Machining of Aluminium and Non Ferrous Metals
Bearbeitung von Aluminium und NE-Metalle

“ ZCC Cutting Tools Europe GmbH
e cn




The new gold-polished PVD coating was specially developed for the machining of aluminium and AL-alloys.
Together with. A highly wear-resistant carbide grade it gives an extra-smooth surface which controls the
development of built-up edges.

Die neue gold-glénzende PVD Beschichtung wurde speziell fiir die Bearbeitung von Aluminium und Alumi-
niumlegierungen entwickelt. Auf der hochverschleil3festen Hartmetallsorte fiihrt sie zu einer extrem glatten
Oberflache, die gegen die Entwicklung von Aufbauschneiden wirkt.

PVD grade for the machining of Aluminium and AL-alloys (Si=12%).
PVD Sorte fiir die Bearbeitung von Aluminium und Aluminiumlegierungen (Siz12%).

Substrate of YD101 - the combination of cemented WC carbide phase of fine grain and Co bonding phase.

YD101 ist ein unbeschichtetes Hartmetall aus Wolframcarbid mit feiner Kérnung und einer Bindefase aus
Cobalt.

Substrate of YD201 - the combination of cemented WC carbide phase of medium grain and Co bonding phase.

YD201 ist ein unbeschichtetes Hartmetall mit mittlerer Korngré3e, aus Wolframcarbid und einer speziell
entwickelten Hartphase, die zusammen mit Kobald, welches die Bindephase erzeugt, das Hartmetallgefiige
bildet.
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Chip Breaker
Spanbrecher

1. Unique chip breaker design, with sharp cutting edge
and positive rake angle.
Einzigartiges Spanbrecherdesign mit scharfer Schneide
und positivem Spanwinkel.

2. Special edge preparation and surface treatment for
better chip control, less friction, less vibration and
good surface quality.
Spezielle Schneidkantenpraparation und Oberfla-
chenbehandlung fiir besseren Spanbruch, weniger
Reibung, weniger Vibrationen und bessere Ober-
flachengliten.

3. G-Tolerance inserts for better repeatability.
G-Toleranz Platten mit hoher Wiederholgenauigkeit.

Comparison of chip breaker
Vergleich der Spanbrecher

Optimised radius and edge geometry
for better surface quality. Optimised
chip breaker position.

Optimierter Radius, Noppenposition
und Schneidkantengeometrie fiir sehr
gute Oberfldchengdliten.

Special rake angle and edge
preparation for better chip control.

Spanwinkel und Schneidkante fiir

optimalen Spanfluss.
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Cutting data
Schnittdaten

ve=350m/min  ap=0.2mm

f=0.2mm/r

Surface quality
Oberflachengiite

Competitor / Wettbewerb
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General Turning

Turning

- Drehen

CC** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

ﬂ Steel / Stahl

IS
3. Stainless Steel /
S5 Rostfreier Stahl
_g § m Cast iron / Gusseisen
-% Non-ferrite material /
2 Ne Metalle %%
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl
_% | __£| Uncoated
Dimension (mm) Coated Carbide g2 | B82| Carbide

Abmessung Beschichtetes Hartmetall 88 | 382 | unbeschicht.

Insert Shape 5 £ | Hartmetall

Schneid- Type - Typ

plattenform

S S8
[ONONO) -
m mm o
> > > >
CCGX060202-LC | 6.4 | 6.35|238| 28 | 0.2 ° °
LC CCGX060204-LC | 64 | 635|238 | 28 | 04 ° °
CCGX09T302-LC | 9.7 |9.525| 397 | 44 | 0.2 °
CCGX09T304-LC | 9.7 |9.525| 397 | 44 | 04 °
CCGX09T308-LC | 9.7 |9.525| 397 | 44 | 0.8 °
CCGX120404-LC | 129 | 12.7 | 476 | 55 | 0.4 °
CCGX120408-LC | 129 | 12.7 | 476 | 55 | 0.8 °
CCGX060202-LH | 6.4 | 6.35|238| 28 | 0.2 °
CCGX060204-LH | 64 | 635|238 | 28 | 04 °
LH CCGX060208-LH | 64 | 635|238 | 28 | 0.8 °
CCGX09T302-LH | 9.7 |9.525| 397 | 44 | 0.2 °
[ ﬂ CCGX09T304-LH | 9.7 |9.525| 397 | 44 | 04 °

)

r‘,/f CCGX09T308-LH | 9.7 |9.525| 397 | 44 | 0.8 PY
CCGX120402-LH | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 5.56 | 0.2 o
CCGX120404-LH | 129 | 12.7 | 4.76 | 5.56 | 0.4 °
CCGX120408-LH | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 5.56 | 0.8 °
CCGX120412-LH | 129 | 12.7 | 476 | 556 | 1.2 °

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Turning.: Drehen

DC** Positive Insert/ Positive WSP Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen % Normale Bearbeitungsbedingungen %Ung[lnstige Bearbeitungsbedingungen
/ 55° ,_ o = ﬂ Steel / Stahl
>\ /7 E ° Stainless Steel /
a1.c Y 25 Rostfreier Stahl
'éé m Cast iron / Gusseisen
-% Non-ferrite material /
2 Ne Metalle HBOB 5%
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl
_% | __£] Uncoated
Dimension (mm) Coated Carbide g2 | E82| Carbide
Abmessung Beschichtetes Hartmetall 8% | 885 | unbeschicht.
Insert Shape S £ | Hartmetall
Schneid- Type - Typ
plattenform Sy
L |[IC| S d r - - )
[ONONO] -
[aalyan ] o
> > > >
DCGX070201-LC | 7.8 | 6.35|2.38 | 2.8 | 0.1 °
DCGX070202-LC | 7.8 | 6.35|238| 28 | 0.2 ° [ )

Lc DCGX070204-LC | 7.8 | 6.35|238| 28 | 04 ° °
DCGX11T302-LC | 11.6 |9.525| 3.97 | 44 | 0.2 o °
DCGX11T304-LC | 11.6 |9.525| 3.97 | 44 | 0.4 ° o

(@]
DCGX11T308-LC | 11.6 |9.525| 3.97 | 44 | 0.8 ° ° g
DCGX070202-LH | 7.8 | 6.35|2.38| 28 | 0.2 ® O ° ‘.q__,'
o
LH DCGX070204-LH | 7.8 | 6.35|238| 28 | 0.4 ® O ° a
(]
DCGX070208-LH | 7.8 | 6.35|2.38 | 28 | 0.8 o ® g
(@)]
DCGX11T302-LH | 11.6 |9.525| 3.97 | 44 | 0.2 ° [} = g
e
DCGX11T304-LH | 11.6 |9.525| 3.97 | 44 | 04 ° (] é 0]
c
DCGX11T308-LH | 11.6 |9.525| 3.97 | 44 | 0.8 e O ° © 'g
—
@ Ex Stock/ab Lager O On demand / auf Anfrage % g
0<
SC** Positive Insert/ Positive WSP Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 89 Normale Bearbeitungsbedingungen %UnQUnstige Bearbeitungsbedingungen
90° o = ﬂ Steel / Stahl
—— ™ A 8. Stainless Steel /
@l.C\ a N N S Rostfreier Stahl
od 8% Cast iron / Gusseisen
\ I |88
N £ Non-ferrite material /
r ? 2 Ne Metalle 88 S
— l<2u | Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl
_% | __e| Uncoated
Dimension (mm) Coated Carbide g2 | 8¢ Carbide
Abmessung Beschichtetes Hartmetall 8% | 883 | unbeschicht.
Insert Shape S £ | Hartmetall
Schneid- Type - Typ
plattenform
- o
L|I1C| S| d r S =
[ONG] -
[aalyan] [a]
> > >

LC SCGX09T304-LC (9.525/9.525| 3.97 | 44 | 0.4 °
SCGX09T308-LC (9.525/9.525| 3.97 | 44 | 0.8 Y
SCGX120408-LC | 12.7 | 12.7 | 476 | 55 | 0.8 ) Y

LH SCGX09T302-LH |9.525|9.525| 3.97 | 44 | 0.2 o Y
SCGX09T304-LH |9.525|9.525| 3.97 | 44 | 0.4 o °
SCGXO09T308-LH |9.525|9.525| 3.97 | 44 | 0.8 Y
SCGX120408-LH | 12.7 | 12.7 | 4.76 | 5.56 | 0.8 o Y




(@]
C
=}
5=
(0]
o]
—
©
(0]
e}
e
(0]
—
a
(0]
£
(0]
€
(0]
i)
e

General Turning

Tukn

ing

TC** Positive Insert/ Positive WSP

- Drehen

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

Workpiece Material
Werkstoffe

ﬂ Steel / Stahl

Stainless Steel /
Rostfreier Stahl

m Cast iron / Gusseisen

Non-ferrite material / 6\3
Ne Metalle
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl
_% | __£| Uncoated
Dimension (mm) Coated Carbide g2 | B3¢ Carbide
Abmessung Beschichtetes Hartmetall 88 | 882 | unbeschicht.
Insert Shape = £| Hartmetall
Schneid- Type - Typ
plattenform
S8
L I.C | S d r = =
00 S
o o [a)
> > >
TCGX090202-LC | 96 | 556|238 | 25 | 0.2 ° PY
LC TCGX090204-LC | 96 | 556|238 | 25 | 0.4 ° °
TCGX110202-LC | 11 |6.35|2.38 | 2.8 | 0.2 °
TCGX110204-LC | 11 |6.35|238| 28 | 04 °
TCGX110208-LC 11 [6.35(238| 28 | 0.8 °
TCGX16T304-LC | 16.5 |9.525|/3.97 | 44 | 04 °
TCGX16T308-LC | 16.5 |9.525/3.97 | 44 | 0.8 °
TCGX090202-LH | 96 | 556|238 | 25 | 0.2 °
LH TCGX090204-LH | 96 | 556|238 | 25 | 04 °
TCGX110202-LH 11 635|238 | 28 | 0.2 °
TCGX110204-LH 11 |6.35|238| 28 | 0.4 °
TCGX16T302-LH | 16.5 |9.525| 3.97 | 44 | 0.2 °
TCGX16T304-LH | 16.5 (9.525| 3.97 | 44 | 0.4 PY
TCGX16T308-LH | 16.5 |9.525|3.97 | 44 | 0.8 °

RC** Positive Insert/ Positive WSP

-

Ideal Machining Condition
/ Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
Ungtinstige Bearbeitungsbedingungen

[ — ﬂ Steel / Stahl
a1.Cc 7 2 :
8. Steinless Steel /
| ad 2 5 Rostfreier Stahl
\ %;EV: m Cast iron / Gusseisen
L -§ = Non-ferrite material / 6\9
/2 Ne Metalle
_% | __£| Uncoated
Dimension (mm) Coated Carbide g | 3¢ Carbide
Abmessung Beschichtetes Hartmetall 88 | 883 | unbeschicht.
Insert Shape 5 & | Hartmetall
Schneid- Type - Typ
plattenform
L |IC| S d r S
o
>
LH RCGX0803MO-LH | 8.0 | 8.0 | 3.18 |3.36 | 4,0 °
RCGX1204MO-LH | 12 12 1476 | 44 | 40 Y

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




PCD

Properties of PCD « CVD-D

Diamond is the hardest known cutting material. It is a syn-
thetic material which is a result of a high temperature and
pressure processes. The finished product consists of one car-
bide layer and one PCD thick-layer.

This combination of the two materials is called Poly-Crys-
talline-Diamond (PCD) wafer. PCD, CVD-D is used in non-
ferrous and precious metal and simular materials like alu-
minum, aluminum reinforced silicon alloys (MMC) and Cop-
per. Itis also used in nonmetals like plastic-materials, wood,
fiberglass, mineral material, stone and ceramic. PCD, CVD-D
tipped tools are used if high cutting conditions in combina-
tion with high tool life, high surface quality and tight toler-
ances are required.

Turning.: Drehen

Eigenschaften von PKD « CVD-D

Diamant, bekannt als das hdrteste Material, liegt hier als gesinterte
polykristalline Diamantschicht vor. Mit Hilfe eines speziellen
Hochdruck-Hochtemperatur-Verfahrens wird eine dichte Lageaus
polykristallinen Diamanten auf Hartmetall als Trdgermaterial
aufgebracht.

PKD und CVD-Diamantschneidplatten finden Anwendung in der
Bearbeitung von Nicht-Eisen-Metallen [Aluminiumlegierungen,
Kupferlegierungen] und nicht-Metallen [faserverstdrkte Kunststoffe
(GFK, CFK), Hartgummi, Holz, Mehrlagen-Schichtverbunde (Faserplatten,
Melaminharz-Verbundstoffe), faserpartikelverstdrkte Metalle (MMC)].
Durch den Einsatz von PKD, CVD-D bestiickten Werkzeugen werden
hdchste Schnittgeschwindigkeiten, Standzeiten, Oberfldchengliten und
MaBgenauigkeiten erreicht.

CVD-Diamond for highest wear resistance and hardness for special application.
CVD-Diamant fiir héchste Verschleil3festigkeit und Hdrte fiir spezielle Anwendungen.

wear resistance
Verschleil3festigkeit

(on demand / auf Anfrage)

Medium grain size, used in 90% of all applications,
max. 12% silicon content

PKD Mittelkorn, Standard PKD-Qualitdt, AlSi max. 12%

YCDA441 (on demand / auf Anfrage)

CVD-Diamond

Finish of all nonferrons metals AISi > 12% reinforced mate-
rials (MMC’s) solid carbide, ceramic greenparts
CVD-Diamant

Schlichten aller Ne - Metalle AlSi > 12%, Werkstoffe mit

sehr hohem Anteil abrasiver Fiillstoffe (MMC’s) Hartmetall,
Keramikgriinlinge
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General Turning
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General Turning

PCD « PKD

8

35

Insert Shape Zeichnung Type
Schneidplattenform drawing Typ L s R b w SIE | el
CCGT060202** 6,40 | 2,38 | 0,20 | 6,35 | 7° 3 °
" CCGT060204** 6,40 | 2,38 | 0,40 | 635 | 7° 3 °
SL
CCGT09T304** 9,70 | 3,97 | 0,40 | 9,52 | 10° 4 °
CCGT09T308** 9,70 | 3,97 | 0,80 | 9,52 | 10° 4 o
D
CCGT120404** 12,90| 4,76 | 0,40 | 12,70| 10° 4 °
! 8 CCGT120408** 12,90 | 4,76 | 0,80 | 12,70 | 10° 4 o
N CCGW060202** 6,40 | 2,38 | 0,20 | 6,35 | 0° 3 °
R
ya CCGW060204** 6,40 | 2,38 | 0,40 | 6,35 | 0° 3 °
CCGWO09T304** 9,70 | 3,97 | 0,40 | 9,52 0° 4 ®
D
CCGWO09T308** 9,70 | 3,97 | 0,80 | 9,52 0° 4 ®
- CCGW120404** 12,90| 4,76 | 0,40 {12,70| 0° 4 °
L
CCGW120408** 12,90 | 4,76 | 0,80 | 12,70| 0° 4 °
R DCGTO070202** 7,75 | 2,38 | 0,20 | 6,35 | 7° 3 ®
o
-~ DCGT070204** 7,75 | 2,38 | 040 | 6,35 | 7° 3 )
v DCGT11T302** 11,60 | 3,97 | 0,20 | 9,52 | 10° 4 °
DCGT11T304** 11,60 | 3,97 | 0,40 | 9,52 | 10° 4 ]
55 DCGT11T308** 11,60 | 3,97 | 0,80 | 9,52 | 10° 4 °
# DCGW070202** 7,75 (2,38 | 0,20 | 6,35 | 0° 3 °
- DCGW070204** 7,75 | 2,38 | 0,40 | 6,35 | 0° 3 °
b DCGW070208** 7,75 (2,38 | 0,80 | 6,35 | 0° 3 °
DCGW11T302** 11,60| 3,97 | 0,20 | 9,52 | ©0° 4 °
DCGW11T304** 11,60 | 3,97 | 0,40 | 9,52 0° 4 ]
55°
DCGW11T308** 11,60 | 3,97 | 0,80 | 9,52 0° 4 ]
R , TCGT110202** 11,00| 2,38 | 0,20 | 6,35 | 7° 4 )
N - TCGT110204** 11,00 | 2,38 | 0,40 | 6,35 | 10° 4 o
TCGT16T304** 16,50 | 3,97 | 0,40 | 9,52 | 10° 4 ¢)
TCGT16T308** 16,50| 3,97 | 0,80 | 9,52 | 10° 4 e)
60 )
R , TCGW110208** 11,00| 2,38 | 0,80 | 6,35 | 0° 4 o
¥ TCGW16T304** 16,50 | 3,97 | 0,40 | 9,52 0° 4 o
TCGW16T308** 16,50 | 3,97 | 0,80 | 9,52 0° 4 e)
60° D
5 VBGT160402** 16,60| 4,76 | 0,20 | 9,52 | 10° | 4,50 o
N VBGT160404** 16,60| 4,76 | 0,40 | 9,52 | 10° | 4,50 o
, VBGT160408** 16,60| 4,76 | 0,80 | 9,52 | 10° | 4,50 o
VCGT160402** 16,60| 4,76 | 0,20 | 9,52 | 10° | 4,50 o
VCGT160404** 16,60| 4,76 | 0,40 | 9,52 | 10° | 4,50 °
VCGT160408** 16,60| 4,76 | 0,80 | 9,52 | 10° | 4,50 °
' VBGW160404** 16,60 | 4,76 | 0,40 | 9,52 0° | 4,50 ]
- VBGW160408** 16,60 | 4,76 | 0,80 | 9,52 0° | 4,50 ®
, VCGW160404** 16,60 | 4,76 | 0,40 | 9,52 0° | 4,50 )
VCGW160408** 16,60| 4,76 | 0,80 | 9,52 | 0° | 4,50 °

@ Ex Stock / ab Lager

Standard edge preparation (sharp edge) ,F”

O On demand / auf Anfrage

Standart Fasen Ausfiihrung (scharfkantig) ,F”




Turning.: Drehen

Recommended cutting datas PCD/CVD-D
Schnittdatenempfehlung fiir PKD/CVD-D

Work piece material Werkstoff Vc (m/min.) ap mm |f (mm/U)*
Aluminum alloys Aluminiumlegierungen Turning (rough) Vordrehen |800-3000 |0,3-50 |0,1-0,6
Aluminum Aluminium Turning (finish) ~ Fertigdrehen | 800-3000 | 0,05-1,0 |0,03-0,2

SIK12% Si<12% . |Miling __ Frsen |800-3500 |01-25 00503
Aluminum with high Silicon con- hochsiliziumhaltiges Turning (rough) Vordrehen | 300-900 10,1-25 ~10,1-04

Turning (finish)  Fertigdrehen | 300-900 0,05-0,8 |0,03-0,2

S o0 e 130
B SO S W Aluminiom $T>12% |miling  Frisen  |400-1000 |01-20 |005:03
Copper alloys, Bronze, brass, Kupferlegierungen, Bronze, Messing, | Turning (rough) Vorderehen |600-1200 |0,5-20 |0,1-0,4

tin-foil, copper, zinc alloys, Weiblech, Kupfer, Zinklegierungen | Turning (finish) Fertigdrehen | 700-1500 | 0,05-0,5 |0,05-0,4
I magnesiumalloys | Magnesiumlegierungen ___|Millng __ Frasen 7001200 | 0,125 0103
Carbide up to. Hartmetalle bis Turning (rough) Vordrehen 20-25 0105 101-03
15% cobalt max. 15% Cobaltgehalt Turning (finish) ~ Fertigdrehen | 59-30 0,05-0,2 |0,05-0,2

Ebonite, glass, ceramic, graphite, | Hartgummi, Glas, Keramik, Graphit, | Tuming (rough) Vordrehen |80-1000 |1,0-50 |0,1-04
plastic-materials (GFK, CFK), faserverstdrkte Kunststoffe (GFK, CFK), | Turning (finish)  Fertigdrehen | 80-1500 | 0,1-20 | 0,05-0,3

fiber-glass (PVC, PA, PE), alle Kunststoffe (PVC, PA, PE) Milling Frasen 200-1000 |0,1-50 |0,1-0,3
. Turning (finish)  Fertigdrehen | 2000-5000 0,05-1,0
Wood composite Holzverbundstoffe Milling Frisen 2000-5000 0.05-1.0

* Feederate for milling-applications = mm/tooth * Vorschubwerte beim Frasen = mm/Zahn

Further Dimension, size and radius on demand.
Weitere Abmessungen, Grof8en und Radien auf Anfrage.

The PCD insert are also available fully edge tipped or with chipbreaker. (On demand)
Die PKD Platten sind auch leistenbestiickt oder mit Spanleitstufe erhdiltlich. (Auf Anfrage)
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General Turning

Recommend cutting data for PCD/CVD-D-tools with chipbreaker MED and ROF.
Schnittdatenempfehlung fiir PKD/CVD-D-Werkzeuge mit Spanleitstufe MED und ROF.

1/ f(mm/U)  apmax(mm)
for fine- medium cutting 0,2 0,04-0,1 0,05-0,6
MED o . )
fiir feine - mittlere Bearbeitung 0,4 0,08-0,2 0,1-2,0
0,8 0,1-0,3 03-25
(1) f (mm/U) ap max (mm)
for roughing
.. . 0,4 0,1-0,25 04-20
ROF fiir Schrupp-Bearbeitung
038 0,15-0,35 06-3,0

This is approximate cutting data. The application Die angegebenen Werte stellen nur ungefihre Richtwerte dar! Die
should be started in the midrange of recommended Bearbeitung sollte mit dem Mittelwert der empfohlenen Schnittwerte
cutting conditions. Later, depending on the chip form  begonnen werden, danach folgend kénnen (entsprechend der Span-
and surface quality the cutting speeds can be opti- form und Oberfldchengiite) die Schnittwerte verdindert werden, um
mised to achieve the best performance. die Bearbeitung zu optimieren.
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Millingt: Erasen
Indexable]Milling

Face Milling Tools - Planfraser

BAWendeplattenfrasen

FMAO1 ]

Fine pitch

Enge Teilung

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Type i S No.OF | ouping | eight
Typ R L @D @ D1 @D L apmax | Zahne |Aufnahme| g
FMAO1 -050-A22-SE12-04 ° o 50 61 22 40 6 4 A 03
-050-A22-SE12-04C ° o 50 61 22 40 6 4 A 0.3
-063-A22-SE12-05 ° o 63 74 22 40 6 5 A 0.5
-063-A22-SE12-05C ° o 63 74 22 40 6 5 A 0.5
-063-A22-SE12-06C o ) 63 74 22 40 6 6 A 1.2
-080-A27-SE12-06 ° o 80 91 27 50 6 6 A 1.2
-080-A27-SE12-06C ) ) 80 91 27 50 6 6 A 1.2
-100-B32-SE12-07 ° o 100 107 32 50 6 7 B 1.2
-100-B32-SE12-07C ° e} 100 107 32 50 6 7 B 1.2
-100-B32-SE12-09L [¢) e} 100 107 32 50 6 9 B 43
-125-B40-SE12-08 ) ° 125 136 40 63 6 8 B 2.6
-125-B40-SE12-08C [¢) e} 125 136 40 63 6 8 B 2.6
-160-B40-SE12-10 ° ° 160 170 40 63 6 10 B 43
-160-B40-SE12-10C o o 160 170 40 63 6 10 B 43
-200-C60-SE12-12 ° o 200 210 60 63 6 12 o] 7.6
-250-C60-SE12-14 ° o 250 260 60 63 6 14 o] 13.5
-315-D60-SE12-18 ° o 315 325 60 70 6 18 D 20.8
e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage
@ Spare Parts - Ersatzteile

5 Screw Shim Shim screw Wrench Wrench

Dur:;Twitse;er Schraube Unterlage Unterlagenschraube Schliissel Schliissel

ge v s W e T

SE12 @50 -@100 I60M3.5%10 - - -
WT15IS
SE12 3125-9315 I60M3.5%12 S13BS SM5x7XA WH35L




Milling : Erasen

Indexable}Milling AWendeplattenfrasen

Ideal Machining Condition SS

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen %‘% Ungtinstige Bearbeitungsbedingungen

4 3 ﬁ Steel / Stahl
] Steinless Steel /
20° g% M Rostfreier Stahl
%% m Cast iron / Gusseisen
[1¢] E‘g Non-ferrite material /
2 Ne Metalle 63 63 %%
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | C@Dide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape .
Plattenform Ttgz T ) - -
L I.C | S d bs R o o g
o a N0
> > >
SEET12T3-LH 134 | 134 | 397 | 41 | 255 [} o o

@ Recommended cutting data -

Empfohlene Schnittdaten

Cutting data - Schnittdaten
Workpiece material | Hardness HB Grade
Werkstiickstoff Harte Sorte ) f (mm/z)
-LH
YD101 300 0.25 (0.1-0.4)
Al alloy

NE-Metalle - YD201 300 0.25(0.1-0.4)
YBG101 400-700 0.25 (0.1-0.4)

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

1

0
3
=
(@)
=
s




0
3
=
(@]
=
=

12

Millingt: Erasen
Indexable]Milling

BAWendeplattenfrasen

Face Milling Tools - Planfraser

FMAO2 _]

Coarse and differential pitch
Normale und weite Teilung

B Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

e e o T coupig | Wit
Typ R| L | op | @D | @D L B e L R
FMAO2  -050-A22-SE12-03 ° o 50 61 22 40 6 3 A 0.4
-050-A22-SE12-03C o o 50 61 22 40 6 3 A 0.4
-063-A22-SE12-04 ° o 63 74 22 40 6 4 A 0.6
-063-A22-SE12-04C o o 63 74 22 40 6 4 A 0.6
-080-A27-SE12-04 ° [¢) 80 91 27 50 6 4 A 1.3
-080-A27-SE12-04C o [¢) 80 91 27 50 6 4 A 1.3
-100-B32-SE12-05 ° e} 100 107 32 50 6 5 B 1.3
-100-B32-SE12-05C [¢) e} 100 107 32 50 6 5 B 1.3
-125-B40-SE12-06 o o 125 131 40 63 6 6 B 2.6
-125-B40-SE12-06C o o 125 131 40 63 6 6 B 2.6
@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage
@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw Wrench
Diameter Schraube Schliissel
Durchmesser w /
@50-3125 160M3.5x10 WT15IS




Ideal Machining Condition

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
%‘% Ungunstige Bearbeitungsbedingungen

SS Normale Bearbeitungsbedingungen

ﬁ Steel / Stahl

Steinless Steel /

g
Q
20° 2 % Rostfreier Stahl
é% m Cast iron / Gusseisen
[1¢] gs Non-ferrite material / 63 69
§ Ne Metalle
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht.
Insert shape .
Plattenform Type - Typ
L I.C | S d bs R

SEET12T3-LH 13.4

13.4 | 397 | 41 | 255

® |YBG101
O |YBG102

@ Recommended cutting data -

Empfohlene Schnittdaten

Milling : Erasen
IndexableMillingiToolSEAWendeplattenfraser

® |YD101
® |YD201

Cutting data - Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB Grade
Werkstiickstoff Harte Sorte v (mimin) f(mm/z)
-LH
YD101 300 0.25 (0.1-0.4)
Al alloy ) YD201 300 0.25 (0.1-0.4)
NE-Metalle YBG101 400-700 0.25(0.1-0.4)
YBG102 400-700 0.2 (0.08-0.4)

® Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage
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Milling/:lErasen
Indexable]MillinghlcolSE

Face Milling Tools - Planfraser

FMPO2 ] ’ ;
@D
o [ [ Jar
1 i1
N
[ Ly
od |
C D
| 2]8) |
|y ALy u 3 s ==aEaEl
) \t‘lﬁﬁg‘g‘ A YO MEY
] | L
ad
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimension (mm :
'|_'Iype ftOCk Abmessu(ng ) No.ZgI] teeth AC?:ng:nmge (_\;Aé \el\ll?ct:‘\tt
yp ager @D @D L apmax ahne u (ka)
FMPQ2 -050-A22-SE12-03 o 50 22 40 10.8 3 A 03
-050-A22-SE12-03C o 50 22 40 10.8 3 A 03
-063-A22-SE12-04 o 63 22 40 10.8 4 A 04
-063-A22-SE12-04C o 63 22 40 10.8 4 A 04
-080-A27-SE12-04 ° 80 27 50 10.8 4 A 0.9
» -080-A27-SE12-04C o 80 27 50 10.8 4 A 0.9
e -100-B32-SE12-05 ° 100 32 50 10.8 5 B 12
';, -100-B32-SE12-05C o 100 32 50 10.8 5 B 1.2
£ -125-B40-SE12-06 o 125 40 63 10.8 6 B 3.1
s -125-B40-SE12-06C o 125 40 63 10.8 6 B 3.1
-160-C40-SE12-08 . 160 40 63 10.8 8 c 4.1
-250-C60-SE12-12 o 250 60 63 10.8 12 c 1.1
-050-A22-SE12-04 ° 50 22 40 10.8 4 A 03
-050-A22-SE12-04C ° 50 22 40 10.8 4 A 03
-063-A22-SE12-05 . 63 22 40 10.8 5 A 04
-063-A22-SE12-05C ° 63 22 40 10.8 5 A 0.4
-080-A27-SE12-06 . 80 27 50 10.8 6 A 0.8
-080-A27-SE12-06C ° 80 27 50 10.8 6 A 08
-100-B32-SE12-07 ° 100 32 50 10.8 7 B 1.2
-100-B32-SE12-07C o 100 32 50 10.8 7 B 1.2
-125-B40-SE12-08 ° 125 40 63 10.8 8 B 3.0
-125-B40-SE12-08C o 125 40 63 10.8 8 B 3.0
-160-C40-SE12-12 ° 160 40 63 10.8 12 c 3.9
-050-A22-SE12-05 . 50 22 40 10.8 5 A 02
-050-A22-SE12-05C o 50 22 40 10.8 5 A 0.2
-063-A22-SE12-06 . 63 22 40 10.8 6 A 04
-063-A22-SE12-06C o 63 22 40 10.8 6 A 04
-080-A27-SE12-08 ° 80 27 50 10.8 8 A 08
-080-A27-SE12-08C o 80 27 50 10.8 8 A 08
-100-B32-SE12-10 ° 100 32 50 10.8 10 B 1.2
-100-B32-SE12-10C o 100 32 50 10.8 10 B 1.2
-125-B40-SE12-12 ° 125 40 63 10.8 12 B 2.9
-125-B40-SE12-12C o 125 40 63 10.8 12 B 2.9
-200-C60-SE12-16 ° 200 60 63 10.8 16 c 6.1
-250-C60-SE12-18 ° 250 60 63 10.8 18 c 10.9
-315-D60-SE12-24 o 315 60 63 10.8 24 D 216

14
@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage



Milling : Erasen

Indexable}Milling AWendeplattenfrasen

@ Spare Parts - Ersatzteile
- ; Shim e U:t(;'::ée Wrench Wrench
lameter Unterlage SchlUssel Schllssel
Durchmesser Insert 9 Schraube Schraube
Platte
2D w w /ﬂ r-—
@50 - 160M3.5%10 - -
SE12 WT15IS
763 ~ @315 S12BSX 160M3.5%12 SM5x7XA WH35L

8 Applicable inserts

- Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen

&

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Ungtinstige Bearbeitungsbedingungen

Workpiece Material
Werkstoffe

Steel / Stahl

Steinless Steel /

Rostfreier Stahl

m Cast iron / Gusseisen

Insert shape
Plattenform

Abmessung

CVD Beschicht.

PVD Beschicht.

Cermet

Non-ferrite material /
Ne Metalle 63 SE 63
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Carbide uncoat.

unbe. Hartmetall

Type - Typ

L I.C

SEET120308-LH

13.308 |13.308

4.04 | 41 0.8

® |YBG101
O |YBG102

® |YD101

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Cutting data - Schnittdaten
Workpiece material |Hardness HB Grade Square shoulder milling - Eckfrasen
Werkstlick Material Harte Sorte f(mm/z)
V(m/min)
-LH
YD101 300 0.2 (0.08-0.4)
Al alloy YBG101 300 0.2 (0.08-0.4)
Al-Legierungen
YBG102 400-700 0.2 (0.08-0.4)
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Millingt: Erasen

IndexablejMilling

Face Milling Tools - Planfraser

BAWendeplattenfrasen

FMAO04 [J

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Stock Dimension (mm) N ) -
o. of Coupling Welght
'%F:)e Lager Abmessung teeth Gewicht
R L 2D 3 D1 agd L apmax Zahne |Aufnahme (kg)
FMAO4 -050-A22-OF05-04 ° o 50 56 22 40 35 4 A 0.3
-050-A22-OF05-04C o o 50 56 22 40 35 4 A 0.3
-050-A22-OF05-05 ) [¢) 50 56 22 40 3.5 5 A 0.4
-050-A22-OF05-05C o o 50 56 22 40 3.5 5 A 0.4
-063-A22-OF05-05 ) [¢) 63 69 22 40 3.5 5 A 0.5
-063-A22-OF05-05C ) ¢) 63 69 22 40 35 5 A 0.5
-080-A27-OF05-06 ) [¢) 80 86 27 50 3.5 6 A 0.8
-080-A27-OF05-06C o [¢) 80 86 27 50 3.5 6 A 0.8
-100-B32-OF05-07 ° o 100 106 32 50 3.5 7 B 1.2
-100-B32-0OF05-07C o o 100 106 32 50 3.5 7 B 1.2
-125-B40-OF05-08 ) e} 125 130 40 63 3.5 8 B 2.7
-125-B40-OF05-08C o o 125 130 40 63 35 8 B 2.7
-160-B40-OF05-10 o o 160 165 40 63 35 10 B 5.1
@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage
@ Spare Parts - Ersatzteile
: Screw Wrench
Diameter Schraube Schitissel
Durchmesser
gD
350- 363 160M4x8.4
WT15IS
280 -3160 160M4x10




@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Milling : Erasen

Indexable}Milling AWendeplattenfrasen

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

63 Normale Bearbeitungsbedingungen ‘%‘% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

-

a1.c

Steel / Stahl

s
/4' 3, Steinless Steel /
i 3 Rostfreier Stahl
) R ﬂdl e %% m Cast iron / Gusseisen
2607‘ 1 -%3 Non-ferrite material / 63
2 Ne Metalle
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape .
Plattenform Tiige
L I1.C S d R §
a
>
OFKTO05T3-LH 5.26 12.7 3.97 4.4 0.5 [ )

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Cutting data - Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB Grade
Werkstiickstoff Harte Sorte V. (m/min) f (mm/z)
-LH
Alalloy ; YD101 300 0.15 (0.05-0.3)
Alu-Legierungen
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Millingt: Erasen

IndexablejMilling

BAWendeplattenfrasen

- 8
. . ‘(r:Q’
Square shoulder milling tools - Eckfraser
Straight shank
ap
oD| .- - - -~ ad
L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimensions (mm) .
Type Stock Abmessungen No. of teeth Welght
Typ Lager Zahne ozl
gD gd L L1 apmax (kg)
EMPO1 _012-G16-AP11-01 ° 12 16 85 25 10.5 1 0.1
012-G16-AP11-01C o 12 16 85 25 10.5 1 0.1
Straight _ 016-G16-AP11-02 ° 16 16 90 25 10.5 2 0.1
shank 016-G16-AP11-02C o 16 16 90 25 10.5 2 0.1
] 020-G20-AP11-02 ° 20 20 100 30 10.5 2 0.2
Z%S’ZZ‘;ZF 020-G20-AP11-02C ° 20 20 100 30 10.5 2 0.2
020-G20-AP11-03 ° 20 20 100 30 10.5 3 0.2
020-G20-AP11-03C ° 20 20 100 30 10.5 3 0.2
025-G25-AP11-03 ° 25 25 115 35 10.5 3 0.4
025-G25-AP11-03C o 25 25 115 35 10.5 3 0.4
025-G25-AP11-04 ° 25 25 115 35 10.5 4 0.4
025-G25-AP11-04C o 25 25 115 35 10.5 4 0.4
032-G32-AP11-04 ° 32 32 125 40 10.5 4 0.7
032-G32-AP11-04C o 32 32 125 40 10.5 4 0.7
EMPO1 _ 025-G25-AP16-02 ° 25 25 115 35 15.5 2 0.4
025-G25-AP16-02C ° 25 25 115 35 15.5 2 0.4
Straight _ 032-G32-AP16-03 ° 32 32 125 40 15.5 3 0.7
shank 032-G32-AP16-03C o 32 32 125 40 15.5 3 0.7
) 040-G32-AP16-03 ° 40 32 130 42 15.5 3 0.7
Z}S’ZZ‘;;" 040-G32-AP16-03C | e 40 32 130 42 155 3 07
040-G32-AP16-04 ° 40 32 130 42 15.5 4 0.8
040-G32-AP16-04C o 40 32 130 42 15.5 4 0.8
050-G32-AP16-05 ° 50 32 135 45 15.5 5 1.0
050-G32-AP16-05C o 50 32 135 45 15.5 5 1.0
063-G32-AP16-06 ° 63 32 135 45 15.5 6 1.4
063-G32-AP16-06C o 63 32 135 45 15.5 6 1.4
@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage
@ Spare Parts -
: Screw Wrench
Diameter I Schraube Schliissel
Durchmesser
@D Wendeplatte
@12-@32 AP11 I60M2.5%6.5T WTO08IP -
@25-063 AP16 I60M4x8.4 - WT15IS




Milling : Erasen

Indexable}Milling AWendeplattenfrasen

Square shoulder milling tools - Eckfraser ‘("99

EMPO2 ]

(o}
ap) 2D
A
1
s LT R CE TN
[ | i
ILULULL e UL
gd |

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Dimensions (mm) ; Weight
Type Stock Abmessungen No. of teeth| Coupling -
Typ Lager Zahne Aufnahme Crzteht
@D agd L apmax (kg)
EMPO2 050-A22-AP11-06 ° 50 22 40 1 6 A 0.3
050-A22-AP11-06C ) 50 22 40 1 6 A 0.3
063-A22-AP11-08 ) 63 22 40 1 8 A 0.6
063-A22-AP11-08C ) 63 22 40 1 8 A 0.6
080-A27-AP11-08 ) 80 27 50 1 8 A 1.2
080-A27-AP11-08C ° 80 27 50 1 8 A 1.2
100-B32-AP11-10 [ ] 100 32 50 1" 10 B 1.7
100-B32-AP11-10C (¢] 100 32 50 1" 10 B 1.7
EMPO2 050-A22-AP16-05 ° 50 22 40 15.5 5 A 0.3
050-A22-AP16-05C ° 50 22 40 15.5 5 A 0.3
063-A22-AP16-06 ) 63 22 40 15.5 6 A 0.5
063-A22-AP16-06C ) 63 22 40 15.5 6 A 0.5
080-A27-AP16-07 ) 80 27 50 15.5 7 A 1.1
080-A27-AP16-07C ° 80 27 50 15.5 7 A 1.1
100-B32-AP16-08 ) 100 32 50 15.5 8 B 1.6
100-B32-AP16-08C [ ] 100 32 50 15.5 8 B 1.6
125-B40-AP16-10 ) 125 40 63 15.5 10 B 3.2
125-B40-AP16-10C e} 125 40 63 15.5 10 B 3.2
160-B40-AP16-10 ) 160 40 63 15.5 10 B 6.3
160-B40-AP16-10C (¢] 160 40 63 15.5 10 B 6.3
200-C60-AP16-12 o 200 60 63 15.5 12 C 8.1
250-C60-AP16-12 e} 250 60 63 15.5 12 (e} 11.2
@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage
@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw Wrench
Diameter - Schraube Schliissel
Durchmesser WSP
aD
@50-2250 AP11 160M2.5%x6.5T WTO08IS
160M2.5x6.0A Bei h}il.i;rgel;ec: gwﬁi:t:/t:r;:: 2?;rzll‘li:(|fr/ee‘gh!seln!
@50-@250 AP16 I60M4x10 WT15IS
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Millingt: Erasen

IndexablejMilling

BAWendeplattenfrasen

Square shoulder milling tools - Eckfraser ‘(r:9¢

EMPO3 (]

@ Specification of tools -

Werkzeug Beschreibung

Dimensions (mm) Flute No. of T
Type Stock Abmessungen number | serts | Coupling eig
Typ Lager el WSP | Aufnahme izl
@D ad L e re|IZ1en Anzahl (kg)
EMPO3 -050-A22-AP11-04 ° 50 22 58 39 4 16 A 0.5
-050-A22-AP11-04C o 50 22 58 39 4 16 A 0.5
-063-A27-AP11-04 ° 63 27 58 39 4 16 A 0.9
-063-A27-AP11-04C e} 63 27 58 39 4 16 A 0.9
-080-B32-AP11-05 ° 80 32 63 39 5 20 B 1.3
-080-B32-AP11-05C o 80 32 63 39 5 20 B 1.3
-100-B40-AP11-06 [ ] 100 40 63 39 6 24 B 2.0
-100-B40-AP11-06C o 100 40 63 39 6 24 B 2.0
@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage
@ Spare Parts - Ersatzteile
. Screw Wrench
Diameter e Schraube Schliissel
Durchmesser Wendeplatt
@D endeplatte
50-@100 AP11 160M2.5%6.5T WTO08IS
High cutting data change the screw!
I60M2.5x6.0A Bei hoheren Schnittwerten Schraube wechseln!




Milling : Erasen
IndexableMillingiToolSEAWendeplattenfraser

Square shoulder milling tools - Eckfraser ‘(r:Q’

EMPO04 ]

Weldon shank
Weldon-Schaft

=== T S {=9H} e

< ®
L1
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimensions (mm) Flute No. of Weight
Abmessungen number - eig
'I_'I};ppe f;‘;‘;'; g zahn- | "SR | Gewicht
@b | @d L Ly e | rehen | anzani | (ko)
EMPO04 -020-XP20-AP11-01 ° 20 20 120 45 29.4 1 3 0.3
-025-XP25-AP11-02 ° 25 25 130 55 38.9 2 8 0.4
-032-XP32-AP11-02 ° 32 32 140 65 48.5 2 10 0.7
-040-XP40-AP11-02 ° 40 40 150 75 58.0 2 14 1.3
@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage
@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw Wrench
Diameter Schraube Schliissel
Durchmesser
@D
@20-340 160M2.5x6.5T WTO08IS
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Millingt: Erasen

Indexable

Milling

Applicable inserts

BAWendeplattenfrasen

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

Wendeschneidplatten O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungtinstige Bearbeitungsbedingungen
/ R S ® ﬂ Steel / Stahl
; — IOPN Steinless Steel /
i % Rostfreier Stahl

RV Y S S S ad l §§ m Cast iron / Gusseisen

; o X Non-ferrite material /
- 1 2 Ne Metalle SS 63 %

88’ L Heat-resistant steel /

Warmfester Stahl
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Comnet | unbe.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Hartmetall
Insert shape Type
Plattenform T )
e L |iw| s | d | r 2 5 s
O -
0 o o
> > >
APKT11T304-ALH | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.4 ° [ I ]
APKT11T308-ALH | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.8 ° o o
APKT160408-ALH (17.877| 9.33 | 576 | 4.4 0.8 ) o o
@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Cutting data - Schnittdaten

Workpiece material |Hardness HB Grade Square shoulder milling - Eckfrasen
Werkstiick Material Harte Sorte f(mm/z)
V(m/min)
-ALH
YD101 300 0.2 (0.08-0.4)
Al a.nlloy YD201 300 0.2 (0.08-0.4)
Alu-Legierungen
YBG101 400-700 0.2 (0.08-0.4)

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Applicable inserts - Wendeschneidplatten 0 i i @ ; 0 & Unfavorable Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen Normale Bearbeitungsbedingungen Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
/ r S 5 ﬂ Steel / Stahl
; — 8 Stainless Steel /
i 2 E Rostfreier Stahl

wl o ._.T._. ....... ad I 'éé Cast iron / Gusseisen

! < Non-ferrite material /
. 11° 2 Ne Metalle 69 %“%

88° L Heat-resistant steel /

Warmfester Stahl
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | CaTDide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape Type - Typ

Plattenform = -
L LW S d r S g
[a N a)
> >
APKT11T304-LH 1224 | 65 3.6 2.8 0.4 o O
D APKTA1T308-LH | 1224 | 65 | 36 | 28 | 08 o o
APKT160408-LH 17.877| 9.33 | 5.76 4.4 0.8 o O

® Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Cutting data - Schnittdaten

Workpiece material |Hardness HB Grade Square shoulder milling - Eckfrasen
Werkstlick Material Harte Sorte f(mm/z)
V(m/min)
-LH
Al alloy . YD101 300 0.2 (0.08-0.4)
Alu-Legierungen YD201 300 0.2 (0.08-0.4)

High cutting data change the screw! - Bei héheren Schnittwerten Schraube wechseln!




Milling : Erasen

Indexable}Milling AWendeplattenfrasen

Square shoulder milling tools - Eckfriaser ‘(f=9y
Ls
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimensions (mm) Weight
Type Stock Abmessungen No. of teeth| Coupling Gewi%ht
Typ Lager . Aufnahme
@D @d L L Zahne (kg)
EMPX 042-A16-VC22-03C ) 42 16 55 15 3 A 0,20
052-A22-VC22-03C @) 52 22 55 15 3 A 0,35
066-A27-VC22-04C o) 66 27 56 15 4 A 0,55
080-A27-VC22-04C [e) 80 27 56 15 4 A 0,90
@ Spare parts - Ersatzteile
. Clamp Screw Wrench
Diameter Schraube Schlissel
No of teeth
Durchmesser Zshne (2)
o0 » | 7
42-52 3 160M4.5*10 WT20IP
66-80 4 160M4.5*10 WT20IP
Square shoulder milling tools - Eckfraser ‘(r=99
QCH ]
L2 ‘
@D M @D1
@d
o
L3
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Dimensions (mm) No. of .
Type Stock Abmessungen teeth Welght
Typ Lager L1 L3 Z&hne Gewicht
y @D od L M 2) (kg)
QCH 32-VC22-M16-02 ° 32 17 47 16 71 15 2 0,15
42-VC22-M16-03 ° 42 17 47 16 71 15 3 0,20
@ Spare parts - Ersatzteile
Clamp screw Wrench
Schraube Schliissel
160M4.5*10 WT20IP
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Millingt: Erasen
Indexable]Milling

VC** Positive Insert/ Positive WSP

O Ideal Machining Condition

BAWendeplattenfrasen

Gute Bearbeitungsbedingungen

€9Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

%\Lé Unfavorable Machining Condition
Ungtinstige Bearbeitungsbedingungen

5 ﬂ Steel / Stahl
5 @ Steinless Steel /
7d < E Rostfreier Stahl
Q9 . .
8 E m Cast iron / Gusseisen
85 7 Nonder ial /
S| |51 ortertemara gy g o % O o
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl
Diamant-coat.
Dimension PVD Coated Carbide Uncoated Carbide Carbide PCD brazed
Abmessungen PVD Beschichtetet Unbesch. Hartmetall Diamantbesch. Hart-| PKD besttickt
Insert Shape Type metall
Plattenform Typ
ap S S = - S S
LGS dirl oo & = = 5 3
iz =
e g g g g
VCGX220530-LC | 22 [12,7|5,56| 55| 3 7 '@ O [} ([ ] O
VCGX220530-LH | 22 [12,7|5,56| 55| 3 7 ) ) o @)
VCGX220530-1 22 |12,7|5,56| 55| 3 5 °
@ Recommended cutting data VCGX - Empfohlene Schnittdaten VCGX
Workple"ce materl.al Grade Ve(m/min) fz (mmit)
Werkstuick Material Sorte
Aluminium Legierung Si<12% YD101, YD201,
Aluminium Alloys Si<12% YBG101, YCD421 800-3500 GOS0
hochsiliziumhaltiges Aluminium >12% YD101, YD201, YBG101,
Aluminium with silicon >12% YBG102, YCD421 400-1000 0.0503
Kupferlegierungen YD101, YD201
Copper alloys YBG102. YCD421 700-1200 0,1-0,3
Kunststoff, Graphit, CFK/GFK
Plastic, graphite, CFK/GFK YBG102, YCD110, YCD421 200-1000 0,1-0,3
Epoxidharz Blockmaterial YCD110, YCD421 900-1500 0,18-0,5
Epoxy resin
Holzverbundstoffe YBG102, YCD110, YCD421 2000-5000 0,05-1,0
Wood composite

Ramp milling, helical interpolation

Tauchfrasen, Spiral Interpolationsfra

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Ramp milling Helical interpolation milling
Tauchfrasen Spiral-Interpolationsfrasen
Tool Diameter
Werkzeug @ D (mm) Max. cutting depth Min. diameter Max. pitch
Schnitttiefe Durchmesser Steigung
ap(mm) @ D1(mm) (mm)
42 5 78 5
52 5 98 5
EMPX 66 5 126 5
80 - - -
32 5 58 5
QCH
42 78




EMP13 «o

Achieving 90° with high quality
Square Shoulder Milling Tools

Erreichen Sie 90° mit der neuen
Eckfrdserserie

The PVD coating of the tools leads to a longer toollife.

Eine PVD-Beschichtung auf dem Frdser erzielt eine hohere
Lebensdauer der Trigerwerkzeuge.

Extra thick inserts with a positive soft cutting geometry reduces the

cutting resistance and improves the wear resistance at the same time. . .
Specially designed

Extra dicke Wendeschneidplatte mit einer positiv weich schneidenden cutting edges with
Geometrie reduziert den Schneidwiderstand bei gleichzeitiger high precision
Verbesserung der Bruchfestigkeit. control can achieve
high quality 90°
Maximum cutting depth: square shoulder
Maximale Schnitttiefe: milling.
A
20-
s 145mm Spez:e!l entwickelte
[ Schneidkanten
2mm .
Yo I mit hoher
Prdizisionskontrolle
> fiir qualitativ
0 > hochwertige 90°
ANTT ANTS Eckfrdser.
Beispiel
Workpiece Material: EN AW 5083
Werkstiick Material: Aluminium
Vc 840 m/min
Cutting condition cutting data: 15410
Schnittbedingungen: /';\Zp 3;2? nn:m
Vf 4500 mm/min
Tool:
Werkzeug: EMP13-050-A22-AN15-04
Inserts:
WsP: ANGX150608 ALH YD101

The component machined by using EMP13 shows better

surface quality and verticality than the similar products
from a competitor.

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




Millingt: Erasen
Indexable]MillinghTcolsEAWendeplattenfrasen

Square Shoulder Milling Tools - Eckfraser
EMP13 (] A ®

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Stock Dimension (mm) .
Type (A Lager Abmessung No.of teeth Coupling Welght
Typ -+ Zéhne Aufnahme Granieli
R L @D ad L apmax (kg)
EMP13  -050-A22-AN11-06 sk ° 50 22 40 1.2 A 0.30
-063-A22-AN11-07 £ ° 63 22 40 1.2 A 0.49
-080-A27-AN11-09 A ) 80 27 50 1.2 A 1.18
-100-B32-AN11-12 ° 100 32 50 11.2 12 B 1.46
-100-B32-AN11-12C | :: o 100 32 50 1.2 12 B 1.46
» -125-B40-AN11-14 . 125 40 63 1.2 14 B 2.92
Tg -125-B40-AN11-14C | :: o 125 40 63 11.2 14 B 2.92
:) -160-C40-AN11-16 ° 160 40 63 1.2 16 C 4.30
é EMP13  -050-A22-AN15-04 Kk ° 50 22 40 14.5 4 A 0.26
E -063-A22-AN15-05 5 [ 63 22 40 14.5 5 A 0.53
-080-A27-AN15-06 | e 80 27 50 14.5 6 A 1.23
-100-B32-AN15-08 o 100 32 50 145 8 B 1.52
-100-B32-AN15-08C | =z | o 100 32 50 14.5 8 B 1.52
-125-B40-AN15-10 ° 125 40 63 14.5 10 B 3.05
-125-B40-AN15-10C | :: o 125 40 63 14.5 10 B 3.05
-160-C40-AN15-12 ° 160 40 63 14.5 12 C 4.46
>:< Internal coolant - Innenkiihlung e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage
@ Spare Parts - Ersatzteile
Diameter schaube svfﬁf-u"silu
Durchmesser Dre_lr_l’rpqot?gent
@D ﬂ
160M3x9 2 Nm WTO09IS
@50-160
160M4x12 3Nm WT15I1S

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

Indexable}Milling AWendeplattenfrasen

Square Shoulder Milling Tools - Eckfraser

EMP13 (]

Weldon shank
Weldon-Schaft

Weldon shank
Weldon-Schaft

‘(r:99

Straight shank
Zylinder-Schaft

APmax

| O
ﬁ 3 1y 8§ - E
Ly
kL—W, L | L
Straight shank
Zylinder-Schaft
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimension (mm) .
Type O Lager Abmessung No.of teeth Welght
Typ o~ Z5hne Gewicht
R| L | @D @d L L1 | apmax (kg)
EMP13 -025-XP25-AN11-02 b ° 25 25 100 32 1.2 2 0.31
Weld -032-XP32-AN11-03 | :: . 32 32 115 40 11.2 3 0.61
elaon
shank -040-XP32-AN11-04 | =< | o 40 32 125 40 1.2 4 0.75
\éVer:d?tn- -032-XP32-AN15-02 | < | o 32 32 125 40 1.2 2 0.66
cha -040-XP32-AN15-03 | :: ° 40 32 125 40 11.2 3 0.76
EMP13 -025-G25-AN11-02 * ° 25 25 100 32 1.2 2 0.31
Straight -032-G32-AN11-03 % ° 32 32 115 40 11.2 3 0.61
shank -040-G32-AN11-04 5k ° 40 32 125 40 1.2 4 0.75
éﬁ',i";é?r‘ -032-G32-AN15-02 | = | o 32 32 125 40 145 2 0.66
-040-G32-AN15-03 x ° 40 32 125 40 14.5 3 0.76
i< Internal coolant - Innenkiihlung e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage
@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw Wrench
Diameter Schraube Schliissel
Durchmesser Torque
D w Drehmoment
J25-@40 160M3x9 2 Nm WTO09IS
J32-040 160M4x12 3 Nm WT15IS

We recommend to use torque wrenches - Wir empfehlen den Einsatz von Drehmomentschliisseln
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Millingt: Erasen
Indexable]Milling

BAWendeplattenfrasen

Square Shoulder Milling Tools - Eckfraser

EMP13 ]

od

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Stock Dimension (mm) Weiaht
Type Lager Abmessung No.of teeth | No.of inserts|  Coupling GEIQ.
Typ Zahne Plattenanzah| Aufnahme CichE
R [ L @D @d L e (kg)
EMP13 -050X43-A22-AN11-03 ° 50 22 60 43 3 12 A 0.52
-063X64-A27-AN11-04 o 63 27 80 64 4 24 A 1.15
-063X53-A27-AN15-03 . 63 27 75 53 3 12 A 1.14
-080X53-A32-AN15-04 ° 80 32 75 53 4 16 A 1.82
e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage
@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw Wrench
Diameter Schraube Schliissel
Durchmesser Torque
Drehmoment
B25-40 160M3x9 2 Nm WTO09IS
@32-340 160M4x12 3 Nm WT15IS

28 We recommend to use torque wrenches

+ Wir empfehlen den Einsatz von Drehmomentschliisseln



Milling : Erasen

Indexable}Milling AWendeplattenfrasen
‘(r:9”

Square Shoulder Milling Tools - Eckfraser

EMP13 (]

Weldon shank
Weldon-Schaft

— e}
J_ 7 =©
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimension (mm) Weight
Type Lager Abmessung No.of teeth | No.of inserts g
Typ Zahne Plattenanzahl CaE
R [ L 2D ad L L1 e (kg)
EMP13 -032X43-XP32-AN11-02 . 32 32 115 48 43 2 8 0.61
-040X43-XP32-AN11-03 . 40 32 125 55 43 3 12 0.79
-040X40-XP32-AN15-02 . 40 32 115 55 40 2 0.79
-050X53-XP40-AN15-02 . 50 40 145 70 53 2 1.53
e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage
@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw Wrench
Diameter Schraube Schliissel
Durchmesser Torque
gD Drehmoment
325-340 160M3x9 2 Nm WTO09IS
332-340 160M4x12 3 Nm WT15IS

We recommend to use torque wrenches

* Wir empfehlen den Einsatz von Drehmomentschlisseln
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Millingt: Erasen

IndexablejMilling

BAWendeplattenfrasen

@ Applicable inserts -Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen a} Normale Bearbeitungsbedingungen %

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition
Ungtinstige Bearbeitungsbedingungen

- ‘ r @ ﬂ Steel / Stahl
2 8 Steinless Steel /
> / % Rostfreier Stahl
L (Z)dt "3 | %% m Cast iron / Gusseisen
€ g a,? = Non-ferrite material / 63
9, 2 Ne Metalle
oS Heat-resistant steel /
/ Warmfester Stahl
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | Cermet| Carbide
Abmessung Beschichtung Beschichtung | Cermet uﬁgﬁ;?ttm
Insert shape Type
Plattenform Typ
L w S | gd r S
a
>
ANGX110504PNR-LH |11.85| 84 | 57 | 35 | 0.8 )
ANGX150608PNR-LH (1543| 11.0 | 7.3 | 44 | 0.8 o

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Cutting data - Schnittdaten

Square shoulder milling - Eckfrasen

Alu-Legierungen

Workpiece material |Hardness HB Grade
Werkstuick Material Harte Sorte f(mm/z)
V(m/min)
-LH
Al alloy - YD101 300 0.2 (0.08-0.4)

Mounting double sided inserts:

Montage von doppelseitigen Wendeschneidplatten bei Frdsern:

< PN

Please make sure that the faces

with same marks are in the same
direction.

Bitte stellen Sie sicher, dass die Platten mit
derselben Markierung in dieselbe Richtung

angebracht werden.




Milling : Erasen

millSE\VollhartmetallSchaftfraser

AL-2E

B 2-flute end mills with straight shank
2-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft

C L. LS

g g L
° — j B
o) liE) e (D ;
L
Dimension (mm) )
Type - Typ Abmessungen Teeth - Zahne A?J‘:?umhfj"g’g YK30F
D d H L
AL-2E-D1.0 1.0 4 3 50 2 A )
AL-2E-D1.5 15 4 4 50 2 A o
AL-2E-D2.0 2.0 4 6 50 2 A )
AL-2E-D2.5 25 4 7 50 2 A o
AL-2E-D3.0 3.0 6 9 50 2 A .
AL-2E-D4.0 4.0 6 12 50 2 A .
AL-2E-D5.0 5.0 6 15 50 2 A [ ]
AL-2E-D6.0 6.0 6 18 60 2 B )
AL-2E-D8.0 8.0 8 20 60 2 B [
AL-2E-D10.0 10.0 10 30 75 2 B )
AL-2E-D12.0 12.0 12 32 75 2 B o
AL-2E-D16.0 16.0 16 45 100 2 B )
AL-2E-D20.0 20.0 20 45 100 2 B )
AL-2EL

B 2-flute long cutting edge end mills with straight shank
2-Schneiden Schaftfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

_\g\_"\l\__ _\1\_ ~u 5
\ S g g

P

TERNC ID D<12 0~-0.020
== )J 12<D 0~-0.030

N E—E N

of -

C LS

L
Dimension (mm) i
Type - Typ Abmessungen Teeth -ZZahne Aii?umfﬁﬁyg YK30F
D d H L
AL-2EL-D3.0 3.0 6 12 60 2 A °
AL-2EL-D4.0 4.0 6 16 60 2 A °
AL-2EL-D5.0 5.0 6 20 60 2 A °
AL-2EL-D6.0 6.0 6 25 75 2 B [
AL-2EL-D8.0 8.0 8 32 75 2 B [
AL-2EL-D10.0 10.0 10 45 100 2 B °
AL-2EL-D12.0 12.0 12 45 100 2 B °
AL-2EL-D16.0 16.0 16 65 150 2 B (]
AL-2EL-D20.0 20.0 20 75 150 2 B [

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

31

0
3
=
(@)
=
s




32

Millingt: Erasen

Carnbide imillsEVollhatmetallschafttirasen

2E | AL-2EL

angig:%ﬁe Aluminum alloy Silicon aluminium alloySi<10%
Werkstiickstoff Alu-Legierungen Silizium-Alu-Legierungen Si<10%
Diameter Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser @ Drepz_a}hl Vorschub Drehz_a1hl Vorschub
(mm) (min") (mm/min) (min™’) (mm/min)
1 40000 650 40000 500
2 40000 950 32000 750
3 26500 1500 21000 1100
4 20000 1600 16000 1250
5 16000 1500 13000 1100
6 13000 1250 10600 1000
8 10000 1400 8000 1100
10 8000 1600 6500 1250
12 6600 1650 5300 1300
14 5700 1700 4600 1350
16 5000 1700 4000 1350
18 4400 1700 3500 1350
20 4000 1700 3200 1350
Ae=0.1D
Max. cutting
depth Ap=1.5D
max. Schnitttiefe




AL-3E

@ 3-flute end mills with straight shank
3-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft

D D=12 0~-0.020
12<D 0~-0.030

R

Sellic] Garfeiicls enel mills =

:I a ﬁ-_ :E §1

‘m.’-l-.’i..\

0

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

C L. LS

T5=d
H

Dimension (mm) )
Type - Typ Abmessungen Teeth -ZZahne AGuz?ﬁmhﬁtj;yg YK30F
D d H L
AL-3E-D1.0 1.0 4 3 50 3 A )
AL-3E-D1.5 1.5 4 4 50 3 A °
AL-3E-D2.0 2.0 4 6 50 3 A [
AL-3E-D2.5 2.5 4 7 50 3 A [
AL-3E-D3.0 3.0 6 9 50 3 A [
AL-3E-D4.0 4.0 6 12 50 3 A °
AL-3E-D5.0 5.0 6 15 50 3 A °
AL-3E-D6.0 6.0 6 18 60 3 B °
AL-3E-D8.0 8.0 8 20 60 3 B °
AL-3E-D10.0 10.0 10 30 75 3 B °
AL-3E-D12.0 12.0 12 32 75 3 B °
AL-3E-D16.0 16.0 16 45 100 3 B °
AL-3E-D20.0 20.0 20 45 100 3 B °

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage

33

0
3
=
(@)
=
s




0
3
=
(@)
=
s

34

Casiicle

AL-3EL

Milling:

Erasen

imillsEVollhatmetallschafttirasen

. 3-flute end mills with straight shank and long cutting edge
3-Schneiden Schaftfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

— S S

e L S

¢

<]

=zl BR S—
Dimension (mm) :
Type - Typ Abmessungen Teeth -ZZahne A%g;){mﬁtj;yg YK30F
D d H L
AL-3EL-D3.0 3.0 6 12 60 3 A °
AL-3EL-D4.0 4.0 6 16 60 3 A °
AL-3EL-D5.0 5.0 6 20 60 3 A °
AL-3EL-D6.0 6.0 6 25 75 3 B ()
AL-3EL-D8.0 8.0 8 32 75 3 B °
AL-3EL-D10.0 10.0 10 45 100 3 B °
AL-3EL-D12.0 12.0 12 45 100 3 B °
AL-3EL-D16.0 16.0 16 65 150 3 B °
AL-3EL-D20.0 20.0 20 75 150 3 B °

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




-3E | AL-3EL

Milling : Erasen
IndexableMillingiToolSEAWendeplattenfraser

Workpiece Aluminum alloy Silicon aluminium alloySis10%
Werkstiickstoff Alu-Legierungen Silizium-Alu-Legierungen Si<10%
Diameter Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser @ Drel:lz_a1hl Vorschub Drehz_a1hl Vorschub
(mm) (min™’) (mm/min) (min™") (mm/min)
1 40000 800 40000 600
2 40000 1200 32000 900
3 26500 1800 21000 1300
4 20000 2000 16000 1500
5 16000 1750 13000 1300
6 13000 1500 10600 1200
8 10000 1650 8000 1300
10 8000 1900 6500 1500
12 6600 1950 5300 1550
14 5700 2000 4600 1600
16 5000 2000 4000 1600
18 4400 2000 3500 1600
20 4000 2000 3200 1600
Ae=0.1D
Ae=1D
Max. cutting Ap=1.5D
depth Ap=0.5D
max. Schnitttiefe
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Milling/:lErasen
Carnbide imillsEVollhatmetallschafttirasen

ALG-2E

@ 2-flute router with flat end cut (uncoated)
2-Schneider mit flachem Stirnanschliff (ohne Beschichtung)

A
B
© Memse P e,
Dimension (mm)
Type - Typ Abmessungen oo e | eRihrung | YK4OF
D d H L

ALG-2E-D1.0 10 4 3 50 2 A .

ALG-2E-D1.5 1.5 4 4 50 2 A (]

ALG-2E-D2.0 20 4 6 50 2 A .

ALG-2E-D2.5 25 4 8 50 2 A .

ALG-2E-D3.05 30 4 8 50 2 A .

& ALG-2E-D3.0 30 6 8 50 2 A .
3 ALG-2E-D3.55 35 4 10 50 2 A o
o ALG-2E-D3.5 35 6 10 50 2 A .
= ALG-2E-D4.0S 40 4 1 50 2 B o
= ALG-2E-D4.0 40 6 1 50 2 A .
ALG-2E-D4.5 45 6 1 50 2 A o

ALG-2E-D5.0 50 6 13 50 2 A .

ALG-2E-D5.5 55 6 16 50 2 A .

ALG-2E-D6.0 6.0 6 16 50 2 B [

ALG-2E-D7.0 7.0 8 20 60 2 A [

ALG-2E-D8.0 8.0 8 20 60 2 B [

ALG-2E-D9.0 9.0 10 22 75 2 A [

ALG-2E-D10.0 10.0 10 25 75 2 B [

ALG-2E-D11.0 11.0 12 26 75 2 A °

ALG-2E-D12.0 12.0 12 30 75 2 B °

ALG-2E-D14.0 14.0 14 32 75 2 B °

ALG-2E-D16.0 16.0 16 45 100 2 B .

ALG-2E-D18.0 180 18 a5 100 2 B .

ALG-2E-D20.0 200 20 45 100 2 B .

Further dimensions available on request
Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar

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

Workpiece Aluminum alloy Silicon aluminium alloySi<10%
Werkstiickstoff Alu-Legierungen Silizium-Alu-Legierungen Si<10%
Diameter Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser @ Drehzﬁm Vorschub Drehza11hl Vorschub
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
1 40000 800 40000 600
2 40000 1200 32000 900
3 26500 1800 21000 1300
4 20000 2000 16000 1500
5 16000 1750 13000 1300
6 13000 1500 10600 1200
8 10000 1650 8000 1300
10 8000 1900 6500 1500
12 6600 1950 5300 1550
Ae=0.1D
Ae=1D
Max. cutting Ap=1.5D
depth Ap=0.5D
max. Schnitttiefe
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Milling/:lErasen
Carnbide imillsEVollhatmetallschafttirasen

ALG-3E

B 3-flute router with flat end cut (uncoated)
3-Schneider mit flachem Stirnanschliff (ohne Beschichtung)

- A
@m
o| B
(ol et fed
Dimension (mm)
Type - Typ Aomessungen oo e | einrung | YKAOF
D d H L
ALG-3E-D1.0 1.0 4 3 50 3 A °
ALG-3E-D1.5 15 4 4 50 3 A o
ALG-3E-D2.0 20 4 6 50 3 A .
ALG-3E-D2.5 25 4 8 50 3 A o
ALG-3E-D3.0S 3.0 4 8 50 3 A .
® ALG-3E-D3.0 3.0 6 8 50 3 A .
§ ALG-3E-D4.0S 40 4 1 50 3 B o
o ALG-3E-D4.0 40 6 1 50 3 A o
= ALG-3E-D4.5 45 6 1 50 3 A o
ALG-3E-D5.0 50 6 13 50 3 A o
ALG-3E-D5.5 55 6 16 50 3 A N
ALG-3E-D6.0 6.0 6 16 50 3 B o
ALG-3E-D7.0 7.0 8 20 60 3 B .
ALG-3E-D8.0 8.0 8 20 60 3 B o
ALG-3E-D9.0 9.0 10 22 75 3 B [ ]
ALG-3E-D10.0 10.0 10 25 75 3 B °
ALG-3E-D11.0 11.0 12 26 75 3 B [ )
ALG-3E-D12.0 12.0 12 30 75 3 B °
ALG-3E-D14.0 14.0 14 32 75 3 B [ )
ALG-3E-D16.0 16.0 16 45 100 3 B °
ALG-3E-D20.0 20.0 20 45 100 3 B o

Further dimensions available on request
Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar

@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage
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millSE\VollhartmetallSchaftfraser

Milling : Erasen

G-3E
Workpiece Aluminum alloy Silicon aluminium alloySis10%
Werkstiickstoff Alu-Legierungen Silizium-Alu-Legierungen Si<10%
Diameter Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser @ Drel:lz_a1hl Vorschub Drehz_a1hl Vorschub
(mm) (min™’) (mm/min) (min™") (mm/min)
1 40000 800 40000 600
2 40000 1200 32000 900
3 26500 1800 21000 1300
4 20000 2000 16000 1500
5 16000 1750 13000 1300
6 13000 1500 10600 1200
8 10000 1650 8000 1300
10 8000 1900 6500 1500
12 6600 1950 5300 1550
Ae=0.1D
Ae=1D
Max. cutting Ap=1.5D Aom
depth p=0.5D

max. Schnitttiefe
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Milling/:lErasen
Carnbide imillsEVollhatmetallschafttirasen

ALP-3E

B 3-flute router with flat end cut (uncoated) (MQL)
3-Schneider mit flachem Stirnanschliff (unbeschichtet) (MMKS)

_

— A
EE——E
H
L
o) (D MRz sl g lex, ) ’ B
Dimension (mm)
D d H L
ALP-3E-D1.0 1.0 4 3 50 3 A °
ALP-3E-D1.5 1.5 4 4 50 3 A °
ALP-3E-D2.0 20 4 6 50 3 A )
ALP-3E-D2.5 25 4 8 50 3 A °
ALP-3E-D3.0S 3.0 4 8 50 3 A °
ALP-3E-D3.0 3.0 6 8 50 3 A °
ALP-3E-D4.0S 4.0 4 11 50 3 B °
ALP-3E-D4.0 4.0 6 11 50 3 A °
ALP-3E-D4.5 4.5 6 11 50 3 A ]
ALP-3E-D5.0 5.0 6 13 50 3 A °
ALP-3E-D5.5 5.5 6 16 50 3 A °
ALP-3E-D6.0 6.0 6 16 50 3 B )
ALP-3E-D7.0 7.0 8 20 60 3 B °
ALP-3E-D8.0 8.0 8 20 60 3 B °
ALP-3E-D9.0 9.0 10 22 75 3 B )
ALP-3E-D10.0 10.0 10 25 75 3 B )
ALP-3E-D11.0 11.0 12 26 75 3 B °
ALP-3E-D12.0 12.0 12 30 75 3 B °
ALP-3E-D14.0 14.0 14 32 75 3 B °
ALP-3E-D16.0 16.0 16 45 100 3 B °
ALP-3E-D20.0 20.0 20 45 100 3 B )

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

Further dimensions available on request
Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar




ALP-3E

Milling_:lErasen
millSE\VollhartmetallSchaftfraser

Aluminum alloy

Workpiece Alu-Legierungen
material
Werksttickstoff Square sholder milling
Schulterfrasen
Diameter Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser @ Drehza}hl Vorschub Drehze:hl Vorschub
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
1 95000 1500 95000 900
2 65000 1200 65000 1000
3 53000 2200 53000 1600
4 40000 2500 40000 1800
5 31000 2700 31000 1900
6 26000 2800 26000 1900
8 20000 2700 20000 2000
10 16000 2600 16000 1900
12 13000 2500 13000 1800
16 10000 2300 10000 1700
Ae=0.1D
Max. Ae=1D
cutting depth
Ap=1.5D
Ap=0.5D
max.
Schnitttiefe
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Casiicle

ALP-4E

Millingt: Erasen
ENI[MIISAVS|Inantmetal| Schattiiasen

@ 4-flute router with flat end cut (uncoated)
4-Schneider mit flachem Stirnanschliff (unbeschichtet)

o O )

D<4 0~-0.02
4sD -0.02~-0.04 %’ Res ve

Dimension (mm)
D d H L
ALP-4E-D3.0S 3 4 9 50 4 A °
ALP-4E-D3.0 3 6 9 50 4 A )
ALP-4E-D4.0S 4 4 11 50 4 B °
ALP-4E-D4.0 4 6 11 50 4 A )
ALP-4E-D5.0 5 6 13 50 4 A )
ALP-4E-D6.0 6 6 16 50 4 B )
ALP-4E-D8.0 8 8 20 60 4 B )
ALP-4E-D10.0 10 10 25 75 4 B )
ALP-4E-D12.0 12 12 30 75 4 B °
ALP-4E-D16.0 16 16 45 100 4 B °
ALP-4E-D18.0 18 18 45 100 4 B (¢}
ALP-4E-D20.0 20 20 45 100 4 B °

Further dimensions available on request
Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar
O On demand / auf Anfrage

@ Ex Stock / ab Lager




ALP-4E

Milling : Erasen
IndexableMillingiToolSEAWendeplattenfraser

Aluminum alloy

Workpiece Alu-Legierungen
material
Werkstiickstoff Square sholder milling Slot milling
Schulterfrasen Nutenfrésen
Diameter Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser @ Drehze:hl Vorschub Drehza1\hl Vorschub
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
3 53000 2200 53000 1600
4 40000 2500 40000 1800
5 31000 2700 31000 1900
6 26000 2800 26000 1900
8 20000 2700 20000 2000
10 16000 2600 16000 1900
12 13000 2500 13000 1800
16 10000 2300 10000 1700
20 8000 2400 8000 1600
Ae=0.1D
Max. Ae=1D
cutting depth
Ap=1.5D
max. Ap=0.5D
Schnitttiefe
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Milling/:lErasen
Carnbide imillsEVollhatmetallschafttirasen

AL-3W

@ 3-flute rough end mills with straight shank, rough pitch form
3-Schneiden Schruppfraser mit Zylinderschaft, grob verzahnt

—_— S — 34
|~ L 2 & .
L H
So\lj e e %
Dimension (mm)
Type - Typ Abmessungen Teeth -ZZahne YK30F
D d H L

AL-3W-D6.0 6 6 16 50 3 °
AL-3W-D8.0 8 8 20 60 3 °
AL-3W-D10.0 10 10 25 75 3 °
AL-3W-D12.0 12 12 30 75 3 °
AL-3W-D16.0 16 16 45 100 3 °
AL-3W-D20.0 20 20 45 100 3 °

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

Wn?;ligli%ﬁe Aluminum alloy Silicon aluminium alloySi<10%
Werkstiickstoff Alu-Legierungen Silizium-Alu-Legierungen Si<10%
si‘;}:;%ggjﬁx 250m/min 200m/min

Diameter Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser @ Drehze11hl Vorschub Drehze1\hl Vorschub

(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
6 13000 3000 10600 1900
8 10000 3000 8000 1900
10 8000 2900 6500 1850
12 6600 2700 5300 1700
14 5700 2600 4600 1650
16 5000 2550 4000 1600
18 4400 2500 3500 1550
20 4000 2400 3200 1500

Ae=0.25D
Ae=1D
Max. cutting Ao=1 5D
depth p=15 Ap=1D
max. Schnitttiefe

1.The above table shows the reference value of side milling. When milling slot, rotating speed is around 70% of standard value.
Feed is around 50% of standard value.

2.Please select high rigid and precise machine and tool holder. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and
workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated above correspondingly.

3.lt is possible to increase the rotating speed and feed correspondingly if the cutting depth is small.

4.Please use water-soluble cutting liquid.

5.Down milling is recommended in side milling.

6.Make overhang as short as possible if no interference.

1. Die obige Tabelle zeigt die Referenz-Schnittdaten flir das Eckfrasen.
Fir das Nutenfrasen die obigen Schnittdaten auf 70 % reduzieren.

. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die
Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.

. Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhéhen.

. Bitte wasserl6sliche Kuhimittel verwenden.

. Frasmethode zum Eckfrasen: Gleichlauffrasen.

. Die Werkzeugauskragung so kurz wie méglich wahlen.

oobhw N



Milling : Erasen
Sel Garbids cnd mils - Velhermaelsshafitess
AL-1E

@ 1-flute router with flat end cut with 45° corner chamfer and polished flute (coated)
1-Schneider mit flachem Stirnanschliff mit 45° Eckenfase und polierter Nute (mit Beschichtung)

with new DLC-Coating |
mit neuer DLC Beschichtung
dy T d;
Coating
\% Coated dB
Dimension (mm)
Article no. Abmessung
Artikel Nr.
di r I3 I1 I2 d2 z a ®
598600 2,00 - 8,00 40,00 10,80 3,000 1 - 18
598599 2,00 - 4,50 50,00 7,30 6,000 1 - 18
598663 3,00 - 8,40 50,00 21,00 6,000 1 0,1 30
598662 3,00 - 12,40 50,00 14,00 6,000 1 - 14
598657 4,00 - 10,40 50,00 21,20 6,000 1 0,1 30
598661 4,00 - 12,40 50,00 16,00 6,000 1 - 1
598660 6,00 - 14,40 50,00 24,00 6,000 1 0,1 -
598656 6,00 - 15,00 50,00 - 6,000 1 - -

Further dimensions available on request
Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar

AL-1E

@ 1-flute router with flat end cut with 45° corner chamfer and polished flute (uncoated)
1-Schneider mit flachem Stirnanschliff mit 45° Eckenfase und polierter Nute (ohne Beschichtung)

ly
dy 11 d;
Coating
\% Uncoatted dB
Dimension (mm)
Atrticle no. Abmessung
Artikel Nr.
d1 r I3 I1 I2 d2 z a fo0)
598598 2,00 - 8,00 40,00 10,80 3,000 1 - 18
598597 2,00 - 4,50 50,00 7,30 6,000 1 - 18
598667 3,00 - 8,40 50,00 21,00 6,000 1 0,1 30
598666 3,00 - 12,40 50,00 14,00 6,000 1 - 14
598659 4,00 - 10,40 50,00 21,20 6,000 1 0,1 30
598665 4,00 - 12,40 50,00 16,00 6,000 1 - 11
598664 6,00 - 14,40 50,00 24,00 6,000 1 0,1 -
598658 6,00 - 15,00 50,00 - 6,000 1 - -

Further dimensions available on request
Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar
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Millingt: Erasen

Carnbide imillsEVollhatmetallschafttirasen

AI_ 1 E Uncoated

Unbeschichtet

Aluminum alloy
Alu-Legierungen

Uncoated Square sholder milling Slot milling
Unbeschichtet Schulterfrésen Nutenfrésen
Diameter Rotating Feed
Durchmesser @ Drehza11hl Vorschub ap [mm] ae [mm] ap [mm] ae [mm]

(mm) (min™") (mm/min)

2 33000 1000 3 0,4 2 2

3 22000 1000 4,5 0,6 3 S

4 16000 800 6 0,8 4 4

6 11000 600 9 1,2 6 1,2

ae
ae
Max. cutting depth ap ap
max. Schnitttiefe
AI 1 E Coating
= Beschichtung
Aluminum alloy
Alu-Legierungen
Coating Square sholder milling Slot milling
Beschichtung Schulterfrésen Nutenfrésen
Diameter Rotating Feed
Durchmesser @ Drehze%hl Vorschub ap [mm] ae [mm] ap [mm] ae [mm]
(mm) (min” ) (mm/min)
2 40000 1000 3 0,40 2 2,00
3 27000 1000 45 0,60 3 3,00
4 20000 800 6 0,80 4 4,00
6 14000 600 9 1,20 6 6,00
ae
ae
Max. cutting depth ap ap
max. Schnitttiefe




DIN 6527L 2-flute end mills * DIN 6527L 2- Schneiden VHM Schaftfraser

Sellic] Garfeiicls enel mills =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

ap

v

5502R402NM

YK30F: Ultrafine carbide / Ultrafeinkornhartmetall

<<

CLLs

0.05-0.10 ]
ﬁ 7 7

DIN
6535
HA

SN o
o [/ DIN
b r40° L= BN
I h ]
T Dimension(mm) Teeth
ype Abmessungen Zdhne
Typ
d1(e8) d2(h6) 12 1 z
5502R402NM-0300 3.00 6 8 57 2
5502R402NM-0400 4.00 6 11 57 2
5502R402NM-0500 5.00 6 13 57 2
5502R402NM-0600 6.00 6 13 57 2
5502R402NM-0800 8.00 8 19 63 2
5502R402NM-1000 10.00 10 22 72 2
5502R402NM-1200 12.00 12 26 83 2
5502R402NM-1400 14.00 14 26 83 2
5502R402NM-1600 16.00 16 32 92 2
5502R402NM-1800 18.00 18 32 92 2
5502R402NM-2000 20.00 20 38 104 2
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Milling/:lErasen
Carnbide imillsEVollhatmetallschafttirasen

Type Grade Material d1 2 Vc fz ap ae n. Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/z) | (mm) | (mm) | (min”) | (mm/min)

5502R402NM YK30F 3 2 350 0.02 2 03 | 37120 | 1485

4 2 350 0.04 3 05 | 27840 | 2227

5 2 350 0.06 6 1.0 | 22280 | 2673

6 2 350 0.080 9 1.50 | 18560 | 2970

AL 8 2 350 0.100 12 2.00 | 13920 | 2784

10 2 350 0.120 15 250 | 11140 | 2674

12 2 350 | 0.140 18 3.00 | 9280 2598

""" 16 2 350 0.180 24 4.00 | 6960 2506

20 2 350 0.220 30 5.00 | 5570 2451

3 2 350 0.02 2 0.3 | 95460 | 3819

p— 4 2 350 0.04 3 05 | 71580 | 5278

aluminium alloy 5 2 350 0.06 6 1.0 | 57280 | 6873

e 6 2 350 | 0.080 9 150 | 47740 | 7638

AL-Legierung

8 2 350 0.100 12 2.00 | 35800 | 7160

a,um"?iﬁf; alloy |10 2 350 0.120 15 250 | 28640 | 6874

AL-Gusslegerung| 12 2 350 0.140 18 3.00 | 23870 | 6684

Si<6% 16 2 350 0.180 24 4.00 | 17900 | 6444

""" 20 2 350 0.220 30 500 | 14320 | 6301

N 3 2 350 0.02 2 0.3 | 58340 | 2334

4 2 350 0.04 3 0.5 | 43750 | 3500

5 2 350 0.06 6 1.0 | 35000 | 4200

6 2 350 0.080 9 150 | 29170 | 4667

», f(‘;';';’,:r’ 8 2 350 | 0.100 12 | 200 | 21880 | 4376

10 2 350 0.120 15 2.50 | 17500 | 4200

23 12 2 350 0.140 18 3.00 | 14580 | 4082

T 16 2 350 0.180 24 4.00 | 10940 | 3938

20 2 350 0.220 30 500 | 8750 3850

3 2 350 0.02 2 0.3 | 127280 5091

4 2 350 0.04 3 0.5 | 95460 | 7637

5 2 350 0.06 6 1.0 | 76370 | 9164

6 2 350 0.080 9 1.50 | 60000 | 9600

oastle 8 2 350 | 0.100 12 | 200 | 47740 | 9548

10 2 350 0.120 15 250 | 38190 | 9166

12 2 350 0.140 18 3.00 | 31830 | 8912

16 2 350 0.180 24 400 | 23870 | 8593

20 2 350 0.220 30 500 | 19090 | 8400

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
N = 1000Vc / deff / 3.14159
When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotating speed: Vf = fz * n * z ( n: actual rotation of the machine ).

- When ap=1*d1, fz = 75% as the data in the table.

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erh6hen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.

Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréRer als 0.01 mm ist.

Sollten Sie aufgrund der Machinendrehzahl nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen ein zuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. Vf = fz * n * z ( n: aktuelle Machinendrehzahl ).
- Bei Frésoperationen, die mit einer ap=1*d1 durchgefiihrt werden, ist fz um 25% zu reduzieren.



NM-2E

Sellic] Garfeiicls enel mills =

@ 2-flute end mills with straight shank

2-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

| —— =
10° H
S E— =< -
=
Coated L
CrN Jp] 00020 6]5
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen et Geometry
Zahne o Sorte
Typ 7 Ausfiihrung
D d H L KMG309
NM-2E-D1.0 1.0 4 3 50 2 A
NM-2E-D2.0 2.0 4 6 50 2 A [
NM-2E-D3.0 3.0 6 8 50 2 A [
NM-2E-D4.0 4.0 6 1" 50 2 A [
NM-2E-D5.0 5.0 6 13 50 2 A °
NM-2E-D6.0 6.0 6 16 50 2 B °
NM-2E-D8.0 8.0 8 20 60 2 B [
NM-2E-D10.0 10.0 10 25 75 2 B [
NM-2E-D12.0 12.0 12 30 75 2 B [
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Milling

Casiicle

' Erasen

imillsEVollhatmetallschafttirasen

2E

Maximum Ae=1.0mm

Workpiece
material Copper / Copper alloy
Werksttick- Kupfer / Kupferlegierung
material
Diameter & Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub
(mm) (min’™") (mm/min)
1 40000 1800
2 30000 2500
3 20000 2300
4 15000 2000
5 12000 1500
6 10000 1400
8 8000 1000
10 6500 900
12 5500 850
Ae=0.1D
Ae=1D
Max. cutting depth Ap=1D
max Schnitttiefe Ap=0.1D

Maximum Ap=1.0mm

= oOkw M=

ocouhw N

The above table shows the reference value of side milling. The Feed in slot milling is recommended 70% of reference value stated above.
Please select high rigid and precise machine and tool holder. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and

workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated above correspondingly.
It is possible to increase the rotating speed and Feed correspondingly if the cutting depth is small.
Please use water-soluble cutting liquid.

entsprechend.

. Down milling is recommended in side milling.
. Make overhang as short as possible if no interference.

. Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhéhen.

. Bitte wasserlésliche Kiihimittel verwenden.

. Frasmethode zum Eckfrasen: Gleichlauffrasen.

. Die Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

. Die obige Tabelle zeigt die Referenz Schnittdaten fiir das Eckfrasen.
Fir das Nutenfrasen die obigen Schnittdaten um 30 % reduzieren.
Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten




NM-4E

Sellic] Garfeiicls enel mills =

. 4-flute end mills with straight shank
4-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

A
N =
10°% H
L
B
N P
H
Coated L
CrN |D] 00020 %
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen ggﬁﬁ% Geometry P
Typ 7 Ausfuhrung
D d H L KMG309
NM-4E-D3.0 3.0 6 8 50 4 A )
NM-4E-D4.0 4.0 6 11 50 4 A )
NM-4E-D5.0 5.0 6 13 50 4 A e}
NM-4E-D6.0 6.0 6 16 50 4 B (e}
NM-4E-D8.0 8.0 8 20 60 4 B o
NM-4E-D10.0 10.0 10 25 75 4 B (e}
NM-4E-D12.0 12.0 12 30 75 4 B o
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Milling/:lErasen
Carnbide imillsEVollhatmetallschafttirasen

NM-4E

Workpiece
material Copper / Copper alloy
Werksttick- Kupfer / Kupferlegierung
material
Diameter @ Rotating .
Durchmesser Drehzahl Vorschub
(mm) (min'1) (mm/min)
3 10600 250
4 8000 300
5 6500 400
6 5300 400
8 4000 450
10 3500 450
12 3000 450
Ae=0.05D
Max. cutting depth Ap=2.5D
max Schnitttiefe
Maximum Ap=0.5mm

. Please select high rigid and precise machine and tool holder. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and
workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated above correspondingly.

. It is possible to increase the rotating speed and feed correspondingly if the cutting depth is small.

. Please use water-soluble cutting liquid.

. Down milling is recommended in side milling.

. Make overhang as short as possible if no interference.

N

AR WN

. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitat wahlen. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerduschen
reduzieren Sie die Schnittdaten entsprechend.

Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhéhen.

Bitte wasserlosliche Kihimittel verwenden.

Frasmethode zum Eckfrésen: Gleichlauffrasen.

Die Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

N

aRwN



Milling_:lErasen
millSE\VollhartmetallSchaftfraser

NM-2EP
. 2-flute short cutting edge end mills with straight shank with long neck ﬁ’
2-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft
f
[ TS
1w g H
\ o M
D<1mm 1mmsD L
B Coated
@ oN e B P
'I_'I%l;:)e ?&g\rﬁgglsoun'sg;mn) g gﬁ;‘g c,;:)ar?:
D d H M di1 L z KMG309
NM-2EP-D0.5-M04 0.5 4.0 0.7 4.0 0.45 50 2 °
NM-2EP-D0.5-M06 0.5 4.0 0.7 6.0 0.45 50 2 °
NM-2EP-D0.5-M08 0.5 4.0 0.7 8.0 0.45 50 2 °
NM-2EP-D0.8-M04 0.8 4.0 1.2 4.0 0.75 50 2 °
NM-2EP-D0.8-M06 0.8 4.0 1.2 6.0 0.75 50 2 °
NM-2EP-D0.8-M08 0.8 4.0 1.2 8.0 0.75 50 2 °
NM-2EP-D0.8-M10 0.8 4.0 1.2 10.0 0.75 50 2 °
NM-2EP-D1.0-M04 1.0 4.0 15 4.0 0.95 50 2 °
NM-2EP-D1.0-M06 1.0 4.0 15 6.0 0.95 50 2 °
NM-2EP-D1.0-M08 1.0 4.0 15 8.0 0.95 50 2 °
NM-2EP-D1.0-M10 1.0 4.0 15 10.0 0.95 50 2 °
NM-2EP-D1.0-M12 1.0 4.0 15 12.0 0.95 50 2 ° »
NM-2EP-D1.0-M14 1.0 4.0 15 14.0 0.95 50 2 ° S
NM-2EP-D1.5-M08 15 4.0 23 8.0 1.45 50 2 ° ';
NM-2EP-D1.5-M16 15 4.0 23 16.0 1.45 50 2 ) =
NM-2EP-D2.0-M06 2.0 4.0 3.0 6.0 1.95 50 2 ° =
NM-2EP-D2.0-M08 2.0 4.0 3.0 8.0 1.95 50 2 °
NM-2EP-D2.0-M10 2.0 4.0 3.0 10.0 1.95 50 2 °
NM-2EP-D2.0-M12 2.0 4.0 3.0 12.0 1.95 50 2 °
NM-2EP-D2.0-M14 2.0 4.0 3.0 14.0 1.95 50 2 °
NM-2EP-D2.0-M16 2.0 4.0 3.0 16.0 1.95 50 2 °
NM-2EP-D2.5-M10 25 4.0 3.7 10.0 2.4 50 2 °
NM-2EP-D2.5-M20 25 4.0 3.7 20.0 2.4 60 2 °
NM-2EP-D3.0-M10 3.0 6.0 45 10.0 2.85 50 2 °
NM-2EP-D3.0-M20 3.0 6.0 45 20.0 2.85 60 2 °
NM-2EP-D4.0-M16 4.0 6.0 6.0 16.0 3.85 60 2 °
NM-2EP-D4.0-M25 4.0 6.0 6.0 25.0 3.85 60 2 °
NM-2EP-D5.0-M16 5.0 6.0 75 16.0 4.85 60 2 °
NM-2EP-D5.0-M25 5.0 6.0 75 25.0 4.85 70 2 °
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Milling/:lErasen
Carnbide imillsEVollhatmetallschafttirasen

NM-2EP

Workpiece material Copper / Copper alloy
Werkstiickstoff Kupfer / Kupferlegierung
Diameter @ | Effective Rotating Feed .
Durchmesser| Eltféerll([iée Dre.hz_?hl Vorschyb (m%)
(mm) (mm (min ) (mm/min)
4 40000 800 0.004
0.5 6 40000 700 0.002
8 40000 500 0.001
4 40000 1000 0.02
6 40000 1000 0.015
08 8 40000 800 0.01
10 40000 600 0.005
4 40000 1800 0.04
6 40000 1500 0.04
8 40000 1500 0.03
10 10 30000 1000 0.02
12 30000 800 0.015
14 30000 600 0.01
8 40000 2000 0.09
15 16 20000 1000 0.03
6 40000 2400 0.18
8 40000 2200 0.15
10 40000 2000 0.12
20 12 30000 1500 0.10
14 30000 1200 0.08
16 30000 1000 0.06
10 40000 2500 0.15
25 20 20000 1000 0.08
10 20000 2500 0.20
30 20 20000 2000 0.12
16 15000 1800 0.25
4.0
25 15000 1200 0.15
16 12000 2000 0.40
>0 25 12000 1500 0.35
Max. cutting depth
max Schnitttiefe | Ap(per cut /pro Schnitt)

1. Please select high precise machine and tool holder.
2. Please use water-soluble cutting liquid.
3. Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prézission und Stabilitat wahlen.
2. Bitte wasserldsliche Kuhimittel verwenden.
3. Die Werkzeugauskragung so kurz wie méglich wahlen.




Milling_:lErasen
millSE\VollhartmetallSchaftfraser

NM-2BP
. 2-flute short cutting edge ball nose micro end mills with straight shank (long) m
2-Schneiden Micro Kugelkopffraser, mit kurzer Schneide und Zylinderschaft (lang)
T Tsyre
100 ] Y
WS oiN | oJeems FHmmera: ()
Dimension(mm
'I_'I{lppe Abmessun(gen) ggﬁ;g c;fr?:
D R H d1 M d L z KMG309
NM-2BP-R0.25-M04 0.5 0.25 07 045 4.0 4.0 50 2 .
NM-2BP-R0.25-M06 0.5 0.25 07 0.45 6.0 4.0 50 2 °
NM-2BP-R0.3-M04 0.6 03 0.9 0.55 4.0 4.0 50 2 .
NM-2BP-R0.3-M06 0.6 03 0.9 0.55 6.0 4.0 50 2 °
NM-2BP-R0.3-M08 0.6 03 0.9 0.55 8.0 4.0 50 2 .
NM-2BP-R0.4-M04 0.8 04 1.2 075 4.0 4.0 50 2 .
NM-2BP-R0.4-M06 0.8 04 1.2 075 6.0 4.0 50 2 °
NM-2BP-R0.4-M08 0.8 0.4 1.2 075 8.0 4.0 50 2 °
NM-2BP-R0.4-M10 08 0.4 1.2 075 10.0 4.0 50 2 .
NM-2BP-R0.5-M04 1.0 05 1.5 0.95 4.0 4.0 50 2 .
NM-2BP-R0.5-M06 1.0 05 1.5 0.95 6.0 4.0 50 2 .
NM-2BP-R0.5-M08 1.0 05 1.5 0.95 8.0 4.0 50 2 ° 2
NM-2BP-R0.5-M10 1.0 05 15 0.95 10.0 4.0 50 2 ° kel
NM-2BP-R0.5-M12 1.0 0.5 1.5 0.95 12.0 4.0 50 2 ° =)
NM-2BP-R0.75-M08 1.5 075 23 1.45 8.0 4.0 50 2 . = .
NM-2BP-R0.75-M16 1.5 0.75 2.3 1.45 16.0 4.0 50 2 . =
NM-2BP-R1.0-M06 2.0 1.0 3.0 1.95 6.0 4.0 50 2 °
NM-2BP-R1.0-M08 2.0 1.0 3.0 1.95 8.0 4.0 50 2 °
NM-2BP-R1.0-M10 2.0 1.0 3.0 1.95 10.0 4.0 50 2 .
NM-2BP-R1.0-M12 2.0 1.0 3.0 1.95 12.0 4.0 50 2 °
NM-2BP-R1.0-M16 2.0 1.0 3.0 1.95 16.0 4.0 50 2 .
NM-2BP-R1.0-M20 2.0 1.0 3.0 1.95 20.0 4.0 60 2 °
NM-2BP-R1.5-M10 3.0 15 45 2.85 10.0 6.0 50 2 .
NM-2BP-R1.5-M20 3.0 1.5 45 2.85 20.0 6.0 60 2 °
NM-2BP-R2.0-M10 4.0 2.0 6.0 3.85 10.0 6.0 60 2 .
NM-2BP-R2.0-M16 4.0 2.0 6.0 3.85 16.0 6.0 60 2 .
NM-2BP-R2.0-M20 4.0 2.0 6.0 3.85 20.0 6.0 60 2 °
NM-2BP-R2.0-M25 4.0 2.0 6.0 3.85 25.0 6.0 60 2 °
NM-2BP-R2.5-M16 5.0 25 7.5 4.85 16.0 6.0 60 2 .
NM-2BP-R2.5-M25 5.0 25 75 4.85 25.0 6.0 70 2 °
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Milling/:lErasen
Carnbide imillsEVollhatmetallschafttirasen

NM-2BP

Workpiece material Copper / Copper alloy
Werkstlickstoff Kupfer / Kupferlegierung
Diameter @ | Effective length Rotating Feed
Durchmesser | Effektive Lange Drehzahl Vorschub ap ae
(mm) (mm) (min'1) (mm/min) i) ()
4 40000 750 0.01 0.025
R0.25
6 36000 500 0.008 0.02
4 40000 900 0.012 0.03
R0.3 6 40000 750 0.010 0.02
8 30000 400 0.008 0.01
4 40000 1050 0.016 0.04
6 40000 800 0.012 0.03
R0.4
8 40000 500 0.01 0.02
10 30000 400 0.008 0.01
4 40000 1050 0.02 0.05
6 40000 800 0.016 0.04
RO.5 8 40000 500 0.014 0.03
10 33000 400 0.012 0.02
12 35000 300 0.010 0.010
8 40000 900 0.03 0.075
R0.75
16 20000 400 0.015 0.04
6 40000 1100 0.04 0.10
8 40000 900 0.034 0.08
10 40000 750 0.028 0.065
R1.0
12 40000 500 0.022 0.05
16 30000 400 0.018 0.04
20 20000 300 0.012 0.03
10 40000 1100 0.06 0.15
R1.5
20 32000 600 0.03 0.08
10 32000 1100 0.08 0.20
16 32000 900 0.06 0.16
R2.0
20 32000 600 0.04 0.12
25 20000 400 0.02 0.08
16 25000 1250 0.10 0.25
R2.5
25 20000 900 0.06 0.12
N\ Ap
Max. cutting depth
max Schnitttiefe
Ae

1. Please select high precise machine and tool holder.
2. Please use water-soluble cutting liquid.
3. Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prézission und Stabilitdt wéahlen.
2. Bitte wasserl6sliche Kihimittel verwenden.
3. Die Werkzeugauskragung so kurz wie méglich wéhlen.
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5565R302NH

Sellic] Garfeiicls enel mills =

<+ YKA40F: Ultrafine carbide / Ultrafeinkornhartmetall

ap 7/
473

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

) @

S
‘
A30° ;’ Norm
T Dimension(mm) Tt-_z_eth N
ype Abmessungen Zihne
Typ d1 |d2(h6)| 12 1 d3 13 r(f8) a® z YK40F
5565R302NH-0300 3.00 6 6 57 2.80 9 1.50 6 2 [
"""""" 5565R302NH-0400 | 400 | 6 | 8 | 57 | 370 | 12 |200| 4 | 2 | e
"""""" 5565R302NH-0500 | 500 | 6 | 10 | 57 |460 | 15 |280 | 2 | 2 | e
"""""" 5565R302NH-0600 | 600 | 6 | 12 | 57 |55 | 20 |300 | - | 2 | e
"""""" 5565R302NH-0800 | 800 | 8 | 16 | 63 | 740 | 26 |400| - | 2 | e
"""""" 5565R302NH-1000 | 1000| 10 | 20 | 72 |920 | 31 |s00 | - | 2 | e
"""""" 5565R302NH-1200 | 1200 | 12 | 24 | 83 |1100| 37 |600 | - | 2 | e
"""""" 5565R302NH-1600 | 1600 | 16 | 32 | 92 |1500| 43 800 | - | 2 | e
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 023140

4

5566R302NH

YKA40F: Ultrafine carbide / Ultrafeinkornhartmetall

«/ K3 LS

0
3
=
(@]
=
=

Art. Group No. / Produktgruppe Nr. :

a3t ]
h} (E) (e
N = AA
kS 3| ‘
‘
.1 e [z 39
Dimension(mm) Teeth
Type Abmessungen Zihne N
Typ d1 |d2(h6)| 12 il d3 13 r(f8) a® z YK40F
5566R302NH-0300 3.00 6 6 75 2.80 9 1.50 6 2 [
777777777777 5566R302NH-0400 | 400 | 6 | 8 | 75 |370 | 12 |200 | 4 | 2 | e
777777777777 5566R302NH-0500 | 500 | 6 | 10 | 80 | 460 | 15 |25 | 2 | 2 | e
777777777777 5566R302NH-0600 | 600 | 6 | 12 | 80 | 550 | 20 [300| - | 2 | e
777777777777 5566R302NH-0800 | 800 | 8 | 16 | 90 | 740 | 26 | 400 | - | 2 | e
777777777777 5566R302NH-1000 | 1000| 10 | 20 | 100 | 920 | 31 |500| - | 2 | e
777777777777 5566R302NH-1200 | 1200| 12 | 24 | 120 |1100| 37 |600 | - | 2 | e
777777777777 5566R302NH-1600 | 1600| 16 | 32 | 140 |1500| 43 800 | - | 2 | e
7777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777 023140
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Milling/:lErasen
Carnbide imillsEVollhatmetallschafttirasen

Type Grade Material d1 Ve fz ap ae deff
Typ Sorte Werkstoffe (mm) Z | (m/min)| (mm/z) | (mm) | (mm) | (mm)
5565R302NH YK40F 3.00 2 900 | 0.060 | 0.30 0.60 1.80
4.00 2 900 | 0.080 | 0.40 0.80 2.40
Forged aluminum alloy 5.00 2 900 0.100 0.50 1.00 3.00
Geschmiedete Al-Legierung| ¢ 0 2 900 | 0.120 | 0.60 1.20 3.60
Cast aluminum alloy
pey—— 8.00 2 900 | 0.150 | 0.80 1.60 4.80
Si<6% 10.00 2 900 | 0.140 | 1.00 2.00 6.00
12.00 2 900 | 0170 | 1.20 2.40 7.20
16.00 2 900 | 0210 | 1.60 3.20 9.60
3.00 2 600 | 0.060 | 0.30 0.60 1.80
[ 4.00 2 600 | 0.080 | 0.40 0.80 2.40
{ 5.00 2 600 | 0.100 | 0.50 1.00 3.00
d'h Copper 6.00 2 600 | 0.120 | 0.60 1.20 3.60
N Kupfer 8.00 2 600 | 0.150 | 0.80 | 1.60 | 4.80
10.00 2 600 | 0.140 | 1.00 2.00 6.00
12.00 2 600 | 0.170 | 1.20 2.40 7.20
16.00 2 600 | 0.210 | 1.60 3.20 9.60
3.00 2 1200 | 0.060 | 0.30 0.60 1.80
4.00 2 1200 | 0.080 | 0.40 0.80 2.40
5.00 2 1200 | 0.100 | 0.50 1.00 3.00
Plastic 6.00 2 1200 | 0.120 | 0.60 1.20 3.60
Kunststoff 8.00 2 1200 | 0.150 | 0.80 1.60 4.80
10.00 2 1200 | 0.140 | 1.00 2.00 6.00
12.00 2 1200 | 0170 | 1.20 2.40 7.20
16.00 2 1200 | 0210 | 1.60 3.20 9.60
Type Grade Material d1 Ve fz ap ae deff
Typ Sorte Werkstoffe (mm) | % |(m/min)| (mmiz)| (mm) | (mm) | (mm)
5566R302NH YK40F 3.00 2 650 0.060 | 0.15 0.30 1.31
4.00 2 650 | 0.080 | 0.20 0.40 1.74
Forged aluminum alloy | 5.00 2 650 | 0.100 | 0.25 0.50 2.18
Geschmiedete Al-Legierung | ¢ oy 2 650 | 0.090 | 030 | 0.60 262
Cast aluminum alloy
Al-Gusslegiorung 8.00 2 650 | 0.120 | 0.40 0.80 3.49
Si<6% 10.00 2 650 | 0.150 | 0.50 1.00 436
12.00 2 650 | 0.120 | 0.60 1.20 5.23
16.00 2 650 | 0.160 | 0.80 1.60 6.97
3.00 2 480 | 0.060 | 0.15 0.30 1.31
4.00 2 480 | 0.080 | 0.20 0.40 1.74
5.00 2 480 | 0.100 | 0.25 0.50 2.18
d." Copper 6.00 2 480 | 0.090 | 0.30 0.60 2.62
N Kupfer 8.00 2 480 | 0120 | 040 | 080 | 349
10.00 2 480 | 0150 | 050 1.00 436
12.00 2 480 | 0.120 | 0.60 1.20 523
16.00 2 480 | 0.160 | 0.80 1.60 6.97
3.00 2 950 | 0.060 | 0.15 0.30 1.31
4.00 2 950 | 0.080 | 0.20 0.40 1.74
5.00 2 950 | 0.100 | 0.25 0.50 2.18
Plastic 6.00 2 950 | 0.090 | 0.30 0.60 2.62
Kunststoff 8.00 2 950 | 0.120 | 040 | 0.80 3.49
10.00 2 950 | 0.150 | 0.50 1.00 436
12.00 2 950 | 0.120 | 0.60 1.20 5.23
16.00 2 950 | 0.160 | 0.80 1.60 6.97

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
N = 1000Vc / deff / 3.14159
When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotating speed: Vf = fz * n * z ( n: actual rotation of the machine ).

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréBer als 0.01 mm ist.

Sollten Sie aufgrund der Machinendrehzahl nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen ein zuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. Vf = fz *n * z ( n: aktuelle Machinendrehzahl ).




AL-2B

. 2-flute ball nose end mills with straight shank

Sellic] Garfeiicls enel mills =

2-Schneiden Kugelkopffraser mit Zylinderschaft

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

R
—Y of | ol
ﬁ 10°% H
L
R
o <P
H
L
ID 0~-0.020 R/) R+0.01 @
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen Teeth Geometry
Zahne NI Sorte
Typ usfiihrung
D R d H L pA YK30F
AL-2B-R1.0 2.0 1.0 6.0 4.0 60 2 A
AL-2B-R1.5 3.0 1.5 6.0 6.0 60 2 A (@)
AL-2B-R2.0 4.0 2.0 6.0 8.0 60 2 A o
AL-2B-R2.5 5.0 2.5 6.0 10.0 60 2 A (o)
AL-2B-R3.0 6.0 3.0 6.0 12.0 60 2 B [¢]
AL-2B-R4.0 8.0 4.0 8.0 16.0 75 2 B (@)
AL-2B-R5.0 10.0 5.0 10.0 20.0 75 2 B [¢]
AL-2B-R6.0 12.0 6.0 12.0 24.0 75 2 B [e)
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Millingt: Erasen

Carnbide imillsEVollhatmetallschafttirasen

Workpiece
material Aluminum alloy Silicon aluminium alloy Si<10%
Werkstiick- Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Si<10%
material
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehza}hl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
R1.0 40000 2000 32000 1600
R1.5 26500 1950 21000 1550
R2.0 20000 1950 16000 1550
R2.5 16000 1950 13000 1550
R3.0 13000 2000 10600 1600
R4.0 10000 2450 8000 2000
R5.0 8000 2200 6500 1750
R6.0 6600 2050 5300 1650
Max. cutting NS Ap=01R
depth
max Schnitttiefe
Ae=0.2R

N

. Please select high rigid and precise machine and tool holder. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and
workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated above correspondingly.

It is possible to increase the rotating speed and feed correspondingly if the cutting depth is small.

Please use water-soluble cutting liquid.

Make overhang as short as possible if no interference.

Ppob

1. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitat wahlen. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerauschen
reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.

Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhéhen.

Bitte wasserldsliche Kihimittel verwenden.

. Die Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

ESIN



NM-2B

Sellic] Garfeiicls enel mills =

. 2-flute ball nose mills with straight shank
2-Schneiden Kugelkopffraser mit Zylinderschaft

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

R
"] 5 E— / *i o A
10°F H
L |
R
o S<Po B
H
cc;.aﬁ E 0~-0.020 @ R0.01 @ L
Type ?Olrt;]n?ggg)unr%nenr}) ggﬁ;]% Geqmetry 2:_?:
Typ Ausfiihrung
D R d H L z KMG309
NM-2B-R0.5 1.0 0.5 4.0 2.0 50 2 A [ ]
NM-2B-R0.75 1.5 0.75 4.0 3.0 50 2 A °
NM-2B-R1.0 2.0 1.0 4.0 4.0 50 2 A [ ]
NM-2B-R1.25 25 1.25 4.0 5.0 50 2 A o
NM-2B-R1.5 3.0 15 6.0 6.0 50 2 A [ ]
NM-2B-R1.75 3.5 1.75 6.0 8.0 50 2 A °
NM-2B-R2.0 4.0 2.0 6.0 8.0 50 2 A [
NM-2B-R2.5 5.0 25 6.0 10.0 50 2 A °
NM-2B-R3.0 6.0 3.0 6.0 12.0 50 2 B [
NM-2B-R4.0 8.0 4.0 8.0 16.0 60 2 B °
NM-2B-R5.0 10.0 5.0 10.0 20.0 75 2 B [ ]
NM-2B-R6.0 12.0 6.0 12.0 24.0 75 2 B o
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Millingt: Erasen

Carnbide imillsEVollhatmetallschafttirasen

NM-2B

Workpiece
material Copper / Copper alloy
Werkstiick- Kupfer / Kupferlegierung
material
Diameter @ Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub
(mm) (min’™) (mm/min)
R0.5 40000 900
R0.75 32000 800
R1.0 24000 870
R1.25 19000 800
R1.5 16000 850
R1.75 14000 850
R2.0 12000 900
R2.5 9600 900
R3.0 8000 1200
R4.0 7000 1500
R5.0 4800 1300
R6.0 4000 1200
A Ap=0.1R
Max. cutting depth
max Schnitttiefe
Ae=0.2R

N

. Please select high rigid and precise machine and tool holder. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and

workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated above correspondingly.

Please use water-soluble cutting liquid.

ESIN

1. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitdt wahlen. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerauschen

. Make overhang as short as possible if no interference.

It is possible to increase the rotating speed and feed correspondingly if the cutting depth is small.

reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.

Bitte wasserldsliche Kiihimittel verwenden.

pob

Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhéhen.

Die Werkzeugauskragung so kurz wie mdéglich wahlen.




AL-2R-AIR

@ 2-flute end mills with straight shank
2-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft

Ultrahigh speed HSC

Sellic] Garfeiicls enel mills =

L 20

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

R
-
_— S —— Y o
° H
M
L
e Wt
Tie ‘Abmessungen’ 4 Vkaor
D R d d1 H M L
AL-2R-D6.0R1.0- AIR 6 1.0 6 5.5 7 20 57 2 [
AL-2R-D8.0R1.0- AIR 8 1.0 8 7.4 9 26 63 2 )
AL-2R-D10.0R1.0- AIR 10 1.0 10 9.2 1" 31 72 2 [ )
AL-2R-D10.0R2.0- AIR 10 2.0 10 9.2 1 31 72 2 [}
AL-2R-D12.0R1.0- AIR 12 1.0 12 1" 12 37 83 2 [}
AL-2R-D12.0R2.0- AIR 12 2.0 12 1" 12 37 83 2 [}
AL-2R-D12.0R3.0- AIR 12 3.0 12 1 12 37 83 2 )
AL-2R-D16.0R1.0- AIR 16 1.0 16 15 16 43 92 2 °
AL-2R-D16.0R2.0- AIR 16 2.0 16 15 16 43 92 2 [
AL-2R-D16.0R3.0- AIR 16 3.0 16 15 16 43 92 2 )
AL-2R-D16.0R4.0- AIR 16 4.0 16 15 16 43 92 2 [}
AL-2R-D20.0R1.0- AIR 20 1.0 20 19 20 53 104 2 ()
AL-2R-D20.0R2.0- AIR 20 2.0 20 19 20 53 104 2 [}
AL-2R-D20.0R3.0- AIR 20 3.0 20 19 20 53 104 2 [}
AL-2R-D20.0R4.0- AIR 20 4.0 20 19 20 53 104 2 )
AL-2R-D20.0R5.0- AIR 20 5.0 20 19 20 53 104 2 [
AL-2R-D20.0R6.0- AIR 20 6.0 20 19 20 53 104 2 [

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage
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Millingt: Erasen
ISolid[Garbide

imillsEVollhatmetallschafttirasen

AL-2R-AIR

Workpiece material

Aluminum alloy

Silicon aluminium alloy Si<10%

Werkstiickstoff Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Si<10%
Cutting speed _ . _ .
Schnitigeschw. 500~800m/min 500~800m/min
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min™") (mm/min) (min’™") (mm/min)
6 35000 3500 35000 3500
8 26000 3800 26000 3800
10 21000 4000 21000 4000
12 18000 4300 18000 4300
16 15000 4800 15000 4800
20 12000 5500 12000 5500
Ae=0.5D
Ap=1D

Max. cutting depth
max Schnitttiefe

BOWON =

AOWON =

. The cutting parameters above are applied for high speed machining Al alloy.
. Please use cutting liquid or strong air blow to remove chips.

. Sparks generated during machining process or heat caused by tool breakage may cause burning or fire. Please be careful of fireproof.
. Dynamic balance test must be done before machining.

. Obige Schnittdaten sind Hochgeschwindigkeits-Schnittdaten fiir die Bearbeitung von Alu Legierungen.
. Bitte Kiihlschmiermittel oder Luft mit hohem Druck zur Spanabfuhr benutzen.
. Wahrend der Bearbeitung kann durch Funken Feuer entstehen. Bitte Vorkehrungen treffen.
. Dynamische Auswuchtvorschriften beachten.




Milling_:lErasen
millSE\VollhartmetallSchaftfraser

AL-2RL-AIR for air space industry - fiir Luft- und Raumfahrt - Industrie
. 2-flute radius end mills with long straight shank
2-Schneiden Radiusfraser mit langem Zylinderschaft u

R
— = d
oS H
M
L
o) B [
T I?Airgension(mm) Teeth
_Iyyp;)e messungen Z5hne YKAOF
D R d d1 H M L z

AL-2RL-D6.0R1.0- AIR 6 1.0 6 55 7 43 80 2 [ )
AL-2RL-D8.0R1.0- AIR 8 1.0 8 7.4 9 53 90 2 °
AL-2RL-D10.0R1.0- AIR 10 1.0 10 9.2 1 59 100 2 )
AL-2RL-D10.0R2.0- AIR 10 2.0 10 9.2 1 59 100 2 °
AL-2RL-D12.0R1.0- AIR 12 1.0 12 1" 12 74 120 2 [}
AL-2RL-D12.0R2.0- AIR 12 2.0 12 1 12 74 120 2 [}
AL-2RL-D12.0R3.0- AIR 12 3.0 12 1" 12 74 120 2 [}
AL-2RL-D16.0R1.0- AIR 16 1.0 16 15 16 84 140 2 [} @
AL-2RL-D16.0R2.0- AIR 16 2.0 16 15 16 84 140 2 [} 8
AL-2RL-D16.0R3.0- AIR 16 3.0 16 15 16 84 140 2 ° l;.)
AL-2RL-D16.0R4.0- AIR 16 4.0 16 15 16 84 140 2 ° é :
AL-2RL-D20.0R1.0- AIR 20 1.0 20 19 20 89 140 2 [} 5
AL-2RL-D20.0R2.0- AIR 20 2.0 20 19 20 89 140 2 [}
AL-2RL-D20.0R3.0- AIR 20 3.0 20 19 20 89 140 2 [}
AL-2RL-D20.0R4.0- AIR 20 4.0 20 19 20 89 140 2 [}
AL-2RL-D20.0R5.0- AIR 20 5.0 20 19 20 89 140 2 [}
AL-2RL-D20.0R6.0- AIR 20 6.0 20 19 20 89 140 2 [}

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage
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Millingt: Erasen
ISolid[Garbide

imillsEVollhatmetallschafttirasen

AL-2RL-AIR

Workpiece material
Werkstiickstoff

Aluminum alloy
Alu Legierungen

Silicon aluminium alloy Si<10%
Silizium Alu Legierungen Sis10%

Cutting speed

Schnitigeschw. 500~800m/min 500~800m/min

Diameter & Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Dre ehza1hl Vorschub Drehze11hl Vorschub
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)

6 30000 3000 30000 3000

8 24000 3200 24000 3200

10 20000 3500 20000 3500

12 16000 3800 16000 3800

16 12000 4000 12000 4000

20 10000 4600 10000 4600

Max. cutting depth
max Schnitttiefe

Ae=0.5D

Ap=1D

POWON~

PON=

. The cutting parameters above are applied for high speed machining Al alloy.
. Please use cutting liquid or strong air blow to remove chips.
. Sparks generated during machining process or heat caused by tool breakage may cause burning or fire. Please be careful of fireproof.
Dynamic balance test must be done before machining.

Obige Schnittdaten sind Hochgeschwindigkeits-Schnittdaten fiir die Bearbeitung von Alu Legierungen.
. Bitte Kiihlschmiermittel oder Luft mit hohem Druck zur Spanabfuhr benutzen.
. Wahrend der Bearbeitung kann durch Funken Feuer entstehen. Bitte Vorkehrungen treffen.
. Dynamische Auswuchtvorschriften beachten.




Milling : Erasen
IndexableMillingiToolSEAWendeplattenfraser

AL-3R-AIR for air space industry - fiir Luft- und Raumfahrt - Industrie

. 3-flute radius end mills with straight shank ,
3-Schneiden Radiusfraser mit langem Zylinderschaft ‘// u

R
g__‘? I EEEacN
5 y H_
L
e Umeasimy) e |

D R d d1 H M L yA
AL-3R-D12.0R1.0- AIR 12 1.0 12 11 12 37 83 3 )
AL-3R-D12.0R2.0- AIR 12 2.0 12 11 12 37 83 3 ()
AL-3R-D12.0R3.0- AIR 12 3.0 12 11 12 37 83 3 )
AL-3R-D16.0R1.0- AIR 16 1.0 16 15 16 43 92 8 °
AL-3R-D16.0R2.0- AIR 16 2.0 16 15 16 43 92 3 ]
AL-3R-D16.0R3.0- AIR 16 3.0 16 15 16 43 92 3 )
AL-3R-D16.0R4.0- AIR 16 4.0 16 15 16 43 92 3 [}
AL-3R-D20.0R1.0- AIR 20 1.0 20 19 20 53 104 8 ) )
AL-3R- D20.0R2.0- AIR 20 2.0 20 19 20 53 104 3 [ ) Tc))
AL-3R- D20.0R3.0- AIR 20 3.0 20 19 20 53 104 3 o Z‘)
AL-3R-D20.0R4.0- AIR 20 4.0 20 19 20 53 104 3 ° é :
AL-3R- D20.0R5.0- AIR 20 5.0 20 19 20 53 104 8 ° =
AL-3R- D20.0R6.0- AIR 20 6.0 20 19 20 53 104 3 ]

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

BAWendeplattenfrasen

3R-AIR

Workpiece material

Aluminum alloy

Silicon aluminium alloy Si<10%
Silizium Alu Legierungen Sis10%

max Schnitttiefe

Max. cutting depth

Werkstiickstoff Alu Legierungen
Cutting speed _ . - .
Schnitigeschw. 800~1200m/min 800~1200m/min
Diameter & Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min’ (mm/min) (min™") (mm/min)
12 25000 6000 25000 6000
16 20000 6400 20000 6400
20 15000 7000 15000 7000
Ae=0.6D
Ap=0.6D

1. The cutting parameters above are applied for high speed machining Al alloy.

2. Please use cutting liquid or strong air blow to remove chips.
3. Sparks generated during machining process or heat caused by tool breakage may cause burning or fire. Please be careful of fireproof.

4. Dynamic balance test must be done before machining.

1. Obige Schnittdaten sind Hochgeschwindigkeits-Schnittdaten fiir die Bearbeitung von Alu Legierungen.

2. Bitte Kiihlschmiermittel oder Luft mit hohem Druck zur Spanabfuhr benutzen.
3. Wahrend der Bearbeitung kann durch Funken Feuer entstehen. Bitte Vorkehrungen treffen.

4. Dynamische Auswuchtvorschriften beachten.
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Milling_:lErasen
millSE\VollhartmetallSchaftfraser

AL-3RL-AIR
@ 3-flute radius end mills with long straight shank
3-Schneiden Radiusfraser mit langem Zylinderschaft u

R
%‘ o I — [ ﬁ
© |H_
M
L
E 0~-0.030 %
e Arton) e |
D R d d1 H M L pA
AL-3RL-D12.0R1.0- AIR 12 1.0 12 1 12 74 120 3 °
AL-3RL-D12.0R2.0- AIR 12 2.0 12 11 12 74 120 3 )
AL-3RL-D12.0R3.0- AIR 12 3.0 12 1 12 74 120 3 [
AL-3RL-D16.0R1.0- AIR 16 1.0 16 15 16 84 140 3 [
AL-3RL-D16.0R2.0- AIR 16 2.0 16 15 16 84 140 3 )
AL-3RL-D16.0R3.0- AIR 16 3.0 16 15 16 84 140 3 ()
AL-3RL-D16.0R4.0- AIR 16 4.0 16 15 16 84 140 3 °
AL-3RL-D20.0R1.0- AIR 20 1.0 20 19 20 89 140 3] °
AL-3RL- D20.0R2.0- AIR 20 2.0 20 19 20 89 140 3 [ )
AL-3RL- D20.0R3.0- AIR 20 3.0 20 19 20 89 140 3 [ )
AL-3RL-D20.0R4.0- AIR 20 4.0 20 19 20 89 140 3 °
AL-3RL- D20.0R5.0- AIR 20 5.0 20 19 20 89 140 3 ()
AL-3RL- D20.0R6.0- AIR 20 6.0 20 19 20 89 140 3 °

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

Millingt: Erasen
ENI[MIISAVS|Inantmetal| Schattiiasen

AL-3RL-AIR

Workpiece material

Aluminum alloy

Silicon aluminium alloy Si<10%

max. Schnitttiefe

Werkstiickstoff Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Sis10%
Cutting speed _ . _ .
Schnitigeschw. 800~1200m/min 800~1200m/min
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min’™ (mm/min) (min™") (mm/min)
12 22000 5300 22000 5300
16 18000 5700 18000 5700
20 13000 6000 13000 6000
Ae=0.6D
Max. cutting Ap=0.6D
depth

1. The cutting parameters above are applied for high speed machining Al alloy.
2. Please use cutting liquid or strong air blow to remove chips.
3. Sparks generated during machining process or heat caused by tool breakage may cause burning or fire. Please be careful of fireproof.
4. Dynamic balance test must be done before machining.

1. Obige Schnittdaten sind Hochgeschwindigkeits-Schnittdaten fiir die Bearbeitung von Alu Legierungen.
2. Bitte Kuihlschmiermittel oder Luft mit hohem Druck zur Spanabfuhr benutzen.
3. Wahrend der Bearbeitung kann durch Funken Feuer entstehen. Bitte Vorkehrungen treffen.
4. Dynamische Auswuchtvorschriften beachten.




Milling_:lErasen
IndexablejMilling Wendeplattenfrasen

NOTES / NOTIZEN:
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Machining of Aluminium and NE Metall

Scan for PDF Bearbeitung von Aluminium und NE Metalle
Vertriebszentrale in Europa Vertretung
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ZCC Cutting Tools Europe GmbH
www.zccct-europe.com
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