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Fraser-Bezeichnungsschliissel
Code Explanation of Milling Tools

Fraswerkzeuge
Milling Tools

B [ A

Fraser mit Wendeschneidplatten Schaftfraser 1 Eckfrasen I_ Wendeplatten-Code
Indexable Milling Tools Endmills Shouldering Insert Code

Aufsteckfraser | Planfrasen
Milling Cutters Facing

Einschraubfraser | | Bohrnutenfrasen
Screw-On Cutters Slotting

Fasfrasen
Chamfering

Senkfrasen
Spot Facing

Ruckwarts-Senkfrasen
Back Facing

T-Nutenfrasen
T-Slotting

Scheibenfrasen
Grooving and Cut-Off

Kopierfrasen
Copying
Kassettenfraser
Cartridge Type
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Ubersicht - Schaftfriaser mit Wendeschneidplatten
Overview - Endmills with Inserts

LNe X 10/15 BNMU 06 AP-T 11 AP+ 10

SPe « 0904

XOe 06

si116_| K}
r"'(
/,.l i.-

',")‘r.'x\”

APKT 1003 /
APEX 1003
Seite / page: 2.06

S 1111 'L'
£

APT 1173
Seite / page: 2.06

S 1156 ' Ll

BNMU 0603
Seite / page: 2.08

S 1136 ' Ll

DoubleMill
D410 g

LNeX 1006
Seite / page: 2.07

S 1121 ' L'

SPe 0904
Seite / page: 2.08

XOee 06
Seite / page: 2.09

S 1138 ' Ll

Di4-15 8

LNeX 1510
Seite / page: 2.07
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Fraswerkzeuge
Milling Tools
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Stech- und
Abstechwerkzeuge
Grooving and
Parting off Tools

Mini/ Micro
Schneidwerkzeuge
Mini/ Micro Tools

Gewinde-

werkzeuge
Threading Tools

Wendeplattenbohrer
VHM-Bohrer
Indexable Drills
Solid Carbide Drills



Fraswerkzeuge
Milling Tools

S1116 IK

Schaftfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr

Endmills with Inner Coolant

- L1 -
a — L2 -
e '\" i
- fl=s a
’ & 8
L)
S
e
.
MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock %
D, D, L L @ a | -Seite/Page230
$1116.010.R01 1K 0 16 8 26 1 6
012.R01 IK 2 16 8 26 1 6 56.33.108
014.R01 IK “ 16 8 26 1 6
016.R02 IK e |16 16 8 26 2 8
016.R02 IK-150 16 16 150 26 2 8 APEX 1003 5633612
020.R03 IK e |20 20 9% 2 3 8 APKT 1003 = T08)
020.R03 IK-150 20 20 15 26 3 8 5633104
025.R03 IK 25 2 9% 26 3 8 o
025.R04 IK e |25 25 95 26 4 8
032.R05 IK 3225 9% 30 5 8
040.R06 IK 0 32 10 30 6 8

IK : mit Innenkihlung / with inner coolant

S1111IK

Schaftfraser mit innerer Kiithimittelzufuhr

Endmills with Inner Coolant

- L1 -
L2
s - N I 1
o Ve ¢ By ==
> 4 g7 8
s \" 1 T
e
:'.-;_:..:
MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock
D, D, | L L @ a | -Seie/Ppage:230
$1111.010.R01 IK 0 10 8 20 1 85
012.R01 IK 12 16 8 25 1 85 3644176
016.R02 IK L] % 16 9 26 2 95
016.R02 IK-120 16 16 120 40 2 95
020.R02 IK L] 20 20 100 30 2 95
020.R03 IK (] 20 20 100 30 3 95 APXT
020.R03 IK-150 | © | 20 20 150 70 3 95 RV LT 55&3-85)12
025.R03 IK L] 25 25 M5 3% 3 95 56.44.144
025.R03 IK-180 25 25 180 8 3 95
025.R04 IK ° 25 25 115 35 495
032.R03 IK-200 3232 20 100 3 95
032.R04 IK (] 32 32 125 40 4 95
040.R05 IK 40 32 130 4 5 95
IK : mit Innenkuhlung / with inner coolant
2 ® JD-Lager / JD-Stock [Tech News Seite: 2.40.2
» 06 o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request Tech News Page: 40, 2.41




S 1 1 3 6 I K Schaftfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr  Endmills with Inner Coolant

Douole il —
D0 o

B
N

|

|

|
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I
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|

I
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|

|

o

()
= )
29
. ap NR
D L, 5 2
- - =
[T
' MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock %
D D, L L @ a| SeitePage:231
$1136. 016.R01 IK 6 16 9% 25 1 9
020.R03 IK ® |20 20 100 30 3 9 LNEX 75.20.617
025.R03 IK ® |25 25 15 35 3 9 LR 83.40.147 (T09)
032.R04 IK ® |32 25 M5 40 4 9
040.R05 1K 0 32 130 £ 5 9
IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant
S 1 138 IK Schaftfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr  Endmills with Inner Coolant

DoubleMill 1 M
> DMA-15 o

@
JAL
1
I
I
|
I
1
|
- R

. ' a
N L
> D .
MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock %
D, D L L @) a|Seite/Page:231
$1138.032.R02 IK o 32 32 125 40 2 14
040.R03 IK o |4 32 15 42 3 U LNEX 56.33.613
1510 - 56.44.104 (T15)
050.R03 IK o |50 32 15 45 3 14 LNMX
050.R04 IK o 50 32 125 45 4 14
IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant
® JD-Lager / JD-Stock [Tech News Seite: 5 246 2
o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request Tech News Page: 44-2.4 a 07




S 1156

Hochvorschub Schaftfraser High Feed Endmill

Fraswerkzeuge
Milling Tools

ji

\

)

MaBe [mm] n Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock %
D, D, | L L | @ a |Seite/Page230
$1156.017.R 02 [ 17 16 150 40 1
021.R03 e |21 N W 4 1 BNMU 0603 56.44.177 i
026.R 04 e [ 26 25 200 40 1

S1121

Hochvorschub Schaftfraser High Feed Endmill

1L

e

<
E
c

MaRe [mm] 5 Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock — %
D, D L L | Seite / Page:7.14

Tech News Page:

$1121.025.R03 -120-1K | e 25 25 120 40
032.R03 -120- IK ° 32 32 120 40 56.33.613
025.R02 -150 [ 25 25 150 50 SF.09 833010 (T15)
032.R 03 -150 [d 32 32 150 50
® JD-Lager / JD-Stock [Tech News Seite:
o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 242-2 '43' 2.50
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S 1 158 Schaftfraser Endmills

Drehen
Turning

oD:
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Milling Tools

MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts

Bezeichnung Lager Dimensions
D, D, L L @ a| Seite/Page:238 /é

Endmills

Part Number Stock
$1158. 010.R 02 ® (10 10 120 40 2 5 56.33.609
012.R02 o |1 2 w0 3 s XOMT 06... S644.112 (T05)

HDS-/ VHM- Fraser
HDS-/ Solid Carbide

Stech- und
Abstechwerkzeuge
Grooving and
Parting off Tools

Mini/ Micro
Schneidwerkzeuge
Mini/ Micro Tools

Gewinde-

werkzeuge
Threading Tools

Wendeplattenbohrer
VHM-Bohrer
Indexable Drills
Solid Carbide Dirills

® JD-Lager / JD-Stock [Tech News Seite: 253 2
o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request Tech News Page: > « 09
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Ubersicht - Eckmesserkopfe

Overview - Shoulder Milling Cutters

S 2116 K S 2118 1K
~ o o ¥
S Y@ < ., @ °
- \q .r‘"if g v > ]
4 ! }
b= APKT 1003 /
< APEX 1003 AP<T 1604

Seite / page: 2.12 Seite / page: 2.13

S 2111 IK '

m ;
- 4 |
| de
o k ﬁ' .
oL )
<< APT11T3
Seite / page: 2.12
S 2156 IK '
w ;
o :
-
= i
= )
m
BNMU 0603
Seite / page: 2.15
S 2138 K '
B iz
co
>
[ J 3 i
Z i = ¥ X # 2
I LN<X 1006 LNX 1510
Seite / page: 2.13 Seite / page: 2.14

S 2121 IK
S
(o]

o
o
o
7
SP ++ 0904
Seite / page: 2.16
S 2141 IK '

8 ;
< <
o
><
Ll
= .
> XNEX 0806 XNEX 04

Seite / page: 2.14 Seite / page: 2.15
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Turning

Fraswerkzeuge
Milling Tools
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Stech- und
Abstechwerkzeuge
Grooving and
Parting off Tools

Mini/ Micro
Schneidwerkzeuge
Mini/ Micro Tools

Gewinde-

werkzeuge
Threading Tools

Wendeplattenbohrer
VHM-Bohrer
Indexable Drills
Solid Carbide Drills
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$S2111 1K

Eckfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr Shoulder Milling Cutters with Inner Coolant

& &
$
\""’"‘.
-
F
- “
MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock
D1‘ D, ‘ L, ‘@ ‘ a | Seite/Page:2.30
$2111.032. R04 K ® |32 16 40 4 95
040. RO5 K ® | 4 16 40 5 95
050. R06 IK ® (5 22 40 6 95 APMT - 48.13.606 56.33.612
063.R08 IK | ® |6 2 4 8 95| X' s644.144 (X 208) (T08)
080. R08 1K e |80 27 50 8 95
100. R10 IK o [100 32 50 10 95

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant

$2116 IK

Eckfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr Shoulder Milling Cutters with Inner Coolant

:hi ’ 7{
2 Ry i

Qo
e *’:R-h . ‘r:\'é""“
MaRe [mm] ’ Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions 4
Part Number Stock 1
D, ‘ L, ‘@ ‘ a | Seite/Page:2.30
$2116.040.R06 IK o 40 16 40 8
050.R07 IK o 50 22 40 7 8 APEX 1003 - 56.33.104 56.33.612
063.R08 IK o 63 22 40 8 8 APKT 1003 = o (T08)
080.R11 IK o 80 27 50 N 8
IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant
2 ® JD-Lager / JD-Stock [Tech News Seite: 2.40-2
n 12 o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request Tech News Page: 40-2.41
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S 2 1 1 8 I K Eckfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr Shoulder Milling Cutters with Inner Coolant

Milling Tools

(]
=)
>

8
e
[
H
(%]

H
o

('S

i MaRe [mm] ) Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions s
Part Number Stock % %

D, D, L @ | a | Seite/Page:230

$2118. 040. R04 K ® | 40 16 45 4 13
050. RO5 IK e [5 2 4 5 1 5633.613
063. R06 1K (] 63 22 45 6 13 APKT (T15)
080. R07 IK o 8 27 52 7 13 APMT1604-- 56.33.154
100. R08 IK o |10 32 5 8 13 48.13.607
125. R09 IK o | 125 4 6 9 13 (T15)
160. R10 O | 160 40 63 10 13
IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant
S 2 1 3 6 I K Eckfraser mit innerer Kithimittelzufuhr Shoulder Milling Cutters with through coolant

Dounle Ml
D=0

MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions ; -
Part Number Stock e
D, ‘ D, ‘ L, ‘ @ ‘ a | Seite/Page:231
$2136. 040. R04 K o 40 16 40 4 9
040. R05 IK (] 40 16 40 5 9
050. RO5 IK o 50 22 40 5 9
050.RO7 IK | ® |50 22 4 7 9 75@896)”
063. R07 IK o 63 22 40 7 9 LNEX
1006 + A40.
063.ROOIK | ® |6 2 4 9 9 LNVIX B40147
080. R08 IK o 80 27 5 8 9
080. R10 IK o 80 27 50 10 9
100.R09 IK | © |10 32 5 9 9 i
100. R12 IK o 00 32 50 12 9
IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant
® JD-Lager / JD-Stock [Tech News Seite: 2
0 begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request Tech News Page: 2.40,2.44-2.46 13




S 2 1 3 8 I K Eckfraser mit innerer Kithimittelzufuhr Shoulder Milling Cutters with Inner Coolant

Double Wil |
Dwia=15 T

Milling Tools

Fraswerkzeuge

MaRe [mm] 'L,,_ Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions 'wﬁf-
Part Number Stock e
D, D, L & a | Seite/Page:231 % /é
$2138. 050. R04 IK o 5 22 40 4 14

050. RO5 1K ® (50 2 40 5 14

063. R04 IK o |6 2 40 4 14

063. R06 1K e |63 n &5 6 56(%56)13

080. RO5 IK o |8 27 5 5 14 LNEX

080.RO7 IK | ® |80 27 50 7 1 LMx 1310 s644.104

100. R05 IK o [100 32 50 5 14

100. R08 IK e (100 32 52 8 14

125R07 IK | o |15 40 6 7 14 43&3-56)07

125. R10 IK o [125 40 6 10 14

IK : mit Innenkiihlung / with inner coolant

S 2 1 40 I K Hochleistungs-Eckfraser mit Innenkiithlung High Performance Shoulder Miller with Inner Coolant

s >
-

—y e ]
1 3 N @
e q )’l | ~
. MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock

D1‘ D, ‘ L, ‘@ ‘ a | Seite/Page:2.38
b))

$2140. 050. R04 IK ® |50 45 4 75

063. R05 1K e |63 2 5 5 715 XNEX 08 06 +» 56.44.104 56&?56)13
080.RO7 IK | ® |8 27 5 7 75

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant

® JD-Lager / JD-Stock [Tech News Seite:
2 « 14 o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request Tech News Page: 244-2 '46' 252




$2141 1K

Eckfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr Shoulder Milling Cutters with Inner Coolant

E o~

Ds

.{% =t
~ T EEF
MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock
01‘ D, ‘ L, ‘@ ‘ a | Seite/Page:2.38

$2141. 032. R05 IK o 32 16 40 4 4

040.RO06 IK | ® |40 16 4 6 4 XNEX 0403 = 83.20.136 56&376)”

050. R08 IK e |50 2 4 8 4

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant

S 2 1 5 6 I K Hochleistungs-Eckfraser mit Innenkiihlung High Performance Shoulder Miller with Inner Coolant

MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock
01‘ D, ‘ L, ‘@ ‘ a | Seite/Page:2.30
$2156. 040. R06 IK o 40 16 45 6 1 56.33.612
050. R07 K ® |50 2 5 7 1 BNMU 0603 2644177 (T08)

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant
® JD-Lager / JD-Stock [Tech News Seite: 2
o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 2'42_2‘43' 2.51 2 15

Tech News Page:

Fraswerkzeuge
Milling Tools




$2121 1K

Eckfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr Shoulder Milling Cutters with Inner Coolant

Drehen
Turning

Fraswerkzeuge
Milling Tools

Ds

Bezeichnung
Part Number

X
=
T
c
i

Lager
Stock

D

1

MaRe [mm]
Dimensions

D3

L

1

a

Seite / Page: 7.14

Ersatzteile Spare Parts

>

$2121. 040. R04 K
050. RO5 IK
063. R06 1K
080. R07 IK

» U
ke
E%
[T

)
=3
T=
>3
A%
k)
T

40
50
63
80

16
22
22
27

45
45
45
52

e
4
5
6
7

oo o o

SP.09

83.30.150

56.33.613
(T15)

Stech- und
Abstechwerkzeuge
Grooving and
Parting off Tools

Mini/ Micro
Schneidwerkzeuge
Mini/ Micro Tools

Gewinde-

werkzeuge
Threading Tools

Wendeplattenbohrer
VHM-Bohrer
Indexable Drills
Solid Carbide Drills

IK : mit Innenkihlung / with inner coolant

2 ® JD-Lager / JD-Stock
» 16 o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

[Tech News Seite:
Tech News Page:

2.50
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Vil

2
K

i D8
*" %

SET 1273
SNeX 1206
Seite / page: 2.19

Seite / page: 2.19

SD-T 1204
Seite / page: 2.18
S 2267 '
%
4

SEH- 1204
Seite / page: 2.18

S 2242
S 2246

Ubersicht - Planmesserkopfe
Overview - Face Milling Cutters

¢l 1-0dS ¢l *H3S €1¢l 1-3S ¢l X*NS
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S 2 2 42 I K Planfraser Face Milling Cutters

go)
¢ g |

Fraswerkzeuge
Milling Tools

MaBe [mm] ' Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions -
Part Number Stock b y
D, D L @ a | Seite/Page233
$2242. 032. R03 o 32 16 40 3 6
050. R04 IK o 50 22 40 4 6
063. R05 IK o 63 22 45 5 6 SOHT 6633613
080. R06 IK o 80 27 52 6 6 SOKT 1204 - 56.44.108 (71.5)
100. RO7 IK ® (100 32 60 7 6
125. R08 K o 125 40 62 8 6
160. R08 IK o 160 40 63 8 6
IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant
S 2 2 46 I K Planfraser mit innerer KithiImittelzufuhr Face Milling Cutters with Inner Coolant
@03 _
MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions -
Part Number Stock —
D, ‘ D, ‘ L, ‘ @& ‘ a | Seite/Page:2.33
$2246. 040. R03 IK o 40 16 4 3 6
050. R04 IK o 50 22 40 4 6 56.33.614
063. RO5 IK o 63 2 4 5 6 (120)
080. R06 IK o 80 27 50 6 6 iémv 1204 - 56.44.102
100. RO7 IK o [100 32 s 7 6
125. RO7 IK olw w0 & 7 s 48&};66)01
160. R08 IK o | 160 40 6 8 6
IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant
2 ® JD-Lager / JD-Stock [Tech News Seite:
» 18 o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request Tech News Page:




o
RN

$ 2247 IK

Planfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr Face Milling Cutter with Inner Coolant

[%]8]]
Posivlill
|
P
L
()
o g
E
('

MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock @ @5\@ y
D, ‘ D, ‘ L, ‘@‘ a | Seite/Page:233
$2247. 050. R04 1K (] 50 22 40 4 6

063.RO5 IK | ® | 63 22 4 5 6 56.33.613
080.Ro6 Ik | & |80 27 50 6 6 SET 1213 56.44.143 56.44.239 56.44.173 )
100.R07 IK | ® [ 100 32 5 7 6

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant

Planfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr

$ 2267 IK

Face Milling Cutter with Inner Coolant

Douible Wil o
De Wi m—

L

Kihlmittelverteiler fir @ 160-250 gegen Mehrpreis
Coolant distributor for @ 160-250 can be offered

MaRe [mm] E Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock /é? %
D, ‘ D, ‘ D, ‘ L, ‘@‘ a | Seite/Page: 2.34
§2267.050.R04 IK | ® [50 @2 2 4 4 6

050. R06 IK ® |5 49 22 4 6 6 56.33.613
063.RO06 IK | ® |63 49 22 44 6 6 (T15)
080. R07 IK ® |80 5 27 5 7 6 SNeX 1206+~ 56.33.154
100.R08 IK | ® [100 67 32 52 8 6
125.R10 IK | ® |125 87 4 6 10 6 48(}1_;56)07
160.R12 IK | ® |160 107 40 63 12 6

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant

[Tech News Seite:
Tech News Page:

® JD-Lager / JD-Stock
o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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Ubersicht - Friswerkzeuge zum Fasen, Senken, Riickwirtssenken und Nutenfrisen

Overview - Milling Cutters for Chamfering, Sinking, Backfacing and Grooving
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Mini/ Micro
Schneidwerkzeuge
Mini/ Micro Tools

Gewinde-

Wendeplattenbohrer

Fraswerkzeuge
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S
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S
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z
©
)
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o
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Stech- und
Abstechwerkzeuge

Milling Tools

X
=
T
c
]

Grooving and
Parting off Tools

werkzeuge
Threading Tools

VHM-Bohrer
Indexable Drills
Solid Carbide Drills

Fasfraser Milling Cutters for Chamfering

@Dz
@D
|

L

@35

MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock : & %
K L D D @) a| Seite/Page230
$2418.035.R 15 o |15 50 27 94 6 85
035.R30 e |30° 50 27 8 6 150
035.R45 o |4 50 7 76 6 NS| AT, 56.33.154 i
035.R 60 O | 60° 50 27 65 6 265| APMT
035.R75 o |75 60 22 50 6 300

2 ® JD-Lager / JD-Stock
. 22 o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

[Tech News Seite:

Tech News Page:

241




S 1473

Fasfrdser 10°-80° Endmills for Chamfering 10°-80°

MaBe [mm] P Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions AP,
Part Number Stock —— % g:j f
D, Ly D, D | Seite/Page:1.53 ;
$1473.016.R01 -80 o |16 8 4 13 U

56.33.612 48.12.606
{108) 56.33.903

(Swa4)

TCee 1102
020.R01 -100 | © | 20 100 45 14 27 48.13.104 56.33.501

S 1474

Fasfraser 10°-80° Endmills for Chamfering 10°-80°

MaBe [mm] B, Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock &5 % N f
D, Ly D D_| Seite/Page:1.53 [@‘ﬂ
$1474.025.R01 -100 | ® [ 25 100 4 10 33
025.R01 -150 | © | 25 s 45 11 33 TCe 1673 48.13.102 633003 56.33.901 56.33.501 s
025.R01 -200 | © | 25 200 50 13 3%

® JD-Lager / JD-Stock
o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

[Tech News Seite:
Tech News Page:

Fraswerkzeuge
Milling Tools
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Ubersicht - Formenbau-Werkzeuge
Overview - Mould Milling Tools
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A D Fraserverlangerungen mit Innenkiihlung Arbors with Through Coolant

< L >
& |
(']
§§ D: 1 Tﬂ[::[ B ] M fm( ID3
2 — v
w
Bezeichnung Lager MaBe [mm] Dimensions
Part Number Stock oD, oD, L L M
AD 127-15-M08-150 IK | © 12,7 15 150 30 M8
AD 127-16-M08-100 IK | © 12,7 16 100 30 M8
AD 127-16 -M08-150 IK | © 12,7 16 150 30 M8
AD 177-19-M10-150 IK | © 17,7 19 150 30 M10
AD 177-20-M10-100 IK | e 17,7 20 100 30 M10
AD 177-20 -M10-150 IK | o 17,7 20 150 40 M10
AD 207-24-M12-150 IK | © 20,7 24 150 40 M12
AD 207-25-M12-150 IK | e 20,7 25 150 40 M12
AD 207-25-M12-200 IK | 20,7 25 200 40 M12
AD 207-25-M12-250 IK | 20,7 25 250 40 M12
AD 287-32-M16-170 IK | e 28,7 32 170 40 M16
AD 287-32-M16-220 IK | ® 28,7 32 220 40 M16
AD 287-32-M16-300 IK | © 28,7 32 300 40 M16
IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant
S 3 1 4 1 DM6 - XN Mini Einschraubfrdaser DM®6 - XN Mini Screw-on Miller

D. MI Di

Ls L
) MaBe [mm]
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock
D, L M D, L @® | a [Site/Page:238
$3141.020.R 03 IK (] 20 28 10 10,5 20 3 4
025.R04 IK [ 25 30 12 12,5 2 4 4 XNEX 0403 «-
032.R05 IK [J 32 40 16 17,0 24 5 4
IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant
2 ® JD-Lager / JD-Stock [Tech News Seite: D)
» 26 o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request Tech News Page: =1




<4
5
&
&

S 3 1 56 I K Hochvorschub Einschraubfraser High Feed Screw-on Miller

D
S
L L. 373
=
i2
L s
=
('
MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock
DL L L ME al Seite/page:230
$3156.016.R02 1K ® (16 41 25 16 M8 2 1
020 RO3 1K ® (20 48 30 18 M0 3 1
025.R04 IK ® (25 57 35 22 M2 4 1
032.R05 IK ® |32 65 4 25 M6 5 1 BNMU 0603 5644177 553396)12
035.R05 IK ® (35 65 40 25 M6 5 1
040.R06 IK ® |40 68 43 25 M6 6 1
042.R06 IK ® |4 68 43 25 M6 6 1
® JD-Lager / JD-Stock [Tech News Seite:2 52.43 2
o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request Tech News Page: 4224 n 27
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ISO - Bezeichnungssystem fiir Wendeschneidplatten
ISO Designation System for Indexable Inserts

80° C
S| ar @m A
%" D 1D [
5 75° E U Grenzabmafe (mm) % @:E c
Range of tolerance IS
86° M N a | w | s |8 222 F
+/- +/- +/- ¥
37V 0.025 | 0.005 | 0.025 | A @:@ G
3 A 0.025 [ 0.013 | 0.025| C @:E EE H
85° A 5° B
0.025 | 0.025 | 0.025 | E
b 82° B 7 c ZHZ N
0.013 | 0.005 | 0.025 | F
%" K 15 b 0.025 | 0.025 %ﬂg G E:@ Z[E M
20 E 0.013 [ 0.013 | 0.025 | H 1 VA N
O H 25 F %(155' 0.005 | 0.025 | J m Q
J L 30° G 005 0013|0025 | K
) 0 0" N o5 G ‘ez R
045 | 0025 [0.025 | L
O P 1° P 0.05- | 0.08- | 0.05- | pn @:@ m T
015 | 02 | 013
O R 0.05- | 0.08-
. 015 | 02 |[002| N i u
S Sonstige 008 | 013-
Others : : 013 [ U
025 | 0.38 w
A ] wy “o
e w Snceuno X
Plattenform Freiwinkel Toleranz Plattentyp
Shape Clearance Angle Tolerance Type of Inserts




ISO - Bezeichnungssystem fiir Wendeschneidplatten
ISO Designation System for Indexable Inserts

d
| ——
L1
X - T
i
d —
06 T
08
10
12
16 r
25
32
s Kennzahl
(mm) Index
e
f 1.59 01
i
|| i 1.98 T
d=IC 2.38 02
(mm) [ (inch) (mm) | (mm)
3.18 03
06 | 5/32 396 | 03
3.97 T3
09 | 7/32 |555]| 05
4.76 04
1 174 | 6.35| 06
5.56 05
16 | 3/8 | 9.52| 09
6.35 06
22 | 12 [ 127 ] 12
7.94 07
27 | 5/8 [156.8] 15
9.52 09
33 | 3/4 [19.0 19
11.11 1"
44 1 [ 254 ] 25
12.70 12

Kr
i.
2.
a
1. Kr 2. a
A 45° A 3°
D 60° B 5°
E 75° C 7°
F 85° D 15°
P 90° E 20°
F 25°
G 30°
N 0°
P 11°
Sonstige
Others z
r Kenn-
zahl
! (mm) | jndex
A
- 0.2 02
( UON 04 | 04
0.8 08
1.2 12
1.6 16
24 24
0 00

00: Runde Platte (inch)
Round insert (inch)

MO: Runde Platte (metr.)
Round insert (metr.)

Scharf
Sharp

E

Gerundet
Rounded

T

Gefast
Chamfered

S

Gefast und gerundet
Chamfered and
rounded

L

Schneidenlange
Length of
Cutting Edge

Schneidkantenhohe
Height of
Cutting Edge

Planfase oder
Eckenradius
Chamfer or

Corner Radius

Schneidkanten-
ausflhrung
Cutting Edge
Preparation

Bearbeitungs-
richtung
Hand of Tool

Fraswerkzeuge
Milling Tools




Fraswerkzeuge
Milling Tools

Wendeschneidplatten zum Frasen
Indexable Inserts for Milling

AL

Stahl / Steel

Rostfreier Stahl / Stainless steel | R (M) | ‘

Guss / Cast iron

Werkstiick
Workpiece

Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall.

Warmf. Leg.,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all.

Machinentyp @ Hauptanwendung / Main application
Machining types O Nebenanwendung / Additional application

Geharteter Stahl / Hardened steel | H O‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
. Unbe- MaBe
Bezzl;lélbtet sdidiet Dimensions
Wendeplatten Bezeichnung Uncated [mm] Geometrie
Inserts Part Number wlglg é ) § 2lgluglgluuunidsigele Geometry
5o|55h 852 RBE 28522888 1 |ad| s |ad |
EE55535sss:s225222222¢:¢2
ADKT 1505 PDIR e} 1520 9.57 570 45 -
APEX 1003 04 FR-ALX ©[1030 660 318 280 040
O]
" g — ]
APKT 1003 PDR-1 . 1000 670 350 - 050
7 1003 PDR-M22 L] o ° 1000 670 350 - 0,50
1003  PDSR-M31 [ [ 1037 6.66 3.50 - 0.60
b : . 1003 08 PDTR-F50 11.05 672 352 - 0.80
' 1035 PDFR-ALX ® 1100 670 390 280 040
o 1604 PDTR-M21 (] 1650 9.53 476 440 1.00
o A | 160402 PDFR-AT2 ®|1625 953 476 440 020
i J-,,w-"- 16 0404 PDFR-A12 ® 1625 953 476 440 0.40
#"‘ 16 0408 PDTR-S 1650 9.53 476 440 0.80
¢ 16 0408 PDTR-M50 ¢} 16.50 9.53 476 440 0.80
APMT */ 1135 PoTRFS50 o 17 621 35 - 080
* 1135 PDTR-M50 oo 129 616 35 - 0.80
117308 M30 . o |o 1230 650 397 280 080 g@) |d ’
1604  PDER-M21 . 1635 928 476 440 - | 5 ==
3
1604 PDTR-S o 17,26 933 -
16 0408 PDER-M30 [ 1756 950 476 440 0.80
APXT 1173 PDFRAL oftias 675 397 285 - ,
e
- o By
. I_ 1 1°
85° _—\-‘ S
BNMU 0603 M21 ° o 930 630 375 320 -
g 0603 R20 o 930 630 375 320 -
*Nicht din JD: L / Not suitable in JD tools

2-30

® JD-Lager / JD-Stock
o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

[Tragerwerkzeuge Seite / Toolholders page:
2.06,2.08,2.12,2.15,2.27

Schnittdaten / Cutting Data

2.40-2.43,2.54-2.55




LD [ [

Stahl / Steel

Rostfreier Stahl / Stainless steel | R (M) | ‘ .‘ .‘

Guss / Cast iron

Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall.

Werkstiick
Workpiece

Warmf. Leg.,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all

Machinentyp @ Hauptanwendung / Main application
Machining types O Nebenanwendung / Additional application

Geharteter Stahl / Hardened steel | H O‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
i Unbe- MaBe
Beschichtet schidhtet s
. Coated Uncoated (i )
Wendeplatten Bezeichnung s Geometrie
Inserts Part Number R ] 2 g 22233529y é é s glee Geometry
50 0L 585N NRIS B S S S RARR Y 0d] s | 0d | ox
x E=EE=EE=EacaacaacaacadD22xx
=E===================°=
LDHT 1504 PDFR-ALX O (1480 980 476 440 -
d

O

‘ s

LN [ [

Stahl / Steel A (P)

Guss / Cast iron F (K)

Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. N

Werkstiick
Workpiece

Warmf. Leg.,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. |~ =3

s sankssed | R00| €0©0@0000000000000

Machinentyp @ Hauptanwendung / Main application
Machining types O Nebenanwendung / Additional application

Gehérteter Stahl / Hardened steel | H O‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
X Unbe- MaBe
Beégg'tce}(‘}ﬂ ;m?m:; Dimensions
Wendeplatten Bezeichnung o (mm] Geometrie
Inserts Part Number w gin § glglglgluglgnwunnidsgele Geometry
55 5h538%5RRAIESSIEIEEES 1 0d| s | od | v
2 == =E=EE=Ealaalaaaaa DD 2xx
=E====================
LNEX 1006 05 PNR-A11 ° 10.00 650 6.50 3.50 050
151008 PNR-A11 ° 15.00 10.00 10.00 450 0.80
1006 05 PNR-M12 ° 1000 650 650 3.50 0.50
1006 05 PNR-M23 o oo 1000 650 6.40 340 050
151008 PNR-M11 (O 15.00 10.00 10.00 450 0.80
151008 PNR-M20 o [ 2K ] 15.00 10.00 10.00 450 0.80

® JD-Lager / JD-Stock
o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

[Tragerwerkzeuge Seite / Toolholders page:

2.07,2.13,2.14

Schnittdaten / Cutting Data

2.45-2.46, 2.54-2.55
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Fraswerkzeuge
Milling Tools

OF [ [ |

Stahl / Steel A (P)
Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M) .Dnunnnaaaacaaannncll
T ;
28 Guss / Castron F (K) Machinentyp @ Hauptanwendung / Main pplication
§§ Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall Machining types O Nebenanwendung / Additional application
Warmf. Leg.,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all.
Geharteter Stahl / Hardened steel
i Unbe- MaBe
Beéﬁgﬁget Schith':‘d Dimensions
Wendeplatten Bezeichnung = neoat [mm] Geometrie
Inserts Part Number R ] g g R 5 alg/alg § é § § o E | o - r Geometry
I RIRT IR IR AR RS T3 GFIAR R =N
x| = = E E == alaala : : : : S 3 o= = !
=SE=============s======°=
OFKT 05T3 05 SN-M11 520 1270 3.97 440 0.0 .
e ‘l"f .-" 26
p = [ E
Stahl / Steel A (P)
Rostfreier Stahl / Stainless steel m.cncnnnaaaanaaannncll
T ;
S8 Guss / Cast iron (9] Machinentyp @ Hauptanwendung / Main dpplication
§§ Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. N Machining types O Nebenanwendung / Additional application
Warmf. Leg.,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. |~ =3
Geharteter Stahl / Hardened steel | H O‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
’ be- MaBe
Bez;lzltcelbtet ;‘hic":; Dimensions
Wendeplatten Bezeichnung e [mm] Geometrie
Inserts Part Number w gl é 22 o uncolenumnunddeaae Geometry
caatn s s 2RSS RERS8BES 1 0d s gd | r
s =S=====aacaacaaas3s8ssz= !
E=E == === ==S===I=S=S=SSISI=SI=S=S=S
RDHT 0702 MO-AL e - 700 238 275 -
1003  MO-AL e - 1000 318 390 -
1273  MO-AL e - 1200 397 390 - {} a
4 1604 MO-AL of - 1600 476 - -
2006 MO-AL of - 2000 635 - -
RDMT 10T3  MO-M50 o - 1000 318 390 -
1204  MO-M50 o - 1200 397 390 - ~
{} o HH o
4%5“
<=
1013 Mo o - 1000 318 390 -
1204 MO o - 1200 397 390 - ~
{} o HH o
4%5’
<5
RPMT 10T3  MO-M50 o - 1000 318 390 -
1204  MO0-M50 o - 1200 397 390 - ™~
{) ¢ %lm
A R i
>
RPMW 1013 Mo o - 1000 318 390 -
1204 MO o - 1200 397 390 -
=2 O B
15°
Mo -

2 ® JD-Lager / JD-Stock
x 32 o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 2.54-2.55

[Tragerwerkzeuge Seite / Toolholders page: Schnittdaten / Cutting Data




S

Stahl / Steel

A(P)

Rostfreier Stahl / Stainless steel

Guss / Cast iron

Werkstiick
Workpiece

Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall.

Warmf. Leg.,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all.

Gehérteter Stahl / Hardened steel

R 000000000000000000

F (K)

Machinentyp @ Hauptanwendung / Main application
Machining types O Nebenanwendung / Additional application

) Unbe- MaBe
Beég;'g:}et sidie Dimensions
Wendeplatten Bezeichnung Unaated (mm] G
Inserts Part Number w gQ § 228 cnclornuuunddalalee Geometry
55 5h58%5RRR3ESSIEIEEEE 1 0d| s od v
=z ==s=s===aaacaaaalas338ss== !
=E====================
SDHT 1204  AEFN-AL ® 1270 1270 476 550 0.80 .
1204  AESN L] [ 1270 1270 476 550 1.80 _
et
J 15°
I -]
1204  AFFN-AL ® 1270 1270 476 550 -
1204 AFSN L] 1270 1270 476 550 - 75
O B
==K 20°
| s
SEKN 1203 AFIN o 1270 1270 325 200 -
[~
o
23}20
S
1203 AFTN o 1270 1270 318 - -
1504  AFSN-M11 o - ?* S5
%ﬁ, 2%[20
| s
1204  AFTN-F50 e} 1270 1270 485 540 -
1213  AEFN-AL ® 1340 1340 397 440
1273  AGSN-M50 e} 13.40 1340 397 -

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

[Tragerwerkzeuge Seite / Toolholders page:
2.18,2.19

Schnittdaten / Cutting Data
2.47,2.54-2.55
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Fraswerkzeuge
Milling Tools

SN [ [ ]

Stahl / Steel

Rostfreier Stahl / Stainless steel

Guss / Cast iron

F (K)

Werkstiick
Workpiece

Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. \

Warmf. Leg.,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all.

S

R _000000000000000000

Machinentyp @ Hauptanwendung / Main application
Machining types O Nebenanwendung / Additional application

Geharteter Stahl / Hardened steel | H O‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
i Unbe- MaBe
Bezzl;ltcel:jtet schiditet Dimensions
Wendeplatten Bezeichnung Uneoated [mm] Geometrie
Inserts Part Number walr e g 28sassseasdisgee Geometry
5000685 S S RFSSGSDIRRB|E(S[ 1 [ ed| s |4
 EEEEE=Eaacoaoacaaa DD Dxx
SIS S35 5=s=55=555353535:s5==3
SNEX 1206  ANN-AT1 o 1270 1270 635 450
= 1206 ANN-F11 ¢} 1270 1270 635 450
1206 ANN-M11 [ ] 1270 1270 635 450 o
[
SNKX 1206  ANN-M14 D 1270 1270 635 450
d
[
SNMX 1206 ANN-M11 (e [ 1270 1270 635 450
i 1206 ANN-M20 L] o0 1270 1270 635 450
\ d
i
i [

® JD-Lager / JD-Stock
o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

[Tragerwerkzeuge Seite / Toolholders page:
2.19

Schnittdaten / Cutting Data

2.49,2.54-2.55




<4
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SP [ I ]

Stahl / Steel A(P)

s/ sonesio RV @@ ©@©000000000000

Guss / Cast iron F (K) Machinentyp @ Hauptanwendung / Main application
Machining types O Nebenanwendung / Additional application

Werkstiick
Workpiece

Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. N

Warmf. Leg.,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. |~ =3 )
o v
Gehdrteter Stahl / Hardened steel | H O‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ a 8
S
. MaBe = O)
Bez;g't(el:}et Dimensions g =
Wendeplatten Bezeichnung (mm] Geometrie 8=
Inserts Part Number i gln § 2gglalnalelvnlnndddelale Geometry i
E5ah&85RSRZESSR2RREEE 1 e s 0d o
x E=EE=EE=Eaaacacaaca DD 2xx
S ========s==s====s=s=====
1203 PDTR o 1270 1270 318 - -
SPKN ——
| ;
N ; 11
I \ s |
SPKR 1203 EDR-5 ° 1270 1270 318 - -
1203 PDTR o 1270 1270 318 - - ) !
o8
1 y _1 11°
| | s |
® JD-Lager / JD-Stock [Tragerwerkzeuge Seite / Toolholders page: Schnittdaten / Cutting Data 2
o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 2.08,2.16 2.54-2.55 2 35




Fraswerkzeuge
Milling Tools

TP [ [

Stahl / Steel A (P)

Rostfreier Stahl / Stainless steel

Guss / Cast iron F (K)

Werkstiick
Workpiece

Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall. N

Warmf. Leg.,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all.

S

R ©000000000600000000 O

Machinentyp @ Hauptanwendung / Main application
Machining types O Nebenanwendung / Additional application

Gehérteter Stahl / Hardened steel | H O‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
. : MaBe
Bez;l;g:ltet U"zmi:m Dimensions
Wendeplatten Bezeichnung [mm] Geometrie
Inserts Part Number wlglxlglelglalelnlel olv 2185 szl zlelo]olm Geometry
A R R EE R RS
S EEEHERNEREERNEE EERE S S R I
SE=E==============s======
TPKN 1603  PDRS o160 953 318 - - N
1603  PDR-M50 [ ] 16.00 953 318 - - e
2204 PDR-M50 o] 2200 1270 476 - - /
LN o
d s
TPKR 1603 PDR-5 [ ] 16.00 953 318 - - .
1603  PPR-F50 o 16.00 953 318 - - e
2204 PDR-5 [ ] 22.00 1270 476 - - |
2204 PDR-M50 o] 2200 1270 476 - - O
\( \ 1
d s

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

[Tragerwerkzeuge Seite / Toolholders page:

Schnittdaten / Cutting Data
2.54-2.55
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Stahl / Steel A (P)

Guss / Cast iron F (K)

Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall.

Werkstiick
Workpiece

Warmf. Leg.,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all

Gehérteter Stahl / Hardened steel

Rostfreier Stahl / Stainless steel R (M) lnnnnnnaaaanaaannmn.l

Machinentyp @ Hauptanwendung / Main application
Machining types O Nebenanwendung / Additional application

f Unbe- MaBe
Beschichtet schichtet s
. Coated Uncoated mm] _
Wendeplatten Bezeichnung s
+| +
Inserts Part Number o E S § § § sinlsiglae s g gisges Geometry
50 L0 L8 %R SRAINS ST S SRR =( I | 0ed| s |0d | r
2 == =E=EE=Ealaaoaaaa DD x| x
=S ==SsS=S=s=s=s=s=s=s=s=s=sS=S=S=s=S=S=S=
012010 12.60 556 545 3.00

VCCT 220530 -ALF

® JD-Lager / JD-Stock
o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

[Tragerwerkzeuge Seite / Toolholders page:

Schnittdaten / Cutting Data
2.54-2.55
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HDS-/ Solid Carbide
Endmills

HDS-/ VHM- Fraser

Stech- und
Abstechwerkzeuge
Grooving and
Parting off Tools

Mini/ Micro
Schneidwerkzeuge
Mini/ Micro Tools

Gewinde-
werkzeuge
Threading Tools

Wendeplattenbohrer
VHM-Bohrer
Indexable Drills
Solid Carbide Drills
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Stahl / Steel A (P)

R 000000000000000000

Guss / Cast iron F (K)

Rostfreier Stahl / Stainless steel

Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall.

Werkstiick
Workpiece

Warmf. Leg.,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all.

Machinentyp @ Hauptanwendung / Main application
Machining types O Nebenanwendung / Additional application

Geharteter Stahl / Hardened steel
f Unbe- MaBe
Beégg'[(!:}er ;‘hifh::; Dimensions
Wendeplatten Bezeichnung = e [mm] Geometrie
Inserts Part Number we R azzgcnolonnnnddeg e Geometry
oo hnesRRR283S32]ZEEE 1 |0d s 0d v
=S| =E=EE=E=Ealaalaaaaa DD x| x
= =S=S=S=================
XNEX 0403 04 -M22 [ o 400 441 331 - 0.40
080608 -M22 o o 750 1250 6.56 - 0.80
080608 -ALX ®| 750 1250 6.56 - 0.80

XO [ ][]

Stahl / Steel

Rostfreier Stahl / Stainless steel

Guss / Cast iron

Nichtmet. Werkstoffe / Non-fer. metall.

Werkstiick
Workpiece

Warmf. Leg.,Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all.

Machinentyp @ Hauptanwendung / Main application
Machining types 5 Nebenanwendung / Additional application

Geharteter Stahl / Hardened steel | H |O ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
i Unbe- MaBe
Bez;t;ltcetyet schichtet Dimensions
Wendeplatten Bezeichnung Uncodte [mm] Geometrie
Inserts Part Number A S S e e 1 P Geometry
5oLk 35822RFTS3SI2RNEE =S ed | s gd | s
s =======aaacaoaceas3s8ss== !
SISl s =s=s=s=s=s=sS=sS=s=s==s=sS=s=====
XOMT 0602 04 -M20 (] 409 7.00 245 200 0.40
0602 08 -F20 (] 409 7.00 245 2.00 0.80
0602 08 -M20 o ° 409 7.0 245 200 0.80
060216 -M20 o L] 409 7.00 245 200 1.60

® JD-Lager / JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 2.09,2.14,2.15,2.26

[Tragerwerkzeuge Seite / Toolholders page:

Schnittdaten / Cutting Data
2.51-2.55
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Fraswerkzeuge
Milling Tools

Technische Daten
Technical Data

Schnittwertempfehlungen
Cutting Data Recommendations

APMT/APXT 11T3/1604 S1111,S2111,S2118

Werkstiickwerkstoff Legierung Brinell- (VDI 3323 Schnittgeschwindigkeiten /
Material AIon Hirte | Gruppe Cutting Speeds v_[m/min]
hardness
HB
MM 5125[MM 6040+ MM 6130 [ MP 6025 MP 6125 | MU 5630 | MK 1210
(M25C) | (P/M40C)| (M30/ | (P25/ | (P25C) | (P30/M/ | (K10)
P30C) | M20C) K20C)
. gegliiht annealed <0,15% C 125 1 90-160 | 170-280 180-210]130-200| 170-330
msﬂfegr SiEl] gegliht annealed  0,15% - 0,45% C 150-250 2 90-150 | 170-250 160-180| 110-180 | 170-280
vergiitet heat treated >0,45% C 300 3 90-140 | 160-200 130-170| 90-140 | 160-250
gegliht annealed 180 6 90-150 | 120-200 160-180| 80-140 | 120-220
niedriglegierter Stahl vergiitet heat treated 275 7 90-130 | 110-180 130-160 | 60-120 | 110-200
lower alloyed steel vergiitet heat treated 300 8 80-140 | 100-160 110-140 | 60-110 | 100-180
vergiitet heat treated 350 9 80-130 | 100-140 100-120| 60-110 | 100-160
hochlegierter Stahl gegliiht annealed 200 10 90-140 | 90-130 80-110 | 60-110 | 90-140
highly alloyed steel vergiitet heat treated 350 11 80-120 | 70-100 65-90 | 60-100 | 70-110
nichtrostender Stahl gegliht annealed 200 12 90-140 | 80-110 80-100 | 80-130 | 80-120
corrosion-resistant steel vergiitet heat treated 350 13 80-120 | 70-100 70-90 | 70-120 | 70-110
;Z;g}i%;ﬁ;r;ztf::ﬂgg?g(ljuht 200 14 140-180 | 140-220 | 105-125 | 80-110 | 110-200 | 140-240
| resgErE austenitisch austenitic 180 14 [110-130] 180-240 | 110-130 | 90-120 [120-210] 180-200
(M)| stainless steel
Duplex 230-260 14 - 110-200 | 60-90 50-90 40-90 | 110-160
austenitisch/ferritisch austenitic/ferritic 330 14 90-110 | 70-100 | 80-100 | 70-100 | 80-120 | 70-150
Grauguss perlitisch/ferritisch pearlitic/ferritic 180 15 180-250 110-280
grey cast iron perlitisch/martensitisch pearlitic/martensitic 260 16 140-160 120-260
Grauguss mit Kugelgraphit ferritisch ferritic 160 17 160-185 110-190
nodular cast iron perlitisch pearlitic 250 18 100-120 100-180
Temperguss ferritisch ferritic 130 19 160-200 180-280
malleable cast iron perlitisch pearlitic 230 20 110-130 140-220
Aluminium - Knetlegierungen nicht aushéartbar not hardenable 60 21 150-1000
forging alloy aushartbar hardenable 100 22 100-800
» i nicht aushértbar not hardenable < 12% Si 80 23 100-800
?;“Srt',.‘n";‘;r/',‘o'yG“SS'eg'emnge” aushértbar hardenable <12% Si 90 24 100-650
nicht aushéartbar not hardenable > 12% Si 130 25 80-300
o outing aloys (1% Pt - | = 150.800
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Rotguss
copper and copper alloys e - 27 150-600
(Bronze, Messing) :
(bronze, brass) Bronze bronze 90 28 100-500
ert:,lg;eollzz I;zzlf?eerrund Elektrolytkupfer 100 2 150-800
Duroplaste thermoset 100 29 60-150
nichtmetalljsche W}arkstoffe faserve'rstérkte Kuns_tstoffe ) 29 60-120
non metallic materials fiber reinforced plastic
Hartgummi ebonite - 30 60-150




Technische Daten
Technical Data

APKT/APEX 1003/1604 S1116,S2116,S2118, 52418

Schnittwertempfehlungen
Cutting Data Recommendations

Werkstuckwerkstoff Leg ieru ng Brinell- (VDI3323 Schnittgesch\‘f’vindigkeitgn /
Material AIon Hirte | Gruppe Cutting Speeds v_[m/min]
hardness
HB MM 5130+ MP 2135 | MP 5430 MU 5130+ (P30C) MK 1210
(M30C) | (P35C) | (P30C) | MU 5230+ (P/M30C) | (K10)
MU 5630 (P30/M/K20C)
gegliiht annealed <0,15% C 125 1 150-250 | 150-200 170-330

unlegierter Stahl i 160 0.15% - 045% C

e gegliht anneale ,15% - 0,45% 150-250 2 140-230 | 150-200 170-280
verglitet heat treated > 0,45% C 300 3 140-200 | 100-150 160-250
gegliiht annealed 180 6 120-190 | 140-190 120-220

niedriglegierter Stahl verglitet heat treated 275 7 120-200 | 80-150 110-200

lower alloyed steel vergiitet heat treated 300 8 100-160 | 80-120 100-180
verglitet heat treated 350 9 90-150 | 60-100 100-160

hochlegierter Stahl gegliiht annealed 200 10 90-130 | 100-170 90-140

highly alloyed steel vergiitet heat treated 350 11 80-120 | 60-80 70-110

nichtrostender Stahl gegliiht annealed 200 12 90-150 | 100-150 80-120

corrosion-resistant steel vergiitet heat treated 350 13 80-130 | 80-140 70-110
s Ececsl 200 14 | 130-240 | 120-180 | 130-200 140-240

. ferritic / martensitic / annealed

i Al austenitisch austenitic 180 14 | 130-190 | 120-170 | 80-180 180-200

stainless steel
Duplex 230-260 14 60-280 | 80-140 110-160
austenitisch/ferritisch austenitic/ferritic 330 14 80-150 | 90-160 70-150

Grauguss perlitisch/ferritisch pearlitic/ferritic 180 15 110-280

grey cast iron perlitisch/martensitisch peariitic/martensitic 260 16 120-260

Grauguss mit Kugelgraphit | ferritisch ferritic 160 17 110-190

nodular cast iron perlitisch pearlitic 250 18 100-180

Temperguss ferritisch ferritic 130 19 180-280

malleable cast iron perlitisch pearlitic 230 20 140-220

Aluminium - Knetlegierungen | nicht aushartbar not hardenable 60 21 150-1000

forging alloy aushartbar hardenable 100 22 100-800

TR nicht aushértbar not hardenable <12% Si 80 23 100-800

ca“;;f'g‘;’,‘,‘o;, USSIeGIeruNgen "o shartbar hardenable < 12% Si 90 24 100-650
nicht aushartbar not hardenable > 12% Si 130 25 80-300
Automatenlegierungen
free cutting alloys (1% Pb) 26 150-800

Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Rotguss

copper and copper alloys e, (8 et - 27 150-600

(Bronze, Messing) -

(bronze, brass) Bronze bronze 90 28 100-500
bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 150-800
unleaded copper
Duroplaste thermoset 100 29 60-150

nichtmetallische Werkstoffe | faserverstarkte Kunststoffe

) . ¥ ) y - 29 60-120
non metallic materials fiber reinforced plastic
Hartgummi ebonite - 30 60-150
Fe-Basis/base / gegliiht annealed 200 31 50-90 20-60
Fe-Basis/base(Incoloy)/ausgehartet hardened 280 32 50-90 20-60

warmfeste Legierungen Ni-Basis/base (Inconel)/gegliht annealed 250 33 40-80 20-50

heat resistant alloys Ni- oder Co-Basis/ausgehértet hardened 30-58 HRC| 24 40-70 20-30
Ni- oder Co-Basis / gegossen cast 1532;?200 35 40-80 50-70 20-30

Titanlegierungen Reintitan Pure titanium Rm 400 36 35-50 20-30 30-60

titanium alloys Alpha- + Beta-Legierungen alloys R_1050 37 20-30

Milling Tools
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Stech- und
Abstechwerkzeuge

Mini/ Micro
Schneidwerkzeuge
Mini/ Micro Tools

Gewinde-

Wendeplattenbohrer
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Grooving and
Parting off Tools

werkzeuge
Threading Tools

VHM-Bohrer
Indexable Drills
Solid Carbide Drills

Technische Daten zum Rampenfrasen

Technical Data for Ramp Milling LA e pLisA
Gerades Rampen Zirkulares Rampen
Straight ramp milling Circular ramp milling
Max. Rampen ‘A’
Gerades Abwartsrampen Zirkulares Abwartsrampen
Frasen -0
Max. Rampen (‘A) a max. Min. Lange (L) D min. D max. a max.
23
16 3,0 0,7 13
32
07
25
17 2,7 0,7 15
34
31 08
20 15 1,0 38
40 1,0
33 08
21 15 1,0 38
)
|
25 14 1,0 4
50
8
26 13 1,0 44
52
61
32 1,0 1,0 57
70
35 09 1,0 62 2 10
66
n
40 0,9 1,0 64
80
75
4 0,7 1,0 72
84
97
50 0,6 1,0 9%
100
Programmierwerte zum Rampenfrasen
Programming Values for Ramp Milling
A: Uberschnitt

B: Unbearbeiteter Bereich
R prog: Programmierter Eckenradius

R prog A B
20 0,00 0,42
25 0,12 0,26
30 0,29 0,17

(mm)
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Schnittwertempfehlungen )
Cutting Data Recommendations Al DM4-BN
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Schnittgeschwindigkeiten v_[m/min] Zahnvorschub (mm/Z) a
Cutting Speeds v_[m/min] Feedrate (mm/tooth) g2
Werkstiickwerkstoff §e
Material 5 2
S =
MP 6025 MP 6225 8BS
M20 R20 i
(P25C) (P25C) L
ohe
<0,15%C 100-180 140 - 260 :§ 2
Unlegierter Stahl “852
Mild steel =TE
0,15%-0,45% C 80-160 100 - 200 0,20-2,00 0,30-2,50 § ©°7T
w S
\I ~ w
pagval
o
>0,45%C 60-130 80-200 T
&
. . (%]
niedrig / low 80-160 120- 200 5578
T Yco
52 oi
Legierter Stahl mittel / medium 70-160 80-180 0,20-1,50 0,25-2,00 £ 2 s o
Alloyed steel 350c
hee
£5%
hoch / high 60-120 70-130 g <
austenitisch 100-230 120-220 %%
Rostfreier Stahl 0906
Stainless steel 0.25-1.20 0.20-1.00 S g 'S
martensitisch 80-140 70-130 =95
=3=
c T 2
G § 'E E
rauguss ) ) ) ) =5
Grey cast iron 100- 140 120- 240 0,20-2,00 0,30-2,50 jE
Aluminium nicht aushartbar ]
- - - - o
not hardenable b &e
TS o
=
SxX3
828
aushartbar ) ) i i =
hardenable =
5
~ £, 2%
>12%Si - - - - o9=
ceDw
Qcwd®
5228
8250
Bronze, Messing, Rotguss . . . . 2= -_g %
Bronze, brass, red brass é e




Fraswerkzeuge
Milling Tools

Technische Daten LN.X 1006 DM4-10
Technical Data LN.X 1510 DM4-15

System-Vorteile der Tragerwerkzeuge Innenkihlung:
Standmengenerh6hung durch
"{/ ' Kuihlmittelzufiihrung direkt zur
® Doppelseitige WSP mit 4 Schneidecken M Schneidecke

-
N

® WSP-Fraser mit starken Schneidplatten in

negativer Einbaulage bei groen Spanwinkeln " Wy j \ . i « GroBe Spankammern fiir

] ) leichten Spanaustrag
® Multifunktionswerkzeuge zum Plan-,

Eck-, Nutenfrésen und Besdumen ; ‘ﬁ
\ N\

¢ Einfaches Einschraubsystem

N

\

Wendeschneidplatten - Vorteile

Spanbrecher: Geometrische Auslegung, Nebenschneide:
GroB3er Spanwinkel fiir verbesserte Spanlenkung durch Besonderes Design
leichten Spanablauf geringe Zerspanriickkraft zur Verbesserung
der Oberflache
_*/ : Starke Anlageflache i
( Freiwinkel 0°)
J ©)
Konkave Flache:

Hauptschneide: Zur Vermeidung von Stérungen der —

zschneidig

Geringe Zerspankréfte Schneidkanten untereinander
durch positive
Schneidkantenzurichtung

Spanstufe

Spanstufe Schneidkante wWspP Anwendung

Frasen von Aluminium, NE-Metallen und Kunststoffen,

A1 auch Grauguss; scharfe Schneidkante

Mittlere Bearbeitung von nichtrostendem Stahl

M12 Stahlbearbeitung bis hin zu héher legierten Stéhlen

Breiteste Universalzerspanung im gesamten Stahlbereich

M23 bis zur Bearbeitung von nichtrostendem Stahl




Schnittwertempfehlungen LN.X 1006 DM4-10
Cutting Data Recommendations LN.X 1510 DM4-15

Schnittgeschwindigkeiten

. VDI .
Zusammensetzung Brinell- 3323 v, [m/min]
u /Gefiige Harte
Werkstiickwerkstoff Wﬁrmgebehandlung HB Gruppe MK1110 MK 5115/MM 6040 M('\:ng:)?o o
(K10) (K15C) (P/M40C) (=)
P30C) 33
[
gegliht <0,15% C 125 1 - - 170-280 | 40-180 % o
Unlegierter Stahl gegliiht 0,15%-0,45% C 150-250 2 - - 170-250 | 70-180 é E
verglitet >0,45% C 300 3 - - 160-200 | 70-180 =
gegliiht 180 6 - - 120-200 | 70-160
vergltet 275 7 - - 110-180 | 70-160
Niedriglegierter Stahl
verglitet 300 8 - - 100-160 | 70-140
vergutet 350 9 - - 100-140 | 60-120
gegliiht 200 10 - - 90-130 | 70-90
Hochlegierter Stahl
vergltet 350 11 - - 70-100 70-90
. gegliiht ferritisch 200 12 - - 80-110 | 90-120
Nichtrostender Stahl
vergltet martensitisch 325 13 - - 70-100 | 70-100
gegliht ferritisch / martensitisch 200 14 - - 140-220 | 90-130
R | Rostfreier Stahl abgeschreckt austenitisch 180 14 - - 180-240 | 90-130
(M) abgeschreckt Duplex 240 14 - - 110-200 -
ausgehartet martensitisch / austenitisch) 330 14 - - 70-100 | 70-90
perlitisch / ferritisch 180 15 - 150 - 240 - -
Grauguss
perlitisch / martensitisch 260 16 - 150-190 - -
. ) ferritisch 160 17 - 115-150 - -
Grauguss mit Kugelgraphit —
perlitisch - 18 - 110-140 - -
ferritisch 130 19 - 115-210 - -
Temperguss
perlitisch 230 20 - 110-180 - -
Aluminium - nicht aushartbar 60 21 150 -1000 - - -
Knetlegierungen aushirtbar 100 22 100 - 800 - - -
nicht aushartbar <12% Si 80 23 100 - 800 - - -
Aluminium - aushartbar <12%Si 90 24 100-650 | - - -
Gusslegierungen
nicht aushartbar > 12% Si 130 25 80-300 - - -
Automatenlegierungen (1% Pb) - 26 150 - 800 - - -
Kupfer und Messing, Rotguss - 27 150- 600 - - -
i(B“pfe”eil/i‘eruf‘ge)“ Bronze 90 28 100-500 - - -
ronze, Messing o
bleifreies Kupfer und 100 29 150 - 800 . ) )
Elektrolytkupfer
Duroplaste 100 29 60-150 - - -
Nichtmetallische faserverstarkte Kunststoffe - 29 60-120 - - -
Werkstoffe
Hartgummi - 30 60-150 - - -
gegliht Fe-Basis 200 31 - - 20-40 -
ausgehartet Fe-Basis 280 32 - - 15-36 -
Warmfeste Legierungen gegliiht Ni- oder Co-Basis 250 33 - - 10-30 -
ausgehartet Ni- oder Co-Basis 30-58 HRC - 34 - - 5-20 -
gegossen Ni- oder Co-Basis 1500-2200 Nmm? - 35 - - 5-20 -
. . Reintitan R _440% 36 - - 80-140 -
Titanlegierungen "
Alpha- + Beta-Legierungen R 1050% 37 - - 20-40 -
Gehirteter gehdrtet und angelassen 55 HRC 38 - - - -
Y Stahl gehartet und angelassen 60HRC | 39 - - - -
Hartguss gegossen 400 40 - - - -
Gehdrtetes Gusseisen | gehdrtet und angelassen 55 HRC 40 - - - -

*R,, = Zugfestigkeit, gemessen in MPa 2
» 45



Fraswerkzeuge
Milling Tools

Schnittwertempfehlungen
Cutting Data Recommendations

Werkstiickwerkstoff

(M)

Unlegierter Stahl

Niedriglegierter Stahl

Hochlegierter Stahl

Nichtrostender Stahl

Rostfreier Stahl

Grauguss

Grauguss mit Kugelgraphit

Temperguss

Aluminium -
Knetlegierungen

Aluminium -
Gusslegierungen

Kupfer und
Kupferlegierungen
(Bronze, Messing)

Nichtmetallische
Werkstoffe

Warmfeste Legierungen

Titanlegierungen

Geharteter
Stahl

Hartguss

Gehartetes Gusseisen

Zusammensetzung

/Gefiige

Warmebehandlung

gegliiht
gegliiht
vergltet
gegliiht
vergutet
vergutet
vergutet
gegliiht
vergutet
gegliiht
vergutet
gegliht
abgeschreckt
abgeschreckt

ausgehartet

nicht aushartbar
aushdrtbar
nicht aushartbar
aushartbar

nicht aushartbar

gegliiht
ausgehartet
gegliiht
ausgehartet

gegossen

gehdrtet und angelassen

gehdrtet und angelassen

gegossen

gehdrtet und angelassen

* R,, = Zugfestigkeit, gemessen in MPa

LN.X 1006
LN.X 1508

<0,15% C
0,15% -0,45% C
>0,45% C

ferritisch

martensitisch

ferritisch / martensitisch
austenitisch

Duplex

martensitisch / austenitisch
perlitisch / ferritisch
perlitisch / martensitisch
ferritisch

perlitisch

ferritisch

perlitisch

< 12% Si

<12% Si

> 12% Si
Automatenlegierungen (1% Pb)
Messing, Rotguss

Bronze

bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer
Duroplaste

faserverstarkte Kunststoffe
Hartgummi

Fe-Basis

Fe-Basis

Ni- oder Co-Basis

Ni- oder Co-Basis 30-58 HRC
Ni- oder Co-Basis 1500-2200 Nmm?

Reintitan

Brinell-
Harte
HB

125
150-250
300
180
275
300
350
200
350
200
325
200
180
240
330
180
260
160
130
230
60
100
80
920
130

90
100
100

200
280
250

R, 440%

Alpha- + Beta-Legierungen| R 1050%

55 HRC
60 HRC
400
55 HRC

VDI
3323

DM4-10
DM4-15

Schnittgeschwindigkeiten

v [m/min]

Gruppe MP 5330+ MP 6025 MP 6045

36
37
38
39
40
40

(P30C)

180 - 400
170-350
140 - 200
120-300
120-210
110-200
100-180
70-200
70-130
80-200
80-180
170-250
170-270
120-210
100-180
170-280
170-250
150-230
150-190
120-230
120-190

40-60
35-50
25-40
15-35
10-25
35-60
28-40

(P25C)

150-200
150-200
100-150
140-190
80-150
80-120
60-100
100-170
60 - 80
100-150
80-140
130-200
80-180

20-40
15-40
8-20
4-15
4-15
80-140
15-35

(P40C)

170-230
150-180
110-150
160-190
80-140
70-130
60-120
110-200
40-80
130-170
100-160
130-200
90-190
70-150
40-60

20-45
20-40
8-22
4-16
4-16
80-140
15-35



Technische Daten
Technical Data SE.T12T3 PM4

System - Vorteile
System - Advantages
b
o
Q0
=
3
2=
© =S
Hochpositive Wendeschneidplatten Fraserkorper mit 8 =
High positive milling inserts Kihlkandlen
Miller body with
6
coolant channels
3
£
< 4
©
2
M30
Unterlagsplatte
Shim 0,1 02 03 04 05 06
. Zahnvorschub (mm/Z)
Schnittwertempfehlungen Feedrate (mm/tooth)
Cutting Data Recommendations
Schnittgeschwindigkeiten v_[m/min] Zahnvorschub (mm/ Z)
Cutting Speeds v, [m/min] Feedrate (mm/tooth)
Werkstiuckwerkstoff MK 1210 MM 5125 MU 5630
Material (K10) (M25C) (P30/M/K20c) | M30 | AGSN | AL
Unlegierter <0,15% C - - 170 - 330 -
Stahl
Mild steel 0,15% - 0,45% C - - 170 - 280 - 020 - 0,50 -
>0,45% C - - 160 - 250 -
Legierter Stahl  niedrig / low - - 100 - 180 -
Alloyed steel
mittel / medium - - 70 - 150 - 0,10-0,40 -
hoch / high - - 70- 140 -
Rostfreier Stahl  2ustenitisch - 130 - 220 130 - 220 0,20-0,50 - -
Stainless steel  arensitisch - 80 - 180 80-180  |010-040| - -
Grauguss . 100 - 140 B _ . R R
Grey cast iron
Aluminium icht ausharb
nichl aushariar 150 - 1000 150 - 1000 - - - |010-060
not hardenable
aushartbar
hardenable 100 - 800 100 - 800 - - - 0,10 - 0,40
> 12% Si 80 - 650 80 - 650 - - - 0,10-0,20
Bronze, Messing, Rotguss 100 - 600 100 - 600 ; - - |o10-0440
Bronze, brass, red brass

2.47
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Stech- und
Abstechwerkzeuge

Mini/ Micro
Schneidwerkzeuge
Mini/ Micro Tools

Gewinde-

Wendeplattenbohrer

Fraswerkzeuge

Milling Tools
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Grooving and
Parting off Tools

werkzeuge
Threading Tools

VHM-Bohrer
Indexable Drills
Solid Carbide Drills

Technische Daten
Technical Data SN.X 1206 DMs

Anwendungsbeispiel

Fraser-Typ :52267.160 R12IK h”- i

WSP : SNMX1206ANN-M20/MK2015

® Schnittbedingungen

Werkstiick : Dieselmotorenteil (Spharoguss) “

Vc :200 m/min
f :0.21 mm/ Zahn e
ap :3.0mm : e T . 1
Maschine :Bearbeitungszentrum =

) - Mitbewerber
: 5 —

50

2
76
57

3
80

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Standmenge/Schneidecke
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Schnittwertempfehlungen

) ] SN.X 1206 DMS8
Cutting Data Recommendations
52
TE
(o=
Brinell-Harte Schnittgeschwindigkeiten / Cutting Speeds
Werkstiickwerkstoff Legierung Hardness |, o 3393 v, [m/min]
Material Alloy G
HB TUPPE | MK 1110 | MK 2015 MM 5130 MM 6040 | MP 5330 | MP 6025 | MP 6045 |MU 5130+ .,
MK 1210 | (K15C) |(P/M30C) (P/M40C)| (P30C) | (P25C) | (P45C) | (P/M30C) z Tg
=
(K10) 2
gegliiht annealed < 0,15% C 125 1 80-250 | 170-280 | 150-200 | 180-400 | 160-280 | 170-330 Eé
I”T":I';g';ze' stahl gegliht annealed 0,15% - 0,45% C 150-250 2 170-250 | 150-200 | 170-350 | 150-250 | 170- 280 £
vergiitet heat treated > 0,45% C 300 3 160-200 | 100-150 | 140-200 | 100-150 | 160 -250
gegliiht annealed 180 6 120-200 | 140-190 | 120-300 | 110-230 | 120-220 @
niedriglegierter Stahl vergiitet heat treated 275 7 110-180 | 80-150 | 120-210 | 100-180 | 110-200 2 2
lower alloyed steel vergiitet heat treated 300 8 100-160 | 80-120 | 110-200 | 90-180 | 100-180 L S52
vergiitet heat treated 350 9 100-140 | 60-100 | 100-180 | 70-150 | 100- 160 % % %
> =
hochlegierter Stahl gegliiht annealed 200 10 90-130 | 100-170 | 70-200 | 70-200 | 90-140 I : w
highly alloyed steel vergitet heat treated 350 il 70-100 | 60-80 | 70-130 | 70-90 | 70-110 = é
nichtrostender Stahl gegliiht annealed 200 12 80-110 | 100-150 | 80-200 | 80-170 | 80-120
corrosion-resistant steel vergiitet heat treated 350 13 70-100 | 80-140 | 80-180 | 70-160 | 70-110 g .
. . N 3T o
(V]
feritsch / martensitisch/ gegliht 200 14 130-240 | 140-220 | 130-200 | 170-250 | 120-200 | 140-240 BNGR
ferritic / martensitic / annealed 5% g‘t
) L 9o
rostfreler Stahl austentisch qustenitic 180 14 130-190 | 180-240 | 80-180 | 170-270 | 80-1%0 | 180-200 i3 o
stainless steel 29 8.
Duplex 230-260 14 60-210 | 110-200 120-210 | 60-120 | 110-160 v % 5 %
austenitisch / ferritisch austenitic / ferritic 330 14 80-150 | 70-100 100-180 | 40-80 | 70-150 f(’ -
Grauguss perlitisch / ferritisch pearlitic / ferritic 180 15 80-180 170-280
. Q
grey castiron perlitisch / martensitisch pearlitic / martensitic 260 16 70-160 170- 250 g’%
Grauguss mit Kugelgraphit | feritischferitic 160 17 9-150 150-230 g3 %
nodular cast iron perlitisch pearlitic 250 18 80- 140 150-190 = ¢S
o=
Temperguss ferritisch ferritic 130 19 100- 160 120-230 é % =
. cc
malleable cast iron perlitisch pearlitic 20 20 90- 150 120-190 ? =
Aluminium - Knetlegierungen | Nicht aushrtbar not hardenable 60 21 |150-1000
forging alloy aushirtbar hardenable 100 22 | 100-800
wv)
nicht aushartbar not hardenable < 12% Si 80 PE] 100 - 800 L 08
— . (TR
Aluminium - GUSSIEQErUNgEN |, s thar hardenable <129 i % % | 100-650 )
casting alloy E8c
nicht aushértbar not hardenable > 12% Si 130 25 80-300 5 g o
(U] [
Automatenlegierungen . % 150-800 2 c
free cutting alloys (1% Pb) =
Kupfer und Messing. Rat
Kupferlegierungen b essmg‘,j bo guss - 27 150-600 | 250- 800 o “w
copper and copper alloys ass, red bronze < ) =
(Bronze, Messing) Bronze bronze 90 28 | 100-500 2 o£0
ceDw
(bronze, brass) — L0003l
bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 2 150-800 = [ 5 e}
unleaded copper o= xS
[T )
T>T3T
Duroplaste thermoset 100 29 | 60-150 S £3
(%]
nichtmetallische Werkstoffe | faserverstérkte Kunststoffe 2 60-120 =
non metallic materials fiber reinforced plastic
Hartgummi ebonite - 30 60-150
Fe-Basis/base / gegliiht annealed 200 31 30-80 | 20-40 | 20-40 | 40-60 | 20-45
Fe-Basis/base (Incoloy) / ausgehértet hardened 280 32 30-70 | 15-36 15-40 | 35-50 | 20-40
varmeste Legierungen Ni-Basis/base (Inconel) / gegliiht annealed 250 3 25-70 | 10-30 | 8-20 | 25-40 | 8-22
heat resistant alloys
Ni- oder Co-Basis / ausgehartet hardened 30-58 HRC 34 30-60 5-20 4-15 15-35 4-16
Ni- oder Co-Basis / gegossen cast 1500-2200Nmn?| 35 25-60 | 5-20 4-15 10-25 4-16
Titanlegierungen Reintitan Pure titanium R_400 36 50-130 | 80-140 | 80-140 | 35-60 | 80-140
titanium alloys Alpha- + Beta-Legierungen afloys R_ 1050 37 30-90 | 20-40 | 15-35 | 28-40 | 15-35
geharteter Stahl gehértet und angelassen 55HRC 38
hardened steel hardened and tempered 60 HRC 39
Hartguss
chilled cast iron gegossen cast 400 10
Gehértetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 20
hardened cast iron hardened and tempered
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Technische Daten
Technical Data
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Schnittwertempfehlungen
Cutting Data Recommendations
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Stech- und
Abstechwerkzeuge
Grooving and
Parting off Tools

Material

Schnittgeschwindigkeiten v_[m/min]
Cutting Speeds v_[m/min]

Zahnvorschub (mm/ Z)
Feedrate (mm/tooth)

Mini/ Micro

Schneidwerkzeuge
Mini/ Micro Tools

Gewinde-
werkzeuge
Threading Tools

Wendeplattenbohrer
VHM-Bohrer
Indexable Drills
Solid Carbide Drills

Titanlegierung
Titanium-alloy

Werkstiickwerkstoff DP5220 | DM5125 | DK 1210 SP. 09
(P25C) (M25/P25C) (K10) "
Unlegierter Stahl  <0,15% C
Mild steel
0,15% - 0,45% C 160 - 250 140 - 200 - 0,10-0,20
>0,45% C
Legierter Stahl niedrig / low
Alloyed steel
mittel / medium 90-180 80-180 - 0,10-0,17
hoch / high
. austenitisch
Rostfreier Stahl (80 - 140) 80 - 200 ; 0,12-0,15
Stainless steel martensitisch
Grauguss
Grey cast iron i i i (010-0.13)
Aluminium 310 - 360
- (120 - 350) (0,12 - 0,20)
'éif)fér 230 - 290
warmfeste Legierungen
heat resistant alloys
- 20-45 - 0,10-0,12




Technische Daten ..
Technical Data XNEX 0403 DM6-XN Mini

Schnittwertempfehlungen
Cutting Data Recommendations

&
8
Schnittgeschwindigkeiten v_[m/min] Zahnvorschub (mm/ Z) % 2
Cutting Speeds v_[m/min] Feedrate (mm/tooth) 2=
L‘g =
Werkstuckwerkstoff MM 5140 MU 5230+ Niro Universal
Material (M40C) (P/M30C) Stainless Steel
Unlegierter Stahl g 159, ¢ 120 - 200 150 - 300
Mild steel
0,15% - 0,45% C 90 -170 120 - 240 0,12-0,30 0,10-0,25
>0,45% C 80 - 150 100 - 220
Legierter Stahl  nieqrig / jow 100 - 180 120 - 220
Alloyed steel
mittel / medium 80 - 160 100 - 200 0,10 - 0,25 0,10-0,20
hoch / high 70-120 80 - 140
Rostfreier Stahl austenitisch 120 - 240 130 - 250
ostireier Sta 0,10-0,30 0,10-0,25
Stainless steel -
martensitisch 80 - 140 70-130
Grauguss i i i
Grey cast iron
Aluminium
nicht aushéartbar } - -
not hardenable
aushartbar 3 ) )
hardenable
> 12% Si - - - -

Bronze, Messing, Rotguss
Bronze, brass, red brass
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Fraswerkzeuge
Milling Tools

Technische Daten
Technical Data

System -Vorteile
System - Advantages

Abfallende Schneidkante

reduziert Schnittkréfte
_beim Eintritt in das Werkstiick
~ Decreasing cutting edge
reduces cutting force

6
while approaching the workpiece
£

Schnittwertempfehlungen
Cutting Data Recommendations

XNEX 0806

E
a 4

©

DM6-XN

Stabile Klemmung
und gute Spanfiihrung
Rigid clamping and

excellent chip guidance

01 02

03

04 05 08
Zahnvorschub (mm/Z)

Feedrate (mm/tooth)

Schnittgeschwindigkeiten v_[m/min] Zahnvorschub (mm/Z)
Cutting Speeds v_[m/min] Feedrate (mm/tooth)
MK 1210 MM 5140 MP 2130 MU 5230+
Werkstiickwerkstoff (K10) (M40C) (P30C) (PIM30C) | woo | s20 AL
Material
Unlegierter <0,15% C - 100 - 200 80 - 180 100 - 200 -
Stahl 0 0
Mild steel Q15% - 045% , 80 - 200 70 - 160 80-200 |0,14-0,50[0,16-0,60| -
>0,45% C - 60 - 180 60 - 150 60 - 180 -
Legierter Stahl  niedrig / low - 80 - 150 100 - 160 80 - 150 -
Alloyed steel
mittel / medium - 60 - 140 80 - 150 60-140 (0,10 -0,25/0,10 - 0,30 -
hoch / high - 50 -100 60 -120 70-100 -
. austenitisch - 100 - 200 70-155 80-180 -
Efs.tf/re'er ?ta?' 0,10-0,25(0,10 - 0,30
ainiess steel martensitisch - 80 - 180 60 - 145 70- 160 -
Grauguss ' 100 - 140 . - - - -
Grey cast iron
Aluminium nicht
aushartbar 90 - 500 - - - - - 0,14 - 0,50
not hardenable
aushartbar
hardenable 90 - 250 - - - - - 0,10-0,30
>12% Si 80 - 200 - - - - - 0,10-0,20
Bronze, Messing, Rotguss 60 - 200 i i i i 0.10-030
Bronze, brass, red brass




Technische Daten
Technical Data

Schnittwertempfehlungen
Cutting Data Recommendations

XOMT 06

Mini Mill

Schnittgeschwindigkeiten v_[m/min]

Cutting Speeds v_[m/min]

Werkgtuckwerkstoff MU 6325 MM 6330
Material (P35/M25C) (M30/P35C)
Unlegierter Stahl  <0,15% C
Mild steel
0,15% - 0,45% C 160 - 250 (120 - 180)
>0,45% C
Legierter Stahl niedrig / low
Alloyed steel
mittel / medium 90 - 180 (80 - 150)
hoch / high
R Rostfreier Stahl ~ austenitisch (80- 140) 80 120
(M) Stainless steel martensitisch
Grauguss
Grey cast iron (100-180) (180 - 300)
warmfeste Legierungen | ’
heat resistant alloys (20-60) (20-45)
Titanlegierung
Titanium-alloy (30-60) (40-80)
Geharteter Stahl
H Hardened steel 40-60 i

2-53
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Mini/ Micro Tools
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VHM-Bohrer
Indexable Drills
Solid Carbide Dirills



Schnittdaten-Empfehlungen zum Frasen - generell -
Cutting Data Recommendations for Milling - in generel -

Drehen
Turning

Fraswerkzeuge
Milling Tools
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Stech- und
Grooving and
Parting off Tools

Abstechwerkzeuge

Mini/ Micro

Schneidwerkzeuge
Mini/ Micro Tools

Gewinde-
werkzeuge

Threading Tools

Wendeplattenbohrer
VHM-Bohrer
Indexable Drills
Solid Carbide Drills

Brinell-Hérte
Werkstiickwerkstoff Legierung Hardness
Material Alloy VDI 3323
HB Gruppe MK 1110 | MK2015 | MK5115 [ MM 5120
MK 1210 | (K150 | (K15C) | (M20C)
(K10)
gegliiht annealed < 0,15% C 125 1
unlegierter Stahl geqliiht annealed 0,15% - 0,45% C 150-250 2
mild steel
vergiitet heat treated > 0,45% C 300 3
gegliiht annealed 180 6
niedriglegierter Stahl vergiitet heat treated 275 7
lower alloyed steel vergiitet heat treated 300 8
vergiitet heat treated 350 9
hochlegierter Stahl gegliiht annealed 200 10
highly alloyed steel vergiitet heat treated 350 n
nichtrostender Stahl gegliiht annealed 200 12
corrosion-resistant steel vergiitet heat treated 350 13
ferritisch / martensitisch / gegliiht 200 1
ferritic / martensitic / annealed
rost.fre|er Stahl austenitisch austenitic 180 14 130-220
stainless steel
Duplex 230-260 14
austenitisch / ferritisch austenitic / ferritic 330 14 80-180
Grauguss perlitisch / ferritisch pearlitic / ferritic 180 15 80-180 | 150-240
grey cast iron perlitisch / martensitisch pearlitic / martensitic 260 16 70-160 | 150-190
Grauguss mit Kugelgraphit ferritisch ferritic 160 17 90-150 | 115-150
nodular cast iron perlitisch pearlitic 250 18 80-140 | 110-140
Temperquss ferritisch ferritic 130 19 100-160 | 115-210
malleable cast iron perlitisch pearlitic 230 20 90-150 | 110-180
Aluminium - Knetlegierungen nicht aushértbar not hardenable 60 7 150- 1000
forging alloy aushrtbar hardenable 100 2 100- 800
nicht aushértbar not hardenable < 12% Si 80 23 100 - 800
Aluminium - Gussegierungen aushartbar hardenable <12%Si % u 100- 650
casting alloy
nicht aushértbar not hardenable > 12% Si 130 25 80-300
Automatenlegierungen
free cutting alloys (1% Pb) % 150-800
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Rotguss
copper and copper alloys brass, red bronze - 27 150-600 | 250-800
(Bronze, Messing)
(bronze, brass) Bronze bronze 90 28 100 - 500
bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 2 150-800
unleaded copper
Duroplaste thermoset 100 29 60- 150
nichtmetallische Werkstoffe faserverstérkte Kunststoffe 29 60-120
non metallic materials fiber reinforced plastic i i
Hartgummi ebonite - 30 60- 150
Fe-Basis/base / gegliiht annealed 200 31 60-90
Fe-Basis/base (Incoloy) / ausgehdrtet hardened 280 32
warmfeste Legierungen . -
heat resistant alloys Ni-Basis/base (Inconel) / gegliiht annealed 250 33
Ni- oder Co-Basis / ausgehartet hardened 30-58 HRC 34 60 - 80
Ni- oder Co-Basis / gegossen cast 1500-2200 Nmn? 35
Titanlegierungen Reintitan Pure titanium R, 400 36 35-50
titanium afloys Alpha- + Beta-Legierungen alloys R, 1050 37
geharteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC 38
hardened steel hardened and tempered 60 HRC 39
Hartquss
chilled cast iron gegossen cast 400 40
Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen 55 HRC 0
hardened cast iron hardened and tempered
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Schnittdaten-Empfehlungen zum Frasen - generell -
Cutting Data Recommendations for Milling - in generel -

c D
gc
TE
Schnittgeschwindigkeiten / Cutting Speeds (o=
v_[m/min]
MM 5125 [ MM 5130 | MM 5140 | MM 6040 | MM 6130 | MM 6330 | MP 1225 | MP2130 | MP2135 | MP5330 MP 6025 MP 6045 | MU5130+ | MU 6225
(M250) (M300) (M40C) | (P/M40C) |(M30/P30C) | (M30/P35C)| (P25) (P30C) (P25) MP 5430 MP 6125 (P45C) | MU 5230+ | MU 6325
(P30C) MP 6225 MU 5430 [ (P35/M25() g,
(P250) MU 5630 20
NR
80-250 | 120-200 | 170-280 | 40-180 | 120-180 | 80-160 | 150-300 | 150-250 | 150-200 180 - 400 160-280 | 170-330 | 160-250 5 2
90-170 | 170-250 | 70-180 | 120-180 | 70-140 | 140-280 | 140-230 | 150-200 170-350 150-250 | 170-280 | 160-250 Eg
80-150 | 160-200 | 70-180 | 120-180 | 70-110 | 140-250 | 140-200 | 100-150 140-200 100-150 | 160-250 | 160-250 o
100-180 | 120-200 | 70-160 | 80-150 | 80-120 | 140-250 | 120-190 | 140-19%0 120-300 110-230 | 120-220 | 90-180
110-180 | 70-160 | 80-150 | 70-100 | 120-220 | 120-200 | 80-150 120-210 100-180 | 110-200 | 90-180 5
100-160 | 70-140 | 80-150 | 70-90 | 120-190 | 100-160 | 80-120 110-200 90-180 | 100-180 | 90-180 égm
80-160 | 100-140 | 60-120 | 80-150 | 60-80 | 110-170 | 90-150 | 60-100 100- 180 70-150 | 100-160 | 90-180 §%E
90-130 | 70-90 80-150 | 80-130 | 100-160 | 90-130 | 100-170 70-200 70-200 | 90-140 | 90-180 S92
~ w
70-120 | 70-100 | 70-90 80-150 | 80-120 | 100-150 | 80-120 | 60-80 70-130 70-90 | 70-110 | 90-180 8‘3
a
80-110 | 90-120 | 80-150 | 70-150 | 90-170 | 90-150 | 100-150 80-200 80-170 | 80-120 | 90-180 T
70-100 | 70-100 | 80-150 | 70-130 | 90-150 | 80-130 | 80-140 80-180 70-160 | 70-110 | 90-180
(]
o_u
130-240 140-220 | 90-130 | 80-120 | 80-120 | 150-220 | 120-180 | 130-200 170-250 120-200 | 140-240 | 80-140 13é'gg
cNa
=
130-220 | 130-190 | 120-240 | 180-240 | 90-130 | 80-120 | 80-140 | 170-220 | 120-170 | 80-180 170-270 80-190 | 180-200 | 80-140 igg’%
> O
60-210 110-200 80-120 80-140 120-210 60-120 | 110-160 | 80-140 §§ 8.c
hys¥P
80-180 | 80-150 | 80-140 | 70-100 | 70-90 80-120 90-160 100- 180 40-80 | 70-150 | 80-140 205
180- 300 100- 160 170- 280 100-180 -
180- 300 100- 160 170-250 100-180 7
(o))
100- 180 150- 230 o §§
100- 160 150- 190 2<0
§u§).§
140-220 120-230 Z85
100-170 120-190 S22
$=
]
]
& &R
222
£ 8c
2 X35
(]
w“;’g
(=
5
£ wiE
8TEAD
%%Dw
265w
53382
b [+
8250
TSTT
60-90 30-80 20-40 20-45 20-40 40-60 20-45 20-60 20-60
30-70 15-36 20-45 15-40 35-50 20-40 20-60 20-60
25-70 10-30 20-45 8-20 25-40 8-22 20-50 20-60
60- 80 30- 60 5-20 20-45 4-15 15-35 4-16 20-30 20-60
25-60 5-20 20-45 4-15 10-25 4-16 20-30 20-60
35-50 | 50-130 80- 140 40-80 80- 140 35-60 80- 140 30-60 30-60
30-90 20-40 40-80 15-35 28-40 15-35 20-30 30-60
40-60
40-60
40-60
40-60
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Schneidstoffsorten-Ubersicht

Frasen

Fraswerkzeuge
Milling Tools

Description of Carbide Grades Milling
ISO P M K
Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speeds
unterbrochener
hoch mittel niedrig Schnitt hoch mittel niedrig hoch mittel
high medium low interl;rtrjttent high medium low high medium
Material R
Material
PO1 | P10 | P20 | P30 | P40 | P50 | M10 | M20 | M30 | M40 | KO1 K20
| mp2130 | | MP2130
| mp1225 |
MP 2135
MP2135 |
Hartmetall
beschichtet MP 6225
Coated Carbide MK 2015
MP 5330 MP 6225
- IIEEN
| DR | MM 6040
MM 6040
Cermet
MK 1110
Hartmetall I::I
unbeschichtet
Uncoated Carbide IEK 1210
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Schneidstoffsorten- und Geometrien- Schliissel

Code Explanation of Carbide Grades and Chipbreakers

SNMX 1206 ANN- || [TIE0 LR

Anwendung Aluminium / Aluminium

Application Kopieren | Copying

Schruppen / Roughing

schweres Schruppen
Heavy Roughing

mittlere Bearbeitung fiir Niro
Medium Cutting of Stainless Steel

Schlichten / Finishing

Anwendung 1 Drehen / Turning
Application 1 Frasen / Milling
Stechen / Grooving
Gewinde / Threading
Bohren / Drilling

Stahl / Steel

Niro / Stainless Steel

Nichteisen, Kunststoff, Aluminium
Non-metallic Materials

warmfeste Legierungen
Heat Resistant Alloys

geharteter Stahl / Hardened Steel
universell / all-purpose
DIA
CBN
PKD
Cermet
DLC
Keramik / Ceramics

Anwendung 2

Application 2

OO N<<XScIT w X =1

Serien-Nr. 11-20 unbeschichtet / uncoated
Serial-No. 21-50 CcVvD
51-99 PVD

mittlere Bearbeitung / Medium Cutting {i

Drehen

N
(7]
v

8
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=

S

>

=

(%)

[a)

I

Mini/ Micro
Schneidwerkzeuge
Mini/ Micro Tools

Fraswerkzeuge
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3
e}

S

©
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©
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N
0
[a)
I

Stech- und
Abstechwerkzeuge

Turning

Milling Tools

e
£
©
c
w

Grooving and
Parting off Tools

Gewinde-
werkzeuge
Threading Tools

Wendeplattenbohrer

VHM-Bohrer
Indexable Drills
Solid Carbide Drills



';
S

Buiuing
uaya.g

sjooj bu

abnazyjiomsel

S[liwpug
apiq.e) pijos /-SaH
Jaseld -IWHA /-SAH

s|oo] jjo bunnied
pue buinooin
abnazyjiamydalsqy
pun -ydais

S|00] 1IN /IUIN
abnazyjiampiauyds
ODIN /IUIN

sjoo] buipeaiy
abnazjiam
-9puIMaD

s||1@ apigied pijos
s||U@ 3|gexapu|
1314og-IWHA
Ja1yoquaniejdapuapy

2.58



