 60 16 F 434 C 2307786
20 10 50 100 55 20 F 434 C 2307787
30 15 50 100 55 20 F 434 C 2333422
lang long
4 2 30 130 94 8 F 434 C 2307783
5 2,5 30 130 94 8 F 434 C 2333423
6 3 50 150 114 8 F 434 C 2333424
8 4 50 150 114 8 F 434 C 2333688
10 5 50 150 110 10 F 434 C 2333425
16 8 100 200 160 16 F 434 C 2333426
20 10 100 200 155 20 F 434 C 2307545
30 15 100 200 155 20 F 434 C 2307788
Schnittwertempfehlungen ab Seite 139 Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 145
Cutting data recommendations starting page 139 Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 145

Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage
Special designs and other coatings on request

Y
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B E Ll N Gravierfraser GR

Engraving End Mills GR

Zylinderschaft  Straight shank (I3 DIN 6535 HA
Schneidstoff Cutting material ~ Hartmetall Carbide

d, Iy W1 b Ident No.
3 30 30 0,1 94161
3 30 20 0,3 94162
3 30 15 0,3 94163
4 60 30 0,2 91096
4 60 20 0,3 91098
4 60 15 0,3 91100
4 60 45 0,1 92175
6 60 30 0,4 91097
6 60 20 0,5 91099
6 60 15 0,3 91101
6 60 45 0,1 92176

Anwendungsbeispiel
Application example

Y
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Spannen
Chucking

Spannfutter Clamping chuck 86
Verlangerung fiir Spannfutter Extension for clamping chuck 93
Induktionsschrumpfgerate ISG Induction shrinking units ISG 94
Kiihlgerdte und Zubehoér Coolant units and accessories 95
HSK Fraserdorn fiir Aufschraubfraser, Typ THR HSK Milling Arbor for screw-in Cutters, type THR 96
HSK Fraserdorn fiir Morsekegel, Typ MK HSK Milling Arbor for Morse Taper, type MK 98
HSK Aufsteckfraserdorn HSK Shell Mill Arbor 99
SK Fraserdorn fiir Aufschraubfraser, Typ THR SK Milling Arbor for screw-in type cutters, type THR 100
SK Fraserdorn fiir Morsekegel, Typ MK SK Milling Arbor for Morse Taper, type MK 101
SK Aufsteckfraserdorn SK Shell Mill Arbor 102
Verlangerungen fiir Aufschraubfraser Extensions for screw-in Milling Cutters 103
Zubehor und Ersatzteile fiir Spannzeuge Spare Parts for chucking tools 107

und Aufsteckfraserdorne

Zeichenerklarung:

Vol

Rundlaufgenauigkeit
3um

G Gewuchtet

<«——»| Léangennachstellung

P,..50 Kiihimitteldurchfiihrung

MMS . .
Minimalmengenschmierung
Fnax10

Y
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and Shell Mill Arbors

Signs and symbols:

” Excentricity
3um

G Balanced

N -
— Length adjustment

K

P50 Coolant supply
MMS o
P10 Minimum coolant feed




B l Lz Spannfutter HSK-A32/HSK-A40
Clamping chuck HSK-A32/HSK-A40

HSK32/HSK40, DIN 69893, Form A, gewuchtet G 6,3 bei 18000 min”' > N K [mMms
HSK32/HSK40, DIN 69893, Form A, balanced G 6,3/18000 rpm 3um G :—: Prax 50 |Prax 10
A
I ' #0,003[A
_ N_
Gl
ﬁ ¢ di| dp| ds
i
lo
d, A d, d; Iy I, N R LMT-Code Ident No.
*3 65 15 20 20 45 5 1 T 0300/HSK-A32 6727280
*4 65 15 20 20 45 5 1 T 0400/HSK-A32 6727281
*5 65 15 20 25 45 5 1 T 0500/HSK-A32 6727282
6 70 21 27 36 50 10 0,2 T 0600/HSK-A32 6726212
8 70 21 27 36 50 5 0,2 T 0800/HSK-A32 6726213
10 75 24 29,5 42 55 5 - T 1000/HSK-A32 6726214
12 80 24 29,5 47 60 5 - T 1200/HSK-A32 6726215
*3 60 15 20 20 40 5 1 T 0300/HSK-A40 6726615
*4 60 15 20 20 40 5 1 T 0400/HSK-A40 6726616
*5 60 15 20 25 40 5 1 T 0500/HSK-A40 6726617
6 80 21 27 36 60 10 2 T 0600/HSK-A40 6726222
6 120 21 27 36 100 10 2 T 0600-120/HSK-A40 6726979
8 80 21 27 36 60 10 2 T 0800/HSK-A40 6726223
8 120 21 27 36 100 10 2 T 0800-120/HSK-A40 6726980
10 80 24 32 42 60 10 1 T 1000/HSK-A40 6726224
10 120 24 32 42 100 10 1 T 1000-120/HSK-A40 6726981
12 90 24 32 47 70 10 1 T 1200/HSK-A40 6726225
12 120 24 32 47 100 10 1 T 1200-120/HSK-A40 6726982
14 90 27 34 47 70 10 T 1400/HSK-A40 6726226
14 120 27 34 47 100 10 - T 1400-120/HSK-A40 6726983
16 90 27 34 50 70 10 - T 1600/HSK-A40 6726227
16 120 27 34 50 100 10 - T 1600-120/HSK-A40 6726984
Alle Spannfutter sind auch fur zentrale Kiihimitteldurchfihrung geeignet. * Werkzeugschafttoleranz h4 oder genauer.
KuhImittelrohr bitte separat bestellen Werkzeugschafttoleranz h6
All clamping chucks are suitable for central coolant. * Shank tolerance h4 or better.
Please order coolant tube separately Shank tolerance h6
V.
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B l Lz Spannfutter HSK-A50

Clamping chuck HSK-A50

HSKS50, DIN 69893, Form A, gewuchtet G 6,3 bei 18000 min™ / N K [mMmms
HSK50, DIN 69893, Form A, balanced G 6,3/18000 rpm 3um G :—: Prax 50| Phax 10
A
I
b
R N
4,5°)
T ¢ ; ' di dp ds
i o 41
9 R Ausfiihrung mit Bun‘d w) @
Design with shouIdTr (W)
I o
d, A d, d; 1y I, \ N R LMT-Code Ident No.
6 80 21 27 36 54 10 2 T 0600/HSK-A50 6726232
6 120 21 27 36 85 [ J 10 1 T 0600-120/HSK-A50 6726804
6 160 21 32 36 125 [ J 10 1 T 0600-160/HSK-A50 6726779
8 80 21 27 36 54 10 2 T 0800/HSK-A50 6726233
8 120 21 27 36 85 [ J 10 2 T 0800-120/HSK-A50 6726805
8 160 21 32 36 125 [ J 10 1 T 0800-160/HSK-A50 6726780
10 85 24 32 42 59 10 2 T 1000/HSK-A50 6726234
10 120 24 32 42 85 [ J 10 1 T 1000-120/HSK-A50 6726856
10 160 24 34 42 125 [ J 10 - T 1000-160/HSK-A50 6726781
12 90 24 32 47 64 10 2 T 1200/HSK-A50 6726235
12 120 24 32 47 85 [ J 10 1 T 1200-120/HSK-A50 6726941
12 160 24 34 47 125 [ J 10 1 T 1200-160/HSK-A50 6726782
14 90 27 34 47 64 10 2 T 1400/HSK-A50 6726236
14 120 27 34 47 85 [ J 10 1 T 1400-120/HSK-A50 6726783
14 160 27 41,5 47 134 10 - T 1400-160/HSK-A50 6726834
16 95 27 34 50 69 10 2 T 1600/HSK-A50 6726237
16 120 27 34 50 85 [ J 10 1 T 1600-120/HSK-A50 6726955
16 160 27 41,5 50 134 10 - T 1600-160/HSK-A50 6726238
18 120 33 41,5 50 94 10 - T 1800-120/HSK-A50 6726956
18 160 33 41,5 50 134 10 - T 1800-160/HSK-A50 6726957
20 100 33 41,5 52 74 10 N T 2000/HSK-A50 6726239
20 160 33 41,5 52 134 10 - T 2000-160/HSK-A50 6726963
Alle Spannfutter sind auch fur zentrale Kihimitteldurchfihrung geeignet Werkzeugschafttoleranz hé
KihImittelrohr bitte separat bestellen Shank tolerance h6

All clamping chucks are suitable for central coolant
Please order coolant tube separately
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Bl Lz Spannfutter HSK-A63
Clamping chuck HSK-A63

HSK63, DIN 69893, Form A, gewuchtet G 6,3 bei 18000 min” / N K [mMms
HSK63, DIN 69893, Form A, balancid G 6,3/18000 rpm 3um G :—: Prax 50 |Prax 10
S #0004
R
N
H e a5
¢ @52 |dy |d3
t :I[“: 052 | |
i
9 Ausfiihrung mit Bund (W) @
Design with shoulder (W)
l2
d, A d, d; Iy I, I, R W N LMT-Code Ident No.
*3 80 | 15 20 20 54 - 4 5 T 0300/HSK-A63 6726618
*4 80 15 20 20 54 - 4 5 T 0400/HSK-A63 6726619
*5 80 15 20 25 54 - 4 5 T 0500/HSK-A63 6726620
6 80 | 21 27 36 54 - 2 10 T 0600/HSK-A 63 6726201
6 120 21 27 36 - 85 1 [ J 10 T 0600-120/HSK-A 63 6726388
6 160 21 32 36 - 125 1 [ J 10 T 0600-160/HSK-A 63 6726411
8 80 | 21 27 36 54 - 2 10 T 0800/HSK-A 63 6726202
8 120 | 21 27 36 - 85 1 [ 10 T 0800-120/HSK-A 63 6726391
8 160 21 32 36 - 125 1 [ J 10 T 0800-160/HSK-A 63 6726402
10 85 24 32 42 59 - 2 10 T 1000/HSK-A 63 6726203
10 120 | 24 32 42 - 85 1 [ 10 T 1000-120/HSK-A 63 6726392
10 160 24 34 42 - 125 1 [ J 10 T 1000-160/HSK-A 63 6726403
12 90 24 32 47 64 - 2 10 T 1200/HSK-A 63 6726204
12 120 24 32 47 N 85 1 [ J 10 T 1200-120/HSK-A 63 6726410
12 160 24 34 47 - 125 1 [ J 10 T 1200-160HSK-A 63 6726404
14 90 27 34 47 64 - 2 10 T 1400/HSK-A 63 6726205
14 120 27 34 47 - 85 1 [ J 10 T 1400-120/HSK-A 63 6726401
14 160 27 42 47 - 125 1 [ J 10 T 1400-160/HSK-A 63 6726405
16 95 27 34 50 69 - 1 10 T 1600/HSK-A 63 6726206
16 120 27 34 50 - 85 1 [ J 10 T 1600-120/HSK-A 63 6726399
16 160 | 27 42 50 - 125 1 [ 10 T 1600-160/HSK-A 63 6726406
18 95 33 42 50 69 - 1 10 T 1800/HSK-A 63 6726211
18 160 33 51 50 134 - - 10 T 1800-160/HSK-A 63 6726407
20 100 33 42 52 74 - 1 10 T 2000/HSK-A 63 6726207
20 160 | 33 51 52 | 134 - - 10 T 2000-160/HSK-A 63 6726468
25 115 44 52,5 58 89 - - 10 T 2500/HSK-A 63 6726208
25 160 44 52,5| 58 134 - - 10 T 2500-160/HSK-A 63 6726408
32 120 | 44 52,5| 58 94 - - 10 T 3200/HSK-A 63 6726209
32 160 44 52,5 | 58 134 - - 10 T 3200-120/HSK-A 63 6726409
Alle Spannfutter sind auch fur zentrale Kiihimitteldurchfihrung geeignet. * Werkzeugschafttoleranz h4 oder genauer.
KuhImittelrohr bitte separat bestellen Werkzeugschafttoleranz h6
All clamping chucks are suitable for central coolant. * Shank tolerance h4 or better.
Please order coolant tube separately Shank tolerance h6
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BILZ Spannfutter HSK-E32/HSK-E40
Clamping chuck HSK-E32/HSK-E40

HSK32/HSK40, DIN 69893, Form E, gewuchtet G 2,5 bei 25000 min™’ > N K [mMms
HSK32/HSK40, DIN 69893, Form E, balanced G 2,5/25000 rpm 3um G :—: Prax50|Prax 10
A
h
N,
” “ /R/ 4,5%
‘ U “ ! dy| dp| ds
l2
d, A d, d; Iy I, R N LMT-Code Ident No.
*3 60 15 20 20 40 1 5 T 0300/HSK-E32 6726863
*4 60 15 20 20 40 1 5 T 0400/HSK-E32 6726574
*5 60 15 20 25 40 1 5 T 0500/HSK-E32 6726575
6 70 21 27 36 50 0,2 10 T 0600/HSK-E32 6726289
8 70 21 27 36 50 0,2 10 T 0800/HSK-E32 6726290
10 70 24 29,5 42 55 - 10 T 1000/HSK-E32 6726291
12 70 24 29,5 47 60 - - T 1200/HSK-E32 6726292
*3 60 15 20 20 40 1 5 T 0300/HSK-E40 6726576
*4 60 15 20 20 40 1 5 T 0400/HSK-E40 6726577
*5 60 15 20 25 40 1 5 T 0500/HSK-E40 6726578
6 80 21 27 36 60 2 10 T 0600/HSK-E40 6726290
6 120 21 27 36 100 2 10 T 0600-120/HSK-E40 6726989
8 80 21 27 36 60 2 10 T 0800/HSK-E40 6726300
8 120 21 27 36 100 2 10 T 0800-120/HSK-E40 6726990
10 80 24 32 42 60 1 10 T 1000/HSK-E40 6726301
10 120 24 32 42 100 1 10 T 1 000-120/HSK-E40 6726991
12 90 24 32 47 70 1 10 T 1200/HSK-E40 6726302
12 120 24 32 47 100 1 10 T 1200-120/HSK-E40 6726992
14 90 27 34 47 70 - 10 T 1400/HSK-E40 6726303
14 120 27 34 47 100 - 10 T 1400-120/HSK-E 40 6726993
16 90 27 34 50 70 - 10 T 1600/HSK-E40 6726304
16 120 27 34 50 100 - 10 T 1600-120/HSK-E40 6726994
Alle Spannfutter sind auch fur zentrale Kiihimitteldurchfihrung geeignet * Werkzeugschafttoleranz h4 oder genauer
KuhImittelrohr bitte separat bestellen Werkzeugschafttoleranz h6.
All clamping chucks are suitable for central coolant * Shank tolerance h4 or better.
Please order coolant tube separately Shank tolerance h6
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B l Lz Spannfutter HSK-E50

Clamping chuck HSK-E50

HSKS50, DIN 69893, Form E, gewuchtet G 2,5 bei 25000 min"' / N K [mMms
HSK50, DIN 69893, Form E, balanced G 2,5/25000 rpm 3um G :—: Prax50|Prax 10
A
h
N
” “ /R/ 4,5%
‘ U “ ! dy| dp| ds
l2

d, A d, d; Iy I, R N LMT-Code Ident No.

6 80 21 27 36 54 2 10 T 0600/HSK-E50 6726309

6 120 21 27 36 96 2 10 T 0600-120/HSK-E50 6726888

6 160 21 32 36 134 2 10 T 0600-160/HSK-E50 6726889

8 80 21 27 36 54 2 10 T 0800/HSK-E50 6726310

8 120 21 27 36 96 2 10 T 0800-120/HSK-E50 6726891

8 160 21 32 36 134 2 10 T 0800-160/HSK-E50 6726892
10 85 24 32 42 59 2 10 T 1000/HSK-E50 6726311
10 120 24 32 42 96 2 10 T 1000-120/HSK-E50 6726756
10 160 24 34 42 134 2 10 T 1000-160/HSK-E50 6726894
12 90 24 32 47 64 2 10 T 1200/HSK-E50 6726312
12 120 24 32 47 94 2 10 T 1200-120/HSK-E50 6726896
12 160 24 34 a7 134 2 10 T 1200-160HSK-E50 6726897
14 90 27 34 47 64 2 10 T 1400/HSK-E50 6726313
14 120 27 34 47 94 2 10 T 1400-120/HSK-E50 6726899
14 160 27 42 47 134 - 10 T 1400-160/HSK-E50 6726900
16 95 27 34 50 69 2 10 T 1600/HSK-E50 6726314
16 120 27 34 50 94 2 10 T 1600-120/HSK-E50 6726964
16 160 27 42 50 134 - 10 T 1600-160/HSK-E50 6726902
18 95 33 42 50 69 - 10 T 1800/HSK-E50 6726315
18 120 33 42 50 94 - 10 T 1800-120/HSK-E50 6726965
18 160 33 42 50 134 - 10 T 1800-160/HSK-E50 6726904
20 100 33 42 52 74 - 10 T 2000/HSK-E50 6726316
20 160 33 42 52 134 - 10 T 2000-160/HSK-E50 6726906

Alle Spannfutter sind auch fur zentrale Kiihimitteldurchfihrung geeignet Werkzeugschafttoleranz hé
KuhImittelrohr bitte separat bestellen Shank tolerance h6

All clamping chucks are suitable for central coolant.
Please order coolant tube separately
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B l Lz Spannfutter HSK-E63

Clamping chuck HSK-E63

HSK63, DIN 69893, Form E, gewuchtet G 2,5 bei 25000 min"' / N K [mMmms
HSK63, DIN 69893, Form E, balanced G 2,5/25000 rpm 3um G >R 50[Rax 10
A
h
N,
” “ /R/ 4,5%
‘ U “ ! di| dp| ds
lo
d, A d, d; 1y I, R N LMT-Code Ident No.
*3 80 15 20 20 54 4 5 T 0300/HSK-E63 37201461
*4 80 15 20 20 54 4 5 T 0400/HSK-E63 37201462
*5 80 15 20 25 54 4 5 T 0500/HSK-E63 37201463
6 80 21 27 36 54 2 10 T 0600/HSK-E63 6726319
6 120 21 27 36 94 2 10 T 0600-120/HSK-E63 6726912
6 160 21 32 36 134 2 10 T 0600-160/HSK-E63 6726913
8 80 21 27 36 54 2 10 T 0800/HSK-E63 6726320
8 120 21 27 36 94 2 10 T 0800-120/HSK-E63 6726915
8 160 21 32 36 134 2 10 T 0800-160/HSK-E63 6726916
10 85 24 32 42 59 2 10 T 1000/HSK-E63 6726321
10 120 24 32 42 94 2 10 T 1000-120/HSK-E63 6726918
10 160 24 34 42 134 2 10 T 1000-160/HSK-E63 6726919
12 90 24 32 47 64 2 10 T 1200/HSK-E63 6726322
12 120 24 32 47 94 2 10 T 1200-120/HSK-E63 6726921
12 160 24 34 a7 134 2 10 T 1200-160HSK-E63 6726922
14 90 27 34 47 64 2 10 T 1400/HSK-E63 6726323
14 120 27 34 47 94 2 10 T 1400-120/HSK-E63 6726924
14 160 27 42 47 134 2 10 T 1400-160/HSK-E63 6726925
16 95 27 34 50 69 2 10 T 1600/HSK-E63 6726324
16 120 27 34 50 94 2 10 T 1600-120/HSK-E63 6726967
16 160 27 42 50 134 2 10 T 1600-160/HSK-E63 6726927
18 95 33 42 50 69 2 10 T 1800/HSK-E63 6726325
18 160 33 51 50 134 2 10 T 1800-160/HSK-E63 6726929
20 100 33 42 52 74 2 10 T 2000/HSK-E63 6726326
20 160 33 51 52 134 2 10 T 2000-160/HSK-E63 6726931
25 115 44 53 58 89 1 10 T 2500/HSK-E63 6726327
25 160 44 53 58 134 1 10 T 2500-160/HSK-E63 6726933
32 120 44 53 58 94 1 10 T 3200/HSK-E63 6726328
32 160 44 53 58 134 1 10 T 3200-160/HSK-E63 6726934
Alle Spannfutter sind auch fur zentrale Kihimitteldurchfihrung geeignet * Werkzeugschafttoleranz h4 oder genauer
KihImittelrohr bitte separat bestellen Werkzeugschafttoleranz h6
All clamping chucks are suitable for central coolant * Shank tolerance h4 or better
Please order coolant tube separately Shank tolerance h6
V.
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BILZ Spannfutter schlanke Ausfiihrung TES/HSK-A63
Clamping chuck, slim design TES/HSK-A63

HSK63, DIN 69893, Form A, gewuchtet G 6,3 bei 18000 min” N K [mMms
. 27
(nur fir Hartmetallwerkzeuge geeignet) 3um G *—>P...50(R.sx 10
HSK63, DIN 69893, Form A, balanced G 6,3/18000 rpm (suitable for carbide tools only)
A
"
N_
][L“/ i
) | r
¢ ( ‘ ! a di| dy| d3
I S —
lo
d, A d, d; Iy I, R N LMT-Code Ident No.
6 80 10 13 36 54 8 10 TES 0600/HSK-A63 6727825
8 80 12 15 36 54 8 10 TES 0800/HSK-A63 6727826
10 85 16 18 42 59 8 10 TES 1000/HSK-A63 6727827
12 90 18 20 47 64 8 10 TES 1200/HSK-A63 6727828
14 90 22 24 47 64 8 10 TES 1400/HSK-A63 6727829
16 95 25 27 50 69 8 10 TES 1600/HSK-A63 6727830
20 100 30 32 52 74 5 10 TES 2000/HSK-A63 6727831

Spannfutter schlanke Ausfiihrung TES/HSK-E63
Clamping chuck, slim design TES/HSK-E63

HSK63, DIN 69893, Form A, gewuchtet G 6,3 bei 18000 min™ o N K |MMS
(nur fir Hartmetallwerkzeuge geeignet) 3um G *—>|P,..50|P., 10
HSK63, DIN 69893, Form A, balanced G 6,3/18000 rpm (suitable for carbide tools only)
A
h
‘ | dy| dg
d, A d, d; Iy I, R N LMT-Code Ident No.
6 80 10 13 36 54 8 10 TES 0600/HSK-E63 6726914
8 80 12 15 36 54 8 10 TES 0800/HSK-E63 6726917
10 85 16 18 42 59 8 10 TES 1000/HSK-E63 6726920
12 90 18 20 47 64 8 10 TES 1200/HSK-E63 6726923
14 90 22 24 47 64 8 10 TES 1400/HSK-E63 6726926
16 95 25 27 50 69 8 10 TES 1600/HSK-E63 6726928
20 100 30 32 52 74 8 10 TES 2000/HSK-E63 6726932
Langennachstellung N: Bei allen Spanndurchmessern 10 mm Werkzeugschafttoleranz hé
Alle Spannfutter sind auch furr zentrale Kiihimitteldurchfiihrung geeignet Shank tolerance h6

KuhImittelrohr bitte separat bestellen

Length adjustment N: 10 mm for all clamping diameters
All clamping chucks are suitable for central coolant
Please order coolant tube separately
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BILZ Verlangerung fiir Spannfutter
Extension for clamping chuck

Nur fir Hartmetallwerkzeuge geeignet. N K
Suitable for carbide tools only. *+—>IP..50
Bild 1 Bild 2
Fig 1 Fig 2 A
A ; AT0,003[ A I [ 210,003 A
7 i { [
d ii: == di dp ds d‘ A 4 di| dp g
4,5°/‘
d, Bild
max d d, d; N A Iy LMT-Code Ident No. Fig
3 12 9 12 5 60 20 TVS 0300-60/12 6727367 1
3 16 9 15 5 60 20 TVS 0300-60/16 6726528 1
3 20 9 15 5 60 20 TVS 0300-60/20 6727368 1
4 12 9 12 5 60 20 TVS 0400-60/12 6727369 1
4 16 9 15 5 60 20 TVS 0400-60/16 6726529 1
4 20 9 15 5 60 20 TVS 0400-60/20 6727370 1
5 12 9 12 5 60 25 TVS 0500-60/12 6727371 1
5 16 9 15 5 60 25 TVS 0500-60/16 6726530 1
5 20 9 15 5 60 25 TVS 0500-60/20 6727372 1
6 12 15 19 10 60 36 TVS 0600-60/12 6727373 2
6 16 15 20 10 60 36 TVS 0600-60/16 6726531 2
6 20 15 19,5 10 60 36 TVS 0600-60/20 6727374 2
8 12 15 19 10 60 36 TVS 0800-60/12 6727375 2
8 16 15 20 10 60 36 TVS 0800-60/16 6726532 2
8 20 15 19,5 10 60 36 TVS 0800-60/20 6727376 1
10 20 20 27 10 60 42 TVS 1000-60/20 6726533 2
12 20 20 27 10 60 47 TVS 1200-60/20 6726534 2
14 25 24 32 10 60 47 TVS 1400-60/25 6726535 2
16 25 24 32 10 60 50 TVS 1600-60/25 6726536 2
Spulenzuordnung fiir Verlangerungen
Allocation of coils for extensions
Werkzeug Aufnahme
Tool Shank
Spule | Scheibe Spule @ Scheibe
d, Coil Disc D Coil Disc
3 1 0 16 1 2
4 1 0 16 1 2
5 1 0 16 1 2
6 1 1 16 1 2
8 1 1 16 1 2
10 1 1 20 1 2
12 1 1 20 1 2
14 1 2 25 1 3
16 1 2 25 1 3
Langennachstellung N fur Durchmesser 3, 4, 5: 5 mm Fur Durchmesser 3, 4 und 5 Werkzeugschafttoleranz h4 oder besser
Langennachstellung N fiir Durchmesser 6-16: 10 mm Fir Durchmesser 6-16 Werkzeugschafttoleranz h6
Alle Verlangerungen sind auch fir zentrale Kiihimitteldurchfiihrungen geeignet For diameter 3, 4 and 5 shank tolerance h4 or better
Length adjustment N for diameter 3, 4, 5: 5 mm For diameter 6-16 shank tolerance h6

Length adjustment N for diameter 6-16: 10 mm
All extensions are suitable for central coolant
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BILZ

Induktionsschrumpfgerate ISG
Induction shrinking units ISG

LMT-Code 1ISG 2200 ISG 220°WK ISG 3200
Spannbereich
clamping range
HM @ 3-20 mm @ 3-20 mm @ 3-32 mm
HSS @ 6-20 mm @ 6-20 mm @ 6-32 mm
Spule fest fest Schnellwechselsystem
coil fixed fixed quick-change-system
Wechselscheiben 3 Stlick 3 Stlick 4 Stick
changeable discs 3 pieces 3 pieces 4 pieces
3 -6mm 3-6mm 3 -6 mm
6 - 12 mm 6 -12 mm 6 -12 mm
12 =20 mm 12 =20 mm 12 =20 mm
20 - 32 mm
Max. Werkzeugldnge 290 mm 265 mm 470 mm
max. tool length
Kihlplatze 1 1 4
coolant station
Kihlart Luftkhlung/Kuhlkorper Wasserkiihlung/Emulsion Luftkhlung/Kahlkorper
coolant air coolant/coolant adaptors water coolant/emulsion air coolant/coolant adaptors
Kiihlzeit ca. 60 sec ca. 30 sec ca. 60 sec
coolant time
Leistung 8 KW 8 KW 10 KW
power
Max. Schrumpfzeit 5 sec 5 sec 6 sec
max. shrinking time
Gewicht 25 kg 100 kg 43 kg
weight
MaBe 390 x 310 x 640 mm 550 x 700 x 1540 mm 584 x 592 x 1080 mm
dimension
Druckluft - 6 bar 6 bar
air pressure
Stromanschluss 3 x400V/16 A 3 x400V/16 A 3 x400V/16 A
electric current supply
Ident-No. 35 100 035 35 100 044 36 300 001
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BILZ Kiihlgerate und Zubehor
Coolant units and accessories

LMT-Code ISGK 2002
Max. Werkzeuglange unbegrenzt
max. tool length unlimited

Kiihlplatze 2

coolant stations

Kiihlart Luftkiihlung/Kuhlkorper
coolant air coolant/coolant adaptors
Kiihlzeit ca. 60 sec

coolant time

Gewicht 5,8 kg
weight
MaBe 270 x 380 x 120 mm

dimensions

Druckluft _
air pressure

Stromanschluss 230 V/1,6 A
electric current supply

Ident-No. 35 100 003

Samtliches Zubehdr siehe LMT-Katalog Spannen
All accessories see LMT Catalogue Chucking
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FE 'I'rE HSK Fraserdorn fiir Aufschraubfraser, Typ THR
HSK Milling Arbor for screw-in Cutters, type THR

ARB-HSK, DIN 69893 A
ARB-HSK, DIN 69893 A

ly
w
! HSK
dg '“""'*'}—: 45— oM™ g
ds sz

1)

M d, ds ds Iy I, b W[ W[ LMT-Code Ident No.
6 65| 97| 10 | 25 25 53 0 0 ARB T06 053 HSK40A-| 2412100
6 65, 97, 20 | 10 50 78 7 6 ARB T06 078 HSK40A-I 2412101
6 65, 97 23 | 10 75 | 103 6 5 ARB T06 103 HSK40A-I 2412102
8 85 | 13 15 | 10 25 53 4 2 ARB T08 053 HSK40A-| 2412103
8 85 | 13 23 | 10 50 78 7 6 ARB T08 078 HSK40A-I 2412104
8 85 | 13 23 | 10 75 | 103 4 4 ARB T08 103 HSK40A-I 2412105
8 85 | 13 25 | 10 | 100 | 128 4 3 ARB T08 128 HSK40A-I 2412106

10 | 105 | 18 20 | 10 25 53 4 2 ARB T10 053 HSK40A-I 2412107

10 | 105 | 18 25 | 10 50 78 5 4 ARB T10 078 HSK40A-I 2412108

10 | 105 | 18 28 | 10 75 | 103 4 4 ARB T10 103 HSK40A-I 2412109

10 | 105 | 18 30 | 10 | 100 | 128 4 3 ARB T10 128 HSK40A-| 2412110

12 | 125 | 21 24 | 10 25 53 6 3 ARB T12 053 HSK40A-I 2412111

12 | 125 | 21 24 | 10 50 78 2 2 ARB T12 078 HSK40A-I 2412112

12 | 125 | 21 31 10 75 | 103 4 4 ARB T12 103 HSK40A-I 2412113

12 | 125 | 21 31 10 | 100 | 128 3 3 ARB T12 128 HSK40A-I 2412114
6 65, 97, 10 | 25 25 59 0 0 ARB T06 059 HSK50A-I 2412140
6 65| 97| 20 | 10 50 84 7 6 ARB T06 084 HSK50A-I 2412141
6 65, 97 23 | 10 75 | 109 6 5 ARB T06 109 HSK50A-I 2412142
8 85 | 13 15 | 10 25 59 4 2 ARB T08 059 HSK50A-I 2412143
8 85 | 13 23 | 10 50 84 7 6 ARB T08 084 HSK50A-I 2412144
8 85 | 13 23 | 10 75 | 109 4 4 ARB T08 109 HSK50A-I 2412145
8 85 | 13 25 | 10 | 100 | 134 4 3 ARB T08 134 HSK50A-I 2412146

10 | 105 | 18 20 | 10 25 59 4 2 ARB T10 059 HSK50A-I 2412147

10 | 105 | 18 25 | 10 50 84 5 4 ARB T10 084 HSK50A-I 2412148

10 | 105 | 18 28 | 10 75 | 109 4 4 ARB T10 109 HSK50A-I 2412149

10 | 105 | 18 30 | 10 | 100 | 134 4 3 ARB T10 134 HSK50A-I 2412150

12 | 125 | 21 24 | 10 25 59 6 3 ARB T12 059 HSK50A-I 2412151

12 | 125 | 21 24 | 10 50 84 2 2 ARB T12 084 HSK50A-I 2412152

12 | 125 | 21 31 10 75 | 109 4 4 ARB T12 109 HSK50A-I 2412153

12 | 125 | 21 31 10 | 100 | 134 3 3 ARB T12 134 HSK50A-I 2412154

) AnschlussmaBe siehe Seite 107
1) Dimensions see page 107
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FE 'l'rE HSK réaserdorn fiir Aufschraubfraser, Typ THR
HSK Milling Arbor for screw-in Cutters, type THR

ARB-HSK, DIN 69893 A
ARB-HSK, DIN 69893 A
I3
lp
ly
ul HSK
o | 16— ofu -
ds tw,
1)

M d, ds dg Iy I, I3 W, [°] | W,[] LMT-Code Ident No.
6 6,5 9,7 10 25 25 59 0 0 ARB T06 059 HSK63-I 2412180
6 6,5 9,7 20 10 50 84 7 6 ARB T06 084 HSK63-I 2412181
6 6,5 9,7 23 10 75 109 6 5 ARB T06 109 HSK63-I 2412182
8 8,5 13 15 10 25 59 4 2 ARB T08 059 HSK63-I 2412183
8 8,5 13 23 10 50 84 7 6 ARB T08 084 HSK63-I 2412184
8 8,5 13 23 10 75 109 4 4 ARB T08 109 HSK63-I 2412185
8 8,5 13 25 10 100 134 4 3 ARB T08 134 HSK63-I 2412186

10 10,5 18 20 10 25 59 4 2 ARB T10 059 HSK63-I 2412187

10 10,5 18 25 10 50 84 5 4 ARB T10 084 HSK63-I 2412188

10 10,5 18 28 10 75 109 4 4 ARB T10 109 HSK63-I 2412189

10 10,5 18 30 10 100 134 4 3 ARB T10 134 HSK63-I 2412190

12 12,5 21 24 10 25 59 6 3 ARB T12 059 HSK63-I 2412191

12 12,5 21 24 10 50 84 2 2 ARB T12 084 HSK63-I 2412192

12 12,5 21 31 10 75 109 4 4 ARB T12 109 HSK63-I 2412193

12 12,5 21 31 10 100 134 3 3 ARB T12 134 HSK63-I 2412194

16 17 29 34 10 25 59 9 6 ARB T16 059 HSK63-I 2412195

16 17 29 34 10 50 84 4 3 ARB T16 084 HSK63-I 2412196

16 17 29 34 10 75 109 2 2 ARB T16 109 HSK63-I 2412197

16 17 29 39 10 100 134 3 3 ARB T16 134 HSK63-I 2412198
8 8,5 13 13 10 20 57 0 0 ARB T08 057 HSK100-I 2412220
8 8,5 13 15,5 10 50 87 2 1 ARB T08 087 HSK100-I 2412221
8 8,5 13 25,5 10 100 137 4 4 ARB T08 137 HSK100-I 2412222
8 8,5 13 37 10 150 187 5 5 ARB T08 187 HSK100-I 2412223

10 10,5 18 18 10 20 57 0 0 ARB T10 057 HSK100-I 2412224

10 10,5 18 20,5, 10 50 87 2 1 ARB T10 087 HSK100-I 2412225

10 10,5 18 30,5/ 10 100 137 4 4 ARB T10 137 HSK100-I 2412226

10 10,5 18 44 10 150 187 5 5 ARB T10 187 HSK100-I 2412227

12 12,5 21 21 10 20 57 0 0 ARB T12 057 HSK100-I 2412228

12 12,5 21 23,5 10 50 87 2 1 ARB T12 087 HSK100-I 2412229

12 12,5 21 33,5/ 10 100 137 4 4 ARB T12 137 HSK100-I 2412230

12 12,5 21 47 10 150 187 5 5 ARB T12 187 HSK100-I 2412231

12 12,5 21 55 10 200 237 5 5 ARB T12 237 HSK100-I 2412232

16 17 29 29 10 20 57 0 0 ARB T16 057 HSK100-I 2412233

16 17 29 31,5/ 10 50 87 2 1 ARB T16 087 HSK100-I 2412234

16 17 29 415 10 100 137 4 4 ARB T16 137 HSK100-I 2412235

16 17 29 45 30 150 187 4 3 ARB T16 187 HSK100-I 2412236

16 17 29 63 30 200 237 6 5 ARB T16 237 HSK100-I 2412237

) AnschlussmaBe siehe Seite 107
) Dimensions see page 107
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FE'I"'E HSK Fraserdorn fiir Morsekegel, Typ MK
HSK Milling Arbor for Morse Taper, type MK

ARB-HSK, DIN 69893 A
ARB-HSK, DIN 69893 A
I3
lp
{N . HSK
de| | |- SEzaas] s o
ds IMK

MK ds ds I, I3 W, [°] LMT-Code Ident No.
2 28 34 80 114 2 ARB M02 114 HSK63 2412260
2 28 40 135 169 3 ARB MO02 169 HSK63 2412261

3 34 41 100 134 2 ARB MO03 134 HSK63 2412262
3 34 a7 145 179 3 ARB MO03 179 HSK63 2412263
4 42 53 130 164 2 ARB M04 164 HSK63 2412264
4 42 53 175 209 2 ARB MO04 209 HSK63 2412265
2 28 34 80 117 2 ARB MO02 117 HSK100 2412270
2 28 40 135 172 3 ARB MO02 172 HSK100 2412271

3 34 41 100 137 2 ARB MO03 137 HSK100 2412272
3 34 a7 145 182 3 ARB MO03 182 HSK100 2412273
4 42 53 135 172 2 ARB M04 172 HSK100 2412274
4 42 58 175 212 3 ARB M04 212 HSK100 2412275
5 55 69 165 202 2 ARB MO05 202 HSK100 2412276
5 55 70 200 237 2 ARB MO05 237 HSK100 2412277
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FE 'I'rE HSK Aufsteckfraserdorn

HSK Shell Mill Arbor

ARB-HSK, DIN 69893 A
ARB-HSK, DIN 69893 A
I3
Ip ‘
Wi ‘
i
dg| ds 2 e s e
dp
d, ds ds I, I3 W, [°] LMT-Code Ident No.
16 32 40 25 59 9 ARB F16 059 HSK63 2412280
16 32 40 50 84 5 ARB F16 084 HSK63 2412281
22 40 50 25 59 11 ARB F22 059 HSK63 2412282
22 40 50 50 84 6 ARB F22 084 HSK63 2412283
22 40 50 75 109 4 ARB F22 109 HSK63 2412284
22 40 50 100 134 3 ARB F22 134 HSK63 2412285
27 48 60 25 59 13 ARB F27 059 HSK63 2412286
27 48 60 50 84 7 ARB F270 84 HSK63 2412287
27 48 60 75 109 5 ARB F27 109 HSK63 2412288
27 48 60 100 134 3 ARB F27 134 HSK63 2412289
32 58 78 50 84 11 ARB F32 084 HSK63 2412290
16 32 40 50 87 5 ARB F16 087 HSK100 2412300
16 32 40 100 137 2 ARB F16 137 HSK100 2412301
22 40 50 50 87 6 ARB F22 087 HSK100 2412302
22 40 55 100 137 4 ARB F22 137 HSK100 2412303
22 40 62 150 187 4 ARB F22 187 HSK100 2412304
27 60 60 20 57 0 ARB F27 057 HSK100 2412305
27 60 65 50 87 3 ARB F27 087 HSK100 2412306
27 60 65 100 137 1 ARB F27 137 HSK100 2412307
27 60 74 150 187 3 ARB F27 187 HSK100 2412308
32 78 78 50 87 0 ARB F32 087 HSK100 2412309
32 78 89 100 137 3 ARB F32 137 HSK100 2412310
40 89 89 50 87 0 ARB F40 087 HSK100 2412311
40 89 89 100 137 0 ARB F40 137 HSK100 2412312
Y
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FE 'I'I'E SK Fréaserdorn fiir Aufschraubfraser, Typ THR
SK Milling Arbor for screw-in cutters, type THR

ARB-SK, DIN 69871
ARB-SK, DIN 69871

L

5 ir
the? Iﬂ DIN 69871

&
H
!

|4 ‘ E
SK
de|d =y W )
l, ls

M d, ds ds Iy W, [’] LMT-Code Ident No.
6 6,5 9,7 13 10 30 58 5 ARB T06 058SK40-I 2412320
6 6,5 9,7 20 10 50 78 7 ARB T06 078SK40-I 2412321
6 6,5 9,7 23 10 70 98 6 ARB T06 098SK40-I 2412322
8 8,5 13 15 10 30 58 3 ARB T08 058SK40-I 2412323
8 8,5 13 23 10 50 78 7 ARB T08 078SK40-I 2412324
8 8,5 13 23 10 70 98 5 ARB T08 098SK40-I 2412325

10 10,5 18 20 10 30 58 3 ARB T10 058SK40-I 2412326

10 10,5 18 25 10 50 78 5 ARB T10 078SK40-I 2412327

10 10,5 18 28 10 70 98 5 ARB T10 098SK40-I 2412328

12 12,5 21 24 10 30 58 4 ARB T12 058SK40-I 2412329

12 12,5 21 24 10 50 78 2 ARB T12 078SK40-I 2412330

12 12,5 21 31 10 70 98 5 ARB T12 098SK40-I 2412331

12 12,5 21 31 10 90 118 4 ARB T12 118SK40-I 2412332

16 17 29 29 10 30 58 0 ARB T16 058SK40-I 2412333

16 17 29 34 10 50 78 4 ARB T16 078SK40-I 2412334

16 17 29 34 10 70 98 2 ARB T16 098SK40-I 2412335

16 17 29 39 10 90 118 4 ARB T16 118SK40-I 2412336
8 8,5 13 15 10 30 58 3 ARB T08 058 SK50-I 2412340
8 8,5 13 23 10 50 78 7 ARB T08 058 SK50-I 2412341
8 8,5 13 29 10 70 98 8 ARB T08 058 SK50-I 2412342
8 8,5 13 29 10 90 118 6 ARB T08 118 SK50-I 2412343

10 10,5 18 18 10 10 38 0 ARB T10 038 SK50-I 2412344

10 10,5 18 20 10 30 58 3 ARB T10 058 SK50-I 2412345

10 10,5 18 25 10 50 78 5 ARB T10 078 SK50-I 2412346

10 10,5 18 28 10 70 98 5 ARB T10 098 SK50-I 2412347

12 12,5 21 24 10 10 38 9 ARB T12 038 SK50-I 2412348

12 12,5 21 24 10 30 58 4 ARB T12 058 SK50-I 2412349

12 12,5 21 24 10 50 78 2 ARB T12 078 SK50-I 2412350

12 12,5 21 31 10 70 98 5 ARB T12 098 SK50-I 2412351

12 12,5 21 31 10 90 118 4 ARB T12 118 SK50-I 2412352

16 17 29 29 10 10 38 0 ARB T16 038 SK50-I 2412353

16 17 29 29 10 30 58 0 ARB T16 058 SK50-I 2412354

16 17 29 34 10 50 78 4 ARB T16 078 SK50-I 2412355

16 17 29 34 10 70 98 2 ARB T16 098 SK50-I 2412356

16 17 29 39 10 90 118 4 ARB T16 118 SK50-I 2412357

) AnschlussmaBe siehe Seite 107
1) Dimensions see page 107
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FE 'I'rE SK Fraserdorn fiir Morsekegel, Typ MK
SK Milling Arbor for Morse Taper, type MK

ARB-SK, DIN 69871

ARB-SK, DIN 69871
ds dsI |
MK ds dg I, I5 W, [°] LMT-Code Ident No.
2 26 40 70 95 6 ARB M02 095 SK40 2412360
2 26 55 120 145 7 ARB M02 145 SK40 2412361
3 32 54 110 135 6 ARB MO03 135 SK40 2412362
3 32 64 160 185 6 ARB MO03 185 SK40 2412363
4 40 66 130 155 6 ARB M04 155 SK40 2412364
4 40 76 180 205 6 ARB M04 205 SK40 2412365
2 28 32 35 62 3 ARB MO02 062 SK50 2412370
2 28 34 85 112 2 ARB M02 112 SK50 2412371
3 34 40 45 72 4 ARB M03 072 SK50 2412372
3 34 4 95 122 2 ARB MO03 122 SK50 2412373
4 42 53 75 102 4 ARB M04 102 SK50 2412374
4 42 53 125 152 3 ARB M04 152 SK50 2412375
5 55 69 100 127 4 ARB MO05 127 SK50 2412376
5 55 69 150 177 3 ARB MO05 177 SK50 2412377

.

LMT e www.LMT-tools.de
Q.




FE 'I'I'E SK Aufsteckfraserdorn

SK Shell Mill Arbor

ARB-SK, DIN 69871
ARB-SK, DIN 69871
I3 |
I, ‘
o |
- T
DIN 69871
dp

d, ds ds I, Iy W, [°] LMT-Code Ident No.
16 32 40 25 52 9 ARB F16 052 SK40 2412380
16 32 40 50 77 5 ARB F16 077 SK40 2412381
22 40 45 25 52 6 ARB F22 052 SK40 2412382
22 40 45 50 77 3 ARB F22 077 SK40 2412383
22 40 50 75 102 4 ARB F22 102 SK40 2412384
22 40 50 100 127 3 ARB F22 127 SK40 2412385
27 60 60 25 52 0 ARB F27 052 SK40 2412386
27 60 60 50 77 0 ARB F27 077 SK40 2412387
27 60 60 75 102 0 ARB F27 102 SK40 2412388
27 60 60 100 127 0 ARB F27 127 SK40 2412399
32 78 78 50 77 0 ARB F32 077 SK40 2412390
16 32 40 50 77 5 ARB F16 077 SK50 2412400
16 32 40 100 127 2 ARB F16 127 SK50 2412401
22 40 50 50 77 6 ARB F22 077 SK50 2412402
22 40 50 100 127 3 ARB F22 127 SK50 2412403
22 40 62 150 177 4 ARB F22 177 SK50 2412404
27 60 60 20 47 0 ARB F27 047 SK50 2412405
27 60 65 50 77 3 ARB F27 077 SK50 2412406
27 60 65 100 127 1 ARB F27 127 SK50 2412407
27 60 78 150 177 3 ARB F27 177 SK50 2412408
32 78 78 50 77 0 ARB F32 077 SK50 2412409
32 78 78 100 127 0 ARB F32 127 SK50 2412410
40 89 89 50 77 0 ARB F40 077 SK50 2412411
40 89 89 100 127 0 ARB F40 127 SK50 2412412
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l(l E N l N G E R Verlangerung fiir Aufschraubfraser, Typ THR, Hartmetall

Extensions for screw-in type milling cutters, type THR, carbide

ADT

1)

M d, d; ds | I, LMT-Code Ident No.
6 6,5 10 9,7 140 53 ADT T06 140 RZ-C K129285
6 6,5 10 9,7 110 38 ADT T06 110 RZ-C K129286
6 6,5 12 9,7 162 52 ADT T06 162 RZ-C K129287
6 6,5 12 9,7 122 37 ADT T06 122 RZ-C K129288
8 8,5 16 13 177 57 ADT T08 177 RZ-C K129289
8 8,5 16 13 142 42 ADT T08 142 RZ-C K129290

10 10,5 20 18 194 78 ADT T10 194 RZ-C K129291
10 10,5 20 18 144 54 ADT T10 144 RZ-C K129292
12 12,5 25 21 210 90 ADT T12 210 RZ-C K129293
12 12,5 25 21 160 60 ADT T12 160 RZ-C K129294
16 17 32 28 232 99 ADT T16 232 RZ-C K129295
16 17 32 28 182 59 ADT T16 182 RZ-C K129296
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FE "lTE Verldangerung fiir Aufschraubfraser, Typ THR, Schwermetall
Extensions for screw-in type milling cutters, type THR, heavy metal

ADT

——— Frsr

M d, d; ds I, LMT-Code Ident No.
6 6,5 12 10 70 ADT T06 070 RZ-H 1460928
6 6,5 12 10 90 ADT T06 090 RZ-H 1460967
8 8,5 16 13 110 ADT T08 110 RZ-H 1460971
8 8,5 16 13 130 ADT T08 130 RZ-H 1460981

10 10,5 20 18 130 ADT T10 130 RZ-H 1460984

10 10,5 20 18 150 ADT T10 150 RZ-H 1460985

) AnschlussmaBe siehe Seite 107
1) Dimensions see page 107
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FE'I"'E Verlangerung fiir Aufschraubfraser, Stahl
Extensions for screw-in milling cutters, steel

ADT

2
SOl —e
= 7

1)

M d, d; ds dg I, | LMT-Code Ident No.
6 6,5 14 10 16 20 68 ADT T06 068 RZ 1460789
6 6,5 14 10 16 50 98 ADT T06 098 RZ 1460920
6 6,5 18 10 20 75 125 ADT T06 125 RZ 1460922
6 6,5 23 10 25 100 156 ADT T06 156 RZ 1460926
8 8,5 18 13 20 20 70 ADT T08 070 RZ 1460790
8 8,5 18 13 20 50 100 ADT T08 100 RZ 1460929
8 8,5 23 13 25 100 156 ADT T08 156 RZ 1460931
8 8,5 30 13 32 150 210 ADT T08 210 RZ 1460935

10 10,5 18 18 20 20 70 ADT T10 070 RZ 1460791

10 10,5 18 18 20 50 100 ADT T10 100 RZ 1460939

10 10,5 23 18 25 100 156 ADT T10 156 RZ 1460943

10 10,5 30 18 32 150 210 ADT T10 210 RZ 1460945

12 12,5 23 21 25 30 86 ADT T12 086 RZ 1460792

12 12,5 23 21 25 75 135 ADT T12 135 RZ 1460915

12 12,5 30 21 32 125 185 ADT T12 185 RZ 1460917

12 12,5 30 21 32 180 240 ADT T12 240 RZ 1460919

16 17 30 26 32 30 90 ADT T16 090 RZ 1460793

16 17 30 26 32 75 135 ADT T16 135 RZ 1460921

16 17 30 26 32 125 185 ADT T16 185 RZ 1460923

16 17 30 26 32 180 240 ADT T16 240 RZ 1460925

Adapter THR-THR
Adapter THR-THR
ADT-THR 13
B A
N I =T W]
a iz
M d, ds I, LMT-Code Ident No.
6 6,5 9,7 25 ADT T06 025 M06 2412415
8 8,5 13 30 ADT T08 030 M08 2412416
10 10,5 18 35 ADT T10 035 M10 1460983
12 12,5 21 40 ADT T12 040 M12 1460975
16 17 29 40 ADT T16 040 M16 2412417

) AnschlussmaBe siehe Seite 107
) Dimensions see page 107
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FE 'I'rE Verlangerung fiir Aufschraubfraser, Typ THR
Extensions for screw-in type milling cutters, type THR

ADT-MK

de| d

=
!
!
|
|
-
B
|
|
|
|
|
|

MK M d, ds ds I, LMT-Code Ident No.
1 6 6,5 9,7 9,7 5 ADT T06 005 MK1 2412450
1 6 6,5 9,7 9,7 20 ADT T06 020 MK1 2412451
1 6 6,5 9,7 9,7 40 ADT T06 040 MK1 2412452
2 8 8,5 13 18 20 ADT T08 020 MK2 2412453
2 8 8,5 13 18 40 ADT T08 040 MK2 2412454
2 8 8,5 13 18 60 ADT T08 060 MK2 2412455
3 8 8,5 13 24 80 ADT T08 080 MK3 2412456
3 8 8,5 13 24 100 ADT T08 100 MK3 2412457
2 10 10,5 18 18 20 ADT T10 020 MK2 2412458
2 10 10,5 18 18 40 ADT T10 040 MK2 2412459
3 10 10,5 18 24 80 ADT T10 080 MK3 2412460
3 10 10,5 18 24 100 ADT T10 100 MK3 2412461
3 12 12,5 21 21 10 ADT T12 010 MK3 2412462
3 12 12,5 21 24 30 ADT T12 030 MK3 2412463
3 12 12,5 21 24 45 ADT T12 045 MK3 2412464
3 12 12,5 21 24 60 ADT T12 060 MK3 2412465
3 12 12,5 21 24 75 ADT T12 075 MK3 2412466
3 12 12,5 21 24 85 ADT T12 085 MK3 2412467
3 12 12,5 21 24 95 ADT T12 095 MK3 2412468
4 12 12,5 21 31,5 120 ADT T12 120 MK4 2412469
4 16 17 29 29 10 ADT T16 010 MK4 2412470
4 16 17 29 31,5 35 ADT T16 035 MK4 2412471
4 16 17 29 31,5 50 ADT T16 050 MK4 2412472
4 16 17 29 31,5 65 ADT T16 065 MK4 2412473
4 16 17 29 31,5 80 ADT T16 080 MK4 2412474
4 16 17 29 31,5 95 ADT T16 090 MK4 2412475
5 16 17 29 45 100 ADT T16 100 MK5 2412476
5 16 17 29 45 120 ADT T16 120 MK5 2412477
5 16 17 29 45 150 ADT T16 150 MK5 2412478
5 16 17 29 45 180 ADT T16 180 MK5 2412479

) AnschlussmaBe siehe Seite 107
) Dimensions see page 107
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FE n'E Zubehor und Ersatzteile fiir Spannzeuge
Spare Parts for chucking tools

-
DIN 69872 A ISO 7338 B fur Ringspannung
for circlip clamping

fiir SK Ausfiihrung
LMT-Code Ident No. for Taper Version
SPC 40 02 1456387 40 DIN 69872 B
SPC 50 02 1456389 50
SPC 40 04 1456391 40 ISO 7388 B
SPC 50 04 1456393 50
SPC 40 05 1456383 40 fur Ringspannung
SPC 50 05 1456384 50 for circlip clamping

Zubehor und Ersatzteile fiir Aufsteckfraserdorne
Spare Parts for Shell Mill Arbors

Ausfiihrung
LMT-Code Ident No. Version
SPC 22 M10 1446832 @ d, =22 mm, M10
SPC 27 M12 1446841 @ d, =27 mm, M12
AnschlussmaBe und Berechnungen
Dimensions and calculations
AnschlussmaBe
Dimensions
Verlangerungsdormn ds g2hio ds i I2 la
Extension arbor M 6 6,5 40 6,5 16 1,5
27 | M 8 8,5 13 6,5 19 1,5
\ M10 10,5 18 6,5 19 1,5
ds| da 0s ds ‘ M2 | 125 21 7 25 2
1] i M16 17 29 8 31 2
I4 M20 21 36 8 37 2
l4
12 min.
Berechnung der Verjiingung bei Aufschraubfrasern mit Verlangerungen | Formel Beispiel
Calculation of the taper on screw-in with extensions Formula Example

ECT - Ident. No. 1041045
d¢y =20 mm, d4g = 10 mm,
I3 =26 mm, M10

de-dy ADT - Ident. No. 1460945
I tan a = 2z lo =150 mm, dg = 30 mm
I3 +12- 24 20-30
de ) o
tanoc=710 a=1,68
26+ 150 -
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Technische Hinweise
Technical hints

MaBe und Einheiten, Anwendungsformeln Dimensions and units, application formulas 110
Schnittwertermittlung Calculating of cutting data 111
Diagramme zum effektiven Schnittkreis-Durchmesser Diagrams of effective of cutting diameter 112
Theoretische Rauhtiefen, Ry, Theoretical surface roughness, Ry, 113
Rauhtiefendiagramme fir Kugelfraser Surface roughness diagrams for Ball Nose Cutters 114
bei einem Anstellwinkel von 90° at approach angle of 90°

Lésung von Problemen beim Frasen Trouble shooting with milling 115
Werkstoffe — Vergleichstabelle Material comparison chart 116
Bestandteile, Hart- und Nitrierbarkeit Constituents, hardenability and nitrifiability 118
bekannter Stahle of selected steels

Hartevergleichstabelle Hardness comparison table 119
Schnittwertempfehlungen und Cutting data recommendations and 120
Anwendungsempfehlungen fiir FCTXX und FCT45 application options for FCTXX and FCT45
Schnittwertempfehlungen fiir Univex Premium-Fraser Cutting data recommendations for 122
und Univex Schaftfraser Univex Premium Milling Cutters and Univex End Mills
Zahnvorschiibe fiir Univex Feed rates for Univex Milling Cutters 124
Wendeplattenfraser with inserts

Schnittwertempfehlungen und Anwendungsempfehlungen Cutting data recommendations and application options 125
fiir Wendeplattenfraser EMZ90 und FMZ90 for Milling Cutters with inserts EMZ90 and FMZ90
Schnittwertempfehlungen und Anwendungsempfehlungen Cutting data recommendations and application options 126
fiir Twincut-Feed ECP05 und FCP05 for Twincut Feed ECP05 and FCP05
Schnittwertempfehlungen fiir Kopierfraser Cutting data recommendations for Copy Milling Cutters 128
und Kugelkopierfraser and Ball Nose Copying Cutters

Empfohlene maximale Zahnvorschiibe f, (mm) fiir Recommended maximum feed per tooth f, (mm) for 129
Kopierfraser und Kugelkopierfraser Copy Milling Cutters and Ball Nose Copying Cutters
Maximale Bearbeitungswerte fiir Maximum machining data for 130
ECT/ECZ/FCZ/FCT Kopierfraser ECT/ECZ/FCZ/FCT Copying Cutters

Maximale Bearbeitungswerte fiir GWR Maximum machining data for GWR 131
und GWV Kopierfraser and GWV Copying Cutters

Schnittwertempfehlungen fiir Cutting data recommendations for 132
EBG Kopierfraser EBG Copying Cutters

Schnittwertempfehlungen fiir PKD Schruppbearbeitung Cutting data recommendations for roughing with PCD 134
und PKD-Fraser mit zylindrischem Schaft, Belin Typ 290 and PCD Cutter with cylindrical shank, Belin type 290
Schnittwertempfehlungen fiir Cutting data recommendations for 136
CBN Schlichtfrasen CBN at finishing

Maximale Bearbeitungswerte und Anwendungsempfehlungen Maximum machining data and application options 137
fur UFC Fraswerkzeuge for UFC Milling Cutters

Schnittwertempfehlungen und Anwendungsempfehlungen Cutting data recommendations for HSC Feed 1430C 138
fiir HSC-Feed 1430C

Schnittwertempfehlungen fiir Vollhartmetall Schaftfraser Cutting data recommendations and application options 139
HSCline zum Schlichten for Solid Carbide End Mills HSCline for finishing
Schnittwertempfehlungen fiir Vollhartmetall Cutting data recommendations for Solid Carbide 140
Schaftfraser HSCline Mini End Mills HSCline Mini

Schnittwertempfehlungen fiir Cutting data recommendations for 141
Schrupp Schlichtfraser Typ DHC Roughing Finishing End Mills type DHC
Schnittwertempfehlungen fiir Fraser Cutting data recommendations for Milling Cutters 142
Typ RFT und SN50 type RFT und SN50

Vorschub-Korrektur-Faktoren f, fiir VHM-Schaftfraser Feed correction factor f, for Solid Carbide End Mills 144
Beschichtete LMT-Schneidstoffsorten Frasen Coated LMT milling grades 145
Unbeschichtete LMT-Schneidstoffsorten Frasen Uncoated LMT milling grades 146
LMT-Schneidstoffe fiir Gesenk- und Formenbau LMT cutting materials for Mould and Die Industry 147
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MaBe und Einheiten, Anwendungsformeln
Dimensions and units, application formulas

a, = Spanungstiefe in mm
Depths of cut in mm
a, = Spanungsbreite in mm

Width of cut in mm
| = Bearbeitete Lédnge in mm
Machined length in mm

h, = Mittenspandicke in mm
Mean chip thickness

v, = Schnittgeschwindigkeit in m/mm
Cutting speed in m/mm

f, = Vorschub pro Zahn in mm
Feed per tooth in mm

d; = AuBerer Werkzeugdurchmesser
Outside tool diameter
d, = Effektiver Durchmesser,

Schnittkreisdurchmesser in mm
Effective diameter with different
inserts and at specified cut depth
inmm

d = Durchmesser der Platte in mm
Insert diameter in mm

z = Anzahl der Schneiden am
Werkzeug
Number of tool cutting edges

k = Einstellwinkel
Lead angle

¢s = Eingriffswinkel
Approach angle

b, = Zeilensprung
horizontal skip

Ry = Rauhtiefe
roughness

M., = Spindeldrehmoment in Nm
Spindle torque

f, = Vorschub pro Umdrehung
Feed per revolution

k. = spez. Schnittkraft in N/mm?
Cutting force in N/mm?

Umdrehungen pro Minute n [U/min]
Revolutions per minute n [rpm]

Mittlere Spandicke h,, [mm]
Mean chip thickness h,, mm]

- Ve 1000
T Tnd,

Vorschubgeschwindigkeit v; [mm/min]
Feed rate v; [mm/min]

vi=f,-n-z

h,=1-\|a
d,
Ultig nur bis a,
gutt9 2 03

valid only up to d.

bzw. 30% oder or ¢ = 60°

sonst 360 - f, - a, - sin(k)
otherwise " R der s

Vorschub pro Umdrehung f [mm/U]
Feed per revolution f [mm/rev.]

Zerspanungsvolumen Q [cm3/min]
Chip removal rate Q [cm3/min]

f=—"

n

ap - e " Vs

Q=150

Vorschub pro Zahn f, [mm/z]
Feed per tooth f, [nm/tooth]

Effektiver Schnittkreisdurchmesser [mm]
Effective diameter of cutting

f,=hm d_e
N
Ultig nur bis a,
9umta 2 03

valid only up to d.
bzw. 30% oder or ¢ = 60°

Einstellwinkel k
Plunge angle

Vorschub pro Zahn f,
Feed per tooth

90° f,

45° f,- 1,414

30° f,-2
sonst _hyp-m-de- s

otherwise >~ 360 - a, - sin(k)

de=d;-d+2 \lap(d—ap)

Theoretische Rauhtiefe
Theoretical roughness

Spindeldrehmoment
Spindle torque

Cfomod?ek,
°="4000

Zeilensprung
horizontal skip

b, =2 thh' (d1 - Rth)
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Schnittwertermittlung
Calculating of cutting data

Gultigkeit der Diagramme Diagrams are valid
far ap 20,5 - d; bzw. respectively
for ap > 0,5 - d, sonst otherwise

Berechnungsformeln siehe unten  see formula below

T [ Tosmm] [oom] E O ozl osmmuli-osmmd |
c @6 mm @8 mm @10 mm f=1,2 Vul: |f = 0,8 /ul| |f=0,6 /1 f=04 %
E 30000 . L é 10000 m/nl'lu /1 mm/u u mm/u mm/u
E T2 £ 9000
= 25000 > 4000 /
3 ® / /
2 20000 [ © 7000
U% ?16 = $ / ’T: 0,2 mm/u
s / ! £ 6000 7
3 A @20 mm 5=
LY L g 'S 5000 / /
- L 3 4000
§ 10000 = £ / [1= 0,imm
B e 7 2 3000 S
5 2 g 1/
e 5000 \ o Ver1000 | 8 2000
é e £ 1000 V/ oz L.
. - s =
————t 2] 0 ;
0 500 1500 2 0 5000 10000 15000 20000 25000 30000
Schnittgeschwindigkeit Cutting speed v, [m/min] Drehzahl R.P.M. (Speed) n [min~']
Kugelkopierfraser Fraser mit Eckenradius
Ball Nose Copying Milling Cutter Milling Cutter with corner radius

Fraser mit einer Schnitttiefe von
Cutter with depth of cut
ap<0,5-d,

Kugelkopierfraser mit einer Schnitttiefe von
Ball Nose Copying Milling Cutter with depth
of cut
a,<0,5-d,
ve - 1000 .
n= [min]
d—ds+2Vdsra, - a2 n

ve - 1000

n=————— [min]
2.1\ d-ap — ap?

a, = Schnitttiefe

a. ds =2 - Eckenradius Corner radius  [mm]
(]

Depth of cut [mm] Si=d,—d,+2-Vd,- By = &)
Sy = Schnittkreis-@
Cutting circle dia. [mm] z = Zahnezahl
d; = Fraser-@ No. of teeth
Milling Cutter diameter [mm] f,= Vorschub/Zahn
Feed/Tooth [mm]
Sy=2-\d,- a, — ap? f = Vorschub/Umdrehung
Feed/Revolution [mm/u]
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Diagramme zum effektiven Schnittkreis-Durchmesser
Diagrams of effective of cutting diameter

Kugelfraser
Ball-nose cutter

@50

25
22,5 1
20
17,5 1 @32

@40

==
a
1

@25
@20

@16

751012
Y1U

12,5

-
o

%]

Spanungstiefe ap, [mm]
Depth of Cut ap [mm]

S
o o
|

10 20 30 40 50
effektiver Fraserdurchmesser de [mm]
Effective cutter diameter de [mm]

Kugelfraser (vergroBert)
Ball-nose cutter (magnified)

U9 o4 06 o8 @10
0,9 -
0,8 - 12
_ 0,7 -
£ —
£ E 0,6 - 016
< o 05
O ®©
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Theoretische Rauhtiefe, Ry,
Theoretical surface roughness, Ry,

Schaftfraser mit gerader Stirn
Shank-type square-end cutter

Rin=a - sin (¢) - | 1 2’
th = ¢ 4'32

mit
with

1
a=? dy-r+r-sin ()

r = Eckenradius
d4 = Fraser-Durchmesser
¢ = Fraser-Anstellwinkel

r = Corner radius
d4 = Cutter diameter
¢ = Cutter edge angle

Zeilenbreite a,
Stroke width ag

e e R S el )
° sin (¢)?

Schaftfraser mit runder Stirn
Ball-nose end mill

a2
Rp=r-(1-1/1- —
0 4.2
mit
with
d
r=—=-
2

Zeilenbreite a,
Stroke width ag

2e=] -4 Ru Bu-2-1)

Y
LMT e www.LMT-tools.de
Q.




Rauhtiefendiagramme fur Kugelfraser bei einem Anstellwinkel von 90°

Surface roughness diagrams for Ball Nose Cutters at approach angle of 90°
Schruppen
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Lésung von Problemen beim Frasen
Trouble shooting with milling

Problem
Problem

Abhilfe und L6sungen
Removal and solutions
VerschleiBfestere HM-Sorte
Carbide grade with higher wear
resistance

Schlechte Oberflachenqualitat

Aufbauschneidenbildung
Poor surface quality

Freiflachen-Verschlei
Built-up edge

Flank wear
Kolkverschlei3

Crater wear
Plattenabsplitterungen
Flaking

Thermal cracks
Ermiidungsrisse
Fatigue cracks
Plastische Verformung
Plastic deformation
Kerb-Verschlei3

Notch wear
Schneidkantenbruch
Cutting edge failure
Vibrationen

Kammrisse
Vibration

Zahere HM-Sorte
Tougher carbide grade

Schnittgeschwindigkeit erhéhen
Increase cutting speed

Schnittgeschwindigkeit verringern
Reduce cutting speed

Vorschub pro Zahn erhéhen
Increase feed per tooth

Vorschub pro Zahn verringern
Reduce feed

Fraserpositionierung &ndern
Change cutter positioning

Kleinerer Fraserdurchmesser
Smaller cutter diameter

Stabilitat verbessern
Improve rigidity

Verwendung einer beschichteten
Sorte
Use coated inserts

KihImittel verwenden
Use coolant
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Werkstoffe — Vergleichstabelle
Material comparison chart

Deutschland

Germany
Schnittkraft-
Werkstoff- Spez. Schnittkraftf Exponent
Kennwerte | Specific cutting | Cutting force
Material force exponent Werkstoff-Nr. DIN Bez.
Werkstoff Material parameters | kc 1.1 [N/mm?] m, Material No. DIN Des.
Unlegierter Unalloyed tool 190 HB 1700 0,24 1.1730 C45W
Werkzeugstahl steel 210 HB 1900 0,24 1.1545 C105W
Vergutbare Heat-treatable 280-325 HB 2000 0,24 1.2311 40CrMnMo7
Formenstahle die steels 280-325 HB 1900 0,24 1.2312 40CrMnMoS8.6
280-325 HB 1900 0,24 1.2738 40CrMnNiMo8.6.4
280-415 HB 1900 0,24 1.2711 54NiCrMoV6
Einsatzstahle Case hardening 220 HB 2000 0,24 1.2162 21MnCr5
steels 250 HB 2000 0,24 1.2764 X19NiCrMo4
Durchhéartende Full hardening 230 HB 2000 0,24 1.2343 X38CrMoV5.1
Werkzeugstahle tool steels 230 HB 2000 0,24 1.2344 X40CrMoV5.1
250 HB 2000 0,24 1.2367 X38CrMoV5.3
250 HB 2000 0,24 1.2080 X210Cr12
250 HB 2000 0,24 1.2379 X155CrVMo12.1
260 HB 1900 0,24 1.2767 X45NiCrMo4
230 HB 2000 0,24 1.2842 90MnCrV8
Nitrierstahle Nitriding steels 240-300 HB 1700 0,24 1.8550 34CrAINi7
265-310 HB 1700 0,24 1.8519 31CrMoV9
265-310 HB 1900 0,24 1.7735 14CrMoV6.9
280-325 HB 2000 0,24 1.2344 X40CrMoV5.1
Korrosions- Stainless steels 230 HB 2000 0,24 1.2083 X42CrMo13
besténdige Stahle 265-310 HB 2000 0,24 1.2316 X36CrMo17
150-270 HB 1900 0,20 1.4541 X6CrNiTi18.10
150-270 HB 1900 0,20 1.4571 X8CrNiMoTi17.12.2
150-270 HB 1900 0,20 1.4401 X5CrNiMo17.12.2
150-270 HB 2050 0,20 1.4521 X1CrMoTi18.2
150-270 HB 2050 0,20 1.4893 X8CrNiNb11
150-270 HB 2050 0,20 1.4313 (G-)X4CrNi13.4
Martensit- Maraging steel 300 HB 2000 0,24 1.2709 X3NiCrMoTi18.9.5
aushértbarer Stahl
Grauguss und Grey cast iron and | 180-240 HB 1225 0,25 0.6025 GG25
legierter Grauguss | alloyed cast iron 190-260 HB 1225 0,25 GG25CrMoV
Kugelgraphitguss | Nodular cast iron Rm 400 1150 0,22 0.7040 GGG 40
und legierter and alloyed nodular| >250 HB 1350 0,28 0.7070 GGG70
Kugelgraphitguss | cast >280 HB 1350 0,28 GGG70 legiert
alloyed
Aluminium und Aluminium and 130 HB 450 0,28 AlZnMgCu2
-legierungen aluminium alloys 45-60 HB 500 0,25 3.2581 AISi12
Kupfer und Kupfer-| Copper and 120 HB 450 0,20 Elektrolyt-Cu
legierungen copper alloys Electrolyte copper
80-150 HB 550 0,27 Bronze
Nichtmetallische Non-metallic Rm 70 150 0,15 PUR Kunststoff Plastics
Werkstoffe materials Rm 60-90 150 0,15 Epoxid Harz Kunststoff Plastics
Epoxy resin
Graphit
Titan-Alpha-Beta- | Titanium alpha Rm 1050 1450 0,23 TiAlBV4
Legierungen beta alloys
Titan-Beta- Titanium beta Rm 900 1450 0,23 Ti10V2Fe3Al
Legierungen alloys
Gehéarteter Stahl Hardened steel 45-52 HRC 2900 0,22
53-59 HRC 2900 0,22
60-65 HRC 2900 0,22

Rm
HRC
HB

= Zugfestigkeit in N/mm? Tensile strength in N/mm?
= Rockwellharte C Rockwell hardness C
= Brinellharte HB Brinell hardness HB
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GroBbritanien Frankreich Italien Schweden Spanien Japan USA
Great Britan France Italy Sweden Spain
BS EN AFNOR UNI SS UNE JIS AISI/SAE
EN43B C42E4U C45 1672 F114 S45C 1045
BW1A Y105 C38KU 1880 F.5118 SK3 W1
P20 40CMD8 35CrMo8Ku 2541 F.5263 SKT3 P20
P20+S 40CMD8+S X210Crw12 SKT3+S P20+S
P20+Ni 40CMND8 2541 SKT3+Ni P20+Ni
BH224 55NCDV7 50NiCrMoV6 2550 F.5305 SKT4 (6F2) L6
20MC5 20MnCr4 2172 SMnC420H P2
19NCD16 18NiCrMo4 2172 SNCM815 P21
BH11 Z38CDV5 X37CrMoV51KU F.5317 SKD6 H11
BH13 Z40CFV5 X40CrMoV511KU 2242 F.5318 SKD61 H13
EN20B Z38CDV5 2242 F.5313 SKD7
BD3 Z200C12 X210Cr13KU 2710 F.5212 SKD1 D3
BD2 Z160CDV12 X155CrVMo121KU 2310 F.5211 SKD11 D2
EN30B 45NCD17 X45NiCrMo4KU 2550 EF7
B02 90MV8 88MnV8KU 2140 F.5229 SK5+Mn
34CAND7 34CrAIMo7 2940 F1741
S106 30CD12 31CrMoV10 2225 F1721 02
15CDV6 14CrMoV6.10 2511 F1721 SCr415+V
40CDV5 X40CrMoV511KU 2242 F.5318 SKD61 H13
420837 Z40C14 X20Cr13 2314 F.5263 SUS420J2 420
Z35CD17 X38CrMo161KU F.5267 SUS420J2+Mo 422
321812 58B ZB6CNT18.10 X6CrNiTi1811 2337 F.3523 SUS321 321
320S31 X6CrNiTi1811 316Ti
316S31 Z7CND17.11.2 X5CrNiMo1712 2347 SUS316 316
2326 SUS444 S44400
2368 S30815
425C11 ZACND14.04M (G)X6CrNi304 2385 SCS5 CAB-NM
Z2NKD18-09 NiCoMo
Grade 260 FT25D G25 0125 FG25 No35B
SNG420/12 FCS400-12 GS370-17 0717-02 FGE38-17 60-40-18
SNG700/2 FGS700-2 GS700-2 0737-01 FGS70-2 100-70-03
4247 A413.0
TA10-13/TA28 T-A6V AMSR56400
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Bestandteile, Hart- und Nitrierbarkeit bekannter Stahle
Constituents, hardenability and nitrifiability of selected steels

Richtanalyse % Approximate analysis
Mat. Nr. DIN-Bez. Lieferzustand
Mat. No. DIN Des. (o] Si Mn P Cr Mo S Ni V | Delivery condition
1.1730 C45wW 0,40- | 0,15- | 0,60- | 0,035 0,035 Gegliht
0,50 | 0,40 | 0,80 Festigkeit ca. 650 N/mm?
Annealed Strength approx. 650 N/mm?
1.2311 40CrMnMo7 |0,35- | 0,20- | 1,30- | 0,035 | 1,80- | 0,15- | 0,035 Vorvergutet auf 950-1100 N/mm?
0,45 | 0,40 | 1,60 2,10 | 0,25 Pre-heat-treated to 950- 1100 N/mm?
1.2312 | 40CrMnMoS8.60,35- | 0,30- | 1,40- | 0,030 | 1,80- | 0,15- | 0,05- Vorvergutet auf 950-1100 N/mm?
0,45 | 0,50 | 1,60 2,00 | 0,25 | 0,10 Pre-heat-treated to 950-1100 N/mm?
1.2162 21MnCr5 0,18- | 0,15- | 1,10- | 0,030 | 1,00- 0,030 Weichgegliiht mit max 600 N/mm?
0,24 | 0,35 | 1,40 1,30 Soft annealed to max. 600 N/mm?
1.2764 X19NiCrMo4 |0,16- | 0,10- | 0,15- | 0,030 | 1,10- | 0,15- | 0,030 | 3,80- Weichgegliht mit max 860 N/mm?
0,22 | 0,40 | 0,45 1,40 | 0,25 4,30 Soft-annealed to max. 860 N/mm?
1.2343 | X38CrMoV5.1 |0,36- | 0,90- | 0,30- | 0,030 | 4,80- @ 1,10- | 0,030 0,25- | Weichgegliht mit max 780 N/mm?
0,42 | 1,20 | 0,50 550 | 1,40 0,50 |Soft-annealed to max. 780 N/mm?
1.2080 X210Cr12 1,90- | 0,10- | 0,15- | 0,030 | 11,0- 0,030 Weichgegliht mit max 800 N/mm?
2,20 | 0,40 | 0,45 12,0 Soft-annealed to max. 800 N/mm?
1.2379 |X155CrVMo12.1/1,50- | 0,10- | 0,15- | 0,030 | 11,0- | 0,60- | 0,030 0,90- | Weichgegliht mit max 860 N/mm?
1,60 | 0,40 | 0,45 12,0 | 0,80 1,10 | Soft-annealed to max. 860 N/mm?
1.2767 X45NiCrMo4 | 0,40- | 0,10- | 0,15- | 0,030 | 1,20- | 0,15- | 0,030 | 3,80- Weichgegliiht mit max 880 N/mm?
0,50 | 0,40 | 0,45 1,50 | 0,35 4,30 Soft-annealed to max. 880 N/mm?2
1.2842 90MnCrv8 0,85- | 0,10- | 1,90- | 0,030 | 0,20- 0,030 0,05- | Weichgegltiht mit max 770 N/mm?
0,95 | 0,40 | 2,10 0,50 0,15 | Soft-annealed to max. 770 N/mm?
1.2316 X36CrMo17 |0,33- | <1,00 | <1,00 | 0,030 | 15,0- | 1,00- | 0,030 | <1 Vorvergutet auf 950-1100 N/mm?
0,43 17,0 | 1,30 Pre-heat-treated to 950-1100 N/mm?
.

LMT e www.LMT-tools.de
Q.




Hértevergleichstabelle
Hardness comparison table

Hart- und Nitrierbarkeit
Hardenability and nitrifiability

Umwertungstabelle fiir Hartewerte und Zugfestigkeit
(vgl. DIN 50150 (12.76) Conversion table for hardness values
and tensile strength (cf. DIN 50150 (12.76)

Harten ist nicht tblich, da Gefahr der Spannungsrissbildung und des tibermaBi-
gen Harteverzugs besteht, dadurch nur in Ausnahmefallen zu verwenden.
Nitrieren nicht Ublich.

Not usually hardened, owing to the risk of thermal stress cracking and excessive
distortion; should therefore be used in exceptional cases only.

Not usually nitrified.

Hérten ist nicht tblich. Nitrieren zur Verbesserung der VerschleiBfestigkeit nach
allen bekannten Nitrierverfahren mdéglich.

Not usually hardened. May be nitrified for improvement of the resistance to wear
by all familiar nitrification processes.

Harten ist nicht tiblich. In Ausnahmefallen in Luft oder Warmbad. Im Olbad
besteht die Gefahr der Spannungsrissbildung Nitrieren zur Verbesserung der
VerschleiBfestigkeit nach allen bekannten Nitrierverfahren moglich, langsam
Abkiihlen da Gefahr der Spannungsrissbildung.

Not usually hardened; hardening in air or warm bath in exceptional cases. Oil
bath hardening poses risk of thermal stress cracking. May be nitrified for
improvement of the resistance to wear by all familiar nitrification processes; slow
chilling, owing to risk of thermal stress cracking.

Harten in Ol, gebrauchliche Arbeitshérte 59-61HRC. Kernfestigkeit ca.
1080N/m?. Nitrieren mit allen bekannten Verfahren méglich, jedoch nur im
vergliteten Zustand Ublich.

Hardening in oil, usual working hardness 59-61 HRC. Core strength approx.
1080 N/mZ. Nitrification possible with all familiar processes, but common only in
hardened and tempered condition.

Harten in Ol, Luft oder Warmbad, gebrauchliche Arbeitsharte 58-60HRC.
Ublicherweise wird dieser Werkstoff nicht nitriert. In Ausnahmefallen ist nitrieren
im geglihten oder vorverglteten Zustand méglich.

Hardening in oil, air or warm bath; usual working hardness 58-60 HRC. This
material is not usually nitrified. Nitrification is possible in exceptional cases in the
annealed or pre-heat-treated condition.

Harten in Ol, Luft oder Warmbad, gebrauchliche Arbeitsharte 30-53HRC. Nitrieren
nach allen bekannten Verfahren sehr gut méglich. Besonders vorteilhaft, wenn bei
hochster Kernfestigkeit die VerschleiBfestigkeit erhdht werden soll.

Hardening in oil, air or warm bath; usual working hardness 30-53 HRC. Well suited
to nitrification by all familiar processes. Particularly advantageous when the resi-
stance to wear is to be increased in conjunction with extremely high core strength.

Hérten: 930-960°C Ol oder 950-980°C Luft. Gebrauchliche Arbeitsharte
50-56HRC. Nitrieren nicht tblich, da Einbauharte und Korrosionsbestandigkeit
beeintrachtigt werden.

Hardening: 930-960 °C in oil or 950-980 °C in air. Usual working hardness
50-56 HRC. Not usually nitrified, as working hardness and corrosion resistance
are impaired.

Harten in O, Luft oder Warmbad, gebrauchliche Arbeitshérte 56-62HRC.
Nitrieren nach allen bekannten Verfahren sehr gut méglich, allerdings muss der
Werkstoff sekundargehartet werden.

Hardening in oil, air or warm bath; usual working hardness 56-62 HRC. Very well
suited to nitrification by all familiar processes; secondary hardening of the
material is however necessary.

Harten in O, Luft oder Warmbad, gebrauchliche Arbeitsharte -52HRC. Nitrieren
maoglich, jedoch nicht tiblich wegen Festigkeitsabfalls bei der Nitriertemperatur.
Usual working hardness -52 HRC. Nitrification possible, but not common owing
to the drop in strength at the nitrification temperature.

Harten in Ol, Luft oder Warmbad, gebrauchliche Arbeitsharte 52-62HRC.
Ublicherweise wird dieser Werkstoff nicht nitriert.

Hardening in oil, air or warm bath, usual working hardness 52-62 HRC.
This material is not normally nitrified.

Einsatz im Anlieferungszustand, d.h. vorvergttet mit 280-320HB
(950-1100N/mm?).

Nitrieren verringert die Korrosionsbestandigkeit.

Used as-supplied, i.e. pre-heat-treated to 280-320 HB (950-1100 N/mm?).
Nitrification reduces the resistance to corrosion.

Zugfestigkeit | Vickersharte | Brinellharte Rockwellharte
Tensile Vickers Brinell Rockwell
strength hardness hardness hardness
Rn,
N/mm? HV HB HRC
255 80 76
285 90 85,5
320 100 95
350 110 105
385 120 114
415 130 124
450 140 133
480 150 143
510 160 152
545 170 162
575 180 171
610 190 181
640 200 190
675 210 199
705 220 209
740 230 219
770 240 228 20,3
800 250 238 22,2
835 260 247 24
865 270 257 25,6
900 280 266 27,1
930 290 276 28,5
965 300 285 29,8
1030 320 304 32,2
1095 340 323 34,4
1155 360 342 36,6
1220 380 361 38,8
1290 400 380 40,8
1350 420 399 42,7
1420 440 418 44,5
1485 460 437 46,1
1555 480 456 47,7
1595 490 466 48,4
1665 510 485 49,8
1740 530 507 51,1
1810 550 523 52,3
1880 570 542 53,6
1955 590 561 54,7
2030 610 580 55,7
2105 630 599 56,8
2180 650 618 57,8
670 626 58,8
690 59,7
720 61
760 62,5
800 64
840 65,3
880 66,4
920 67,5
940 68
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HV = Diamantpyramide 136°
Prifkraft F > 98N

HB =0,102 x F/D? =30 N/mm?

F = Priufkraftin N

D = Kugeldurchmesser in mm

HRC = Diamantkegel 120°
Gesamtprifkraft 1471N

Diamond pyramide 136°
Test force F > 98N
0,102 x F/D?=30 N/mm?
test force in N

ball diameter in mm
Diamond taper 120°
Total test force 1471N




Schnittwertempfehlungen fiir FCTXX und FCT45

Cutting data recommendations for FCTXX and FCT45
Schnittgeschwindigkeit
Cutting speed
HM-Sorte Planfrasen Kopierfrasen
R Carbide Face milling Copy milling
Werkstoff Material (N/mm?) Grade vc m/min vc m/min
Unlegierter Baustahl Plain carbon steel -700 LC280TT 160 - 220 250 - 300
Automatenstahl Free cutting steel -700 LC240T 160 - 220 250 - 300
Baustahl Structural alloy steel 500 - 950 LC610T 160 - 200 250 - 300
Vergutungsstahl, Heat-treatable steel, 500 - 950 (Schlichten) 140 -180 250 - 300
mittelfest medium strength (Finishing)
Stahlguss Cast steel -950 140-180 250 - 300
Einsatzstahl Case hardening steel -950 140 - 180 250 - 300
Rost- und séurebesténdiger Stahl, | Stainless steel, 500 - 950 140-170 250 - 300
ferritisch, ferritic,
martensitisch martensitic
Vergutungsstahl, Heat-treatable steel, 950 - 1400 LC240T 120 - 150 180 - 220
hochfest high strength LC610T
Nitrierstahl, vergltet Nitriding steel 950 - 1400 (Schlichten) 120 -150 180 - 220
Werkzeugstahl Tool steel 950 - 1400 (Finishing) 120 - 150 180 - 220
Rost- und sédurebesténdiger Stahl, | Stainless steel, 500 - 950 LC240T 250 - 350 250 - 350
austenitisch austenitic - 602 - 802
Martensitaushartbarer Stahl Maraging steel
Grauguss Grey cast iron 100 - 400 LC610T 130-210 200 - 300
Legierter Grauguss Alloyed grey cast iron 150 - 250 LC610T 100 - 160 180 - 250
Sphéroguss Nodular cast iron 400 - 800 LC610T 100 - 160 160 - 250
Temperguss Malleable cast iron LC610T 120-210 200 -300
Rein-Metalle, weich Pure metals, soft -500 LC225S8 250 - 500 300 - 1000
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, -550 Lwe10" 300 - 1000 300 - 1000
langspanend long chipping
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, 350 - 700 Lwe10" 200 - 300 200 - 300
kurzspanend short chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 300 - 700 LC225S 250 -500 300 - 1000
langspanend long chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, LC225S8 200 -300 200 -300
kurzspanend short chipping
Magnesium-Legierungen Magnesium alloys -400 LW610" 200 - 400 200 -500
Thermoplaste Thermoplastics 40-70 Lwe10" 200 - 400 300 - 1000
Duroplaste Duroplastics -500 LWe610" 180 - 250 200 - 300
Graphit Graphite
Titan-Legierungen, Titanium alloys, 150 - 300 LwW610" 40 - 80 40 -100
mittelfest medium strength
Titan-Legierungen, Titanium alloys, 20-40 Lwe10" 30-50 40-80
hochfest hight strength
Nickelbasis-Legierungen, Nickel based alloys, -950
mittelfest medium strength
Nickel-Basis-Legierungen, Heat resistant nickel based | 900 - 1040
hochwarmfest alloys, high strength
Hartguss Chilled cast iron 900 - 1400 LC240T 30 -40 40 -80

) Unbeschichtete HM-Sorte, v.-Wert der Tabelle ist gliltig fir diese Sorte
) Uncoated grade, value of v, is valid for this grade

2 Bei Verwendung von Kiihlschmierstoffen

2) When using liquid coolants
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Anwendungsempfehlungen fir FCTXX und FCT45
Application options for FCTXX and FCT45

Planfréasen Face milling

LMT-Code
FCT45 FCTXX FCT45 FCTXX FCT45
rund rund/rund 8-kant 8-kant/8-kant 12-kant
round round/round octagonal octagonal/octagonal double-hex

Bp max 8" 8 102 10 99
8p min 0 2 0 2 0
ISO-Code RCKX 1606 MO-TR OCKX 0606 AD-TR XCKX 1606 ZDR-TR

Empfohlene maximale Vorschiibe pro Wendeplatte f, in mm
Recommended maximum feeds per insert f, in mm

0,45 0,35

0,40 0,30

0,20 0,15

0,40 0,30
1 bei 2 mm, 8-fach wendbar 2 bei 3 mm, 8-fach wendbar 3 bei 1 mm, 12-fach wendbar
with 2 mm 8 times usable 2 with 3 mm 8 times usable 3 with 1 mm 12 times usable

Tauchfrésen und axiales Eintauchen Plunge milling with axial entry

FCTXX | FCT45 FCTXX | FCT45

Schragungswinkel W, max. beim Tauchfrédsen (Ramping) mit Twincut Vario mit with mit with
Max. W, angle when ramping with Twincut Vario RCKX 1606 MO-TR OCKX 0606 AD-TR
d, W,° W,° W,° W,°
36 5,4 6
48 3,6 4
50 3,5 3,9
52 7,0 8,1
60 2,7 3,0
63 2,6 4,8 2,9 5,4
80 2 3,6 2,2 4,0
100 1,5 2,7 1,7 3,0
125 1,2 2,0 1,3 2,2

Innere Schnitttiefe T, =4 mm
Internal cut depth T.., = 4 mm

Zirkularfrésen Circular milling

Durchmesserbereich fiir das Bohrfrasen
in einem Durchgang
Diameter range for countersinking
in one operation

FCTXX FCT45
d1 d3 dmin dmax dmin dmax
= OCKX RCKX
36 54,6 735|111 |109,2
d, 48 66,0 90,9 |133,8|132
50 68,6 94,5|139 |137,2
Amin~dmax 52 735 104

60 80,0 110,9  161,8 | 160

63 81,6 114,0 165 | 163,2
66 101,5| 132
80 98,6(139,5|199 ([197,2(129,5| 160
100 | 118,6/169,5|239 |237,2|169,5 200
125 | 143,6|207,0 | 289 |287,2|219,5 250




Schnittwertempfehlungen
Cutting data recommendations

fur Univex Premium-Fréaser
for Univex Premium Milling Cutters

Leistungsfaktor
Schnittgeschwindigkeit | Efficiency factor
R,/UTS Cutting speed LF
Werkstoff Material (N/mm?) v, m/min cm¥min - kW
Unlegierter Baustahl Plain carbon steel -700 200 24
Automatenstahl Free cutting steel -700 200 22
Baustahl Structural alloy steel 500 - 950 180 20
Vergutungsstahl, Heat-treatable steel, 500 - 950 160 18
mittelfest medium strength
Stahlguss Cast steel -950 160 18
Einsatzstahl Case hardening steel -950 160 18
Rost- und séurebesténdiger Stahl, | Stainless steel, 500 - 950 160 16
ferritisch, ferritic,
martensitisch martensitic
Vergutungsstahl, Heat-treatable steel, 950 - 1400 120 16
hochfest high strength
Nitrierstahl, vergutet Nitriding steel 950 - 1400 120 16
Werkzeugstahl Tool steel 950 - 1400 120 14
Rost- und séurebesténdiger Stahl, | Stainless steel, 500 - 950 240 18
austenitisch austenitic 60"
Martensitaushértbarer Stahl Maraging steel
Grauguss Grey cast iron 100-400 200 30
(120-260 HB)
Legierter Grauguss Alloyed grey cast iron 150-250 150 22
(160-230 HB)
Spharoguss Nodular cast iron 400- 800 150 24
(120-310 HB)
Temperguss Malleable cast iron 350 - 700 160 24
(150-280 HB)
Rein-Metalle, weich Pure metals, soft -500 300 50
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, -550 1000 60
langspanend long chipping
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, -400 300 55
kurzspanend short chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 300-700 250 50
langspanend long chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, -500 250 35
kurzspanend short chipping
Magnesium-Legierungen Magnesium alloys 160 - 300 400 50
Thermoplaste Thermoplastics 40-70 250 70
Duroplaste Duroplastics 20-40 200" 35

1) Bei Verwendung von Kiihlschmierstoffen
) When using liquid coolants
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Schnittwertempfehlungen
Cutting data recommendations

fiir Univex Schaftfraser

for Univex End Mills

Leistungsfaktor
HM-Sorte Schnittgeschwindigkeit Efficiency factor
R,/UTS Carbide Cutting speed LF
Werkstoff Material (N/mm?) Grade v, m/min cm?®/min - kW
Unlegierter Baustahl Plain carbon steel -700| LC225S 180 24
Automatenstahl Free cutting steel -700| LC225S 180 22
Baustahl Structural alloy steel 500 -950 | LC225S 150 20
Vergutungsstahl, Heat-treatable steel, 500 -950 | LC225S 130 18
mittelfest medium strength
Stahlguss Cast steel -950 | LC225S8 130 18
Einsatzstahl Case hardening steel -950 | LC225S 130 18
Rost- und sédurebesténdiger Stahl, | Stainless steel, 500 -950 | LC225S 140 16
ferritisch, ferritic,
martensitisch martensitic
Vergutungsstahl, Heat-treatable steel, 950 - 1400 | LC240T 120 16
hochfest high strength
Nitrierstahl, vergutet Nitriding steel 950 -1400 | LC240T 120 16
Werkzeugstahl Tool steel 950 - 1400 | LC240T 120 14
Rost- und séurebesténdiger Stahl, | Stainless steel, 500 -950 | LC225S 240 18
austenitisch austenitic 609
Martensitaushértbarer Stahl Maraging steel
Grauguss Grey cast iron 100-400| LC610T? 160 30
(120-260 HB)
Legierter Grauguss Alloyed grey cast iron 150-250 | LC610T? 110 22
(160-230 HB)
Sphéroguss Nodular cast iron 400-800| LC610T? 90 24
(120-310 HB)
Temperguss Malleable cast iron 350 -700 | LC610T? 100 24
(150-280 HB)
Rein-Metalle, weich Pure metals, soft -500| LC225S 200 50
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, -550 | Lwe10" 1000 60
langspanend long chipping
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, -400 | LWe10" 300 55
kurzspanend short chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 300-700 | LC225S 250 50
langspanend long chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, -500| LC225S 250 35
kurzspanend short chipping
Magnesium-Legierungen Magnesium alloys 160-300 | Lwe10" 400 50
Thermoplaste Thermoplastics 40-70| Lwe10" 250 70
Duroplaste Duroplastics 20-40| Lwe10" 200" 35
Graphit Graphite
Titan-Legierungen, Titanium alloys, -950| Lwe10" 70 20
mittelfest medium strength
Titan-Legierungen, Titanium alloys, 900 -1400 | LwW610" 40 16
hochfest hight strength
Nickelbasis-Legierungen, Nickel based alloys, -950 | LC225S 40 18
mittelfest medium strength
Nickel-Basis-Legierungen, Heat resistant nickel based 900-1400 | LC240T 30 15
hochwarmfest alloys, high strength
Hartguss Chilled cast iron 300-600 HB | LC240T 40 24

Beim Einsatz unbeschichteter Sorten Schnittgeschwindigkeit
um 30 % reduzieren.
When using uncoated grades reduce cutting speed by 30 %.

) Unbeschichtete HM-Sorte, v.-Wert der Tabelle ist giiltig fir diese Sorte

) Uncoated grade, value of v, is valid for this grade

2) Alternativ LW610 (unbeschichtet) verwenden, dann vg-Wert um 30 % reduzieren
2 Use alternatively LW610 (uncoated) and reduce v, by 30 %

3 Bei Verwendung von Kiihlschmierstoffen

3 When using liquid coolants
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Zahnvorschiibe fur Univex Wendeplattenfraser
Feed rates for Univex Milling Cutters with inserts

LMT-Code EMU90

g 20-40 25-40 40-100
ISO-Code ADKX 1103 ... ADKX 1705 ... ADKX 1705 ...
0,12 -0,15 0,15 - 0,25 0,2-0,3
0,12 0,15 0,17
0,2 0,3 0,35
0,25 0,35 0,4
0,1 0,15 0,15

Schréag Eintauchen mit Univex Plunge milling using Univex
EMU90, FMU90

Schragungswinkel W .., beim Tauchfrasen (Ramping) Typ W, max
Bevel angle W; .., for plunge milling “ramping” Type d, ISO-Code | &, max Grad Degree
EMU90 20 ADKX 10,5 &8
25 1108 ... 2,3
32 1,6
40 1,2
25 ADKX 16,5 4
32 1705 ... 2,7
40 2
FMU90 40 ADKX 16,5 2
50 1705 ... 1,5
63 1,1
80 0,8
100 0,6
Zahnvorschiibe f, (mm) bei a, = 0,5 - d4
Feed rates f, (mm) bei a. =~ 0,5 - d4
EMU90 Tauchfrasen mit Univex EMU90, FMU90, ERU90, FRU90
11473-IK Plunge milling using Univex EMU90, FMU90, ERU90, FRU90
11472 d, I, d W, max
LMT-Code | 11474-IK Schragungswinkel W, .., beim Grad Degree
Tauchfrésen (Ramping) 12 <) 6,35 4,5
Bevel angle W ., for 14 3,3
plunge milling “ramping” 16 2,6
18 2,2
I2 20 1,9
%] 25-40 22 1,6
ISO-Code 25 10,5 7,94 1,9
28 1,6
30 1,4
32 1,3
36 1,1
40 1,0
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Schnittwertempfehlungen fir Wendeplattenfraser EMZ90 und FMZ90
Cutting data recommendations for Milling Cutters with inserts EMZ90 and FMZ90

Schnittgeschwindigkeit Cutting Speed
LC610T LW610
Werkstoff Material V. (m/min) vV, (m/min)
Aluminium-Legierungen, |Aluminium alloys, Rm < 280 N/mm? 1500 1000
Rm < 280 N/mm? 1000 800
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, langspanend long chipping 300 250
Thermoplaste Thermoplastics 300
Aluminium-Legierungen, |Aluminium alloys, Si<12% 100 800
Si>12%" 200
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, kurz spanend short chipping 500 400
Magnesium-Legierungen |Magnesium alloys 400
Duroplaste Duroplastics 200 150
Maximale Vorschiibe pro Zahn maximum feed per tooth f, (mm/z) in mm
VPGT1103.. VPGT1604.. VCGT2205..
0,25 0,35 0,5
[ | 0,2 0,3 0,4

Weitere Anwendungsempfehlungen
Further application recommendations

Tauchfrasen und axiales Eintauchen Schragungswinkel W ., und innere Schnitttiefe T,
Pocket milling and axial plunging Helix angle W, .., and internal depth of cut T,
VPGT VPGT VCGT
110304-ALM  160412-ALM  220530-ALM
e 10 1€ 15
Tnax 6 8 9
W max in Grad Degree
"~ 20 25
25 24
32 22
42 15
52 12
66 9
80 7
L 100 )
Ll 125 4
Zirkularfrasen
Circular milling
d1 dmin dmax
mm mm mm
20 25 39
25 35 48
32 42 58
42 62 78
52 82 98
66 110 126
80 138 154
100 178 194
125 228 244
d4
dmin_ dmax
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fiir Twincut-Feed ECP05 und FCP05
for Twincut Feed ECP05 and FCP05

Schnittwertempfehlungen
Cutting data recommendations

Vorschub pro Zahn Feed per tooth
f,= mm/z.
Schnittgeschwindigkeit Cutting speed
V., = m/min
Werkstoff-Nr. DIN Bez. LC280TT LC610T BNO025
Werkstoff Material Material No. DIN Des. Ve f, Ve f, Ve f,
Unlegierter Baustahl | Plain carbon steel 1.1730 C45W 300 3,5 330 2,2
1.1545 C105W 300 3,5 330 2,2
Vergutbare Heat-treatable 1.2311 40CrMMo7 240 2,8 300 1,8
Formenstéhle die steels 1.2312 40CrMnNiMoS8.6 240 2,8 300 1,8
1.2738 45CrMnNiMo08.6.4 240 2,8 300 1,8
1.2711 54NiCrMoV6 220 2,5 265 1,8
Einsatzstahle Case hardening steels | 1.2162 21MnCr5 300 2,5 330 1,8
1.2764 X19NiCrMo4 240 2,5 306 1,8
Durchhartende Full hardening 1.2343 X38CrMoV5.1 220 2,5 265 1,8
Werkzeugstéhle tools steels 1.2344 X40CrMoV5.1 220 2,5 265 1,8
1.2367 X38CrMoV5.3 220 2,5 265 1,8
1.2080 X210Cr12 200 2,0 250 1,6
1.2379 X155CrVMo12.1 200 2,0 250 1,6
1.2767 X45NiCrMo4 180 2,0 220 1,3
1.2842 90MnCrV8 220 2,0 265 1,8
Nitrierstahle Nitriding steels 1.8550 34CrAiNi7 180 2,0 220 1,8
1.8519 31CrMoV9 180 1,7 220 1,3
1.7735 14CrMoV6.9 180 1,7 220 1,3
1.2344 X40CrMoV5.1 150 2,5 200 1,8
Rost- und séure- Stainless steel, 1.2083 X42CrMo13 250" | 08"
bestandiger Stahl, austenitic 1.2316 X36CrMo17 250" 0,8"
austenitisch
Grauguss und Grey cast iron and 0.6025 GG25 300 2,5 800-1000 1,0
legierter Grauguss alloyed grey cast iron GG25CrMoV 300 2,5
Kugelgraphitguss und | Nodular cast iron and 0.7040 GGG40 250 1,8
legierter Kugelgraphit-| alloyed nodular cast 0.7070 GGG70 250 1,8
guss iron GGGT70 legiert alloyed 250 1,6
Geharteter Stahl Hardened steel 45-52HRC 120 0,5 |300-400| 0,5
53-59HRC 100 0,5 250-350 0,5
60-65HRC 90 0,5 200-250 0,5
) Trockenbearbeitung mit Wendeplatten 1177-65 LC240T (Ident No. 1058174)
Dry cutting with inserts 1177-65 LC240T (Ident No. 1058174)
Die angegebenen Schnittwerte sind Startwerte und mussen auf die vorhandenen Bedingungen abgestimmt werden
The cutting data indicated are starting values and must be adjusted to the prevailing conditions
Vorschub-Korrektur Feed Correction Beispiel Example
Vf=n'Z'fz'f2 ) i
f, Materlazl: 1.231|2 40CrMnNiMoS8.6
a, lges = Max. 4 x d, lges = > 4 x d ﬁ‘ _ 240n(;Tn,ir$js 5-di
0,5 1,3 1,0 _3
1,0 1,0 0,75 a, = 1mm
1,5 0,7 0,5
v; = Vorschubgeschwindigkeit in mm/min f, = 2,5 mm fir for LC280TT  f, = 0,75
Feed rate in mm/min
0 = DErz i e v, = 2400 - 3-2,5- 0,75 = 13.500 mm/min

Revolutions in min-'

z = Anzahl der Schneiden
No. of teeth

f, =Vorschub pro Zahn in mm
Feed per tooth in mm

lges = Ausspannlénge in mm
Reach in mm

a, = Axiale Schnittiefe in mm
Depth of cut in mm
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Anwendungsempfehlungen fiir Twincut-Feed ECP05 und FCP05

Application options for Twincut Feed ECP05 and FCP05
Tauchfrasen
Plunge milling
d, Schrittweite Step width f, in mm
in mm
20 2 0,1
25 2 0,1
30 3 0,1
32 4 0,15
B5) 4 0,2
40-42 4 0,2
50-52 4 0,2
63-66 5 0,2
80 5 0,2
Tauchfrasen und axiales Eintauchen
Plunge milling with axial entry
1177-65T 1177-11T
Iy 1,5 8
Tnax 0,9 1,1
d, W, hax. in Grad Degree
20 3,9
25 &
32 7z2=4623=3
35 z2=3,72z3=25
40 2,8
42 z23=252z4=1,5
50 1,9
52 1,7
63 1,2
66 1,1
80 0,7
Zirkularfrasen
Circular milling
d1 dmin dmax de max
20 25 39 15
25 85 49 20
32 42 61 23
35 48 67 27
40 58 78 32
42 62 81 34
50 78 98 42
52 82 101 44
63 104 124 55)
66 110 130 58
80 138 158 72
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Schnittwertempfehlungen
Cutting data recommendations

fliir Kopierfraser und Kugelkopierfraser
for Copy Milling Cutters and Ball Nose Copying Cutters

Schnittgeschwindigkeit Cutting speed

V. = m/min
Schruppen Roughing Schlichten Finishing
HM- mit mit Schaftschrupp- oder
Sorten Rundpl. Kugelstirnfaser
R,/UTS | Carbide |with round| with Roughing End Mills or
Werkstoff Material (N/mm?) | Grade inserts Ball Nose Cutters
Unlegierter Baustahl | Plain carbon steel -700 | LC240T 300 - 250 200 - 160 300 - 250
Automatenstahl Free cutting steel -700 | LC610T 300 - 250 200 - 160 300 - 250
Baustahl Structural alloy 500 - 950 | (Schlichten| 300 - 250 200 - 160 300 - 250
steel Finishing)
Vergutungsstahl, Heat-treatable 500 - 950 300 - 250 200 - 160 300 - 250
mittelfest steel, medium
strength
Stahlguss Cast steel -950 300 - 250 200 - 160 300 - 250
Einsatzstahl Case hardening steel -950 300 - 250 200 - 160 300 - 250
Rost- und sdurebe- | Stainless steel, 500 - 950 300 - 250 200 - 160 300 - 250
sténdiger Stahl, ferri- | ferritic, martensitic
tisch, martensitisch
Vergltungsstahl, Heat-treatable 950 - 1400 | LC240T 220-180 150 - 120 220 -180
hochfest steel, high strength LC610T
Nitrierstahl, vergltet | Nitriding steel 950 - 1400 | (Schlichten | 220-180 150 - 120 220-180
Werkzeugstahl Tool steel 950 - 1400 | Finishing) | 220-180 150 - 120 220-180
Rost- und séure- Stainless steel, 500-950 | LC240T 250 - 350 250 - 350 250
bestandiger Stahl, austenitic (-80)% (-80)%
austenitisch
Martensitaushart- Maraging steel 250 - 350 250 - 350
barer Stahl (-80)% (-80)%
Grauguss Grey cast iron 100-400 | LC610T 300 - 200 300 - 200 350 - 250
(120 - 260 HB)
Legierter Grauguss Alloyed grey cast 150-250 | LC610T 300 - 200 300 - 200 350 - 250
iron (100 - 230 HB)
Spharoguss Nodular cast iron 400-800 | LCe610T 300 - 200 300 - 200 350 - 250
(120 -310 HB)
Temperguss Malleable cast iron 350-700 | LC610T 300 - 200 300 - 200 350 - 250
(150 - 280 HB)
Rein-Metalle, weich | Pure metals, soft -500 | LC225S | 300 - 1000 300 - 1000 500 - 1500
Aluminium-Legierun- | Aluminium alloys, -550 | Lwe610" | 300 - 1000 300 - 1000 500 - 1500
gen, langspanend long chipping
Aluminium-Legierun- | Aluminium alloys, -400 | Lw610" | 300 -200 300 - 200 350 - 250
gen, kurzspanend short chipping
Kupfer-Legierungen, |Copper alloys, 300-700 | LC225S | 300- 1000 300 - 1000 500 - 1500
langspanend long chipping
Kupfer-Legierungen, | Copper alloys, -500 | LC225S 300 - 200 300 - 200 350 - 250
kurzspanend short chipping
Magnesium-Legie- Magnesium alloys 150-300 | Lwe10" | 300 -1000 300 - 1000 500 - 1500
rungen
Thermoplaste Thermoplastics 40-70 | Lwe610" | 300 - 1000 300 - 1000 500 - 1500
Duroplaste Duroplastics 20-40| Lwe10" | 300-200 300 - 200 350 - 250
Graphit Graphite
Titan-Legierungen, | Titanium alloys, -950 | Lwe10" 40 - 80 40 - 80 40 - 80
mittelfest medium strength
Titan-Legierungen, Titanium alloys, 900 - 1400 | Lwe10" 40-80 40-80 40-80
hochfest high strength
Nickelbasis-Legie- Nickel based alloys, -950 | LC225S 40-80 40-80 40-80
rungen, mittelfest medium strength
Hochwarmfeste Heat resistant 900 - 1400 | LC225S 40-80 40-80 40-80
Nickel-Basis- nickel based alloys,
Legierungen high strength
Hartguss Chilled cast iron 300-600HB | LC240T 40-80 40-80 40 -80

) Unbeschichtete HM-Sorte, v.-Wert der Tabelle ist gliltig fir diese Sorte
) Uncoated grade, value of v, is valid for this grade

3 Bei Verwendung von Kiihlschmierstoffen
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3 When using liquid coolants.

Beim Einsatz unbeschichteter Sorten
Schnittgeschwindigkeit um 30 % reduzieren.
When using uncoated grades reduce cutting

speed by 30 %.




Empfohlene maximale Zahnvorschiibe f, (mm) fiir Kopierfraser
und Kugelkopierfraser
Recommended maximum feed per tooth f, (mm) for Copy Milling Cutters
and Ball Nose Copying Cutters

Zahnvorschub und Spantiefe sind abhéangig von Werkzeug-@, WP-@ und Ausspannlédnge!
Feed per tooth and depth of cut tool-dia., indexable insert dia. and unclamped length!

LMT-Code FCz FCT ECZ
@ =1
@ mm 42 - 80 42 - 125 8-40
ISO-Code RDHW RCHX RDHW
RDHX RDHX
WP-0 10 12 16 10 12 16 5 7 8 10 12
max. ap 2,5 3 5 2,5 3 5 0,8 15 2 3 3,5
0,25 0,3-04 0,4-0,45 0,25 0,3-04 0,4-0,45 0,25-0,3 | 0,27-0,3 0,3-0,35 | 0,22-0,37 0,3-04
0,12 0,15 0,2 0,12 0,15 0,2 0,08 0,1 0,12 0,12 0,15
0,25 0,35 0,35 0,25 0,35 0,35 0,2 0,2 0,25 0,3 0,35
0,3 0,4 0,4 0,3 04 04 0,25 0,25 0,3 0,35 0,4
0,25 0,3 0,3 0,25 0,3 0,3 0,15 0,15 0,2 0,25 0,3
EBGT
LMT-Code GRT EBT
o
'B i
J
@ mm 10-40 25-32 20-50
ISO-Code RCHX CCMT
SNKX
WP-0 5 8 10 12 6,35 7,94 9,52 12,7
max. ap 0,8 2 3 3,5
0,25-0,35 0,3-0,35 0,22 -0,25 0,3 0,2-0,25 0,2 0,25 0,3 0,35
0,1 0,12 0,12 0,15
0,3 0,25 0,3 0,35 0,3 0,2 0,25 0,3 0,35
0,35 0,3 0,35 0,4 0,4 0,25 0,3 0,35 0,4
0,25 0,2 0,25 0,3 0,25 0,15 0,2 0,25 0,3
EBG R EBG V
LMT-Code EBT GWR GWV
el
@ mm 16 - 32 6-32 12-32
ISO-Code
Wkz-@ 16 20 25 32 8 10 12 16 20 25 32
max. ap 1,5 2 2,5 3 1 1 1 15 2 2,5 3
0,15 0,2 0,2 0,25 0,15 0,15 0,15 0,15 0,2 0,2 0,2-0,25
0,08 0,1 0,08 0,1 0,08 0,08 0,08 0,08 0,1 0,1 0,12
0,12 0,16 0,2 0,25 0,1 0,1 0,1 0,12 0,16 0,2 0,25
0,15 0,2 0,25 0,3 0,1 0,1 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3
0,12 0,16 0,18 0,2 0,1 0,1 0,1 0,12 0,16 0,18 0,2
i
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Maximale Bearbeitungswerte
Maximum machining data

fiir ECT/ECZ/FCZ/FCT Kopierfraser
for ECT/ECZ/FCZ/FCT Copying Cutters

Maximale Frastiefe beim Planfrasen a, [mm]
Maximum depth of cut for facemilling a, [mm]

d 5 7 8 10 12 16
ap max Schruppen 0,8 1,5 2 3 3 5
Roughing
Schlichten 0,3 0,5 0,75 1 1 1
Finishing
Maximaler Winkel W, beim schrégen Eintauchen
Maximum angle W, for inclined immersion
d4 5 7 8 10 12 16
8 8,9°
10 6,3°
12 4,8° 8,0°
15 5,7°
16 3,3° 6,3°
20 2,5° 3,8° 4,6° 6,3°
24 6,3°
25 2,9° 2,9° 3,4° 4,6° 5,9°
30 2,3° 3,6°
32 2,1° 4,2° 6,3°
35 1,9° 3,0° 3,7°
40 3,1°
42 2,4°
50 2,3° 3,3°
52 2,3°
63 1,7° 2,5°
66 1,7° 2,4°
80 1,3° 1,9°
100 1,5°
125 1,1°
Vs 0,5 0,75 1 1,25 1,5 2,0

.
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Maximale Bearbeitungswerte
Maximum machining data

fir GWR und GWV Kopierfraser
for GWR and GWV Copying Cutters

GWR-Gesenkwerkzeug
GWR Copying Cutters

Maximale Frastiefe (WPR Platte) Maximum depth of cut

a, max [mm]

Durchmesser d, Schruppen Schlichten
Diameter Roughing Finishing

8 4,0 1,6

10 5,0 2,0

- 12 6,0 2,4
20 10,0 4,0

25 12,5 5,0

32 16,0 6,4

GWV-Gesenkwerkzeug
GWV Copying Cutters

Maximale Frastiefe (WPV Platte) Maximum depth of cut

a, max [mm]

Durchmesser d, Schruppen Schlichten
Diameter Roughing Finishing

8 2,0 0,6
10 3,0 2,0
12 3,0 2,4
16 4,0 3,2
20 5,0 4,0
25 6,0 5,0
32 8,0 6,4

GWV-Gesenkwerkzeug
GWV Copying Cutters

Maximale Frastiefe (WPB Platte) Maximum depth of cut

a, max [mm]

Durchmesser d, Schruppen Schlichten
Diameter Roughing Finishing
12 2,0 0,8
16 3,0 1,0
20 4,0 1,0
25 5,0 1,5

.
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Schnittwertempfehlungen

Cutting data recommendations

fiir EBG Kopierfraser

for EBG Copying Cutters

Vorschub pro Zahn
Feed per tooth

f, [nm/z.]
Schlichten Schruppen
Finishing Roughing
Werkstoff-Nr. DIN Bez.
Werkstoff Material Material No. DIN Des. 2 8-16 | @ 20-32 © 8-16 O 20-32
Unlegierter Werkzeugstahl Unalloyed tool steel 1.1730 C4a5wW 0,15 |0,2-0,25|0,15-0,2|0,2-0,3
1.1545 C105W 0,15 0,2-0,25|0,15-0,2 0,2-0,3
Vergiitbare Formenstahle Heat-treatable die steels 1.2311 40CrMnMo7 0,15 |0,2-0,25/0,15-0,20,2-0,3
1.2312 40CrMnMoS8.6 0,15 0,2-0,25|0,15-0,2 |10,2-0,3
1.2738 40CrMnNiMo8.6.4 | 0,15 |0,2-0,250,15-0,20,2-0,3
1.2711 54NiCrMoV6e 0,15 0,2-0,25|0,15-0,2 0,2-0,3
Einsatzstahle Case hardening steels 1.2162 21MnCr5 0,15 |0,2-0,25/0,15-0,20,2-0,3
1.2764 X19NiCrMo4 0,15 0,2-0,25|0,15-0,2 |10,2-0,3
Durchhartende Full hardening 1.2343 X38CrMoV5.1 0,1 0,2-0,25|0,1-0,150,15-0,25
Werkzeugstéhle tool steels 1.2344 X40CrMoV5.1 0,1 0,2-0,25|0,1-0,15/0,15-0,25
1.2367 X38CrMoV5.3 0,1 0,2-0,25|0,1-0,150,15-0,25
1.2080 X210Cr12 0,1 0,2-0,25|0,1-0,150,15-0,25
1.2379 X155CrVMo12.1 0,1 0,2-0,25/0,1-0,150,15-0,25
1.2767 X45NiCrMo4 0,1 0,2-0,250,1-0,150,15-0,25
1.2842 90MnCrV8 0,1 0,2-0,25|0,1-0,150,15-0,25
Nitrierstahle Nitriding steels 1.8550 34CrAINi7 0,1 0,2-0,25/0,1-0,150,15-0,25
1.8519 31CrMoV9 0,1 0,2-0,25|0,1-0,150,15-0,25
1.7735 14CrMoV6.9 0,1 0,2-0,25|0,1-0,150,15-0,25
1.2344 X40CrMoV5.1 0,1 0,2-0,25/0,1-0,150,15-0,25
Korrosionsbesténdige Stahle | Stainless steels 1.2083 X42CrMo13 0,08 0,1 0,1 0,15
1.2316 X36CrMo17 0,08 0,1 0,1 0,15
1.4541 X6CrNiTi18.10 0,08 0,1 0,1 0,15
1.4571 X8CrNiMoTi17.12.2 | 0,08 0,1 0,1 0,15
1.4401 X5CrNiMo17.12.2 0,08 0,1 0,1 0,15
1.4521 X1CrMoTi18.2 0,08 0,1 0,1 0,15
1.4893 X8CrNiNb11 0,08 0,1 0,1 0,15
1.4313 (G-)X4CrNi13.4 0,08 0,1 0,1 0,15
Martensitaushartbarer Stahl Maraging steel 1.2709 X3NiCrMoTi18.9.5 | 0,08 0,1 0,1 0,15
Grauguss und Grey cast iron 0.6025 GG25 0,1 0,15 0,15 0,3
legierter Grauguss and alloyed cast iron GG25CrMoV 0,1 0,15 0,15 0,3
Kugelgraphitguss und Nodular cast iron and 0.7040 GGG 40 0,1 0,15 0,15 0,3
legierter Kugelgraphitguss alloyed nodular cast iron 0.7070 GGG70 0,08 |01 0,15 0,25
GGG70 legiert 0,08 0,1 0,15 0,25
alloyed
Aluminium und Aluminium and AlZnMgCu?2 0,15 0,15 0,2 0,25
Aluminiumlegierungen aluminium alloys 32.581 AlSi12 0,15 0,15 0,2 0,25
Kupfer und Kupferlegierungen | Copper and copper Elektrolyt-Cu 0,1 0,12 0,2 0,25
alloys Electrolyte copper
Bronze 0,1 0,12 0,2 0,25
Nichtmetallische Werkstoffe Non-metallic materials PUR Kunststoff Plastics | 0,15 0,2 0,3 0,4
Epoxid Harz Kunststoff 0,15 |0,2 0,3 0,4
Epoxy resin Plastics
Graphit Graphite 0,1 0,15 0,2 0,3
Titan-Alpha-Beta-Legierungen | Titanium alpha beta TiAIBV4 0,08 |01 0,1 0,12
Titan-Beta-Legierungen alloys Ti10V2Fe3Al 0,08 0,1 0,1 0,12
Geharteter Stahl Titanium beta alloys 45-52 HRC 0,08 0,1 0,1 0,15
Hardened steel 53-59 HRC 0,08 0,08 0,1 0,15
60-65 HRC 0,05 0,08 0,08 0,1

Die angegebenen Schnittwerte sind Startwerte und mussen auf die vorhandenen Bedingungen abgestimmt werden.
The cutting data indicated are starting values and must be adjusted to the prevailing conditions.
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Schnittgeschwindigkeit
Cutting speed
V. [m/min]
Schlichten Schruppen
Finishing Roughing

LC610A LC610T | LC610W LC224N LW610 | LW225 LC610T LC610W | LC240N LC225N LW610 @ LW240 | LW225
270 230 200 200 160 240 225 200 160 140 130
260 220 190 190 150 230 215 200 150 130 120
250 210 180 180 140 220 205 180 140 120 110
250 210 180 180 140 220 205 180 140 120 110
250 210 180 180 140 220 205 180 140 120 110
240 200 170 170 130 210 195 170 130 110 100
250 210 180 180 140 220 205 180 140 120 110
230 190 160 160 120 200 185 170 120 100 90
230 190 160 160 120 200 185 150 120 100 90
230 190 160 160 120 200 185 150 120 100 90
230 190 160 160 120 200 185 150 120 100 90
210 170 140 140 100 180 165 150 100 80 70
210 170 140 140 100 180 165 120 100 80 70
230 190 160 160 120 200 185 120 120 100 90
230 190 160 160 120 200 185 120 120 100 90
210 170 140 130 90 180 165 120 90 70 70
210 170 140 130 90 180 165 120 90 70 70
210 170 140 130 90 180 165 120 90 70 70
200 160 130 110 80 170 155 120 80 60 70
240 200 170 120 125 90
240 200 170 120 125 90
240 200 170 110 125 80
220 180 150 110 105 80
220 180 150 110 105 80
240 200 170 110 125 80
240 200 170 110 125 80
220 180 150 110 105 80
220 180 150 110 105 80
380 210 250 240 180 350 335 160 200 130
380 210 250 240 180 350 335 160 200 130
340 180 220 200 160 310 295 140 170 110
340 180 220 200 160 310 295 140 170 110
340 180 220 200 160 310 295 140 170 110
900 700 450 600 600 380
400 350 250 300 300 250
400 350 200 300 300 200
350 300 180 250 250 180
600 400 600 400
500 300 500 300

1000 600 500 500
90 70 70
90 70 70
180 70 140 140
150 60 110 110
90 60 60

i
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Schnittwertempfehlungen

Cutting data recommendations

fiir PKD Schruppbearbeitung

for roughing with PCD

Material Schnittgeschwindigkeit | Durchmesser | Vorschub/Zahn | Schnitttiefe a, Schnittbreite a, | Kiihimittel
Material Cutting Speed Diameter Feed/Tooth Hold of way submerged a, | Side hold way a, | Lubricant
m/mim M/mn mm mm/Z mm/dt | mm mm
Alu ohne Si | >750 1~6 0,01 bis to 0,03 | 0,2 bis to 0,4 x d, 1/2 bis to 2/3 x d; | mit Kiihimittel
alu without Si Under lubrification
8~12 0,03 bis to 0,08
14 ~ 20 0,06 bis to 0,14
Alu7 % Si |[>300 1~6 0,01 bis to 0,03 | 0,2 bis to 0,4 x d, 1/2bis to 2/3 x v | mit Kihimittel
alu7 % Si Under lubrification
8~12 0,03 bis to 0,07
14 ~20 0,06 bis to 0,12
Graphit 500 bis 1000 1~6 0,01 bis to 0,05 | 0,25 bis to 0,5 x d; 1/2 bis to 2/3 x d; | Trocken + Luft
graphite Dry + air spray
8~12 0,05 bis to 0,10
14 ~20 0,06 bis to 0,16
Kupfer >750 1~6 0,005 bis to 0,03/ 0,2 bis to 0,4 x d; 1/2 bis to 2/3 x d; | Trocken
copper Dry or micro-
8~12 0,03 bis to 0,07 pulverisation
14 ~20 0,06 bis to 0,12
Vorbearbeitung
Roughing |
1L 1L | =
a, 0,5to1xD a,1t01,5xD an
a. |ixD as 0,05 t0 0,10 x D a
L ©
a,05t01xD % &
e 1xD --a—e
1
I
1
850,510 1xD G 850,510 1xD G
ae 0,4xD Qe 0,4xD

Prazisionswerkzeug in Hartmetall, in polykristallinem Diamant und in Bornitrid
Precision tooling in carbide, polycrystalline diamond and polycrystalline borium materials
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Schnittwertempfehlungen

Cutting data recommendations

PKD-Fraser mit zylindrischem Schaft, Belin Typ 290

PCD Cutter with cylindrical shank, Belin type 290

Material Schnittgeschwindigkeit | Durchmesser | Vorschub/Zahn Schnitttiefe a, Schnittbreite a, | Kiihimittel
Material Cutting Speed Diameter Feed/Tooth Hold of way submerged a,, | Side hold way a, | Lubricant
m/min M/mn mm mm/Z mm/dt | mm mm

Alu ohne Si | >750 20 ~ 32 0,2 bist0 0,3 2 bisto 3 1/2 bis to 2/3 x D1| mit KihImittel

Alu without Si under lubrification

Alu7 % Si | >300 20 ~ 32 0,2 bis to 0,3 2 bisto 3 1/2 bis to 2/3 x D1| mit Kiihimittel

Alu 7 % Si under lubrification

Graphit 500 bis to 1000 20 ~ 32 0,2 bis to 0,4 2 bisto 4 1/2 bis to 2/3 x D1| Trocken + Luft

Graphite dry + air spray

Kupfer > 750 20 ~ 32 0,15 bist0 0,3 |1,5bisto 2,5 1/2 bis to 2/3 x D1| Trocken + Luft

Copper dry or micro-
pulverisation

— -
8 Q
e

Schnittwertempfehlungen

Cutting data recommendations

PKD-Fraser mit zylindrischem Schaft, Belin Typ 290

PCD Cutter with cylindrical shank, Belin type 290

Material Harte Durchmesser | Schnittgeschwindigkeit A Vorschub/Zahn | Schnitttiefe a, | Schnittbreite a, | Kithimittel
Material | Resistance | Diameter Cutting speed Feed/Tooth Over thickness a,, | Pitch a, Lubricant
HRC mm m/min M/mn mm/Z mm/dt mm mm
Stahl 35~ 40 20 bisto 32 | 250 ~ 300 0,2 bis to 0,25 1,5 bis to 2 0,5 bisto 2/3xD1| Trocken + Luft
Steel Dry + air spray
Stahl 41 ~ 50 20 bisto 32 | 200 ~ 250 0,15 bisto 0,20 | 1,5 0,5 bisto 2/3xD1| only
Steel
Stahl > 50 20 bis to 32 100 ~ 200 0,10 bisto 0,15 |1 bisto 1,5 0,5 bisto 2/3x D1
Steel
— -
5% Q
ae

Prazisionswerkzeug in Hartmetall, in polykristallinem Diamant und in Bornitrid

Precision tooling in carbide, polycrystalline diamond and polycrystalline borium materials
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fiir CBN Schlichtfrasen
for CBN at finishing

Schnittwertempfehlungen
Cutting data recommendations

Material Harte Durchmesser | Schnittgeschwindigkeit | Vorschub/Zahn | Schnittbreite a, | Kiihimittel
Material Hardness Diametre Cutting speed Feed/Tooth Over thickness a,| Lubricant
HRC mm m/min M/mn mm/Z mm/dt mm
Legierter Stahl |50 2 bisto 4 300 bis to 500 0,01 0,05 Trocken + Luft
Mixed steel Dry + air spray
50 4 bisto 8 300 bis to 500 0,02 0,1 bis to 0,15 only
50 8 bis to 14 300 bis to 500 0,05 bis to 0,07 |0,15 bis to 0,25
50 14 bis to 20 300 bis to 500 0,1 bisto 0,15 0,25 bis to 0,4
Legierter Stahl |55 2 bis to 4 250 bis to 400 0,01 0,05 Trocken + Luft
Mixed steel Dry + air spray
55 4 bisto 8 250 bis to 400 0,02 0,05 bis to 0,1 only
55 8 bis to 14 250 bis to 400 0,05 bis to 0,07 |0,1 bisto 0,2
Guss 55 14 bis to 20 250 bis to 400 0,1 bis to 0,15 0,2 bis t0 0,3 Trocken + Luft
Cast iron Dry + air spray
400 bis to 900 0,15 bis to 0,25 only
Fertigung
Production

Achtung:

Fréser fur Material zwischen 120 kg/m? bis 280 kg/m?

Beispiel:

4ZcrMo4/X40CrMoV51/34CrNiMo8/GG25

Hinweis:

bitte wenden Sie sich an uns, fiir die Bearbeitung von Stahl mit Chrom > 18 %

Reminder:

These end mills are made for using of ferrous materials more than

120 kg/m? until 280 kg/m?

Examples:

40 CD8, Z38CDV7, 35NCD16, CAST GL250,...

Note:

Please contact us for using of more than 18 % steel with chromium

Prazisionswerkzeug in Hartmetall, in polykristallinem Diamant und in Bornitrid

Precision tooling in carbide, polycrystalline diamond and polycrystalline borium materials

.
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Maximale Bearbeitungswerte fiir UFC Fraswerkzeuge

Maximum machining data for UFC Milling Cutters
Maximale Fristiefe beim Planfrisen Maximale Frastiefe Maximum depth of cut
Maximum depth of cut for face milling a, [mm]
R 10 42 S/SV/SN
Gehéarteter Stahl Hardened steel 0,5-0,8
Grauguss Cast iron 1 -15
Aluminium 5
Kunststoff Plastic 5
Maximaler Winkel beim schragen Eintauchen Maximaler Eintauchwinkel Max. plunge angle
Maximum angle for inclined immersion E[’]
Durchmesser d R 10 42 S/SV/SN
Diameter
25 14,0°
: 32 8,0°
1 40 55°
| 50 4,0°
| 63 2,7°
s D ,’f _ 80 2,0°
Y7,/ 100 1,5°
: 7 125 1,2°
d
]
Anwendungsempfehlung fiir UFC Universal Planfraser
Application options for UFC Universal Face Milling Cutters
Maximale Frastiefe beim Planfrasen Maximale Winkel beim schréagen Eintauchen
Maximum depth of cut for face milling Maximum angle for inclined immersion
Werkstoff ap [mm] Durchmesser +
1 material diameter
~ Geharteter Stahl 0,5-0,8 25 14
hardened steel 35 8
., Grauguss 1-15 40 5,5
"'_.--" cast iron 50 4
Aluminium 5 63 2,7
aluminium 80 2
Kunststoff 5 100 1,5
plastic 125 2
Schnittwertempfehlungen Vorschub feed
Cutting data recommendations v§ [mm/min]
Durchmesser Zahnezahl Freigegebene Drehzahl Schnittgeschwindigkeit f,=0,02 mm f, =0,05 mm
diameter tooth aproved speed cutting speed
[mm] [z] n [1/min] V¢ [1/min]
25 2 40000 3142 1600 4000
32 3 40000 4021 2400 6000
40 4 40000 5027 3200 8000
50 5 36000 5655 3600 9000
63 6 30000 5938 3600 9000
i
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Schnittwertempfehlungen
Cutting data recommendations

fiir HSC-Feed 1430C
for HSC Feed 1430C

Vorschub pro Zahn | Schnittgeschwindigkeit
Feed per tooth Cutting speed
f,= mm/z. V., = m/min
Werkstoff-Nr. DIN Bez. LC620T
Werkstoff Material Material No. DIN Des. f, Ve
Unlegierter Baustahl | Plain carbon steel 1.1730 C45W 1 300
1.1545 C105W 1 300
Vergutbare Heat-treatable 1.2311 40CrMMo7 0,8 240
Formenstéhle die steels 1.2312 40CrMnNiMoS8.6 0,8 240
1.2738 45CrMnNiMo8.6.4 0,8 240
1.2711 54NiCrMoV6 0,8 220
Einsatzstahle Case hardening steels 1.2162 21MnCr5 0,8 300
1.2764 X19NiCrMo4 0,8 240
Durchhartende Full hardening 1.2343 X38CrMoV5.1 0,8 220
Werkzeugstéhle tools steels 1.2344 X40CrMoV5.1 0,8 220
1.2367 X38CrMoV5.3 0,8 220
1.2080 X210Cr12 0,7 200
1.2379 X155CrVMo12.1 0,7 200
1.2767 X45NiCrMo4 0,8 180
1.2842 90MnCrV8 0,8 220
Nitrierstahle Nitriding steels 1.8550 34CrAiNi7 0,8 180
1.8519 31CrMoV9 0,7 180
1.7735 14CrMoV6.9 0,7 180
1.2344 X40CrMoV5.1 0,8 150
Rost- und saure- Stainless steel, 1.2083 X42CrMo13 0,7 230
bestandiger Stahl, austenitic 1.2316 X36CrMo17 0,7 230
austenitisch
Grauguss und Grey cast iron and 0.6025 GG25 1,3 250
legierter Grauguss alloyed grey cast iron GG25CrMoV 1,2 250
Kugelgraphitguss und | Nodular cast iron and 0.7040 GGG40 1 200
legierter Kugelgraphit-| alloyed nodular cast 0.7070 GGG70 1 180
guss iron GGG70 0,7 180
legiert alloyed

Die angegebenen Schnittwerte sind Startwerte und mussen auf die vorhandenen Bedingungen abgestimmt werden.

Bei der langen Ausfiihrung empfehlen wir die f,-Werte um 30 % zu reduzieren.

The cutting data indicated are starting values and must be adjusted to the prevailing conditions.
We recommended to reduce the fz-value with the long version by 30 %.

Anwendungsbeispiel
Application example

/

Beispiel
Der HSC-Feed wurde anstelle eines Radius-Schaftfrasers zum Z-Ebenen-Schruppen
einer MeiBel-Form eingesetzt. Bei gleicher Schnittgeschwindigkeit von v, = 150 m/min
konnte die Vorschubgeschwindigkeit auf v; = 1.200 mm/min verdoppelt werden, die
Standzeit war 4-fach hoher.

Example
HSC Feed was used instead of a radius end mill fir Z-level-roughing of a chissel die.
Feed rate could be doubled to v; = 1.200 mm/min, without changing speed of

Ve = 150 m/min and tool life was 4 times higher.

|

Werkzeug Tool: Werkstoff Material: Schnittwerte Cutting data:

HSC-FEED, Cat.-No. 1430 C Werkzeugstahl Tool steel Ve = 150 m/min n =3000 min"
di=16mm,z=2 1.2379, 54 HRC vi = 1200 mm/min f; =0,2 mm
LC620T ae =8 mm ap=0,2mm
.
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fiir Vollhartmetall Schaftfraser HSCline zum Schlichten
for Solid Carbide End Mills HSCline for finishing

Schnittwertempfehlungen
Cutting data recommendations

Vorschub pro Zahn Schnitt-
Feed per tooth geschwindigkeit
f, [mm/z.] Cutting speed
Werkstoff- V. [m/min]
Nr. Schlichten Finishing
Material DIN Bez. 1410C
Werkstoff Material No. DIN Des. g1-4 | 958 ©10-12 @14-20| 1412C 1413C
Unlegierter Unalloyed tool 1.1730 C45W 0,050 | 0,100 | 0,120 0,150 600 300
Werkzeugstahl steel 1.1545 C105W 0,050 | 0,100 | 0,120 0,150 600 300
Vergitbare Heat-treatable 1.2311 40CrMnMo7 0,040 | 0,070 | 0,100 0,130 500 250
Formenstahle die steels 1.2312 40CrMnMoS8.6 | 0,040 | 0,070 | 0,100 0,130 500 250
1.2738 40CrMnNiMo8.6.4 | 0,040 | 0,070 | 0,100 0,130 450 200
1.2711 54NiCrMoV6 0,030 | 0,060 | 0,900 0,120 450 200
Einsatzstahle Case hardening 1.2162 21MnCr5 0,020 | 0,070 | 0,090 0,120 400 180
steels 1.2764 X19NiCrMo4 0,020 | 0,070 | 0,090 0,120 400 180
Durchhartende Full hardening 1.2343 X38CrMoV5.1 0,030 | 0,060 | 0,900 0,120 250 220
Werkzeugstahle tool steels 1.2344 X40CrMoV5.1 0,030 | 0,060 | 0,900 0,120 250 220
1.2.367 X38CrMoV5.3 0,030 | 0,060 | 0,900 0,120 250 220
1.2080 X210Cr12 0,030 | 0,060 | 0,900 0,120 220 200
1.2379 X155CrVMo12.1 | 0,030 | 0,060 | 0,900 0,120 220 200
1.2767 X45NiCrMo4 0,030 | 0,060 | 0,900 0,120 220 200
1.2842 90MnCrV8 0,030 | 0,060 | 0,900 0,120 250 220
Nitrierstahle Nitriding steels 1.8550 34CrAlINi7 0,020 | 0,050 | 0,070 0,010 300 200
1.8519 31CrMoV9 0,020 | 0,050 | 0,070 0,010 300 200
1.7735 14CrMoV6.9 0,020 | 0,050 | 0,070 0,010 300 200
1.2344 X40CrMoV5.1 0,020 | 0,050 | 0,070 0,010 300 200
Korrosions- Stainless steels 1.2083 X42CrMo13 0,020 | 0,060 | 0,080 0,100 260 200
besténdige Stahle 1.2316 X36CrMo17 0,020 | 0,060 | 0,080 0,100 240 200
1.4541 X6CrNiTi18.10 | 0,03 0,065 | 0,085 0,11 300 200
1.4571 X8CrNiMoTi17.12.2| 0,03 0,065 | 0,085 0,11 300 200
1.4401 X5CrNiMo17.12.2 | 0,03 0,065 | 0,085 0,11 300 200
1.4521 X1CrMoTi18.2 0,03 0,065 | 0,085 0,11 250 200
1.4893 X8CrNiNb11
1.4313 (G-)X4CrNi13.4
Martensit- Maraging steel 1.2709 X3NiCrMoTi18.9.5
aushértbarer Stahl
Grauguss und Grey cast iron and | 0.6025 GG25 0,03 0,07 0,08 0,1 600
legierter Grauguss | alloyed cast iron GG25CrMoV 0,03 0,07 0,08 0,1 600
Kugelgraphitguss | Nodular cast iron 0.7040 GGG 40 0,02 0,06 0,07 0,09 500
und legierter and alloyed nodular| 0.7070 GGG70 0,02 0,06 0,07 0,09 500
Kugelgraphitguss | cast GGG70 legiert 0,018 | 0,057 | 0,066 0,085 450
alloyed
Aluminium und Aluminium and AlZnMgCu2 0,04 0,08 0,1 0,12 1200
-legierungen aluminium alloys 3.2581 AISi12 0,04 0,08 0,1 0,12 800
Kupfer und Kupfer-| Copper and Elektrolyt-Cu 0,03 0,07 0,085 0,1 1000
legierungen copper alloys Electrolyte copper
Bronze 0,025 | 0,065 | 0,08 0,09 700 700
Nichtmetallische Non-metallic PUR Kunststoff Plastics| 0,05 0,07 0,08 0,1 600 600
Werkstoffe materials Epoxid Harz | Kunststoff Plastics
Epoxy resin
Graphit Graphite | 0,04 0,08 0,1 0,12 400
Titan-Alpha-Beta- | Titanium alpha TiAlBV4 0,02 0,04 0,06 0,08 120
Legierungen beta alloys
Titan-Beta- Titanium beta Ti10V2Fe3Al 0,02 0,04 0,06 0,08 180
Legierungen alloys
Geharteter Stahl Hardened steel 45-52 HRC 0,03 0,05 0,06 0,08 252 280
53-59 HRC 0,025 | 0,045 | 0,055 0,075 234 260
60-65 HRC 0,02 0,04 0,05 0,07 198 220

Die angegebenen Schnittwerte sind Startwerte und missen auf die vorhandenen Bedingungen abgestimmt werden.
The cutting data indicated are starting values and must be adjusted to the prevailing conditions.
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Schnittwertempfehlungen fiir Vollhartmetall Schaftfraser HSCline Mini
Cutting data recommendations for Solid Carbide End Mills HSCline Mini

Vorschub pro Zahn Schnitt-
Feed per tooth geschwindigkeit
f, [mm/z.] Cutting speed
Werkstoff- vV, [m/min]
Nr. Schlichten Finishing
Material DIN Bez. 1415C
Werkstoff Material No. HIN Des. 204 00,8 15 22,0 1419 C
Unlegierter Unalloyed tool 1.1730 C45W 0,02 0,025 0,03 0,04 300
Werkzeugstahl steel 1.1545 C105W 0,02 0,025 0,03 0,04 230
Vergltbare Heat-treatable 1.2311 40CrMnMo7 0,02 0,025 0,03 0,04 220
Formenstahle die steels 1.2312 40CrMnMoS8.6 0,02 0,025 0,03 0,04 300
1.2738 40CrMnNiMo8.6.4 | 0,02 0,025 0,03 0,04 200
1.2711 54NiCrMoV6 0,02 0,025 0,03 0,04 230
Einsatzstahle Case hardening 1.2162 21MnCr5 0,02 0,025 0,03 0,04 250
steels 1.2764 X19NiCrMo4 0,02 0,025 0,03 0,04 250
Durchhartende Full hardening 1.2343 X38CrMoV5.1 0,02 0,025 0,03 0,04 220
Werkzeugstéhle tool steels 1.2344 X40CrMoV5.1 0,02 0,025 0,03 0,04 220
1.2.367 X38CrMoV5.3 0,02 0,025 0,03 0,04 200
1.2080 X210Cr12 0,02 0,025 0,03 0,04 200
1.2379 X155CrVMo12.1 0,02 0,025 0,03 0,04 200
1.2767 X45NiCrMo4 0,02 0,025 0,03 0,04 200
1.2842 90MnCrV8 0,02 0,025 0,03 0,04 200
Nitrierstahle Nitriding steels 1.8550 34CrAlINi7 0,02 0,025 0,03 0,04 180
1.8519 31CrMoV9 0,02 0,025 0,03 0,04 180
1.7735 14CrMoV6.9 0,02 0,025 0,03 0,04 180
1.2344 X40CrMoV5.1 0,02 0,025 0,03 0,04 180
Korrosions- Stainless steels 1.2083 X42CrMo13
bestéandige Stahle 1.2316 X36CrMo17
1.4541 X6CrNiTi18.10
1.4571 X8CrNiMoTi17.12.2
1.4401 X5CrNiMo17.12.2
1.4521 X1CrMoTi18.2
1.4893 X8CrNiNb11
1.4313 (G-)X4CrNi13.4
Martensit- Maraging steel 1.2709 X3NiCrMoTi18.9.5
aushértbarer Stahl
Grauguss und Grey cast iron and | 0.6025 GG25
legierter Grauguss | alloyed cast iron GG25CrMoV
Kugelgraphitguss | Nodular cast iron 0.7040 GGG 40
und legierter and alloyed nodular| 0.7070 GGG70
Kugelgraphitguss | cast GGG70 legiert
alloyed
Aluminium und Aluminium and AlZnMgCu2
-legierungen aluminium alloys 3.2581 AISi12
Kupfer und Kupfer-| Copper and Elektrolyt-Cu 0,02 0,03 0,045 | 0,06 230
legierungen copper alloys Electrolyte copper
Bronze
Nichtmetallische Non-metallic PUR Kunststoff Plastics
Werkstoffe materials Epoxid Harz | Kunststoff Plastics
Epoxy resin
Graphit Graphite | 0,02 0,03 0,045 | 0,06 200
Titan-Alpha-Beta- | Titanium alpha TiAl6V4
Legierungen beta alloys
Titan-Beta- Titanium beta Ti10V2Fe3Al
Legierungen alloys
Geharteter Stahl Hardened steel 45-52 HRC 0,015 | 0,02 0,025 | 0,03 160
53-59 HRC 0,015 | 0,02 0,025 | 0,03 150
60-65 HRC 0,015 | 0,02 0,025 | 0,03 130

Die angegebenen Schnittwerte sind Startwerte und missen auf die vorhandenen Bedingungen abgestimmt werden.
The cutting data indicated are starting values and must be adjusted to the prevailing conditions.
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Schnittwertempfehlungen
Cutting data recommendations

fiir Schrupp-Schlichtfrdaser Typ DHC
for Roughing Finishing End Mills type DHC

Vorschub pro Zahn" Schnittgesch.
Feed per tooth Cutt. speed
f, [mm/z.] vV, [m/min]
Hartmetall
Carbide
Rm/UTS Beispiel beschichtet
Werkstoff Material (N/mm?) Example DIN-No. @ 6-10| 12-16 | @ >16 coated
Unlegierter Plain -700 St 52 1.0052 | 0,09 0,13 | 0,22 230
Baustahl carbon steel
Automatenstahl Free cutting -700 9 SMn 28 1.0715 | 0,09 0,13 | 0,22 230
steel
Baustahl Structural alloy steel 500-950 Ck 45 1.1191 | 0,09 0,12 | 0,21 200
26 CrMo 4 1.7219
Vergutungsstahl, mittelfest| Heat-treatable steel, 500-950 42 CrMo 4 1.7225 | 0,075 | 0,12 | 0,21 140
medium strength 50 CrV 4 1.2241
Stahlguss Cast steel -950 GS 40 1.0416 | 0,04 0,10 | 0,19 120
Einsatzstahl Case hardening steel -950 16 MnCr 5 1.7131 | 0,075 | 0,12 | 0,21 140
Rost- und Stainless steel, 500-950 X10Cr 13 1.4006 | 0,04 0,10 | 0,15 80
saurebestandiger Stahl, | ferritic, X12 CrMoS 17 | 1.4104
ferritisch, martensitic X35 CrMo 17 1.4122
martensitisch
Vergltungsstahl, hochfest | Heat-treatable 950-1400 42 CrMo 4 1.7225 | 0,06 0,09 | 0,18 110
steel, high strength 30 CrNiMo 8 1.6580
Nitrierstahl, vergitet Nitriding steel 950-1400 34 CrAl 6 1.8504 | 0,06 0,09 | 0,18 100
Werkzeugstahl Tool steel 950-1400| X38CrMoV51 | 1.2343 | 0,06 0,09 | 0,18 100
X155 CrVMo 12 1| 1.2379
Rost- und Stainless steel, 500-950| X5CrNi1810 | 1.4301 | 0,04 0,05 | 0,08 90"
saurebestandiger Stahl"”, |austenitic X10 CrNiMo 18 10| 1.4571
austenitisch
Martensitaushértbarer Maraging steel 1.2709 | 0,05 0,075| 0,12 110
Stahl
Grauguss Grey cast iron -550 GG25 0.6025 | 0,1 0,15 | 0,22 180
Legierter Grauguss Alloyed grey 300-700| GGL-NiCr352 | 0.6678 | 0,09 0,13 | 0,21 160
cast iron
Sphéroguss Nodular cast iron -500 GGG60 0.7060 | 0,09 0,13 | 0,21 150
Temperguss Malleable cast iron 40-70 GTS55 0.8155 | 0,09 0,13 | 0,21 120
Aluminium-Legierungen, | Aluminium alloys, -400 G-AISi 12 3.2581 | 0,09 0,15 | 0,22 300
kurzspanend short chipping
Kupfer-Legierungen, Aluminium alloys, -500 MS58 2.0402 | 0,075 | 0,13 | 0,21 250
kurzspanend short chipping
Titan-Legierungen, Titanium alloys, -950 TiAI5Sn2,5 3.7115 | 0,045 | 0,075| 0,13 70
mittelfest medium strength TiAl6V4 3.7165
Titan-Legierungen, Titanium alloys, 900-140 TiAlIBSn2 3.7174 | 0,045 | 0,075/ 0,13 40
hochfest hight strength
Nickelbasis-Legierungen, | Nickel based alloys, -950 | NiCr12AI6MoNb | 2.4670 | 0,045 | 0,075/ 0,13 30
mittelfest medium strength
Nickel-Basis-Legierungen, | Heat resistant 900-1400 | NiCr19Fe19NbMo 0,045 | 0,075/ 0,13 20
hochwarmfest nickel based alloys, Inconel 718
high strength
Hartguss Chilled cast iron 300-600 | Ni-hard, Ampco | Ampco | 0,045 | 0,075 0,13 50
25
Geharteter Stahl Hardened steel 45-52 HRC 0,035 | 0,06 | 0,08 80-160
"a,<05-d
V.
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Schnittwertempfehlungen

Cutting data recommendations

fir Fraser Typ RFT und SN50
for Milling Cutters type RFT and SN50

Rm/UTS Beispiel

Werkstoff Material (N/mm?) Example DIN-No.
Unlegierter Baustahl Plain carbon steel -700 St 52 1.0052
Automatenstahl Free cutting steel -700 9 SMn 28 1.0715
Baustahl Structural alloy steel 500-950 Ck 45 1.1191

26 CrMo 4 1.7219
Vergltungsstahl, Heat-treatable steel, 500-950 42 CrMo 4 1.7225
mittelfest medium strength 50 CrVv 4 1.2241
Stahlguss Cast steel -950 GS 40 1.0416
Einsatzstahl Case hardening steel -950 16 MnCr 5 1.7131
Rost- und saurebestandiger Stahl, | Stainless steel, 500-950 X10Cr 13 1.4006
ferritisch, ferritic, X 12 CrMoS 17 1.4104
martensitisch martensitic X35 CrMo 17 1.4122
Vergutungsstahl, Heat-treatable steel, 950-1400 42 CrMo 4 1.7225
hochfest high strength 30 CrNiMo 8 1.6580
Nitrierstahl, vergutet Nitriding steel 950-1400 34 CrAl 6 1.8504
Werkzeugstahl Tool steel 950-1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343

X155 CrVMo 12 1 1.2379
Rost- und saurebestandiger Stahl, | Stainless steel, 500-950 X5 CrNi18 10 1.4301
austenitisch austenitic X10 CrNiMo 18 10 1.4571
Martensitaushartbarer Stahl Maraging steel 1.2709
Grauguss Grey cast iron -550 GG25 0.6025
Legierter Grauguss Alloyed grey cast iron 300-700 GGL-NiCr 35 2 0.6678
Sphéroguss Nodular cast iron -500 GGG60 0.7060
Temperguss Malleable cast iron 40-70 GTS55 0.8155
Rein-Metalle, weich Pure metals, soft 400-800 Reineisen, Blei 1.1003

(120-310 HB) pure iron, lead
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, 100-400 AlMg 3 3.3535
langspanend long chipping (120-260 HB) AlZnMgCu 1,5 3.4365
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, -400 G-AISi 12 3.2581
kurzspanend short chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 150-250 MS63 2.0320
langspanend long chipping (160-230 Hb) CuAl10Ni 2.0975
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, -500 MS58 2.0402
kurzspanend short chipping
Magnesium-Legierungen Magnesium alloys 160-300 G-MgAI9Zn1 3.5912
Thermoplaste Thermoplastics 350-700 PVC, Acrylglas
(150-280 HB) PVC, acrylic glass
Duroplaste Duroplastics 20-40 Bakelit, Melamin
Graphit Graphite Graphite R8510
Titan-Legierungen, Titanium alloys, -950 TiAI5Sn2,5 3.7115
mittelfest medium strength TiAI6V4 3.7165
Titan-Legierungen, hochfest Titanium alloys, hight strength 900-140 TiAlBSn2 3.7174
Nickelbasis-Legierungen, Nickel based alloys, -950 NiCr12AI6MoNb 2.4670
mittelfest medium strength
Nickel-Basis-Legierungen, Heat resistant nickel based 900-1400 NiCr19Fe19NbMo
hochwarmfest alloys, high strength Inconel 718
Hartguss Chilled cast iron 300-600 Ni-hard, Ampco Ampco 25
Geharteter Stahl Hardened steel 45-52 HRC
53-59 HRC
V.
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Schnittgeschwindigkeit Vorschub pro Zahn
Cutting speed Feed per tooth
V. = m/min f, [mm/z.]
Hartmetall Carbide Leistungsfaktor
Efficiency factor
beschichtet unbeschichtet LF = cm?
coated uncoated g 2-4 @ 5-10 11-16 9 >16 min - kW
230 185 0,03 0,06 0,09 0,15 24
230 185 0,03 0,06 0,09 0,15 22
200 160 0,025 0,06 0,08 0,14 20
140 110 0,025 0,05 0,08 0,14 18
120 95 0,02 0,04 0,07 0,13 18
140 110 0,03 0,05 0,08 0,14 18
80 65 0,015 0,035 0,07 0,1 16
110 90 0,015 0,04 0,06 0,12 16
100 80 0,015 0,04 0,06 0,12 16
100 80 0,015 0,04 0,06 0,12 14
60 50 0,013 0,035 0,05 0,08 18
80 65 0,013 0,035 0,05 0,08 18
180 145 0,03 0,07 0,1 0,15 30
160 130 0,025 0,06 0,09 0,14 22
150 120 0,02 0,06 0,09 0,14 24
120 95 0,02 0,06 0,09 0,14 24
400 320 0,02 0,04 0,08 0,14 50
1000 800 0,03 0,06 0,1 0,15 60
300 240 0,03 0,06 0,1 0,15 55
300 240 0,025 0,05 0,09 0,14 50
250 200 0,025 0,05 0,09 0,14 35
400 320 0,03 0,06 0,09 0,14 50
250 200 0,03 0,06 0,1 0,15 70
350 280 0,025 0,05 0,1 0,15 35
400 320 0,04 0,08 0,15 0,2 90
70 55 0,015 0,03 0,05 0,09 20
40 30 0,01 0,03 0,05 0,09 16
30 25 0,01 0,03 0,05 0,09 18
20 15 0,01 0,03 0,05 0,09 15
50 40 0,01 0,03 0,05 0,09 24
80-160 65-130 0,01 0,03 0,05 0,09 12

Y
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Vorschub-Korrektur-Faktoren f, fur VHM-Schaftfraser
Feed Correction Factor f, for Solid Carbide End Mills

Vf=n'Z'fz°f2
f
Typ N/SN Typ RFT
a. A a, = Type N/SN Type RFT
0,1-d, 25-30° 1,5 d4 1 1,2
%
|| 45° 1,5 - d, 1,5 1,7
b5
o
0,5-d, 25-30° 1-d, 0,6 0,8
45° 1. d1 0,9 1,1
Bq
/
-
// Py 1-d, 25-30° 0,5-d, 0,4 0,6
%
2 45° 0,8 - d, 0,4 0,6
0,5-d, 0,6 0,8
>

Y
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Beschichtete LMT-Schneidstoffsorten Frasen
Coated LMT milling grades

Anwendungsbereich Werkstoffgruppe
Range of applications Group of materials
M S H
g )
E8 (5
05 15 25 35 45 _ 2 E2uls R
s 01 10 20 30 40 50 s $eg8|=E
orte % S S5e(Ee
Grade ISO € & Pre|EF
HC-P40
LC280TT
HC-M40
HC-P40 u
LC240T
HC-M40
LC240S HC-P40
HC-P30
LC230F
HC-M30
]
HC-P25 B
LC225T HC-M25
HC-K25 |
HC-P25 [ |
LC2258"
HC-K25 O
HC-P20 B
LC630T
HC-K15 O
LC440T? | HC-M40 — T~
LC444W | HC-M40 — T
LC610E | HC-K10 S — |
LC610Q | HC-K10 * [ | (|
HC-K10 B
HC-K10
LCe10T [ |
HC-P10 O
HC-M10
HC-K10 [ |
LC610W
HC-P15 O
LC610A | HC-KO1 O [ Graphit
graphite
LC603Z | HC-KO03 e |
Vo N ) Auch zur Gewindebearbeitung geeignet 2 Vorzugsweise fiir Trockenbearbeitung mit hohen Schnittgeschwindigkeiten

LMT e+ www.LMT-tools.de ) Also usable for threading 2) Preferably for dry machining with high cutting speeds




Unbeschichtete LMT-Schneidstoffsorten Frasen
Uncoated LMT milling grades

Anwendungsbereich Werkstoffgruppe
Range of applications Group of materials
M
g )
EL [£3
05 15 25 35 45 5 ﬁ § QE,% g *g
Sorte 01 10 20 30 40 50 £ % '5%,'% 2o
Grade ISO g5 2IE|LT
LW240 HW-P40 o [ |
LW225 HW-P25 | [ |
LW610 HW-K10 m [ |
Anwendungsschwerpunkt B Hauptanwendung
_ Application peak Main application
~ Gesamtbereich nach ISO 513 O weitere Anwendung
Full range to ISO 513 Further application

Y
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LMT-Schneidstoffe fiir Gesenk- und Formenbau
LMT cutting materials for Mould and Die Industry

Schneid-

stoffe

Cutting

material Beschreibung der Schneidstoffe Description of cutting materials

grades fir den Gesenk- und Formenbau for Mould and Die Industry

Lw225 HW-P25 unbeschichtet HW-P25 uncoated
VerschleiBfeste, unbeschichtete Mehrbereichsorte mit guter Wear-resistant, uncoated multiple-application material with
Zahigkeit zum Nass- und Trockenfrdsen von legierten Werk- high strength, for wet and dry milling of alloyed materials
stoffen (Guss und zum Teil auch GGG) Moderate Schnitt- (cast iron, in some cases also nodular cast iron)
geschwindigkeiten. Moderate cutting speeds
Kleine bis mittlere Spanungstiefe Low to medium depths of cut
Kleine bis mittlere Zahnvorschibe. Low to medium tooth feeds

LW 240 HW-P40 unbeschichtet HW-P40 uncoated
Z&heste unbeschichtete Hartmetall-Sorte zur mittleren bis Extra-tough uncoated carbide grade for medium to heavy
schweren Frasbearbeitung von Stahl und Stahlguss. milling of steel and cast steel
Niedrige bis mittlere Schnittgeschwindigkeit Low to medium cutting speeds
Mittlere bis hohe Spanungsquerschnitte Medium to high chip cross-sections
Zum Nass- und Trockenfrasen For wet and dry milling

LW 610 HW-K 10 Feinkorn unbeschichtet HW-K 10 micro-grain uncoated
HochverschleiBfeste Frassorte zur Bearbeitung von Grau- Milling grade with high wear resistance for machining of grey
guss, Al-Legierung und Nichteisenmetallen mit mittlerer bis cast iron, aluminium alloys, and non-ferrous metals at
héheren Schnittgeschwindigkeiten auch unter unglinstigen medium to higher cutting speeds, even under unfavourable
Betriebsbedingungen machining conditions

LC225S HC-P25 PVD-TIiCN Plus beschichtet HC-P25 PVD-TIiCN Plus coated
HochverschleiBfeste Mehrbereichssorte mit guter Zahigkeit Highly wear-resistant multiple-application grade with
zum Nass- und Trockenfrésen von Stahl, Stahlguss und high toughness
Grauguss, hohe Schnittgeschwindigkeiten, For wet and dry milling of steel, cast steel and cast iron
kleine bis mittlere Spanungstiefe, High cutting speeds
kleine bis mittlere Zahnvorschiibe Low to medium cut depths

Low to medium tooth feeds

LC225T HC-P25 PVD-TIAIN Al2Plus beschichtet HC-P25 PVD TiAIN Al2Plus coated
HochverschleiBfeste Mehrbereichssorte mit guter Zahigkeit Highly wear-resistant multiple-application grade with
zum Nass- und speziell zum Trockenfrédsen von Stahl, Stahl- high toughness
guss und Grauguss, sehr hohe Schnittgeschwindigkeiten, For wet and dry milling of steel, cast steel and cast iron
kleine bis mittlere Spanungstiefe, High cutting speeds
kleine bis mittlere Zahnvorschiibe Low to medium depths of cut

Low to medium tooth feeds

LC240S HC-P40 PVD-TIiCN Plus beschichtet HC-P40 PVD TiCN Plus coated
VerschleiBfeste Sorte mit hoher Zahigkeit zum Nass- und Wear-resistant grade with high toughness for wet and dry
Trockenfrasen von Stahl, Stahlguss und Grauguss, milling of steel, cast steel and cast iron
mittlere Schnittgeschwindigkeit, Medium cutting speeds
mittlere bis hohe Spanungsquerschnitte, Medium to high chip cross-sections
mittlere bis hohe Zahnvorschiibe Medium to high tooth feeds

LC240T HC-P40 PVD-TIAIN Al2Plus beschichtet HC-P40 PVD TiAIN Al2Plus coated
VerschleiBfeste Sorte mit hoher Zahigkeit zum Nass- und Wear-resistant grade with high toughness, for wet and in
speziell zum Trockenfrésen von Stahl, Stahlguss und particular dry milling of steel, cast steel and cast iron
Grauguss Medium to high cutting speeds
mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeit Medium to high chip cross-sections
mittlere bis hohe Spanungsquerschnitte Medium to high tooth feeds
mittlere bis hohe Zahnvorschiibe.

LC280TT | HC-P40 PVD-TIAIN AI2Plus/TiN zweifach beschichtet HC-P40 PVD TiAIN AI2Plus/TiN double coated
VerschleiBfeste Sorte mit hoher Zahigkeit und besonders Wear-resistant grade with high toughness and particularly
stabile Schneidkantengeometrie zum Nass- und speziell stable micro-geometrie, for wet and particular dry milling of
zum Trockenfrésen von Stahl und Stahlguss, instabile steel and cast steel, unstable conditions
Bedingungen. Medium to high cutting speeds
mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeit Highest chip cross-sections
héchste Spanungsquerschnitte, hohe Zahnvorschiibe. High tooth feeds

LC603Z HC-K03 PVD-TIiAIN AIX beschichtet HC-K03 PVD-TIAIN AIX coated
Extrem verschleiBfeste Sorte, speziell geeignet zum Schlich- | Extremely wear-resistant grade, particularly suitable for
ten von Kalt- und Warmarbeitsstahl, geeignet fur die Hart- finishing of cold and hot forming tool steel. Suitable for hard
bearbeitung und NE-Metalle, hohe Schnittgeschwindigkeit, machining. Also suitable for cast iron and non-ferrous metals
kleine Spanungsquerschnitte, kleine bis mittlere Zahn- High cutting speeds. Low chip-forming cross-sections
vorschiibe Low to medium tooth feeds

.
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LMT-Schneidstoffe fiir Gesenk- und Formenbau
LMT cutting materials for Mould and Die Industry

Schneid-

stoffe

Cutting

material | Beschreibung der Schneidstoffe Description of cutting materials

grades fiir den Gesenk- und Formenbau for Mould and Die Industry

LC610A HC-K10 CVD-diamantbeschichtet HC-K10 CVD diamond coated
Diamant-beschichtetes Hartmetall zur Graphitbearbeitung, Diamond-coated carbide for graphite machining suitable
geeignet zum Schruppen und Schlichten, einsetzbar zur for roughing and finishing, can be used for 3- and 5 axes as
3-und 5-Achsen Bearbeitung sowie zur HSC-Bearbeitung well as for highspeed cutting

LC610W | HC-K 10 PVD-TIiCN beschichtet HC-K 10 PVD TiCN coated
Hochverschleifeste beschichtete Frassorte mit hoher Highly wear-resistant coated milling grade with high cutting
Schneidkantenstabilitat zur Feinbearbeitung von legierten edge stability for fine machining of alloyed and unalloyed
und unlegierten Werkzeugstéhlen, hochfesten Werkstoffen tool steels, high-strength materials and cast iron at medium
und Grauguss mit mittleren Schnittgeschwindigkeiten. cutting speeds.
Kleine bis mittlere Spanungstiefen Low to medium depths of cut
Kleine bis mittlere Zahnvorschiibe Low to medium tooth feeds

LC610T HC-K 10 PVD-TIAIN Al2Plus beschichtet HC-K 10 PVD TiAIN Al2Plus coated
HochverschleiBfeste beschichtete Frassorte mit hoher Schneid- | Highly wear-resistant coated milling grade with high cutting
kantenstabilitét zur Feinbearbeitung von legierten und unle- edge stability for fine machining of alloyed and unalloyed
gierten Werkzeugstéhlen, hochfesten Werkstoffen, NE-Metallen | tool steels, high-strength materials, non-ferrous metals and
und Grauguss mit hdheren Schnittgeschwindigkeiten. cast iron at high cutting speeds.
Kleine bis mittlere Spanungstiefen Low to medium depths of cut
Kleine bis mittlere Zahnvorschibe Low to medium tooth feeds

LC610Q HC-K 10 PVD- AL Cr N beschichtet HC-K 10 PVD- AL Cr N beschichtet
HochverschleiBfeste beschichtete Frassorte mit hoher Schneid- | Highly wear-resistant coated milling grad with high cutting
kantenstabilitét zur Feinbearbeitung von legierten und unlegier- | edge stability for fine machining alloyed and unalloyed tool
ten Werkzeugstéhlen. Hohe Stabilitat und VerschleiBfestigkeit steels. High stability and wear-resistance specifically by high
gerade bei extrem hoher Temperaturbelastung. Geeignet fir die | temperatures. Suitable for dry machining and high speed
Trocken- und HSC-Bearbeitung bis 54 HRC. cutting up to 54 HRC.
Kleine bis mittlere Spanungstiefen Low to medium depths of cut
Kleine bis mittlere Zahnvorschiibe Low to medium tooth feeds

LC620T HC-K20 Feinkorn PVD-TIAIN AI2Plus beschichtet HC-K20 fine-grain PVD TiAIN AI2Plus coated
Hochverschleifeste Sorte mit guter Zahigkeit fiir die Nass- Highly wear-resistant grade with high toughness for wet and
und Trockenbearbeitung von Stahl, Stahlguss, Grauguss und | dry machining of steel, cast steel, cast iron and non-ferrous
NE-Metallen, bedingt geeignet fur die Hartbearbeitung, metals. Suitable also for hard machining
mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeiten, Medium to high cutting speeds
mittlere Spanungstiefen, mittlere Zahnvorschiibe Medium depths of cut, Medium tooth feeds

LC620Z HC-K20 Feinkorn PVD-TIAIN AIX beschichtet HC-K20 fine-grain PVD TiAIN AIX coated
HochverschleiBfeste Sorte mit guter Zahigkeit fir die Nass- Highly wear-resistant grade with high toughness for wet and
und Trockenbearbeitung von Stahl, Stahlguss, Grauguss und | dry machining of steel, cast steel, cast iron and non-ferrous
NE-Metallen, geeignet fir die Hartbearbeitung, metals. Suitable also for hard machining
mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeiten, Medium to high cutting speeds
mittlere Spanungstiefen, mittlere Zahnvorschiibe Medium depths of cut , Medium tooth feeds

LC630T HC-K30 TiAIN AL2Plus beschichtet HC-K30 TiAIN AL2Plus coated
Hochverschleifeste beschichtete Fréssorte mit hoher Highly wear-resistant milling grade with high cutting edge
Schneidkantenstabilitat zur Bearbeitung von legierten und stability for machining of alloyed and unalloyed tool steels,
unlegierten Werkzeugstéhlen, hochfesten Werkstoffen, high-strength materials and cast iron at medium cutting
Grauguss mit mittleren Schnittgeschwindigkeiten. speeds
Mittlere Spanungstiefen Medium depths of cut
Mittlere Zahnvorschibe Medium tooth feeds

DP Polykristalliner Diamant PKD Polycrystalline diamond (PCD)
Hochverschlei3feste unbeschichtete Frassorte zur Bearbei- Highly wear-resistant uncoated milling grade for machining of
tung von Aluminium, Bronze, NE Metallen, Faserverbund- aluminium, bronze, non-ferrous metals, fibre-reinforced
werkstoffe, Kunstoffe, bedingt Keramik und Hartmetalle composite materials, plastics, certain ceramics and carbides
(weich, vorm Sintern) mit hohen Schnittgeschwindigkeiten (soft, prior to sintering) at high cutting speeds
Kleine bis mittlere Spanungstiefen Low to medium depths of cut
Kleine bis mittlere Zahnvorschiibe Low to medium tooth feeds

BN Kubisches Bornitrid CBN Cubical boron nitride (CBN)
Sehr hochverschlei3feste, unbeschichtete Frassorte zur Very highly wear-resistant uncoated milling grade for machi-
Bearbeitung von gehéarteten Werkstoffen HRC>45, ning of hardened materials with HRC>45, cast iron at high
Grauguss mit hohen Schnittgeschwindigkeiten cutting speeds
Kleine bis mittlere Spanungstiefen Low to medium depths of cut
Kleine bis mittlere Zahnvorschiibe Low to medium tooth feeds

V.

LMT e www.LMT-tools.de
Q.






()

LMT Deutschland GmbH
Heidenheimer StraBe 84
D-73447 Oberkochen

Tel. +49 (0) 73 64/95 79-0

Fax +49 (0) 73 64/95 79-80 00
E-mail: Imtd@LMT-tools.com
Internet: www.LMT-tools.com
Hotline: +49 (0) 800-5 68 86 65

BELIN

Belin Yvon S.A.

F-01590 Lavancia, Frankreich
Tel. +33(0) 4 74 75 89 89
Fax +33 (0) 4 74 75 89 90
E-mail: belin@belin-y.com
Internet: www.belin-y.com

BILZ

Bilz Werkzeugfabrik GmbH & Co. KG

VogelsangstraBe 8

D-73760 Ostfildern, Deutschland
Tel. +49 (0) 711 3 48 01-0

Fax +49 (0) 711 348 12 56
E-mail: info@bilz.de

Internet: www.bilz.de

BOEHLERIT

Boehlerit GmbH & Co. KG
Werk VI-StraBe

Deuchendorf

A-8605 Kapfenberg, Osterreich
Tel. +43 (0) 38 62 300-0

Fax +43 (0) 38 62 300-793
E-mail: blk@boehlerit.com
Internet: www.boehlerit.com

FETTE

Fette GmbH
Grabauer Str. 24

D-21493 Schwarzenbek, Deutschland

Tel. +49 (0) 41 51 12-0
Fax +49 (0) 41 51 37 97
E-mail: tools@fette.com
Internet: www.fette.com

KIENINGER

Kieninger GmbH
An den Stegmatten 7

D-77933 Lahr-Mietersheim, Deutschland

Tel. +49 (0) 7821 943-0
Fax +49 (0) 7821 943-213
E-mail: info@kieninger.de
Internet: www.kieninger.de

ONSRUD

Onsrud Cutter LP

800 Liberty Drive

Libertyville, lllinois 60048, USA
Tel. +1 (847) 362-1560

Fax +1 (847) 362-5028

E-mail: info@onsrud.com
Internet: www.onsrud.com

103 0605 10 de MSW/MA



	Deutsch
	Inhalt
	Fräser mit Wendeplatten 
	Fräser mit polykristallinen Schneiden (PKD, CBN) 
	Fräswerkzeuge aus Vollhartmetall, HSS-E-PM 
	Spannen
	Technische Hinweise

	Englisch
	Contents
	Cutters with Indexable Inserts
	End Mills with polycristalline cutting edges (PCD, CBN)
	Milling Cutting Tools Solid Carbide, HSS-E-PM
	Chucking
	Technical hints


