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Fraser-Bezeichnungsschliissel
Code Explanation of Milling Tools

Fraswerkzeuge
Milling Tools

S [ R

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

Rickwarts-Senkfrasen
Back Facing

T-Nutenfrasen
T-Slotting

Scheibenfrasen
Grooving and Cut-Off

Kopierfrasen
Copying
Kassettenfraser
Cartridge Type
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Fraswerkzeuge
Milling Tools

S1116 IK

Schaftfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr  Endmills with Inner Coolant

- L -
- - L2
: ,ﬂ/l. -
e {/_‘ET‘% K] i
> = & a
,_..»" = a
\\® \: U ! r
el
Me> )
L
MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock b y
D, D, L L D a | -Seite/Page:224
$1116.010.R01 IK 0 16 8 26 1 6
012.R01 IK 7 16 8 26 1 6 56.33.108
014.R01 IK 14 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% 26 3 8 APKT 1003 T08)
020.R03 IK-150 20 2 150 26 3 8 1824107
025.R03 IK 25 25 9% 26 3 8 o
025.R04 IK ® |25 25 95 26 4 8
032.R05 IK 2255 95 30 5 8
040.R06 1K 0 32 110 30 6 8
IK : mit Innenkihlung / with inner coolant
S 1 1 1 1 IK Schaftfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr  Endmills with Inner Coolant
N - ™ ) i
< -- = & B
5 “ d m— i 1 T
"‘?:ﬁ,!@--’ B
, 3
WY
MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock
01‘ D, ‘ L, ‘ L, ‘@‘ a | Seite/Page: 2.24
S1111.010.R01 IK 0 10 8 2 1 85
012.R01 IK 1 16 8 25 1 85 2644176
016.R02 IK e |16 16 9% 26 2 95
016.R02 IK-120 16 16 120 40 2 95
020.R02 IK ® |20 20 100 3 2 95
020.R03 IK ® |20 20 100 3 3 95 AT
020.R03 IK-160 | © | 20 20 160 70 3 95 RV LT 56&3-85)12
025.R03 IK ® |25 25 15 35 3 95 56.44.144
025.R03 IK-180 25 25 180 8 3 95
025.R04 IK ® |25 25 15 35 4 95
032.R03 1K-200 3232 200 10 3 95
032.R04 IK ® |32 32 125 40 4 95
040.R05 1K 0 32 10 42 5 95

IK : mit Innenkuhlung / with inner coolant

2-06

® JD-Lager /JD-Stock

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



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

DoubleWiill - —
e S Eea.

\ 2
*} L
- . L, -
MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock ? y
D D, L L @ a| Seite/Page:225
$1136. 016.R01 IK 6 16 90 25 1 9
020.R03 IK ® |20 20 100 30 3 9 LNEX 75.20.617
025.R03 IK ® |25 25 M5 35 3 9 LR 83.40.147 (T09)
032.R04 IK ® |32 25 M5 40 4 9
040.R05 IK 0 32 130 £ 5 9
IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant
S 1 138 IK Schaftfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr  Endmills with Inner Coolant

DounleMill  — M
. i ' Dﬁﬂlﬂ‘-i5 oD N

©
S
l
|
|
|
|
l
|
- R

[N}

5
A Aﬁ
—

+} _
V L, -
MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock y
D, D L L @ a |Site/Page225

$1138.032.R02 IK O |32 32 125 40 2 14

040.R03 IK o |40 32 15 42 3 14 LNEX 56.33.613

1510 - 56.44.104 m5)
050.R03 IK o |50 32 15 45 3 1 LNMX
050.R04 IK o |50 32 125 45 4 14

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant

® JD-Lager/ JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 2 « 07
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Overview - Shoulder Milling Cutters
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Mini/ Micro
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Mini/ Micro Tools

LNX 10/15

Gewinde-
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Threading Tools

VHM-Bohrer
Indexable Drills
Solid Carbide Drills

XNEX 04/08
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S 2111 l |K'
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O

APT 1173
Seite / page: 2.10

LN*X 1006

Seite / page: 2.10

s2138_ | |
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S 2116 IK

Eckfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr Shoulder Milling Cutters with Inner Coolant

3 &
o
-
> @
L o P

MaBe [mm] @ Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock h
D, D, L @ | a | Seite/Page224 ;
$2116.040.R06 K L] 40 16 40 6 8
050.R07 IK o 50 2 40 7 8 APEX 1003 +» 4824107 56.33.612
063.R08 IK L] 63 22 40 8 8 APKT 1003 « o (T08)
080.R11 IK ® |8 27 5 11 8

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant

$S2118 1K

Eckfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr Shoulder Milling Cutters with Inner Coolant

.
)
o ®

% ()
Y% Ef.j

MaBe [mm] @ Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock A /
D, ‘ D, ‘ L, ‘ (4] ‘ a | Seite/Page:2.24 /é
$2118. 040. R04 IK ° 40 16 45 4 13
050. R05 1K ® |50 2 4 5 1B 56.33.613
063. R06 1K e [ 2 45 6 B (T15)
080.RO7 IK | ® |80 27 5 7 1 o 1604 56.33.154
100. RO8 IK o 10 32 52 8§ 1B 18.13.607
125. R0O9 IK o |15 4 6 9 1B (T15)
160. R10 o [160 40 6 10 13

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant

® JD-Lager/JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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Fraswerkzeuge
Milling Tools

$S2111 1K

Eckfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr Shoulder Milling Cutters with Inner Coolant

-u’ _'_,‘
. | 903 _
{ L___‘ T
h" 5
w / -
L )
L - ‘( 1
- . @b
MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock Gg\é,?“
D1‘ D, ‘ L, ‘@ ‘ a | Seite/Page:2.24 .
$2111.032. R04 K e (3 16 4 4 95
040. RO5 IK ® (40 16 4 5 95 5633612
050. R06 IK ® (50 2 4 6 95 APMT oo m (108)
063. R08 IK e (6 2 4 8 95 APXT
080. R08 K ® (8 27 5 8 95
100. R10 IK O |10 32 5 10 95 48.13.606 (T08)

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant

S 2136 IK

Eckfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr Shoulder Milling Cutters with through coolant

Douible il
Divi4-10

MaRe [mm] ‘ﬁ Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions 5 - -
Part Number Stock b e & %
D, D, D, L & a| Seite/Page:225 &
$2136. 040. R04 IK o |40 3 116 4 4 9
040. R05 1K o [40 33 16 4 5 9
050. R05 1K o |50 2 2 4 5 9
050. RO7 IK ® |50 o 2 4 7 9 756%3-96)17
063. R07 1K o |e 49 2 4 7 9 LNEX
063.RO9 IK | ® |63 49 22 40 9 9 0% 8340147
080. R08 1K o |8 57 27 50 8 9
080. R10 1K o |8 5 27 5 10 9
100. R09 1K o |100 7 32 50 9 9 48(}396)10
100. R12 IK o [100 & 32 50 12 9

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant

2.

® JD-Lager /JD-Stock

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




G
L

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

)
S

Drehen

Turning

Douole wlill
DME-15

Milling Tools

(]
(=)}
>
8
S
[
H
7]
i
S
('S

- @

MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts EE

Bezeichnung Lager Dimensions : L 52

Part Number Stock o & % % =3 E

D, D, D, L &) a | Seite/Page:2.25 @ 2§§

$2138.050. R04 IK | O |50 46 22 40 4 1 A2

050.RO5 IK | ® (50 4 2 4 5 14 =

063.RO04 IK | © 63 49 2 4 4 4

063.R06 IK | ® |63 4 2 4 6 1 i g
080.RO5 IK | © |80 5 27 50 5 14| [ 259
080.RO7 IK | e |80 5 2 so 7 4| LwxBO- 44104 §§§§
100. RO5 IK o [100 67 32 50 5 14 £2E9
100.R08 IK | ® [100 67 32 50 8 14 $58<
125R07 IK | o |15 &7 40 & 7 1 i g5 %
125R10 IK | o |15 & 40 6 10 14 =

IK : mit Innenkuhlung / with inner coolant

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

Mini/ Micro
Schneidwerkzeuge
Mini/ Micro Tools

L+

Gewinde-
werkzeuge
Threading Tools

D:

Ersatzteile Spare Parts

VHM-Bohrer

. MaBe [mm]
Bezeichnung Lager Dimensions

e el e | S

$2140.050.R04 IK | ® |50 2 4 4 75
063. R05 1K o |6 2 5 5 75 XNEX 08 06 - 56.44.104 56&%55)13
080.RO7 IK | o |8 27 50 7 75

Wendeplattenbohrer
Indexable Drills
Solid Carbide Drills

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant

® JD-Lager/ JD-Stock obegrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 2 s 11
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Turning

X
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T
c
i

Grooving and
Parting off Tools

VHM-Bohrer
Indexable Drills
Solid Carbide Drills

$2141 1K

Eckfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr Shoulder Milling Cutters with Inner Coolant

oz

Ds

Ersatzteile Spare Parts

) MaBe [mm]
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock
01‘ D, ‘ L, ‘@ ‘ a | Seite/Page:2.30 ;
$2141. 032. R05 IK o 32 16 40 4 4
040.RO06 IK | ® |40 16 4 6 4 XNEX 0403 = 83.20.136 56{%37(;”
050. R08 K e |50 2 40 8 4

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant

2.12

® JD-Lager /JD-Stock

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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§
5
&
&

S 2 2 42 I K Planfraser Face Milling Cutters

g

@D _

hr S
e o
' I 1 o i}
| 35 0
I g o
s o
= - @ao - gé
v =
©=
('8
MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions -
Part Number Stock o ﬁ
01‘ D, ‘ L, ‘@ ‘ a_ | Seite/Page:2.27
$2242. 032. R03 o 32 16 40 3 6
050. R04 IK o |50 2 4 4 6
063. R0O5 1K (] 63 22 45 5 6 SOHT 5633613
080. R06 IK ® |8 27 5 6 6 okt 1204 56.44.108 Ts)
100. RO7 IK ® |10 32 6 7 6
125. RO8 IK o |15 40 6 8 6
160. R08 IK o | 160 4 6 8 6
IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant
S 2246 IK Planfriser mit innerer Kiihimittelzufuhr  Face Milling Cutters with Inner Coolant
@05 _
1
!
MaRe [mm] H Ersatzteile Spare Parts
BeZei(hnUng Lager Dimensions A -

(%}

Part Number Stock L o
01‘ D, ‘ L ‘@ ‘ | Seite/Page:2.27 @\g” /P %

$2246. 040. R03 IK o 40 16 4 3 6
050. R04 IK o 50 2 4 4 6 56.33.614
063. R05 IK o 63 2 4 5 6 (120)
080. R06 IK o 80 27 50 6 6 2&:;’ 1204+ 56.44.102
100. RO7 IK o [100 32 55 7 6
125. RO7 IK ol x & 7 6 48&366)01
160. R08 1K o [ 160 40 6 8 6

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant

® JD-Lager/ JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 2 « 15



Fraswerkzeuge
Milling Tools

$ 2247 IK

Planfraser mit innerer Kithimittelzufuhr

Face Milling Cutter with Inner Coolant

Posi Il
Pyl

@Ds

Ls

==

@D+

MaBe [mm] . Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock «;&@ B> P ©; y
D, D L D a | Seite/Page:227 - =2 4
$2247. 050. R04 K o 5 22 40 4 6
063. R05 IK o 63 22 40 5 6 56.33.613
080.R0s IK | o |30 27 0 6 6 SET 1273 56.44.143 56.44.239 56.44.173 )
100.R07 IK | ® 100 32 5 7 6

IK : mit Innenkiihlung / with inner coolant

$ 2267 IK

Planfraser mit innerer Kiihimittelzufuhr

Face Milling Cutter with Inner Coolant

Dounle viill
D8

@D,
@0

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

MaBe [mm] ﬁ Ersatzteile Spare Parts
Bezei(hnung Lager Dimensions 2 _
Part Number Stock &?3‘ % %
D, D, D L @ a| Seite/Page228 g
$2267.050.R04 IK | ® |50 4 2 #4 4 ¢

050. R06 IK ® |5 49 22 4 6 6 56.33.613
063.R06 IK | ® |63 49 2 #4 6 6 (T15)
080.R07 IK | ® |80 57 27 52 7 6 SNX 1206+ 56.33.154
100.R08 IK | ® |100 67 32 52 8 6
125.R10 IK | ® [125 87 4 6 10 6 i
160.R12 IK | e |60 107 40 63 12 6

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant

2.

® JD-Lager /JD-Stock

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




Ubersicht - Friswerkzeuge zum Fasen, Senken, Riickwirtssenken und Nutenfrisen
Overview - Milling Cutters for Chamfering, Sinking, Backfacing and Grooving
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Drehen
Turning

Wendeplattenbohrer
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Indexable Drills
Solid Carbide Drills



Fasfraser Milling Cutters for Chamfering

@35

Fraswerkzeuge
Milling Tools

MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock @@;
K L D D & a| Seite/Page:224 :
$2418.035.R 15 o |15 50 27 9% 6 85
035.R30 ® |30° 50 27 8 6 150 w3363
035.R45 o |45 50 27 76 6 25| AT, 56.33.154 )
035.R 60 O | 60° 50 27 65 6 265| APMT
035.R75 o |75 60 22 50 6 300
S 1 475 Fasfraser 10°-80° Endmills for Chamfering 10°-80°
MaRe [mm] Ersatzteile Spare Parts

=)

L=

Bezeichnung Lager Do Lo
Part Number Stock / @,ﬁ y “%‘;’ N@

D, Ly D, D, E |Site/Page:140

max

$1475.025.R01 -100 L] 25 100 40 165 335 33
025.R01 -150 L] 25 150 45 175 335 33 SCe 1204 48.13.103 5683'56)13 56.33.902 56.33.501 48(51\,2\12)0 6
025.R01 -200 25 200 50 190 335 32

2 « 18 ® JD-Lager/ JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request



Fasfraser 10°-80°

Endmills for Chamfering 10°-80°

MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions o) - o
Part Number Stock % Al , mﬂk /
D, Ly D D_|Seite/Page:1.41/142 W2 & !
$1473.016.R01 -80 ® [ 16 80 40 13 W 1107 56.33.612 48.12.606
020.R01 -100 | e | 20 100 45 14 7 1o 13108 (Tog) 5633503 ] 6350 (5Wa)
S 1 474 Fasfraser 10°-80° Endmills for Chamfering 10°-80°
MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Lager Dimensions = - —
Part Number Stock N @ I
D, Ly D D |Seite/Page:1.41/142 o\ & J
$1474.025.R01 -100 | ® [ 25 100 40 10 33
025.R01 -150 | o | 25 150 45 11 3 TCo 163 4813102 R 56.33.901 56.33.501 e
025.R01 -200 | o | 25 200 50 13 3

® JD-Lager /JD-Stock

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

2.5
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IK '
XNEX 0403
Seite / page: 2.21

Seite / page: 2.21

S 3141

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

- L >
L |

D, X Iﬂ[::[ N M o IDs é

T £

E

Bezeichnung Lager MaRe [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 2% 150 40 M12
AD 207-25-M12-150 IK | e 20,7 25 150 40 M12
AD 207-25-M12-200 IK | o 20,7 25 200 40 M12
AD 207-25-M12-250 IK | e 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 | e 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 Aufschraubfraser DM6 - XN Mini Screw-on Miller

D. MI Ds

Ls L
) MaRe [mm]
Bezeichnung Lager Dimensions
Part Number Stock
D, L Moo L @&  a [seite/Page:230
$3141.020.R03 IK [ 20 28 10 10,5 2 3 4
025.R04 IK ) 25 30 12 125 b) 4 4 XNEX 0403 -
032.R05 IK ° 32 40 16 17,0 % 5 4

IK: mit Innenkiihlung / with inner coolant

® JD-Lager/ JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 2 x 21



Fraswerkzeuge
Milling Tools

ISO - Bezeichnungssystem fiir Wendeschneidplatten
ISO Designation System for Indexable Inserts

80° C g ! !
AN |G AZ A
" 1]l
5 75° E U Grenzabmate (mm) | 4 @i@ c
Range of tolerance IS
o T || ST 77 -
+/- +/- +/- ¥
35° V m
0.025 | 0.005 | 0.025 | A G
3 A
0.025 | 0.013 | 0.025 | C w m H
85° A 5° B
/ 0.025 | 0.025 | 0.025 | E
Y 82 B 7 c 27
0.013 | 0.005 | 0.025 | F
%" K 15 b 0.025 | 0.025 %253 G W m M
20 E 0013 [ 0.013|0.025 | H @z % N
Y H 25 F %ﬂ% 0.005 | 0.025 | J @:‘;Z Q
- L 30° G 005 0013|0025 | K
O 0 0 N 005 @i 7z w
045 | 0025 [0.025 | L
O P 1° P 0.05- | 0.08- | 0.05- W m T
o 015 | 02 o043 | M
R X .
0% (985 | s | N 77 u
O] S Sonstige 0.08- | 0.13-
Others 025 | 03 | 013 U W m W
AN T
Sonderausfiih X
O w Sonserns
Plattenform Freiwinkel Toleranz Plattentyp
Shape Clearance Angle Tolerance Type of Inserts




ISO - Bezeichnungssystem fiir Wendeschneidplatten
ISO Designation System for Indexable Inserts

! ‘Kr .I(;<‘ i
A

-d.
' L]
i
d r
06 T
08
10
12
16 r
20 “__(j
25
32
s Kennzahl
| (mm) Index
@ 4 1.59 01
| .
<
|..._...| : 1.98 T1
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

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 r4
r Kenn-
zahl
! (mm) | jndex
0.2 02
e 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

Schneidenlange
Length of
Cutting Edge

Schneidkantenhohe
Height of
Cutting Edge

Planfase oder
Eckenradius
Chamfer or

Corner Radius

Schneidkanten-
ausfihrung
Cutting Edge
Preparation

Bearbeitungs-

richtung
Hand of Tool

Fraswerkzeuge
Milling Tools




Wendeschneidplatten zum Frasen
Indexable Inserts for Milling

AL

5 Sl e L0 8 sssszs3zss 3
§§ Rostfreier Stahl / Stainless steel | R (M) | SETT & TO0OTO T
g 'a gg Guss / Castiron F(K) E3 Machinent @ Gute Bearbeitungshedingungen / Continuous cutting
g £ L& - Machining fyyppes & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
2 = 28| Nichtmet Werkstoffe / Non-fer. metal. N T Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
S
L Warmf. Leg. Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all. | <) s [ ) 3TH
Gehdrteter Stahl / Hardened steel H
f MaBe
Beac]i;ltceibtet o Dimensions _ Passende
Wendeplatten Bezeichnung [mm] Geometrie Tragesruwiltzrbl?zeeuge
Inserts Part Number n2glginesgreridacen Geometry Toolholders
SE32R3REESSEREERS 1 00 s 0 x St e
x| = = aaclalalaaala DD Dxxa
HEHEHBHBEHHHHHHEIEIEINHS
ADKT 1505 PDTR L] 1520 9.57 570 45 -

%

APEX 1003 04 FR-ALX ® |1030 660 318 280

s

APKT 1003 PDR-1 . 1075 670 318 280
1003  PDR-M22 o ° 10.75 670 3.18 280
1003 PDTR ° 1050 670 3.18 280
160402 PDFR-A12 ® |16.25 953 476 440
L 1604 04 PDFR-A12 ® |1625 953 476 440
1604 PDTR L4 16.50 953 476 440
APKT 11310 MM-390 | @ @ 1050 690 366 - 100
]
A

4

APMT 1173 PDSR-M20|® | o o 1130 655 360 285 -
117308 M30 ° 1230 650 360 280 0.80 z
1604  PDER-M21 . 1635 928 476 440 - k.72 .
D i
1604  PDER-M30 . 1756 950 576 440 0.80 o =
1604  PDSR-M20 ° ° 1635 935 575 450 - |¥
APXT 1173 PDFR-AL o [1145 675 360 285 -

v
;

2 2 24 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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LD [

St L0 | 8 sssszszzss 3
Rostfreier Stahl / Stainless steel | R (M) | $83TT ¥ TO0OTO T
=8 Guss / Castiron FK EY hi @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
;f% M'::I:i ,:;:'en:yl)es & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
S|  Nichtmet Werkstoffe / Non-fer. metall N E =k 9UyP 4 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Warmf. Leg,, Titanleg. / Heat res. alloys Titan. all. | s [ ] 3T
]
Gehérteter Stahl / Hardened steel H = %
v o
. MaBe =
Beschichtet pesticy Dimensions  Passende % o
Wendeplatten Bezeichnung [mm] Geometrie T'%g%;"ggkﬁf;;_ge a =
Inserts Part Number w2 ommoonnunddacsn Geometry holders i© S
EL3RS BRI SESS2RIEN] 1 ed | s 0d | o« Seite Page i
= ==aacocoaoaaa 33s=xa ! g
ESSEzssss22E525=%
LDHT 1504 PDFR-ALX O |[1480 9.80 476 440 -
ol B
15°
/ i [s ﬁf
Stahl / Steel
Rostfreier Stahl / Stainless steel
§§ Guss / Cast iron ) @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Conti cutting
S Machinentyp Normale Bearbei bedi General cutti
28 ) Machining types & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
28|  Nichtmet Werkstoffe / Non-fer. metall 4 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Warmf. Leg,, Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all.
Geharteter Stahl / Hardened steel
q MaBe
Beschichtet besdidt Dimensions  Passende
Wendeplatten Bezeichnung [mm] Geometrie Tragesr”\e/tgrbklzeeuge
Inserts Part Number w22 onuneolnunddaeen Geometry Toolholders
EL3RSRRTSESS]ZIER] 1 ed | s | od r Seite Page
2 ==aaaacaaaan D3 == a L 4
= ================
LNEX 100605 PNR-A11 o | [1000 65 650 350 050
151008 PNR-A11 . 15.00 10.00 1000 4.50 0.80
1006 05 PNR-M12 L] 1000 650 6.50 3.50 0.50
100605 PNR-M20 o|o 1000 6.50 640 3.50 0.50
1006 05 PNR-M23 e o 1000 650 640 340 0.50
151008 PNR-M11 | @ L] 15.00 10.00 10.00 4.50 0.80
151008 PNR-M20 o e o 15.00 10.00 10.00 4.50 0.80
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Stahl / Steel
Rostfreier Stahl / Stainless steel
s3 Guss / Castiron X @ Gute Bearheitungsbedingungen / Continuous cutting
gs Machinentyp £ Normale Bearbeitungsbedi | General cutti
£s ) Machining types ormale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
28|  Nichtmet Werkstoffe / Non-fer. metall & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Warmf. Leg. Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all.
o
% % Geharteter Stahl / Hardened steel
(=}
N ’ ) MaBe
5 2 Beschichtet bestict Dimensions _ Passende
2= Wendeplatten Bezeichnung [mm] Geometrie Trag%ru\%irbklzeeuge
8BS Inserts Part Number wlglelslalalelolalalqlsldslsolq Geometry Toolholders
L SR8RS3RZESS 2RISR 1 0d | s ed | r el
S==aaacaoaaa 33s=xa ! g
HEHHBHHHHHREINIEIHHS
OFKT 05T3 05 SN-M11 o 520 1270 3.97 440 0.0 .
'. I (} d Tm
,..-f [ o
g [N s
Stahl / Steel A (P) $ BBTETHTTES 3
Rostfreier Stahl / Stainless steel m 8TT & TO0OTO T
S8 i @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cuttin
23 Guss / ast iron F(K) F3 Machinentyp T ot b}l bgd‘g i .g
£s ) Machining types ormale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
28|  Nichtmet Werkstoffe / Non-fer. metall N 3 @& Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Warmf. Leg. Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all.| <) & [ ] T8
Gehérteter Stahl / Hardened steel H
. ’ MaBe
Beschichtet i Dimensions _ Passende
Wendeplatten Bezeichnung [mm] Geometrie Tragesru\?l;rbklzeeuge
Inserts Part Number nwgggunreagregddseey Geometry Toolholders
28|58} R (8|S S BRI 1 | 0d | s |0d | v Seite Page
x = = aaclaaclaaala DD 2xxa
ESSxzssss225258%
RDGX 16 05 MOTN ] 1600 500 545 -
® At
= :'4; ‘ 18
- 5
RDHT 0702  MO-AL o [ - 7w 23 215 -
1003 MO-AL L] - 1000 318 390 -
1213 MO-AL o | - 1200 397 3% - () a [Ta
1604 MO-AL o - 1600 476 - = -
2006 MO-AL o - 200 635 - - s

2.
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Stahl / Steel A(P) & BLTETSTTSS 3
Rostfreier Stahl / Stainless steel m 8TT & TO0TO T
gg Guss / Cast iron F(K) E3 Machinent @ Gute Bearbeitungshedingungen / Continuous cutting
28 - Matalfir:;;r;nty};)pes & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
28|  Nichtmet Werkstoffe / Non-fer. metall N T3 & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Warmf. Leg,, Titanleg. / Heat res. alloys Titan. all. | & [ ] TE
o
Geharteter Stahl / Hardened steel H g %
v o
' MaBe S
e o o s £o
Wendeplatten Bezeichnung (mm] Geometrie Tr?g%%z Toil;f’e 2=
Inserts Part Number w2l glalunlwla|ala]wlvls] 2] 2]a|o]n Geometry holders ©=
gI5|85|5|3 8|28 2SIERRETS 1 |6d| s |od ]| v Seite Page s
S ==aaacaoaeaaa 33s=xa ! g
ESSEzssss22525=5%
SDHT 1204  AEFN-AL ® 1270 1270 476 550 0.80 .

1204  AESN

1270 1270 476 550 1.80

%)
Oy
RNEE0

SDKT 1204 AETN D 1270 1270 476 460 -

Iy
Oy
NS

SEHT 1204  AFFN-AL ®| |1270 1270 476 550 -

1204  AFSN L] 1270 1270 476 550 - (
=

%
) p—

SEKN 1203 AFIN D 1270 1270 325 200 -

I/

s
KT )
—
- N

SEKR 1203 AFIN o 1270 1270 318 - -
T 1504 AFSN-M11 o %? | —
; A ) [
LR == & f%”"
SEKT 1204  AFIN . 1270 1270 485 540 -
12713 AEFN-AL o 13.40 1340 397 440 \7
1273 AGSN o 1340 1340 397 - a }[w
20°
R

® JD-Lager/ JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 2 n 27



SN[ [ |

Stahl / Steel
Rostfreier Stahl / Stainless steel
§.§ Guss / Castiron . @ Gute Bearheitungsbedingungen / Continuous cutting
g% - M’:(al:l!lr:i:;ntt;:e s & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
28|  Nichtmet Werkstoffe / Non-fer. metall & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Warmf. Leg. Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all.
()]
% % Gehirteter Stahl / Hardened steel
O
2= Beschichtet Mafe
5 2 (oated et Dimersions ‘ T
2= Wendeplatten Bezeichnung [mm] Geometrie Suitable
E s Inserts Part Number o 22233 N 5 9|29 é é z= 2la Geometry Toolholders
RAIBSISRIR X BB G IS =N | 0d S ﬂd1 r Seite Page
x = = aaolaaclaaala222xxa
=E=E=E==============
SNEX 1206 ANN-A11 ° 1270 1270 635 450 -
" 1206 ANN-F11 o 1270 1270 635 450 -
1206 ANN-M11 L] 1270 1270 635 450 - 216
.10
SNKX 1206 ANN-M14 o 1270 1270 635 450 -
2.16
1206 ANN-M11 o 1270 1270 635 450 -
1206 ANN-M20 | e o o0 1270 1270 635 450 -
2.16

2.
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Stahl / Steel A(P) 4 SXTETETTES 3
Rostfreier Stahl / Stainless steel m 8TT & TO0TO T
§§ Guss / Cast iron F(K) E3 X @ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting
g% - Ml\:(al:;lnl;;'egntt}':e s & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
28|  Nichtmet Werkstoffe / Non-fer. metall N 33 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Warmf. Leg, Titanleg. / Heat res. alloys Titan. all. | & [ ] TE
o
Geharteter Stahl / Hardened steel H % §
. MaBe =
B pe IR e
Wendeplatten Bezeichnung (mm] G i ragt}zl\%;rljleeuge 2=
Inserts Part Number w22lelnlnaalysngslialela Geometry Toolholders © S
gn 8z =R ESss 2% = E E 8 A w
; = ; : : : ala 2 : : EIEIEI I B $ ﬂdw ' SEItEPﬂgG
ESSsE2555525255
SPKN 1203 EDR-5 (] 1270 1270 318 - = -
1203 EDTR ] 1270 1270 318 - - \
d
- ’ _r 11°
| s
Sl St 0] | ¢ ssssssssss | @
Rostfreier Stahl / Stainless steel | R (M) | $TT & TO0OTO IS
¢ Guss / Cast iron 3 X @ Gute Bearbeitungshedingungen / Continuous cutting
23 Machinentyp ; . .
£ - Machining types & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
28| Nichtmet Werkstoffe / Non-fer. metall. 33 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Warmf. Leg,,Titanleg. / Heat res. alloys, Titan. all. £ [ ) TS
Geharteter Stahl / Hardened steel H
" MaBe
Beschichtet besti Dimensions  Passende
Wendeplatten Bezeichnung (mm] Geometrie Trage_esru\?/;rbkéeuge
Inserts Part Number § § g § § § § § § g § é % § 2lgig | oi | s | r Geometry ?g{ﬁa}{ﬁeﬁ
S =E=acaoacaeanca sl sz==a ! u
ESSs55s55555225255%
TPKN 1603  PDR-5 (] ®/16.00 953 318 - - o
1603 PDR ®(16.00 953 318 - -
1603 PDTR o 16.00 953 3.18 - - |
2204 PDRS o 200 1270 476 - - o
2204 PDR o o o|2200 1270 476 - - N 1 D .‘ﬁw
2204 PDTR [ 2200 1270 476 - -
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Fraswerkzeuge

Milling Tools

VC ! [

Stahl / Steel

Rostfreier Stahl / Stainless steel

Guss / Cast iron

@ Gute Bearbeitungsbedingungen / Continuous cutting

Eg Machinent;
s - Machining tyzzpes & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
28|  Nichtmet Werkstoffe / Non-fer. metall & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen / Interrupted cutting
Warmf. Leg. Titanleg. / Heat res. alloys,Titan. all.
Gehérteter Stahl / Hardened steel
’ ) MaBe
Beschichtet bescid Dimensions  Passende
Wendeplatten Bezeichnung [mm] Geometrie Tragesru\?/tzrbklzeeuge
Inserts Part Number n g2 onuwoonmnddaelen Geometry Toolhold
22 3IIfRFTRRIZIFlILLR22328 oolholders
RS SRARNISS oo dI=Exy | 0d s gd r Seite Page
s ==Sacaaolacaana 33 o==a L
=E=E===============
220530 -ALF ® 2010 1260 556 545 3.00
VCCT ‘
%4 | s
35°
Stahl / Steel A (P) $ BLETET &
Rostfreier Stahl / Stainless steel m $TT & TO $
Eg Guss / Castiron F(K) E3 Machinent @ Gute Beareitungsbedingungen / Continuous cutting
8 - Ma(alfir:;;r;nty);:pes & Normale Bearbeitungsbedingungen / General cutting
28|  Nichtmet Werkstoffe / Non-fer. metall N = = Unganstige Bearbeitungsbedin | Interrupted cutting
Warmf. Leg. Titanleg. / Heat res. alloys, Titan. all. |~ <3 £ $
Gehérteter Stahl / Hardened steel H
. e MaBe
Bezzl;ltcel:jtet et Dimensions  Passende
Wendeplatten Bezeichnung [mm] Geometrie Tragesrumi/tzrbl?zeeuge
Inserts Part Number L2883 8es3828sdges Geometry Toolholders
QL LSRN F RIS S S| G RA Y I | 0d | s | 6d  r Seite Page
= =E = alalaaalala DD Dxx
=SE=E=E==============
XNEX 0403 04 -M22 o o 400 441 331 - 0.40
08 06 08 -M22 ° o 7.50 1250 6.56 - 0.80
08 06 08 -S22 s} o 7.50 1250 6.56 - 0.80
08 06 08 -ALX ° 7.50 1250 6.56 - 0.80
-y = me

2-30
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Schneidstoffsorten-Ubersicht Frasen

Description of Carbide Grades Milling
ISO P M K
Sn
2 ‘_3 Schnittgeschwindigkeiten
28 Cutting Speeds
v c
2=
z=
:;_“3 = unterbrochener
hoch mittel niedrig Schnitt hoch mittel niedrig hoch mittel niedrig
high medium low inter??jttent high medium low high medium low
Material R
Material
P01 | P10 | P20 | P30 | P40 | P50 | M10 | M20 | M30 | M40 | KO1 | K10 | K20 | K30 | K40
| mp2130 | | MP2130
| mp1225 |
MP 2135
MP2135 |
MP 5330
Hartmetall
beschichtet
Coated Carbide MP 5330 | MK 2015 |
MM 6040 |
MM 6040
Cermet
MK 1110
Hartmetall I::I
unbeschichtet
Uncoated Carbide @( 1210

2.32



Schneidstoffsorten- und Geometrien- Schliissel

Code Explanation of Carbide Grades and Chipbreakers

SNMX 1206 ANN- || [TIF0 AR

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
Turning

Fraswerkzeuge
Milling Tools

HDS-/ Solid Carbide
Endmills

N
Q
v

S

('

=

I

>

=

(%]

[a)

=

)
o
T o

T Yco

cl8wmF

S O

£ 20

g3 D
()

Hhauoe
20 &
Q2 (2t
<

Mini/ Micro
Schneidwerkzeuge
Mini/ Micro Tools

Gewinde
werkzeuge
Threading Tools

Wendeplattenbohrer
VHM-Bohrer
Indexable Drills
Solid Carbide Drills



Schnittdaten-Empfehlungen zum Frasen
Cutting Data Recommendations for Milling

Drehen
Turning

Milling Tools

Fraswerkzeuge

X
=
T
c
wi

» U
e
Ee
w ©
U
=3
2
>3
A%
[apa
T

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

Brinell-Harte
Werkstiickwerkstoff Legierung Hardness VDI3323
Material Alloy G
HB LA MK 1110 | MK2015 | MM 5130 | MM 5140
(K10F) | (K15C) | (M30C) | (M40C)
MK 1210
gegliiht annealed < 0,15% C 125 1 80-250
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 .
ferritic / martensitic / annealed 20 1 130-240
rostfreier Stahl austenitisch austenitic 180 14 130-190
stainless steel
Duplex 230-260 14 60-210
austenitisch / ferritisch austenitic / ferritic 330 14 80-150
Grauguss perlitisch / ferritisch pearlitic / ferritic 180 15 80-180
grey cast iron perlitisch / martensitisch pearlitic / martensitic 260 16 70-160
Grauguss mit Kugelgraphit ferritisch ferritic 160 17 90-150
nodular cast iron perlitisch pearlitic 250 18 80-140
Temperquss ferritisch ferritic 130 19 100- 160
malleable cast iron perlitisch pearlitic 230 20 90-150
Aluminium - Knetlegierungen nicht aushértbar not hardenable 60 N 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) & U0
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 faserverstarkte Kunststoffe 2 €0-120
non metallic materials fiber reinforced plastic i i
Hartgummi ebonite - 30 60-150
Fe-Basis/base / gegliiht annealed 200 3 30-80
Fe-Basis/base (ncoloy) / ausgehértet hardened 280 32 30-70
warmfe?te Legierungen Ni-Basis/base (Inconel) / gegliiht annealed 250 33 25-70
heat resistant alloys
Ni- oder Co-Basis / ausgehartet hardened 30-58 HRC 34 30-60
Ni- oder Co-Basis / gegossen cast 1500-2200 Nmm? 35 25-60
Titanlegierungen Reintitan Pure titanium R, 400 36 50-130
titanium afloys Alpha- + Beta-Legierungen alloys R 1050 37 30-90
geharteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC 38
hardened steel hardened and tempered 60 HRC 39
Hartquss
chilled cast ron gegossen cast 400 40
Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen 55 HRC 20
hardened cast iron hardened and tempered
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Schnittdaten-Empfehlungen zum Frasen
Cutting Data Recommendations for Milling

c O
g £
TE
Schnittgeschwindigkeiten / Cutting Speeds ag
v_[m/min]
MM 6040 MP 1225 MP 2130 MP 2135 MP 5245 MP 5330 MP 6025 (P25C) MP 6045 MP 6225 MU 5130+
(P/M40C) (P300) (P35C) (P45C) (P30C) MP 6125 (P25() (P45() (P25() MU 5230+
MP 5430 MU 5430 ]
o
170- 280 80-160 150-300 150-250 170- 230 150- 200 180- 400 160- 280 170-330 283
[
170- 250 70-140 140- 280 140- 230 150-180 150- 200 170-350 150-250 170-280 % o
160-200 70-110 140-250 140- 200 110-150 100-150 140-200 100-150 160-250 § g
120-200 80-120 140-250 120-190 160-190 140-190 120-300 110-230 120-220 s
110-180 70-100 120-220 120-200 80-140 80-150 120-210 100-180 110-200
100-160 70-90 120-190 100- 160 70-130 80-120 110-200 90-180 100-180 58
100-140 60-80 110-170 90-150 60-120 60-100 100-180 70-150 100-160 zﬁ-g
el J
90-130 80-130 100- 160 90-130 110-200 100-170 70-200 70-200 90-140 =Y E
70-100 80-120 100-150 80-120 40-80 60-80 70-130 70-90 70-110 £33
w
80-110 70-150 90-170 90-150 130-170 100-150 80-200 80-170 80-120 g;
70-100 70-130 90-150 80-130 100-160 80-140 80-180 70-160 70-110 T8
140-220 80-120 150-220 120-180 130-200 130-200 170-250 120-200 140- 240 @
wv)
555
180-240 80-140 170-220 120-170 90-190 80-180 170-270 80-190 180- 200 TYSR
110-200 80-140 70-150 120-210 60-120 110-160 _Z g 2%
>
70-100 90-160 40-60 100-180 40-80 70-150 §§ 8 2
hoo¥E
100- 160 170-280 20 s
100- 160 170-250 .
100-180 150-230 o
B
- - =]
100- 160 150-190 o &‘,§
140-220 120-230 <0
= ué“g
100-170 120-190 55
=0
S22
SS
wv
©
[=]
o &2
T St
£ ¥c
SxX3
L=
'—
a wv
£ w»F
8TED
% _%) [a )T}
2003
sRa<L
b [+
5259
3>T3T
g =3
20-40 20-45 20-40 40-60 20-45
15-36 20-40 15-40 35-50 20-40
10-30 8-22 8-20 25-40 8-22
5-20 4-16 4-15 15-35 4-16
5-20 4-16 4-15 10-25 4-16
80-140 80-140 80-140 35-60 80-140
20-40 15-35 15-35 28-40 15-35
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