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Product Qverview / Produktubersicht
Miling Programme / Fraswerkzeuge

Universal end mills for
Medium Steels to High
Hardened Steels up to
HRc65. Also excellent for
Aluminium and non ferrous
materials.
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Milling Programme
Fraswerkzeuge

XS - MILLING LINE
XS - MILLING LINIE

Universell einsetzbares
Schaftfraserprogramm fir
Stahle bis zu einer Harte
von 65 HRc. Ebenfalls

fur Aluminium und
Nichteisenmetalle geeignet.

SEITE 14

For High Hardened Steels
HRc45-HRc70, for High
Speed Machining, perfect for
dry cutting.

BLUE TEC LINE
BLUE TEC LINIE

@ EXCELLENT GOOD
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened High Stainless | Castlron | Titanium Inconel Graphite Copper | Aluminium | Magnesium |  Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | Hardened Steels
Steels
Legierte | vorvergiitete | gehartete | gehartete |hochlegierte| rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stéhle Stéhle Stahle Stéhle Stahle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70

Fir hochgehartete Stahle
von HRc45-HRc70. Fur
Hochgeschwindigkeitsfrasen
geeignet, besonders
geeignet zum Trockenfrasen.

SEITE 56

For Stainless Steels in
Heavy and silent cutting
Materials up to HRc40.

PAGE 66

INOX LINE
INOX LINIE

@ EXCELLENT GOOD
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened High Stainless | Castlron | Titanium Inconel Graphite Copper | Aluminium | Magnesium |  Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels Hardened Steels
Steels
Legierte | vorvergitete | gehartete | gehértete [hochlegierte| rostfreie | GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer | Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stahle Stéhle Stahle Stéhle Stahle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70

Fir rostfreie Stahle in
schwerem, unterbrochenem
und ruhigem Schnitt bis
HRc40.

SEITE 66

@ EXCELLENT GOOD
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened High Stainless | Castlron | Titanium Inconel Graphite Copper | Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels Hardened Steels
Steels
Legierte | vorvergiitete | gehartete | gehartete |hochlegierte| rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium| Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stéhle Stéhle Stahle Stéhle Stahle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
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Cubon Boron Nitride end Fraserserie mit kubischem =
mills. Perfect for Machining Bohrnitrid. Perfekt geeignet E
High Hardened Steels up to flr hochgehartete Stéahle WL
HRc70, excellent for mirror bis 70HRc, hervorragende
finish. | | i Spiegelglanzergebnisse.
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. EXCELLENT GOOD
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened High Stainless | Castlron | Titanium Inconel Graphite Copper | Aluminium |Magnesium |  Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels Hardened Steels
Steels
Legierte | vorvergiitete | gehartete | gehartete |hochlegierte| rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stéhle Stéhle Stahle Stéhle Stahle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
Diamond Coated end mills Diamantbeschichtetes
for graphite applications. Schaftfradserprogramm
Economy types for low fur den Einsatz von
Silicon Aluminium and Graphit. Wirtschaftlicher
Copper Alloys. Einsatz fur Aluminium mit
geringem Siliziumanteil und
% L Kupferlegierungen.
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0N @ EXCELLENT GOOD
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened High Stainless | Castlron | Titanium Inconel Graphite Copper | Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels Hardened Steels
Steels
Legierte | vorvergitete | gehartete | gehértete [hochlegierte| rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer | Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stahle Stéhle Stahle Stéhle Stahle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
High quality PCD-tipped Qualitativ hochwertigstes
Standard programme PKD-bestlcktes
for Aluminium castings, Standardprogramm
Aluminium Alloys, fur AluguB,
Magnesium and non ferrous Aluminiumlegierungen,
materials. Excellent for High StrangpreBaluminium,
Speed Cutting. Magnesium und
Nichteisenmetallen.
L LL Hervorragend zur
Z 7 Hochgeschwindigkeits-
a7 bearbeitung geeignet.
0Q
@ EXCELLENT GOOD
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened High Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels Hardened
Steels
Legierte | vorverglitete | gehartete | gehartete |hochlegierte Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stéhle Stéhle Stahle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
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PRODUCT OVERVIEW XS — MILLING LINE

14 »
PRODUKTUBERSICHT XS — MILLING LINIE
/
[
. . _ e 20
Description z &2 €5
- N C 9
Beschreibung =2 Ea £8
o < ' [
2N (XS] 35
=
. - CARBIDE MINIATURE END MILLS
[ - ; 2 013 3860
. VHM - MINIATURSCHAFTFRASER
g,
ED
83 CARBIDE END MILLS
ﬁ;% VHM - SCHAFTFRASER
gt
CARBIDE END MILLS
E VHM - SCHAFTFRASER
L0
n
S E m CARBIDE END MILLS 35/380 4 06-20 54-104
9 i : VHM - RATIOFRASER 35/38°
@ §
0
0 CARBIDE END MILLS
— =77 - 4 @220 38104
VHM - SCHAFTFRASER
CARBIDE END MILLS
— | ; 88 942 sk
VHM - SCHAFTFRASER
r CARBIDE END MILLS
VHM - SCHAFTFRASER
E _/-—-\: CARBIDE MINIATURE END N.I.ILLS 2 016 55-90
n 0 ! N VHM - MINIATURSCHAFTFRASER
2
(5
CARBIDE END MILLS
% % ﬂ - 4 0216 57-92
s VHM - SCHAFTFRASER
P
Z
0 m
CARBIDE END MILLS
0% _—g ] 4-6 0312 5093
i} VHM - SCHAFTFRASER
i CARBIDE MINIATURE BALL NOSE END MILLS
' b ) 2 00252 3875
M VHM - MINIATURRADIUSFRASER
in
w
0 CARBIDE BALL NOSE END MILLS
0 E VHM - RADIUSFRASER
Z 3
10
4
CARBIDE BALL NOSE END MILLS
& m ‘ 4 0320 38150
6I VHM - RADIUSFRASER
>
CARBIDE BALL NOSE END MILLS
[-—F : 4 @312 60-120
o — VHM - RADIUSFRASER
i
--- CARBIDE BALL NOSE SLOT DRILL
e — X 2 @116 80-150
9 L VHM - KUGELBAHNFRASER
Qg
Q - —— CARBIDE BALL NOSE SLOT DRILL
D9 ——— y 4 0516 80-150
4 VHM - KUGELBAHNFRASER
\_
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE
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Milling Programme
Fraswerkzeuge

N

9240 Art.

XS - VHM - MINIATURSCHAFTFRASER - EXTRALANG

Product details:
> Centre Cutting
> TiAIN-coated

Application:

> Designed to machine tool steel and alloy steel

> Universal for general hardened materials until HRc60
> Designed for milling die cavity

> Larger core diameter for minimum deflection

XS - CARBIDE MINIATURE END MILLS - EXTRA LONG

NN

Produktinformationen:
> (iber Mitte schneidend
> TiAIN-beschichtet

Anwendungsgebiete:

> zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, legierten Stahlen und Stahigu
> universell fur gehartete Stahle bis HRc60

> entworfen zur GuBformenbearbeitung

> gréBerer Kerndurchmesser verhindert Auslenkung

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
% z mm) ) " i
HA h6 Ji2, |
-
©
¢_. f30° AP
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | Castlron | Titanium | Inconel | Graphite | Copper | Aluminium | Magnesium |  Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergiitete | gehértete | gehértete |hochlegierte | rostireie | GrauguB Titan Inconel | Graphite | Kupfer | Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc50-60 | HRc 60-70 -
e o o o o
@ EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 @ D2 o D3 L1 L2 AP y4
9240.0008 0.80 4 0.75 45 1.2 6 2
9240.0010 1.00 4 0.95 45 15 6 2
9240.1010 1.00 4 0.95 45 15 12 2
9240.0012 1.20 4 1.15 45 1.8 8 2
9240.1012 1.20 4 1.15 45 1.8 12 2
9240.0014 1.40 4 1.30 45 2.1 12 2
9240.0015 1.50 4 1.40 50 23 14 2
9240.0016 1.60 4 1.50 50 2.4 16 2
9240.0018 1.80 4 1.70 50 2.7 16 2
9240.0020 2.00 4 1.90 45 3.0 8 2
9240.1020 2.00 4 1.90 45 3.0 12 2
9240.2020 2.00 4 1.90 50 3.0 16 2
9240.3020 2.00 4 1.90 55 3.0 20 2
9240.0025 2.50 4 2.40 50 37 14 2
9240.0030 3.00 6 2.85 45 45 12 2
9240.1030 3.00 6 2.85 60 45 20 2

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing
9 2 4 0 Art.
Planen

Schruppen Schlichten Nuten

i Limit
Empfohlen Méglich Limit

Rough copy Fine copy Helical Profiling
millin millin Cutting
9 g 9 profilieren SCHNITTWERTE
Schruppko-  Schlichtko-  Helix-Frasen SEITE 106
pierfrasen pierfrasen

Not advisable
Nicht empfehlenswert

GENERAL TECHNICAL
INFORMATION
FROM PAGE 101

ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
AB SEITE 101

FMT
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE

9241 a-.

XS - VHM - MINIATURSCHAFTFRASER

Product details:
> Centre Cutting
> TiAIN-coated

Application:

> Designed to machine tool steel and alloy steel

> Universal for general hardened materials until HRc60
> Designed for milling die cavity

> Larger core diameter for minimum deflection

XS - CARBIDE MINIATURE END MILLS

NN

Produktinformationen:
> (ber Mitte schneidend
> TiAIN-beschichtet

Anwendungsgebiete:

> zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, legierten Stéhlen und Stahigu
> universell fur gehéartete Stéhle bis HRc60

> entworfen zur GuBformenbearbeitung

> gréBerer Kerndurchmesser verhindert Auslenkung

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
Z_ e ) L
HA h6 EN ‘
Y ,r"_l — —_—
% . D11 — " o2
f’ 30°
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | HighHard- | Stainless | Castlron | Titanium | Inconel | Graphite | Copper | Aluminium | Magnesium | Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergiitete | gehartete | gehartete |hochlegierte| rostfreie | GrauguB Titan Inconel | Graphite | Kupfer | Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle
HB225-325 | HRc30-40 | HRc 40-50 | HRc50-60 | HRc 60-70 . .
®e o o o o L
@ EXCELLENT GOOD

Art. N°. 9 D1 o D2 L1 L2 4
9241.0001 0.10 3 38 0.3 2
9241.0002 0.20 3 38 0.5 2
9241.0003 0.30 3 38 1.0 2
9241.0004 0.40 3 38 1.0 2
9241.0005 0.50 3 38 1.5 2
9241.0006 0.60 3 38 1.5 2
9241.0007 0.70 3 38 2.0 2
9241.0008 0.80 3 38 2.0 2
9241.0009 0.90 3 38 25 2
9241.0010 1.00 3 38 3.0 2
9241.0011 1.10 3 38 3.0 2
9241.0012 1.20 3 38 4.0 2
9241.0014 1.40 3 38 4.0 2
9241.0015 1.50 3 38 4.0 2
9241.0016 1.60 3 38 4.0 2
9241.0017 1.70 3 38 4.0 2
9241.0018 1.80 3 38 5.0 2
9241.0019 1.90 3 38 5.0 2
9241.0020 2.00 3 38 5.0 2

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing

Planen Schruppen Schlichten

. Empfohlen G Maglich ®

Nuten

Limit
Limit

O

Rough copy Fine copy Helical Profiling
millin millin Cutting
9 g 9 profilieren SCHNITTWERTE
Schruppko-  Schlichtko-  Helix-Frasen SEITE 106
pierfrasen pierfrasen

Not advisable
Nicht empfehlenswert

GENERAL TECHNICAL
INFORMATION
FROM PAGE 101

ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
AB SEITE 101

~
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Milling Programme
Fraswerkzeuge
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

18
XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE
S~
9210 a+. XS - CARBIDE END MILLS - SHORT ~
XS - VHM - SCHAFTFRASER - KURZ 5
Product details: Produktinformationen:
= > Centre Cutting > (ber Mitte schneidend
E > TiAIN-coated > TiAIN-beschichtet
W

Application:
> Designed to machine tool steel and alloy steel
> Universal for general hardened materials until HRc60

E e > Superior workpiece finished

Eo o )
£3 > Also for Aluminium and non-ferrous material
5

£ i > Increased feed rates

o E

22

=

s

Anwendungsgebiete:

> zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, legierten Stahlen und StahiguB
> universell fur gehértete Stahle bis HRc60

> bessere Werkstiickoberflachen

> flr héhere Vorschlbe geeignet

> auch fur Aluminum und Nichteisenmetalle einsetzbar

Cutting Material Tool Details Dimensions
_g‘ Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
s
é |~ DIN 6535 :D L1 |
g 2 HB 3 L2 |
7 gl __ — —JIE
% ‘» /300
E_é Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | Castlon | Titanium | Inconel | Graphite | Copper | Aluminium | Magnesium | Brass Nickel Carbon HPL Wood
z Steels Steels Steels | ened Steels | Steels
Legierte | vorvergitete | gehértete | gehértete |hochlegierte | rostireie | GrauguB Titan Inconel | Graphite | Kupfer | Aluminium | Magnesium | Messing | Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle
g HB225-325 | HRc 30-40 | HRc40-50 | HRc50-60 | HRc 60-70
e o o o 0 0
% @ EXCELLENT GOOD
: Art. N°. o D1 o D2 L1 L2 z
2 9210.0020 2.0 3 38 3 2
g 9210.0030 3.0 3 38 4 2
ci 9210.0040 4.0 6 54 5 2
% 9210.0050 5.0 6 54 6 2
: 9210.0060 6.0 6 54 7 2
9210.0080 8.0 8 58 9 2
= 9210.0100 10.0 10 66 11 2
g 9210.0120 12.0 12 73 12 2
8 9210.0140 14.0 14 75 14 2
9210.0160 16.0 16 82 16 2
9210.0180 18.0 18 84 18 2
5 9210.0200 20.0 20 92 20 2

Clamping Systems

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing Roughing Finishi ing Rough copy Fine copy Helical Profiling
millin millin Cutting
8 9 ¢ 9 profilieren SCHNITTWERTE
2 Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko-  Schlichtko-  Helix-Frisen SEITE 104
ic pierfrasen pierfrasen

il Limit
Empfohlen Méglich Limit

N

Not advisable
Nicht empfehlenswert

GENERAL TECHNICAL
INFORMATION
FROM PAGE 101

O ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
AB SEITE 101

FMT

Tooling Systems



02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE

9212 a-.

XS - CARBIDE END MILLS - LONG

XS - VHM - SCHAFTFRASER - LANG

Product details:
> Centre Cutting
> TiAIN-coated

Application:

> Designed to machine tool steel and alloy steel

> Universal for general hardened materials until HRc60
> Superior workpiece finished

> Also for Aluminium and non-ferrous material

> Increased feed rates

NN

Produktinformationen:
> Uber Mitte schneidend
> TiAIN-beschichtet

Anwendungsgebiete:

> zur Bearbeitung von Werkzeugstéhlen, legierten Stahlen und StahiguB
> universell fur gehéartete Stéhle bis HRc60

> bessere Werkstiickoberflachen

> fur héhere Vorschilbe geeignet

> auch fir Aluminum und Nichteisenmetalle einsetzbar

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
Z DIN 6535 :D L1 |
% 2 HB hé L2 |
7 D1 JDZ
@ towr
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | HighHard- | Stainless Cast Iron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels ened Steels Steels
Legierte | vorvergiitete | gehartete | gehartete |hochlegierte| rostfreie | GrauguB Titan Inconel | Graphite | Kupfer | Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stahle Stéhle Stahle Stahle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 - -
o o o o o o
. EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 @ D2 L1 L2 z
9212.0020 2.0 3 38 6 2
9212.0025 2.5 3 38 6 2
9212.0030 3.0 3 38 7 2
9212.0035 3.5 6 57 8 2
9212.0040 4.0 6 57 8 2
9212.0045 4.5 6 S7 10 2
9212.0050 5.0 6 57 10 2
9212.0055 515 6 57 10 2
9212.0060 6.0 6 57 10 2
9212.0070 7.0 8 63 16 2
9212.0080 8.0 8 63 16 2
9212.0100 10.0 10 72 19 2
9212.0120 12.0 12 83 22 2
9212.0140 14.0 14 83 22 2
9212.0160 16.0 16 92 26 2
9212.0180 18.0 18 92 26 2
9212.0200 20.0 20 104 32 2

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing F i Finishi ing Rough copy Fine copy Helical Profiling
millin millin Cutting
9 g 9 profilleren SCHNITTWERTE
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko-  Schlichtko-  Helix-Frasen SEITE 104
pierfrasen pierfrasen

GENERAL TECHNICAL
INFORMATION
FROM PAGE 101

ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN

Not advisable AB SEITE 101
Nicht empfehlenswert

Limit
Limit

. Empfohlen G Méglich

~

/

=
=
Wt

Milling Programme
Fraswerkzeuge
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

20
XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE
S~
9214 A+« XS - CARBIDE END MILLS - SUPER LONG v
XS - VHM - SCHAFTFRASER - EXTRALANG 5
Product details: Produktinformationen:
=: > Centre Cutting > (iber Mitte schneidend
E' > TiAIN-coated > TiAIN-beschichtet
[Tl

Application:
> Designed to machine tool steel and alloy steel
> Universal for general hardened materials until HRc60

E e > Superior workpiece finished

Eo o )
£3 > Also for Aluminium and non-ferrous material
5

£ i > Increased feed rates

o E

22

=

s

Anwendungsgebiete:

> zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, legierten Stahlen und StahiguB
> universell fur gehértete Stahle bis HRc60

> bessere Werkstiickoberflachen

> flr héhere Vorschlbe geeignet

> auch fur Aluminum und Nichteisenmetalle einsetzbar

Cutting Material Tool Details Dimensions
_g‘ Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
s
Z; Z DIN 6535 L1 |
g 2 HA hé L2 |
4 o] T
_? Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | HighHard- | Stainless | Castlron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
E Steels Steels Steels ened Steels Steels
Legierte | vorvergiitete | gehéartete | gehértete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle
; HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
o o0 |0 ° °
% . EXCELLENT GOOD
: Art. N°. @ D1 @ D2 L1 L2 R z
2 9214.0060 6.0 6 200 25 0.3 2
g 9214.0080 8.0 8 200 25 0.3 2
C; 9214.0100 10.0 10 200 50 0.3 2
§ 9214.0120 12.0 12 200 50 0.4 2
. 9214.0160 16.0 16 220 65 0.4 2
9214.0200 20.0 20 250 65 0.4 2

Clamping Systems

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing ghing g Rough copy  Fine copy Helical Profiling
illi illi Cutti
e mne 9 protilieren SCHNITTWERTE
2 Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko-  Schlichtko-  Helix-Frisen SEITE 104
ic pierfrasen pierfrasen
% %& u u “ GENERAL TECHNICAL
Z INFORMATION
\ z Z Z z — FROM PAGE 101
(- (- » o O O [ ) O ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
. G i Limit Not advisable AB SEITE 101
Empfohlen Maglich Limit Nicht empfehlenswert

N

FMT
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE

921 6 Art.

XS - VHM - SCHAFTFRASER -

Product details:
> Centre Cutting
> TiAIN-coated

Application:

> Designed to machine tool steel and alloy steel

> Universal for general hardened materials until HRc60
> Superior workpiece finished

> Also for Aluminium and non-ferrous material

> Increased feed rates

XS - CARBIDE END MILLS -

~

SUPER LONG
EXTRALANG MIT ABGESETZTEM SCHAFT

NN

Produktinformationen:
> (iber Mitte schneidend
> TiAIN-beschichtet

Anwendungsgebiete:

> zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, legierten Stéhlen und Stahlguf3
> universell fur gehéartete Stéhle bis HRc60

> bessere Werkstiickoberflachen

> fur héhere Vorschilbe geeignet

> auch fir Aluminum und Nichteisenmetalle einsetzbar

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
Z DIN 6535 L1 |
2 HA hé L2 |
% D1 ‘ D2
- /200 - —
30
{ | AP
I 1
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | HighHard- | Stainless | Castlron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels Steels
Legierte | vorvergitete | gehértete | gehartete |hochlegierte| rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stahle Stéhle Stahle Stahle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
o o o o o o
. EXCELLENT GOOD

Art. N°. 9 D1 @ D2 AP L1 L2 y4
9216.0060 6.0 6 120 200 25 2
9216.0080 8.0 8 120 200 25 2
9216.0100 10.0 10 120 200 50 2
9216.0120 12.0 12 120 200 50 2
9216.0160 16.0 16 150 220 65 2
9216.0200 20.0 20 150 250 65 2

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing F i Finishi ing

Planen Schruppen Schlichten Nuten

OF pa!
o

Limit
Limit

. Empfohlen G Méglich

Rough copy Fine copy Helical Profiling
millin millin Cutting
9 g 9 profilleren SCHNITTWERTE
Schruppko-  Schlichtko-  Helix-Frasen SEITE 104
pierfrasen pierfrasen

GENERAL TECHNICAL
INFORMATION
FROM PAGE 101

ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
AB SEITE 101

Not advisable
Nicht empfehlenswert
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

= XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE
Ve
9218 A+« XS - CARBIDE END MILLS - LONG -
XS - VHM - SCHAFTFRASER - LANG 3
Product details: Produktinformationen:
= > Centre Cutting > (ber Mitte schneidend
E > TiAIN-coated > TiAIN-beschichtet
[Ty
Application: Anwendungsgebiete:
> Designed to machine tool steel and alloy steel > zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, legierten Stahlen und StahiguB
> Universal for general hardened materials until HRc60 > universell fur gehértete Stahle bis HRc60
E e > Possesses the advantage of 2 flute and 4 flute end mills > besitzt die Vorteile von 2- und 4-schneidigen Frasern
§ ] > Superior workpiece finishes > flr bessere Werkstiickoberflachen
§§ > Increased feed rates > auch fur Aluminum und Nichteisenmetalle einsetzbar
o E
§¢
Cutting Material Tool Details Dimensions
_g‘ Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
-
: HB h6 2 |
| b | .
; ¢* 30° —
_? Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | HighHard- | Stainless | Castlron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
E Steels Steels Steels ened Steels Steels
Legierte | vorvergiitete | gehéartete | gehértete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle
g HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc50-60 | HRc 60-70 - - - . - - -
e o o o [ [
% @ EXCELLENT GOOD
. Art. N°. o D1 o D2 L1 L2 R z
9218.0020 2.0 6 57 8 0.05 3
j 9218.0030 3.0 6 57 14 0.05 3
& 9218.0040 4.0 6 57 18 0.10 3
9218.0050 5.0 6 57 20 0.10 3
- 9218.0060 6.0 6 57 22 0.10 3
9218.0080 8.0 8 63 30 0.15 3
= 9218.0100 10.0 10 72 33 0.15 3
u 9218.0120 12.0 12 83 34 0.20 3
E: 9218.0160 16.0 16 92 38 0.20 3
9218.0200 20.0 20 104 37 0.30 3
@
° OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
Facing i Finishi i Rougt]_copy Fim_a copy Helif:al Profiling
2 9218 a-. rlli i S [ SCHNITTWERTE
‘g Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen SEITE 104
L pierfrasen pierfrasen
% % u “ “ GENERAL TECHNICAL
, L INFORMATION
A\ Z_ — _ 7 _ FROM PAGE 101
G . . . Q O . O ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
i imi vi AB SEITE 101
. Empfohlen G Méglich @ timi: O n?::‘h:dems:lzl:lenswerl L )

- /
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE

9220 A+ XS - CARBIDE END MILLS

XS - VHM - SCHAFTFRASER

Product details:
> Centre Cutting
> TiAIN-coated

Application:

> Designed to machine tool steel and alloy steel

> Universal for general hardened materials until HRc55
> Possesses the advantage of 2 flute and 4 flute end mills
> Superior workpiece finishes

> Increased feed rates

w(N

Produktinformationen:
> Uber Mitte schneidend
> TiAIN-beschichtet

Anwendungsgebiete:

> zur Bearbeitung von Werkzeugstéhlen, legierten Stahlen und StahiguB
> universell fur gehéartete Stéhle bis HRc55

> besitzt die Vorteile von 2- und 4-schneidigen Frasern

> fur bessere Werkstlickoberflachen

> auch fir Aluminum und Nichteisenmetalle einsetzbar

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
z_ ww) ) L |
3 HA hé 2| |
/ | — .
g {30° - =
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | HighHard- | Stainless Cast Iron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels ened Steels Steels
Legierte | vorvergiitete | gehartete | gehartete |hochlegierte| rostfreie | GrauguB Titan Inconel | Graphite | Kupfer | Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stahle Stéhle Stahle Stahle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 - -
o o o o o o
. EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 @ D2 L1 L2 V4
9220.0030 3.0 3 38 8 3
9220.0035 3.5 4 50 11 3
9220.0040 4.0 4 50 11 3
9220.0045 4.5 5 50 11 3
9220.0050 5.0 5 50 10 3
9220.0055 5.5 6 50 10 3
9220.0060 6.0 6 57 10 3
9220.0070 7.0 8 63 13 3
9220.0080 8.0 8 63 16 3
9220.0090 9.0 10 72 16 3
9220.0100 10.0 10 72 22 3
9220.0120 12.0 12 83 22 3
9220.0140 14.0 14 83 22 3
9220.0160 16.0 16 83 26 3
9220.0180 18.0 18 92 26 3
9220.0200 20.0 20 104 32 3

_ OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing R

Planen Schruppen Schlichten Nuten

\\

i Limit
Empfohlen Maglich Limit

Rough copy Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
Profilieren SCHNITTWERTE
Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen SEITE 104
pierfrasen pierfrasen

GENERAL TECHNICAL
INFORMATION
FROM PAGE 101

ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
AB SEITE 101

o =
o] &

o) ==

® \

Not advisable
Nicht empfehlenswert
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

24
XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE
S~
9222 .« XS - CARBIDE END MILLS v
XS - VHM - SCHAFTFRASER 3
Product details: Produktinformationen:
= > Centre Cutting > (ber Mitte schneidend
E > TiAIN-coated > TiAIN-beschichtet
W

Application:
> Designed to machine tool steel and alloy steel
> Universal for general hardened materials until HRc55

g, > Possesses the advantage of 2 flute and 4 flute end mills
ED ; . -

£3 > Superior workpiece finishes

5

£ i > Increased feed rates

o %

22

=

s

Anwendungsgebiete:

> zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, legierten Stahlen und StahiguB
> universell fur gehértete Stahle bis HRc55

> besitzt die Vorteile von 2- und 4-schneidigen Frasern

> flir bessere Werkstlickoberflachen

> auch flr Aluminum und Nichteisenmetalle einsetzbar

m -
Planen Schruppen Schlichten Nuten
N\ %; % 7

Limit
Limit

. Empfohlen G Méglich @ O

N

_ OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Cutting Material Tool Details Dimensions

Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen

z_ ww) ) L .
: HA hé L2 |
@ = [ N — |
)
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless Cast Iron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels ened Steels Steels
Legierte | vorvergiitete | gehértete | gehértete |hochlegierte | rostireie | GrauguB Titan Inconel | Graphite | Kupfer | Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 - -
o o o o o o
. EXCELLENT GOOD

Art. N°. 9 D1 @ D2 L1 L2 z
9222.0030 3.0 6 57 7 3
9222.0035 3.5 6 57 8 3
9222.0040 4.0 6 57 8 3
9222.0045 4.5 6 57 10 3
9222.0050 5.0 6 57 10 3
9222.0055 5.5 6 57 10 3
9222.0060 6.0 6 57 10 3
9222.0070 7.0 8 63 16 3
9222.0080 8.0 8 63 19 3
9222.0090 9.0 10 72 19 3
9222.0100 10.0 10 72 19 3
9222.0120 12.0 12 83 22 3
9222.0140 14.0 14 83 22 3
9222.0160 16.0 16 92 26 3
9222.0180 18.0 18 92 26 3
9222.0200 20.0 20 104 32 3

Rough copy Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
Profilieren SCHNITTWERTE
Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen SEITE 104
pierfrasen pierfrasen

GENERAL TECHNICAL
INFORMATION
FROM PAGE 101

ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN

e R AB SEITE 101

Nicht empfehlenswert
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

25
XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE
~
9224 .. XS -CARBIDE END MILLS v
XS - VHM - SCHAFTFRASER 3
Product details: Produktinformationen:

> Centre Cutting > Uber Mitte schneidend =
> MACRO-coated > MACRO-beschichtet E
W

Application:

> Designed to machine tool steel and alloy steel

> Universal for general hardened materials until HRc65
> Possesses the advantage of 2 flute and 4 flute end mills
> Superior workpiece finishes

> Increased feed rates

Tool Details
Werkzeugdetails

L DIN 6535
3 HB hé

Cutting Material
Schneidstoff

Anwendungsgebiete:
> zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, legierten Stéhlen und Stahlguf3
> universell fur gehéartete Stéhle bis HRc65

> besitzt die Vorteile von 2- und 4-schneidigen Frésern e
. . N Eo
> flr bessere Werkstlickoberflachen g3
> auch fur Aluminum und Nichteisenmetalle einsetzbar QEE
EY:
=

s

Dimensions
Abmessungen

L1

L2 |

=)
s
%
3
s

Y pa!
o
-

. Empfohlen G Méglich

¥ T
Z N oo D qtﬁ — j D2
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | HighHard- | Stainless | Castlron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels Steels
Legierte | vorvergiltete | gehértete | gehartete |hochlegierte | rostfreie | GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer | Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stahle Stéhle Stahle Stahle Stéhle

HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 ;
e o o o o e o o o
. EXCELLENT GOOD %

Art. N°. @ D1 @ D2 L1 L2 z
9224.0010 1.0 6 50 3 3
9224.0020 2.0 6 50 4 3 g
9224.0030 3.0 6 50 5 3 c;
9224.0040 4.0 6 50 7 3
9224.0050 5.0 6 50 8 3 -

9224.0060 6.0 6 50 8 3
9224.0070 7.0 8 57 11 3 <
9224.0080 8.0 8 57 11 3 u
9224.0090 9.0 10 63 15 3 8

9224.0100 10.0 10 63 15 3

9224.0120 12.0 12 72 21 3

_ OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

O %
o =

Limit Not advisable
Limit Nicht empfehlenswert L

g
5
I
¥
0
<
]
]

ing Systems

Facing Rough copy Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting @
Profilieren SCHNITTWERTE g
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko-  Schlichtko-  Helix-Frasen SEITE 104 g
pierfrasen pierfrasen o

GENERAL TECHNICAL
INFORMATION
FROM PAGE 101

ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
AB SEITE 101
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

™ XS = MILLING LINE / XS — MILLING LINE
i
9235 A+ XS - CARBIDE END MILL 35,/38° - SHORT v
XS - VHM - RATIOFRASER 35,/38° - KURZ 7
Product details: Produktinformationen:
= > Centre Cutting > (ber Mitte schneidend
E : > TiAIN-coated > TiAIN-beschichtet
[Tl
Application: Anwendungsgebiete:
> Designed to machine tool steel and alloy steel > zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, legierten Stahlen und StahiguB
> Universal for general hardened materials until HRc60 > universell fur gehértete Stahle bis HRc60
E e > Cutter Type for roughing and finishing > flir Schrupp- wie auch fir Schlichtoperationen einsetzbar
§ E',’ > Cutter Type double the feed rate applicable > hohe Leistungsperformance aufgrund ungleicher Teilung
§§ > Extremely high performance due to two different helix > im Vergleich zu Standardwerkzeugen bis zu doppelter
_g,; Vorschubgeschwindigkeit realisierbar
§u.

Cutting Material Tool Details Dimensions
_g‘ Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
s
:; % f DIN 6535 L1 |
: HB h6 BT ‘
: 7 o] S — — |
E S, % 35/38° L —
5 )
_? Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | HighHard- | Stainless | Castlron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
E Steels Steels Steels ened Steels Steels

Legierte | vorvergiitete | gehéartete | gehértete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle

; HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
o o0 |0 ° °
% . EXCELLENT GOOD
. Art. N°. @ D1 @ D2 L1 L2 z
2 9235.0060 6.0 6 54 10 4
3 9235.0080 8.0 8 58 12 4
ci 9235.0100 10.0 10 66 14 4
E 9235.0120 12.0 12 73 16 4
: 9235.0140 14.0 14 75 18 4

9235.0160 16.0 16 82 22 4
£ 9235.0180 18.0 18 84 24 4
g 9235.0200 20.0 20 92 26 4

Clamping Systems

_ OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing i Finishi i Rough copy Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
Profileren SCHNITTWERTE

Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen
pierfrasen pierfrasen

% % “ GENERAL TECHNICAL
> L INFORMATION
\ Z_ = = Z _ FROM PAGE 101

. O O G O ALLGEMEINE TECHNISCHE

INFORMATIONEN

i Limit Not advisable AB SEITE 101
Empfohlen Méglich Limit Nicht empfehlenswert L )

- /

FMT

Tooling Systems

Fixtures




02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

27
XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE
~
0236 A+ XS - CARBIDE END MILLS 35,/38°- LONG v
XS - VHM - RATIOFRASER 35/38° - LANG 7
Product details: Produktinformationen:

> Centre Cutting > Uber Mitte schneidend =
> ALTiN-coated > ALTiN-beschichtet E
W

Application:

> Designed to machine tool steel and alloy steel

> Universal for general hardened materials until HRc60
> Cutter Type for roughing and finishing

> Cutter Type double the feed rate applicable

> Extremely high performance due to two different helix

Anwendungsgebiete:
> zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, legierten Stéhlen und Stahlguf3
> universell fur gehéartete Stéhle bis HRc60

> fur Schrupp- wie auch fur Schlichtoperationen einsetzbar £o
> hohe Leistungsperformance aufgrund ungleicher Teilung § E,’
> im Vergleich zu Standardwerkzeugen bis zu doppelter gg
Vorschubgeschwindigkeit realisierbar 28

s

Cutting Material Tool Details Dimensions

Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen 2
2
HB h6 L2 | =

- D1 t D2

AITiN %¢* Ef 35138° L _____]
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | HighHard- | Stainless | Castlron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels Steels
Legierte | vorvergitete | gehértete | gehartete |hochlegierte| rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stahle Stéhle Stahle Stahle Stéhle

HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 E
o o o o o o o o B
. EXCELLENT GOOD %

Art. N°. 9 D1 @ D2 L1 L2 z
9236.0060 6.0 6 57 13 4 2
9236.0080 8.0 8 63 19 4 g
9236.0100 10.0 10 72 22 4 a
9236.0120 12.0 12 83 26 4 E
9236.0140 14.0 14 83 26 4 “

9236.0160 16.0 16 92 32 4
9236.0180 18.0 18 92 32 4 é
9236.0200 20.0 20 104 38 4 g
3
E
+
@

_ OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
Facing Rough copy Fine copy Helical Profiling

millin millin Cutting o
¢ ¢ ¢ Profilieren SCHNITTWERTE £
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko-  Schlichtko-  Helix-Frasen SEITE 104 g
pierfrasen pierfrasen o

'Y pa’
o i
-

. Empfohlen G Méglich

O %
o =

Limit Not advisable
Limit Nicht empfehlenswert L

GENERAL TECHNICAL
INFORMATION
FROM PAGE 101

ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
AB SEITE 101
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/
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Tooling Systems




02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

™ XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE
Ve
9225 ar. XS - CARBIDE END MILLS - LONG v
XS - VHM - SCHAFTFRASER - LANG
4
Product details: Produktinformationen:
= > Centre Cutting > (ber Mitte schneidend
E > TiAIN-coated > TiAIN-beschichtet
W - .
Application: Anwendungsgebiete:
> Designed to machine tool steel and alloy steel > zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, legierten Stahlen und StahiguB
> Universal for general hardened materials until HRc60 > universell fur gehértete Stahle bis HRc60
E e > 4 flute allows for better workpiece finishes > hoéhere Oberflachenglte mdglich aufgrund 4-Schneiden
gg > Increased production > hohere Produktivitat
§¢
Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
Z DIN 6535 L |
¢ HB hé R\ 2 |
/ g - - —
‘» f300 ! . m
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | HighHard- | Stainless | Castlron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels ened Steels Steels
Legierte | vorvergiitete | gehéartete | gehértete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 - -
o o o o o o
. EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 @ D2 L1 L2 R V4
9225.0020 2.0 6 57 8 0.05 4
9225.0030 3.0 6 57 14 0.05 4
9225.0040 4.0 6 57 18 0.10 4
9225.0050 5.0 6 57 20 0.10 4
9225.0060 6.0 6 57 22 0.10 4
9225.0080 8.0 8 63 30 0.15 4
9225.0100 10.0 10 72 33 0.15 4
9225.0120 12.0 12 83 34 0.20 4
9225.0160 16.0 16 92 38 0.20 4
9225.0200 20.0 20 104 47 0.30 4
OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
Facing Rougih_ copy Fim_e copy Helif:al Profiling
milling milling Cutting RN SCHNITTWERTE
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen SEITE 104
pierfrasen pierfrasen
% % “ GENERAL TECHNICAL
x L INFORMATION
\ Z_ Z Z 7 — FROM PAGE 101
. . . G O O G O ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
i imi Vi AB SEITE 101
. Empfohlen G Méglich @ timi: O n?::‘h:dems;l;flenswen L

N

FMT

Tooling Systems



02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE
~
9226 a+. XS - CARBIDE END MILLS - LONG v
XS - VHM - SCHAFTFRASER - LANG
4
Product details: Produktinformationen:
> Centre Cutting > (iber Mitte schneidend =
> TiAIN-coated > TiAIN-beschichtet E
T
Application: Anwendungsgebiete:
> Designed to machine tool steel and alloy steel > zur Bearbeitung von Werkzeugstéhlen, legierten Stahlen und StahiguB
> Universal for general hardened materials until HRc60 > universell fur gehéartete Stéhle bis HRc60
> Superior workpiece finished > hohere Oberflachengite méglich aufgrund 4-Schneiden e
> Also for Aluminium and non-ferrous material > hdhere Produktivitat § E,’
> Increased feed rates § E
§¢

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen

i

%% glo D1[ i ,- _D2

Z DIN 6535 L1
4 HB hé L2

! 430
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | HighHard- | Stainless Cast Iron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels ened Steels Steels
Legierte | vorvergitete | gehéirtete | gehértete |hochlegierte | rostireie | GrauguB Titan Inconel | Graphite | Kupfer | Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 - - - - - - -
o o o o o o
. EXCELLENT GOOD
Art. N°. @ D1 @ D2 L1 L2 V4

9226.0030 3.0 6 57 8 4
9226.0040 4.0 6 57 1 4
9226.0050 5.0 6 57 13 4
9226.0060 6.0 6 57 13 4
9226.0080 8.0 8 63 19 4
9226.0100 10.0 10 72 22 4
9226.0120 12.0 12 83 26 4
9226.0140 14.0 14 83 26 4
9226.0160 16.0 16 92 32 4
9226.0180 18.0 18 92 32 4
9226.0200 20.0 20 104 38 4

_ OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing R i Finishi i Rough copy Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting Profilieren SCHNITTWERTE
Schlichtko- SEITE 104

Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Helix-Frasen
pierfrasen pierfrasen

GENERAL TECHNICAL
INFORMATION
FROM PAGE 101

ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN

i Limit Not advisable AB SEITE 101
Empfohlen Méglich Limit Nicht empfehlenswert
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

» XS = MILLING LINE / XS — MILLING LINE
Ve
9228 a:. XS - CARBIDE END MILLS v
XS - VHM - SCHAFTFRASER
4
Product details: Produktinformationen:
= > Centre Cutting > (ber Mitte schneidend
E > TiALN-coated > TiALN-beschichtet
ek
Application: Anwendungsgebiete:
> Designed to machine tool steel and alloy steel > zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, legierten Stahlen und StahiguB
> Universal for general hardened materials until HRc60 > universell fur gehéartete Stéhle bis HRc60
E e > 4 flute allows for better workpiece finishes > hoéhere Oberflachenglte mdglich aufgrund 4-Schneiden
gg > Increased production > hohere Produktivitat
§¢
Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
Z DIN 6535 L |
: HA h6 2| |
7 0| P — |
— f300 — 7 a—
)
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | HighHard- | Stainless | Castlron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels ened Steels Steels
Legierte | vorvergiitete | gehéartete | gehértete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 - -
o o o o o o
. EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 9 D2 L1 L2 V4
9228.0030 3.0 3 38 8 4
9228.0035 3.5 4 50 11 4
9228.0040 4.0 4 50 11 4
9228.0045 4.5 5 50 11 4
9228.0050 5.0 5 50 10 4
9228.0055 585 6 57 10 4
9228.0060 6.0 6 57 10 4
9228.0070 7.0 8 63 13 4
9228.0080 8.0 8 63 16 4
9228.0090 9.0 10 72 16 4
9228.0100 10.0 10 72 19 4
9228.0120 12.0 12 83 22 4
9228.0140 14.0 14 83 22 4
9228.0160 16.0 16 83 26 4
9228.0180 18.0 18 92 26 4
9228.0200 20.0 20 104 32 4
OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
Facing Rougih_ copy Fim_e copy Helif:al Profiling
9 2 2 8 Art. milling milling Cutting RN SCHNITTWERTE
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen SEITE 104
pierfrasen pierfrasen
% % u “ GENERAL TECHNICAL
x L INFORMATION
A\ Z_ = 7 Z_ _ FROM PAGE 101
. . . G Q O G O ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
i imi ot advisable AB SEITE 101
. Empfohlen G Méglich @ timi: O nic'mdemplglhlenswen L )
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE

9230 a-.

Product details:
> Centre Cutting
> AITiN-coated

Application:

> Achieves higher contour and profile accuracy

> High speed cutting and finish milling with high feed rates
> Superior workpiece finishes

> Superior wear resistant

> Suitable for dry milling

XS - CARBIDE END MILLS - SHORT
XS - VHM - SCHAFTFRASER - KURZ

Produktinformationen:
> Uber Mitte schneidend
> AITiN-beschichtet

Anwendungsgebiete:

> fuir hohe Form- und Konturgenauigkeit

> zum Hochgeschwindigkeitsfrasen und Finishing mit erhéhtem Vorschub
> bessere Werkstiickoberflachen

> hohere VerschleiBfestigkeit

> geeignet zum Trockenfrasen

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
Z DIN 6535 L |
68 HA h6 2 |
: % D1 ‘ h t D2
AITIiN -~ g/soo — t
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | HighHard- | Stainless | Castlron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels Steels
Legierte | vorvergitete | gehértete | gehartete |hochlegierte| rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stahle Stéhle Stahle Stahle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
o o o o o
. EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 @ D2 L1 L2 z
9230.0040 4.0 6 54 10 6
9230.0050 5.0 6 54 10 6
9230.0060 6.0 6 54 10 6
9230.0070 7.0 8 58 12 6
9230.0080 8.0 8 58 12 6
9230.0090 9.0 10 66 14 6
9230.0100 10.0 10 66 14 6
9230.0120 12.0 12 73 16 6
9230.0140 14.0 16 82 20 8
9230.0160 16.0 16 82 20 8
9230.0180 18.0 20 92 25 8
9230.0200 20.0 20 92 25 8
OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
m Facing R Roughcopy  Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
Profilieren
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen
pierfrasen pierfrasen
% % “ u GENERAL TECHNICAL
x L INFORMATION
A\ Z_ = 7 Z _ FROM PAGE 101
. @ . O O O G O ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
i imi ot advisable AB SEITE 101
. Empfohlen G Maglich ® II:imi: O mic'hldemplehlenswen
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE

e

[
=:
W

Milling Programme
Fraswerkzeuge

N

9234 .« XS -CARBIDE END MILLS - LONG

XS - VHM - SCHAFTFRASER - LANG

Product details:
> Centre Cutting
> ALTiN-coated

Application:

> Achieves higher contour and profile accuracy

> High speed cutting and finish milling with high feed rates
> Superior workpiece finishes

> Superior wear resistant

> Suitable for dry milling

Produktinformationen:
> (ber Mitte schneidend
> ALTiN-beschichtet

Anwendungsgebiete:

> flir hohe Form- und Konturgenauigkeit

> zum Hochgeschwindigkeitsfrasen und Finishing mit erhéhtem Vorschub
> bessere Werkstiickoberflachen

> hohere VerschleiBfestigkeit

> geeignet zum Trockenfrasen

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
Z DIN 6535 L1 |
o8 HA hé R\ L2 |
A % D1 1 —~ t D2
AITiN - /500 Y '
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | HighHard- | Stainless | Castlron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels ened Steels Steels
Legierte | vorvergiitete | gehéartete | gehértete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
o o o o o
. EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 9 D2 L1 L2 R z
9234.1060 6.0 6 57 13 0.5 6
9234.2060 6.0 6 57 13 1.0 6
9234.1080 8.0 8 63 19 0.5 6
9234.2080 8.0 8 63 19 1.0 6
9234.1100 10.0 10 72 22 0.5 6
9234.2100 10.0 10 72 22 1.0 6
9234.3100 10.0 10 72 22 1.5 6
9234.4100 10.0 10 72 22 2.0 6
9234.1120 12.0 12 83 26 0.5 6
9234.2120 12.0 12 83 26 1.0 6
9234.3120 12.0 12 83 26 1.5 6
9234.4120 12.0 12 83 26 2.0 6
9234.1160 16.0 16 92 32 0.5 8
9234.2160 16.0 16 92 32 1.0 8
9234.4160 16.0 16 92 32 2.0 8
9234.6160 16.0 16 92 32 3.0 8
9234.4200 20.0 20 104 38 2.0 8
OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
m Facing g Roughcopy  Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
Profilieren
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen
pierfrasen pierfrasen
% %ﬁ] u u GENERAL TECHNICAL
L INFORMATION
N Z_ 7 7 Z _ FROM PAGE 101
. @ . O O O @ O ALLGEMEINE TECHNISCHE

. Empfohl

en

G MégI;ch @

Limit
Limit

O

Not advisable
Nicht empfehlenswert

INFORMATIONEN
AB SEITE 101

FMT

Tooling Systems




02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE

9232 Art.

XS - CARBIDE END MILLS - EXTRA LONG

XS - VHM - SCHAFTFRASER - EXTRALANG

Product details:
> Centre Cutting
> ALTiN-coated

Application:

> Achieves higher contour and profile accuracy

> High speed cutting and finish milling with high feed rates
> Superior workpiece finishes

> Superior wear resistant

> Suitable for dry milling

Produktinformationen:
> (iber Mitte schneidend
> ALTiN-beschichtet

Anwendungsgebiete:

> flir hohe Form- und Konturgenauigkeit

> zum Hochgeschwindigkeitsfrasen und Finishing mit erhéhtem Vorschub
> bessere Werkstiickoberflachen

> hohere VerschleiBfestigkeit

> geeignet zum Trockenfrasen

ALLGEMEINE TECHNISCHE

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
Z DIN 6535 L1 |
8-16 HA h6 R \ L2 ‘ |
- | NNWN—
- D1 D2
AITiN -~ 7500 r ¥
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | HighHard- | Stainless | Castlron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels Steels
Legierte | vorvergitete | gehértete | gehartete |hochlegierte| rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stahle Stéhle Stahle Stahle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
o o o o o
. EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 o D2 L1 L2 R y4
9232.0060 6.0 6 65 20 0.2 8
9232.0080 8.0 8 70 25 0.2 10
9232.0100 10.0 10 85 30 0.2 12
9232.0120 12.0 12 93 35 0.3 12
9232.0160 16.0 16 110 50 0.3 16
9232.0200 20.0 20 125 60 0.3 16
_ OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
m Facing Roughcopy  Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
Profilieren
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen
pierfrasen pierfrasen
% % u GENERAL TECHNICAL
x L INFORMATION
\ Z 7 Z_ _ FROM PAGE 101

i Limi
Empfohlen Maglich Limi

w O

Not advisable
Nicht empfehlenswert

O\

O

INFORMATIONEN
AB SEITE 101
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE

e

[
=:
W

Milling Programme
Fraswerkzeuge

N

9248 Art.

XS - VHM - MINIATURSCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS

Produktinformationen:
> (ber Mitte schneidend
> ALTiN-beschichtet

Product details:
> Centre Cutting
> ALTiN-coated

XS - CARBIDE MINIATURE END MILLS WITH CORNER RADIUS

NN

Application:

> The tool, material and high polished flutes are specially
designed for HSC

> Suitable for dry milling operations

> Also for Aluminium and non ferrous materials

Anwendungsgebiete:

> die Produktreihe ist aufgrund der Auslegung, der VHM-Sorte und der
polierten Spanrdumen speziell zum HSC-Frésen geeignet

> besonders geeignet zum Trockenfrasen

> auch fir Aluminum und Nichteisenmetalle einsetzbar

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
z_ wes) ) L .
2 HA h6 J L
(A 7 D1 H{ o — | D2
! g {30° _AP
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastlIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergiitete | gehértete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stéahle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 - -
® o e o o o o
@ EXCELLENT GOOD
Art. N°. @ D1 @ D2 o D3 L1 L2 AP R y4
9248.0010 1.0 6 0.95 55 1.6 6 0.10 2
9248.0012 1.2 6 1.15 55 1.9 6 0.12 2
9248.0015 1.5 6 1.44 55 2.4 6 0.15 2
9248.1015 1.5 6 1.44 65 2.4 12 0.15 2
9248.2015 1.5 6 1.44 70 2.4 25 0.15 2
9248.0020 2.0 6 1.92 55) 2.8 8 0.20 2
9248.1020 2.0 6 1.92 65 2.8 15 0.20 2
9248.2020 2.0 6 1.92 5] 2.8 30 0.20 2
9248.0030 3.0 6 2.9 65 3 10 0.50 2
9248.1030 3.0 6 2.9 65 3 20 0.50 2
9248.2030 3.0 6 2.9 75 3 30 0.50 2
9248.0040 4.0 6 3.9 65 4 10 0.50 2
9248.1040 4.0 6 3.9 65 4 20 0.50 2
9248.2040 4.0 6 3.9 75 4 30 0.50 2
9248.0050 5.0 6 4.9 65 5 20 0.50 2
9248.1050 5.0 6 4.9 75 5 30 0.50 2
9248.2050 5.0 6 4.9 90 5 40 0.50 2
9248.0060 6.0 6 519 65 6 20 0.50 2
9248.1060 6.0 6 5.9 90 6 40 0.50 2

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

ALLGEMEINE TECHNISCHE

Facing ghing g Rough copy Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
9 2 4 8 Art. Profilieren SCHNITTWERTE
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko-  Schlichtko-  Helix-Frisen SEITE 106
pierfrasen pierfrasen
u, u “ GENERAL TECHNICAL
= INFORMATION
\ % % Z_ Z_ — Z_ %/4 FROM PAGE 101

Limit
Limit

@5 @ @im O

Not advisable
Nicht empfehlenswert

INFORMATIONEN
AB SEITE 101
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE
~
9266 A+ XS - CARBIDE END MILLS WITH CORNER RADIUS - EXTRA LONG vi
XS - VHM - SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS - EXTRALANG 2
Product details: Produktinformationen:
> Centre Cutting > Uber Mitte schneidend =
> TiAIN-coated > TiAIN-beschichtet E
W :
Application: Anwendungsgebiete:
> Specially for mould machining, aircraft/ turbine construction > universeller Einsatz fiir unlegierte bis hochlegierte Stahle
> Reduces milling time > gpeziell fir den Formenbau und Luftfahrtindustrie
> Also for dry milling > flr die Trockenbearbeitung einsetzbar £o
> Universal purpose for normal/ high tensile materials ég
§ fre
Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
L1
Z DIN 6535 R |
O « 2 N TR
= Y __
% o] —— T o:
57 300 | A
! |
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergitete | gehartete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stéahle Stéahle Stéahle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc40-50 | HRc50-60 | HRc 60-70 - -
[ ] ® o o o [ ]
@ EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 9 D2 o D3 L1 L2 AP R V4
9266.1060 6.0 6 5.5 80 7 44 0.20 4
9266.2060 6.0 6 5.5 80 7 44 0.40 4
9266.3060 6.0 6 5.5 80 7 44 0.60 4
9266.4060 6.0 6 5I5) 80 7 44 0.80 4
9266.5060 6.0 6 5.5 80 7 44 1.00 4
9266.6060 6.0 6 5.5 80 7 44 1.20 4
9266.7060 6.0 6 5.5 80 7 44 1.40 4
9266.8060 6.0 6 5.5 80 7 44 1.60 4
9266.9060 6.0 6 5.5 80 7 44 1.80 4
9266.9160 6.0 6 5.5 80 7 44 2.00 4
9266.9460 6.0 6 5.5 80 7 44 2.50 4
9266.0080 8.0 8 7.4 100 9 54 1.00 4
9266.1080 8.0 8 7.4 100 9 54 1.50 4
9266.2080 8.0 8 7.4 100 9 54 2.00 4
9266.0100 10.0 10 9.2 100 11 60 1.00 4
9266.1100 10.0 10 9.2 100 11 60 1.50 4
9266.2100 10.0 10 9.2 100 11 60 2.00 4
9266.0120 12.0 12 11 120 12 75 1.00 4
9266.1120 12.0 12 1 120 12 75 1.50 4
9266.2120 12.0 12 1 120 12 75 2.00 4
_ OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
Facing R Rougih_copy Fim_e copy Helif:al Profiling
9 2 6 6 Art. milling milling Cutting RO SCHNITTWERTE
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen SEITE 104
pierfrasen pierfrasen
% % u “ GENERAL TECHNICAL
X L INFORMATION
\ Z Z Z z FROM PAGE 101
G . . G Q O G O ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
i imi ot advisable S
. Empfohlen G Maglich ® Il:imi: O mic'hldemplehlenswen AR SETET
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

™ XS = MILLING LINE / XS — MILLING LINE
Ve
9264 A+ XS - CARBIDE END MILLS WITH CORNER RADIUS - LONG vi
XS - VHM - SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS 2
Product details: Produktinformationen:
= > Centre Cutting > Uber Mitte schneidend
E > TiAIN-coated > TiAIN-beschichtet
[Ty
Application: Anwendungsgebiete:
> Specially for mould maker, also for aircraft/ turbine construction > universeller Einsatz fiir unlegierte bis hochlegierte Stahle
> Reduces milling time > gpeziell fir den Formenbau und Luftfahrtindustrie
£o > Also for dry milling > flr die Trockenbearbeitung einsetzbar
gg > Universal purpose for normal/ high tensile materials
§¢
Cutting Material Tool Details Dimensions
_g‘ Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
s
s L1
E VA ) ) |
3 - DIN 6535 R Lo
£ HA h6 N D3
% D1j_ : JDZ
) & [ N—— |
' | AP |
C_é Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastlIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
E Steels Steels Steels ened Steels Steels
Legierte | vorvergiitete | gehértete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stahle Stahle
g HB225-325 | HRc30-40 | HRc 4050 | HRc 5060 | HRc 60-70 -
o o0 |0 ®
% @ EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 9 D2 o D3 L1 L2 AP R V4
§ 9264.0020 2.0 6 1.8 57 4 21 0.10 4
c; 9264.1020 2.0 6 1.8 57 4 21 0.20 4
9264.3020 2.0 6 1.8 57 4 21 0.40 4
: 9264.0040 4.0 6 3.6 57 6 21 0.10 4
9264.1040 4.0 6 3.6 57 6 21 0.20 4
< 9264.3040 4.0 6 3.6 57 6 21 0.40 4
u 9264.4040 4.0 6 3.6 57 6 21 0.60 4
g 9264.5040 4.0 6 3.6 57 6 21 0.80 4
9264.6040 4.0 6 3.6 57 6 21 1.00 4
9264.7040 4.0 6 3.6 57 6 21 1.20 4
3 9264.8040 4.0 6 3.6 57 6 21 1.40 4
z 9264.0060 6.0 6 5.5 57 7 21 0.10 4
“ 9264.1060 6.0 6 55 57 7 21 0.20 4
- 9264.2064 6.0 6 55 57 7 21 0.40 4
9264.3064 6.0 6 5.5 57 7 21 0.60 4
9264.4064 6.0 6 5.5 57 7 21 0.80 4
g 9264.5060 6.0 6 5.5 57 7 21 1.00 4
i 9264.6060 6.0 6 55 57 7 21 1.20 4
g 9264.7060 6.0 6 55 57 7 21 1.40 4
9264.8060 6.0 6 5.5 57 7 21 1.60 4
9264.9060 6.0 6 5.5 57 7 21 1.80 4
9264.0080 8.0 8 7.4 63 9 27 0.50 4
£ 9264.1080 8.0 8 7.4 63 9 27 1.00 4
9264.2080 8.0 8 7.4 63 9 27 1.50 4
9264.3080 8.0 8 7.4 63 9 27 2.00 4
9264.0100 10.0 10 9.2 72 11 32 0.50 4

N
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE ~ ~
~
9264 A+ XS - CARBIDE END MILLS WITH CORNER RADIUS - LONG vi
XS - VHM - SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS 2
Product details: Produktinformationen:
> Centre Cutting > (ber Mitte schneidend =
> TiAIN-coated > TiAIN-beschichtet E
W :
Application: Anwendungsgebiete:
> Specially for mould maker, also for aircraft/ turbine construction > universeller Einsatz fiir unlegierte bis hochlegierte Stahle
> Reduces milling time > gpeziell fir den Formenbau und Luftfahrtindustrie
> Also for dry milling > flr die Trockenbearbeitung einsetzbar

> Universal purpose for normal/ high tensile materials

Milling Programme
Fraswerkzeuge

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen

L1
Z DIN 6535 R |
3 HA T he N o |
|

©
@ 0. == o] R —— |-

| AP |
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels

Legierte | vorvergtete | gehéirtete | gehértete |hochlegierte | rostireie | GrauguB Titan Inconel | Graphite | Kupfer | Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz

Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle Stahle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 - -

e o o o o
@ EXCELLENT GOOD

>

Art. N°. @ D1 @ D2 o D3 L1 L2 AP R z
9264.1100 10.0 10 9.2 72 11 32 1.00 4
9264.2100 10.0 10 9.2 72 11 32 1.50 4
9264.3100 10.0 10 9.2 72 11 32 2.00 4
9264.0120 12.0 12 11 83 12 38 0.50 4
9264.1120 12.0 12 11 83 12 38 1.00 4
9264.2120 12.0 12 11 83 12 38 1.50 4
9264.3120 12.0 12 11 83 12 38 2.00 4
9264.0160 16.0 16 15 92 16 44 0.50 4
9264.1160 16.0 16 15 92 16 44 1.00 4
9264.2160 16.0 16 15 92 16 44 1.50 4
9264.3160 16.0 16 15 92 16 44 2.00 4

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS

UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing ing Rough_copy Fim_e copy Helical Profiling

9 2 6 4 Art. milling milling Cutting profilieren SCHNITTWERTE
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko-  Helix-Frasen SEITE 104
pierfrasen pierfrasen
% %ﬁ] u “ GENERAL TECHNICAL
L INFORMATION
A\ Z = = Z_ _ FROM PAGE 101
G o o [ O O (- O ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
i Limit Not advisable AB SEITE 101
Empfohlen @ Méglich Limit Nicht empfehlenswert
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE

e

[
=:
W

Milling Programme
Fraswerkzeuge

N

9265 A+ XS - CARBIDE END MILLS WITH CORNER RADIUS

XS - VHM - SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS

Product details:
> Centre Cutting
> TiAIN-coated

Application:

> Specially for mould machining, aircraft/ turbine construction
> Reduces milling time

> Also for dry milling

> Universal purpose for normal/ high tensile materials

Produktinformationen:
> (ber Mitte schneidend
> TiAIN-beschichtet

Anwendungsgebiete:

> universeller Einsatz fur unlegierte bis hochlegierte Stahle
> speziell fir den Formenbau und Luftfahrtindustrie

> fir die Trockenbearbeitung einsetzbar

4-6

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
L1
Z |
o5 DIN 6535 R L2
HA hé N— s
% g % D1j EIDZ
— /A0 - -
} 45 lap " |
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | HighHard- | Stainless | Castlron Titanium Inconel Graphite Copper | Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorverglitete | gehartete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stéhle Stahle Stahle Stahle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 -
o o o o o
. EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 o D2 9 D3 L1 L2 AP R y4
9265.0030 3.0 3 2.7 50 4 14 0.30 4
9265.0040 4.0 4 3.7 54 B 16 0.40 4
9265.0050 5.0 5 4.6 54 6 18 0.50 4
9265.0060 6.0 6 5.5 65 7 21 0.50 6
9265.1060 6.0 6 5.5 65 7 21 1.00 6
9265.0080 8.0 8 7.4 70 9 27 0.50 6
9265.1080 8.0 8 7.4 70 9 27 1.00 6
9265.0100 10.0 10 9.2 80 11 32 0.50 6
9265.1100 10.0 10 9.2 80 11 32 1.00 6
9265.2100 10.0 10 9.2 80 11 32 1.50 6
9265.3100 10.0 10 9.2 80 11 32 2.00 6
9265.0120 12.0 12 11 93 12 38 0.50 6
9265.1120 12.0 12 11 93 12 38 1.00 6
9265.2120 12.0 12 11 93 12 38 1.50 6
9265.3120 12.0 12 11 93 12 38 2.00 6
OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
m Facing Rough copy  Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
Profilieren
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen
pierfrasen pierfrasen
% % u GENERAL TECHNICAL
x L INFORMATION
\ Z Z Z_ z FROM PAGE 101
G G . G O O G O ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
i imi ot advisable AB SEITE 101
. Empfohlen G Méglich @ Il:imi: O mic'hldemplehlenswen
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE
~
9244 .. XS - CARBIDE MINIATURE BALL NOSE END MILLS vi
XS - VHM - MINIATURRADIUSFRASER
2
Product details: Produktinformationen:
> Centre Cutting > Uber Mitte schneidend =
> TiAIN-coated > TiAIN-beschichtet E
[Ty
Application: Anwendungsgebiete:
> High precision milling in medical, optical, electronics and > hochprazises Fréasen fir Medizintechnik, Optik, Elektronik und Raumfahrt
aerospace industries > hervorragend geeignet zur Trockenbearbeitung
> Excellent performance at dry cutting condition > ausgezeichnete Leistung bei der Bearbeitung von geharteten Stahlen £o
> Excellent performance on high hardened steel > auch flr den Einsatz in Kopierfrasmaschinen empfehlenswert § E,’
> Also for copy milling machines gg
§ fre
Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen _g‘
s
A DIN 6535 L1 ) g
2 HA hé 2, | :
= ) T
% b1 |_io2
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | HighHard- | Stainless | Castlron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood _?
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels E
Legierte | vorvergitete | gehértete | gehartete |hochlegierte| rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle
HB225-325 | HRc30-40 | HRc 40-50 | HRc50-60 | HRc 60-70 - - . 2
[ [ J o [ [ J o £
@ EXCELLENT GOOD %
Art. N°. @ D1 o D2 L1 L2 z .
9244.0002 0.25 3 38 0.5 2
9244.0003 0.30 3 38 1.0 2 3
9244.0004 0.40 3 38 1.0 2 a
9244.0005 0.50 3 38 1.5 2
9244.0006 0.60 3 38 1.5 2 -
9244.0007 0.70 3 38 2.0 2
9244.0008 0.80 3 38 2.0 2 2
9244.0009 0.90 3 38 2.5 2 u
9244.0010 1.00 3 38 3.0 2 £
9244.0011 1.10 3 38 3.0 2
9244.0012 1.20 3 38 3.0 2
9244.0014 1.40 3 38 4.0 2 5
9244.0015 1.50 3 38 4.0 2 :
9244.0016 1.60 3 38 5.0 2 “
9244.0018 1.80 3 38 5.0 2 -
9244.0020 2.00 3 38 5.0 2
OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS °
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
Facing Hough_copy Flng copy Helif:al Profiling
9244 u.. miling - [ miling [ CUtg i eren SCHNITTWERTE
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko-  Schlichtko-  Helix-Frisen SEITE 106 2
pierfrasen pierfrasen ic
% ZK u “ u GENERAL TECHNICAL
= INFORMATION
A\ 7z Z Z 7z _ FROM PAGE 101
O O (- (- o (] @ [ ) ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
i imi ot advisable S
. Empfohlen G Méglich ® timi: O xic‘hldempileensweri L ABSEITETOT
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

* XS = MILLING LINE / XS — MILLING LINE
'y O\
9246 ... XS -CARBIDE MINIATURE BALL NOSE END MILLS
XS - VHM - MINIATURRADIUSFRASER Z
2
Product details: Produktinformationen:
= > Centre Cutting > Uber Mitte schneidend
E > ALTiN-coated > ALTiN-beschichtet
W — .
Application: Anwendungsgebiete:
> High precision milling in medical, optical, electronics and > hochpréazises Frasen fur Medizintechnik, Optik, Elektronik und Raumfahrt
aerospace industries > hervorragend geeignet zur Trockenbearbeitung
£o > Excellent performance at dry cutting condition > ausgezeichnete Leistung bei der Bearbeitung von geharteten Stahlen
§ E',’ > Excellent performance on high hardened steel > auch fur den Einsatz in Kopierfrasmaschinen empfehlenswert
g > Also for copy milling machines
B
§¢

Cutting Material Tool Details Dimensions
_g‘ Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
=
g 2 HA h6 IL_2| ‘
% D1 ]‘E Wﬂj D2
AITIN . S W e |
C_é Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastlIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
E Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergiitete | gehértete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle
E HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 - - - - - - -
j ® o o o o o o
E; @ EXCELLENT GOOD
. Art. N°. 9 D1 @ D2 @ D3 L1 L2 AP R 4
@ 9246.0008 0.80 6 0.77 55 0.6 6 0.40 2
: 9246.1008 0.80 6 0.77 55 0.6 8 0.40 2
E 9246.0010 1.00 6 0.95 55 0.8 6 0.50 2
z 9246.1010 1.00 6 0.95 65 0.8 10 0.50 2
g 9246.2010 1.00 6 0.95 65 0.8 15 0.50 2
9246.0012 1.20 6 1.15 55 1.0 5 0.60 2
9246.1012 1.20 6 1.15 65 1.0 10 0.60 2
§ 9246.2012 1.20 6 1.15 65 1.0 20 0.60 2
g 9246.0015 1.50 6 1.44 55 1.2 6 0.75 2
8 9246.1015 1.50 6 1.44 65 1.2 12 0.75 2
9246.2015 1.50 6 1.44 65 1.2 20 0.75 2
9246.0020 2.00 6 1.92 55 1.5 8 1.00 2

Clamping Systems

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing F i F Rough copy Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
9 2 4 6 Art. Profilieren SCHNITTWERTE
Schlichten Schlichtko- SEITE 106

Planen Schruppen Nuten Schruppko- Helix-Frasen
pierfrasen pierfrasen

Fixtures

GENERAL TECHNICAL

INFORMATION

S JUDDOODEE
O 0O e - INFORMATIONEN

FROM PAGE 101
ALLGEMEINE TECHNISCHE
i Limit Not advisable AB SEITE 101
. Empfohlen G Méglich @ Limit O Nicht empfehlenswert L )
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE

9250 Art.

XS - VHM - RADIUSFRASER

Product details:
> Centre Cutting
> TiAIN-coated

Application:

> Designed to machine tool steel and alloy steel

> Universal for general hardened materials until HRc60
> For copy milling machines

> For deep slotting operations

XS - CARBIDE BALL NOSE END MILLS

NN

Produktinformationen:
> (iber Mitte schneidend
> TiAIN-beschichtet

Anwendungsgebiete:

> zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, legierten Stahlen und Stahigu
> universell fUr gehartete Stahle bis HRc60

> flir Kopierbearbeitungen bestens geeignet

> fir effizientes Tiefnutenfrasen

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
L DIN 6535 L1 |
2 HB h6 ST |
) | ) |-
— f3oo -
v
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergitete | gehartete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
e o o o L]
@ EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 @ D2 L1 L2 V4
9250.0030 3.0 3 38 7 2
9250.0040 4.0 4 50 14 2
9250.0050 5.0 6 50 16 2
9250.0060 6.0 6 57 19 2
9250.0080 8.0 8 63 20 2
9250.0100 10.0 10 72 21 2
9250.0120 12.0 12 83 25 2
9250.0160 16.0 16 92 32 2
9250.0200 20.0 20 104 38 2
OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
m Facing Roughcopy  Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
Profilieren
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko-  Helix-Fréasen
pierfrasen pierfrasen
% % u “ u GENERAL TECHNICAL
Z INFORMATION
\ 7z Z Z Z _ FROM PAGE 101
O @ [ (- [ ] [ ) @ [ ] ALLGEMEINE TECHNISCHE

i Limit
Empfohlen Méglich Limit

O

Not advisable
Nicht empfehlenswert

INFORMATIONEN
AB SEITE 101

~

[
=
[ T 5

Milling Programme
Fraswerkzeuge

=)
s
%
3
s

Inserts + Holder Countersink Reaming Programme Threading Programme Drilling Programme

Clamping Systems

Fixtures
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

42
XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE
S~
9251 A« XS - CARBIDE BALL NOSE END MILLS - LONG v
XS - VHM - RADIUSFRASER - LANG 5
Product details: Produktinformationen:
= > Centre Cutting > Uber Mitte schneidend
E > TiAIN-coated > TiAIN-beschichtet
W

Application:

> Designed to machine tool steel and alloy steel

> Universal for general hardened materials until HRc60
> For copy milling machines

> For deep slotting operations

Milling Programme
Fraswerkzeuge

Anwendungsgebiete:

> zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, legierten Stahlen und Stahigu
> universell fUr gehartete Stahle bis HRc60

> fir Kopierbearbeitungen bestens geeignet

> fur effizientes Tiefnutenfrasen

Cutting Material Tool Details Dimensions
_g‘ Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
s
:? Z DIN 6535 :D 2 |
: 2 HB h6 L2 |

% D1 . ‘ D2
% ¢» % 30° — —_—
E_é Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | HighHard- | Stainless | Castlron Titanium Inconel Graphite Copper | Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
E Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorverglitete | gehartete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stéhle Stahle Stahle Stahle Stéhle

E HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 - - -
e o o o ® [
% . EXCELLENT GOOD
. Art. N°. @ D1 @ D2 L1 L2 z
2 9251.0030 3.0 3 60 20 2
3 9251.0040 4.0 4 60 25 2
ci 9251.0050 5.0 5 75 25 2
E 9251.0060 6.0 6 75 30 2
° 9251.0080 8.0 8 100 45 2

9251.0100 10.0 10 100 45 2
< 9251.0120 12.0 12 100 45 2
g 9251.1120 12.0 12 150 65 2
& 9251.0160 16.0 16 100 45 2

9251.1160 16.0 16 150 65 2

9251.0200 20.0 20 100 45 2
5 9251.1200 20.0 20 150 65 2
° OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS

UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
m Facing Roughing F g Roughcopy  Fine copy Helical Profiling

@ milling milling Cutting
g Profilieren
2 Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko-  Helix-Fréasen
ic pierfrasen pierfrasen

. Empfohlen G Maglich

N

Limit
Limit

Not advisable
Nicht empfehlenswert

o A
===

GENERAL TECHNICAL
INFORMATION
FROM PAGE 101

® \e=!

L} ==

2\

ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
AB SEITE 101
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE
~
9252 av. XS - CARBIDE BALL NOSE END MILLS - LONG v
XS - VHM - RADIUSFRASER - LANG 5
Product details: Produktinformationen:
> Centre Cutting > Uber Mitte schneidend =
> TiAIN-coated > TiAIN-beschichtet E
[Ty
Application: Anwendungsgebiete:
> Designed to machine tool steel and alloy steel > zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, legierten Stahlen und Stahigu
> Universal for general hardened materials until HRc60 > universell fUr gehartete Stahle bis HRc60
> For copy milling machines > flir Kopierbearbeitungen bestens geeignet £o
> For deep slotting operations > fur effizientes Tiefnutenfrase § 3
=
§ fre
Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen _g‘
s
L1
% DIN 6535 ) i 3
HB hé 2
% D1T . IDZ
- gf o 12
) 30
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | HighHard- | Stainless | Castlron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergitete | gehértete | gehartete |hochlegierte| rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stahle Stéhle Stahle Stahle Stéhle

HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70

e o o o ® o
. EXCELLENT GOOD C;
Art. N°. 9 D1 @ D2 L1 L2 V4
9252.0060 6.0 6 150 40 2
9252.0080 8.0 8 150 40 2 g
9252.0100 10.0 10 150 40 2 c;
9252.0120 12.0 12 150 50 2
9252.0160 16.0 16 150 50 2 -
9252.0200 20.0 20 150 50 2
9252.0250 25.0 25 150 50 2 =

ing Systems

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing i F Rough copy Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
Profilieren
Schlichten Schlichtko-

Planen Schruppen Nuten Schruppko- Helix-Frasen
ALLGEMEINE TECHNISCHE

pierfrasen pierfrasen
® G INFORMATIONEN

i Limit Not advisable AB SEITE 101
Empfohlen Méglich Limit Nicht empfehlenswert L
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

* XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE
Ve
9253 A+ XS - CARBIDE BALL NOSE END MILLS - EXTRA LONG v
XS - VHM - RADIUSFRASER - EXTRALANG 5
Product details: Produktinformationen:
= > Centre Cutting > Uber Mitte schneidend
E' > TiAIN-coated > TiAIN-beschichtet
W
Application: Anwendungsgebiete:
> Designed to machine tool steel and alloy steel > zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, legierten Stahlen und Stahigu
> Universal for general hardened materials until HRc60 > universell fUr gehartete Stahle bis HRc60
£o > For copy milling machines > flir Kopierbearbeitungen bestens geeignet
§ 3 > For deep slotting operations > fur effizientes Tiefnutenfrasen
1]
Eu.
Cutting Material Tool Details Dimensions
_g‘ Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
s
:? E DIN 6535 ) L I
: HB h6 |
U = o] o2
= — 0
é h 30
E
_? Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastlIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
E Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergiitete | gehértete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stahle Stahle
2 HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc50-60 | HRc 60-70
e o o o o ®
% @ EXCELLENT GOOD
- Art. N°. o D1 o D2 L1 L2 z
9253.0080 8.0 8 200 40 2
j 9253.0100 10.0 10 200 40 2
& 9253.0120 12.0 12 200 40 2
9253.0160 16.0 16 200 60 2
: 9253.0200 20.0 20 200 80 2
9253.0250 25.0 25 200 80 2
:
+
@
° OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
m Facing ghing g Roughcopy  Fine copy Helical Profiling
@ milling milling Cutting
g Profilieren
2 Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko-  Helix-Fréasen
ic pierfrasen pierfrasen
% ZK u “ “ GENERAL TECHNICAL
Z INFORMATION
A\ 7z Z Z 7z _ FROM PAGE 101
O @ (- (- [ ] o @ () ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
i imi i AB SEITE 101
. Empfohlen G Méglich @ t::‘\:: O m::‘halde‘:;s;l;ﬁenswerl L
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE ~ ~
'y O\
9254 .+ XS - CARBIDE BALL NOSE END MILLS - SUPER LONG v
XS - VHM - RADIUSFRASER - UBERLANG
2
Product details: Produktinformationen:
> Centre Cutting > Uber Mitte schneidend =
> TiAIN-coated > TiAIN-beschichtet E
[Ty
Application: Anwendungsgebiete:
> Designed to machine tool steel and alloy steel > zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, legierten Stahlen und Stahigu
> Universal for general hardened materials until HRc60 > universell fUr gehartete Stahle bis HRc60
> For copy milling machines > flir Kopierbearbeitungen bestens geeignet £o
> For deep slotting operations > fur effizientes Tiefnutenfrasen é E,’
§ &
Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen _g‘
=
L1 <
[~ DIN 6535 | E
2 HB h6é $
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergitete | gehartete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc40-50 | HRc50-60 | HRc 60-70 g
o oo | o ° °
@ EXCELLENT GOOD é
Art. N°. 9 D1 9 D2 L1 L2 V4
9254.0160 16.0 16 310 60 2 @
9254.0200 20.0 20 310 60 2 g
9254.0250 25.0 25 310 60 2 a
9254.1250 25.0 25 310 120 2
9254.0320 32.0 32 310 60 2 -

=
8
o
2
=}
o

Inserts + Holder

ing Systems

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing F i F Rough copy Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
Profilieren
Schlichten Schlichtko-

Planen Schruppen Nuten Schruppko- Helix-Frasen
ALLGEMEINE TECHNISCHE

pierfrasen pierfrasen
® G INFORMATIONEN

i Limit Not advisable AB SEITE 101
Empfohlen Méglich Limit Nicht empfehlenswert L
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

* XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE
Ve
9255 A+ XS - CARBIDE BALL NOSE END MILLS - EXTRA LONG v
XS - VHM - RADIUSFRASER - EXTRALANG 5
Product details: Produktinformationen:
= > Centre Cutting > Uber Mitte schneidend
E > TiAIN-coated > TiAIN-beschichtet
[Ty
Application: Anwendungsgebiete:
> Designed to machine tool steel and alloy steel > zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, legierten Stahlen und Stahigu
> Universal for general hardened materials until HRc60 > universell fUr gehartete Stahle bis HRc60
£o > For copy milling machines > flir Kopierbearbeitungen bestens geeignet
§ 3 > For deep slotting operations > fur effizientes Tiefnutenfrasen
o
§u.
Cutting Material Tool Details Dimensions
_g‘ Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
s
:; Z DIN 6535 L1 |
s z HA h6 L2 | |
7 o] (G ———] o
y W i G T
E
2 Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | HighHard- | Stainless | Castlron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
T Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
- Legierte | vorvergiitete | gehéartete | gehértete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle
: HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc50-60 | HRc 60-70
oo |0 | o o o
E; @ EXCELLENT GOOD
. Art. N°. 9 D1 9 D2 L1 L2 AP V4
9255.0060 6.0 6 200 25 120 2
j 9255.0080 8.0 8 200 25 120 2
& 9255.0100 10.0 10 200 50 120 2
9255.0120 12.0 12 200 50 120 2
: 9255.0160 16.0 16 220 65 150 2
9255.0200 20.0 20 250 65 150 2
:
+
@
° OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
m Facing Roughing F g Roughcopy  Fine copy Helical Profiling
@ milling milling Cutting
g Profilieren
2 Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko-  Helix-Fréasen
ic pierfrasen pierfrasen
% ZK u “ “ GENERAL TECHNICAL
Z INFORMATION
A\ 7z Z Z 7z _ FROM PAGE 101
O @ (- (- [ ] o @ () ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
i imi i AB SEITE 101
. Empfohlen G Méglich @ t::‘\:: O m::‘halde‘:;s;l;ﬁenswerl L )
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE

9262 Art.

XS - VHM - RADIUSFRASER - EXTRALANG

Product details:
> Centre Cutting
> TiAIN-coated

Application:

> Ball nose end mills for 3D milling in deep contour pocketing
operations

> Specialy designed for high speed cutting (HSC) and HHC
up to 65 HRC

XS - CARBIDE BALL NOSE END MILLS - EXTRA LONG

NN

Produktinformationen:
> (iber Mitte schneidend
> TiAIN-beschichtet

Anwendungsgebiete:
> eckradiusfréser flr das 3D-Kontur - und Taschenfrasen in tiefen Bauteilen
> speziell ausgelegt fir das HSC-Fréasen in Stahlen bis 65 HRC

FROM PAGE 101

ALLGEMEINE TECHNISCHE

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen

VA DIN 6535 L1 |

2 HA hé L2 |

7 1] (i — | 02

— f3oo -
v
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | HighHard- | Stainless Cast Iron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergitete | gehartete | gehartete |hochlegierte| rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 - -
o o o o o o L
. EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 @ D2 L1 L2 V4
9262.0010 1.0 3 50 1.5 2
9262.0015 1.5 3 50 2.5 2
9262.0020 2.0 3 50 3 2
9262.0025 2.5 3 50 4 2
9262.0030 3.0 3 75 6 2
9262.0040 4.0 4 75 8 2
9262.0050 5.0 5 75 10 2
9262.0060 6.0 6 100 12 2
9262.0080 8.0 8 100 14 2
9262.0100 10.0 10 100 18 2
9262.0120 12.0 12 150 22 2
9262.0140 14.0 14 150 26 2
9262.0160 16.0 16 150 30 2
9262.0180 18.0 18 150 34 2
9262.0200 20.0 20 150 38 2
OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
m Facing Rough copy  Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
Profilieren
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen
pierfrasen pierfrasen
u GENERAL TECHNICAL
=z // INFORMATION

O) pa’
O o

i Limit
Empfohlen Méglich Limit

Not advisable
Nicht empfehlenswert
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

* XS = MILLING LINE / XS — MILLING LINE
Ve
9263 a+. XS - CARBIDE BALL NOSE END MILLS - SHORT v
XS - VHM - RADIUSFRASER - KURZ
2
Product details: Produktinformationen:
= > Centre Cutting > Uber Mitte schneidend
E > TiAIN-coated > TiAIN-beschichtet
W N .
Application: Anwendungsgebiete:
> Ball nose end mills for 3D milling in deep contour pocketing > eckradiusfraser fir das 3D-Kontur - und Taschenfrasen in tiefen Bauteilen
operations > speziell ausgelegt fir das HSC-Frasen in Stahlen bis 65 HRC
g, > Specialy designed for high speed cutting (HSC) and hard
gg cutting conditions (HHC) 65 HRC
§¢
Cutting Material Tool Details Dimensions
_g‘ Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
s
:; Z DIN 6535 L1 |
: 2 HA h6 2| |
% D1 1 F t D2
_? Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastlIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
E Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergiitete | gehértete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stéhle Stahle Stahle Stahle Stahle
g HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc50-60 | HRc 60-70 - .
j ® o o o [ ] o o
% @ EXCELLENT GOOD
: Art. N°. o D1 @ D2 L1 L2 z
9263.0030 3.0 3 50 6 2
3 9263.0040 4.0 4 54 8 2
& 9263.0050 5.0 5 54 10 2
E 9263.0060 6.0 6 54 12 2
: 9263.0080 8.0 8 58 14 2
9263.0100 10.0 10 66 18 2
< 9263.0120 12.0 12 73 22 2
g 9263.0140 14.0 14 75 26 2
& 9263.0160 16.0 16 82 30 2
9263.0180 18.0 18 84 34 2
9263.0200 20.0 20 92 38 2
@
° OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
m Facing Roughing Finishi ing Rough copy  Fine copy Helical Profiling
o milling milling Cutting
g Profilieren
2 Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko-  Helix-Frasen
ic pierfrasen pierfrasen
% %& u u “ GENERAL TECHNICAL
Z INFORMATION
\ Z_ Z_ = Z_ — FROM PAGE 101
O ® G G . . @ . ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
i imi ot advisable AB SEITE 101
. Empfohlen G Méglich @ timi: O xic‘hldemplleenswerl L

N

FMT

Tooling Systems




XS — MILLING

02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

LINE / XS — MILLING LINE

9267 Art.

XS - VHM - RADIUSFRASER - LANG

Product details:
> Centre Cutting
> ALTiN-coated

Application:

> Micro grain substrat 12% Co.

> For hard milling < 55 HRC, as well as for high speed
cutting and finish milling with high feed rates, specially
suited materials up to 45 HRC

> Suitable for dry milling

XS - CARBIDE BALL NOSE END MILLS - LONG

NN

Produktinformationen:
> (iber Mitte schneidend
> ALTiN-beschichtet

Anwendungsgebiete:

> einsetzbar zur Trockenbearbeitung

> ultrafeine Hartmetallsorte zum Schlichtfrésen mit hohen Vorschubwerten
> besonders geeignet fur Stahle > 45 HRC

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
Z DIN 6535 L1 )
2
HA h6
L2 |
. D1 r D2
AITiN 0. & _E l
} | L3
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergitete | gehartete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle Stahle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
e o o o o L] | ]
@ EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 @ D2 L1 L2 L3 z
9267.0020 2.0 4 63 5 45 2
9267.0030 3.0 4 63 6 45 2
9267.0040 4.0 6 76 8 54 2
9267.0060 6.0 10 101 9 60 2
9267.0080 8.0 10 101 12 60 2
9267.0100 10.0 12 101 16 60 2
9267.0120 12.0 14 101 20 60 2
OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
Facing Roughing Finishing Slotting Rough copy Fine copy Helical Profiling
9 2 6 7 milling milling Cutting
Art. Profilieren
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko-  Helix-Fréasen
pierfrasen pierfrasen
% %} u “ u GENERAL TECHNICAL
Z INFORMATION
\ z Z Z z — FROM PAGE 101
O @ @ o o o @ ) ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
i Limit Not advisable AB SEITE 101
. Empfohlen G Méglich Limit Nicht empfehlenswert
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE

e

Milling Programme
Fraswerkzeuge

=)
s
%
K
s

Inserts + Holder Countersink Reaming Programme Threading Programme Drilling Programme

Clamping Systems

Fixtures

N

9268 a-.

XS - VHM - RADIUSFRASER - EXTRALANG

Product details:
> Centre Cutting
> TiAIN-coated

Application:

> Micro grain substrat 12% Co.

> For hard milling < 55 HRC, as well as for high speed cutting
and finish milling with high feed rates, Specially suited
materials up to 45 HRC

> Suitable for dry milling

XS - CARBIDE BALL NOSE END MILLS - EXTRA LONG

NN

Produktinformationen:
> (iber Mitte schneidend
> TiAIN-beschichtet

Anwendungsgebiete:

> einsetzbar zur Trockenbearbeitung

> ultrafeine Hartmetallsorte zum Schlichtfrdsen mit hohen Vorschubwerten
> besonders geeignet fir Stéahle > 45 HRC

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
E DIN 6535 ) L1 )
HA h6
L2 >|
q D1 { {D2
AITiN n e 1N 1
' | L3
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastlIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergiitete | gehértete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
® o o o o o o
@ EXCELLENT GOOD

Art. N°. 9 D1 9 D2 L1 L2 L3 z
9268.0060 6.0 10 152 9 60 2
9268.0080 8.0 10 152 12 60 2
9268.0100 10.0 12 152 16 60 2
9268.0120 12.0 14 152 20 60 2

. OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
Facing Roughing F g Rough copy Fine copy Helical Profiling
9 2 6 8 milling milling Cutting
Art. Profilieren
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko-  Helix-Fréasen
pierfrasen pierfrasen

o A
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Limit
Limit

Not advisable
Nicht empfehlenswert
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE

9256 Art.

XS - VHM - RADIUSFRASER

Product details:
> Centre Cutting
> TiAIN-coated

Application:

> Designed to machine tool steel and alloy steel

> Universal for general hardened materials until HRc60
> For copy milling machines

XS - CARBIDE BALL NOSE END MILLS

&N

Produktinformationen:
> (iber Mitte schneidend
> TiAIN-beschichtet

Anwendungsgebiete:

> zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, legierten Stahlen und Stahigu
> universell fUr gehartete Stahle bis HRc60

> flir Kopierbearbeitungen bestens geeignet

> fir effizientes Tiefnutenfrasen

Cutting Material Tool Details Dimensions

Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen

% DIN 6535 L1 |
HB h6 L2 |
h & ol 2
— 0o
) 30
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergitete | gehartete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle Stahle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
e o o o L] | ]
@ EXCELLENT GOOD

Art. N°. 9 D1 @ D2 L1 L2 V4
9256.0030 3.0 3 38 7 4
9256.0040 4.0 4 50 14 4
9256.0050 5.0 6 50 16 4
9256.0060 6.0 6 60 19 4
9256.0080 8.0 8 60 20 4
9256.0100 10.0 10 70 21 4
9256.0120 12.0 12 75 25 4
9256.0160 16.0 16 88 32 4
9256.0200 20.0 20 104 38 4

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
m Facing F i Finishi ing Rough copy Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
Profilieren
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko-  Helix-Frasen
pierfrasen pierfrasen

L (L)

. Empfohlen

Limit
Limit

G Méglich

\\

Not advisable
Nicht empfehlenswert
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

™ XS = MILLING LINE / XS — MILLING LINE
'y O\
9257 ar. XS - CARBIDE BALL NOSE END MILLS - LONG v
XS - VHM - RADIUSFRASER - LANG
4
Product details: Produktinformationen:
= > Centre Cutting > Uber Mitte schneidend
E > TiAIN-coated > TiAIN-beschichtet
W N .
Application: Anwendungsgebiete:
> Designed to machine tool steel and alloy steel > zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, legierten Stahlen und StahlguB
> Universal for general hardened materials until HRc60 > universell fUr gehartete Stahle bis HRc60
£o > For copy milling machines > flir Kopierbearbeitungen bestens geeignet
§, E',’ > fur effizientes Tiefnutenfrasen
§¢

Cutting Material Tool Details Dimensions
_g‘ Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
=
: N HB hé
@ Z* {30°
C_é Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastlIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
E Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vovergitete | gehértete | gehértete |hochlegierte | rostireie | GrauguB Titan Inconel | Graphite | Kupfer | Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle Stahle
; HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 - - - - - - -
oo 0o ° °
E; @ EXCELLENT GOOD
. Art. N°. o D1 @ D2 L1 L2 z
2 9257.0030 3.0 3 60 20 4
§ 9257.0040 4.0 4 60 25 4
ci 9257.0050 5.0 5 75 25 4
% 9257.0060 6.0 6 75 30 4
. 9257.0080 8.0 8 100 45 4
9257.0100 10.0 10 100 45 4
< 9257.0120 12.0 12 100 45 4
g 9257.1120 12.0 12 150 65 4
8 9257.0160 16.0 16 100 45 4
9257.1160 16.0 16 150 65 4
9257.0200 20.0 20 100 45 4
5 9257.1200 20.0 20 150 65 4

Clamping Systems

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing Roughing Finishi ing Rough copy Fine copy Helical Profiling
9 2 57 milling milling Cutting
Art. Profilieren
Planen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen

Schruppen
pierfrasen pierfrasen

Fixtures

GENERAL TECHNICAL
INFORMATION
FROM PAGE 101
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1 =
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1 =

ALLGEMEINE TECHNISCHE
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i Limit Not advisable AB SEITE 101
Empfohlen Méglich Limit Nicht empfehlenswert
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE

9258 Art.

XS - VHM - RADIUSFRASER

Product details:
> Centre Cutting
> ALTiN-coated

Application:

> Designed to machine tool steel and alloy steel

> Universal for general hardened materials until HRc65
> Superior workpiece finish

> Also for Aluminium and non-ferrous material

> Increased feed rates

XS - CARBIDE BALL NOSE END MILLS

&N

Produktinformationen:
> (iber Mitte schneidend
> ALTiN-beschichtet

Anwendungsgebiete:
> speziell fir das HSC-Frasen
> herverragende Leistungsperformance bei geharteten Stéhlen bis HRc65

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
Z DIN 6535 L |
4
HA h6 L2 |
% D1 J_ D2
AITiN < gf 0
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergitete | gehartete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle Stahle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
e o o o o
@ EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 @ D2 L1 L2 V4
9258.0030 3.0 6 60 6 4
9258.0040 4.0 6 60 8 4
9258.0050 5.0 6 70 10 4
9258.0060 6.0 6 70 12 4
9258.0080 8.0 8 75 12 4
9258.0100 10.0 10 80 16 4
9258.0120 12.0 12 120 16 4
OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
Facing F i Fini: ing Rough copy Fine copy Helical Profiling
9 2 5 8 milling milling Cutting
Art. Profilieren
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko-  Helix-Frasen
pierfrasen pierfrasen
% % u “ u GENERAL TECHNICAL
Z INFORMATION
\ Z Z = Z — FROM PAGE 101
O @ @ @ e o @ ® ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
i Limit Not advisable AB SEITE 101
. Empfohlen G Méglich Limit Nicht empfehlenswert
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE

e

9271 an.

Product details:
: > Centre Cutting
> ALTiN-coated

=
=:
W

Application:

> Ball nose slot drill 2 flute, 220° for 3D milling,
in deep contour pocketing operations

> Specialy designed for high speed cutting

Milling Programme
Fraswerkzeuge

XS - CARBIDE BALL NOSE SLOT DRILL
XS - VHM - KUGELBAHNFRASER

NN

Produktinformationen:
> (ber Mitte schneidend
> ALTiN-beschichtet

Anwendungsgebiete:
> kugelfréser fiir das 3D-Kontur und Taschenfrasen in tiefen Bauteile
> speziell fir das HSC - Frasen entwickelt

N

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
Z DIN 6535 L1 |
2 HA h6 AP ‘
y —
- D1 ~ D2
AITiN %» g‘;w I%J_
) D3
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastlIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergiitete | gehértete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 - -
® o o o o
@ EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 9 D2 o D3 L1 AP z
9271.0010 1.0 6 0.90 80 5 2
9271.0020 2.0 6 1.80 80 10 2
9271.0030 3.0 6 2.80 80 15 2
9271.0040 4.0 6 3.80 80 20 2
9271.0050 5.0 6 4.70 90 25 2
9271.0060 6.0 6 5.70 100 30 2
9271.0080 8.0 8 7.50 100 40 2
9271.0100 10.0 10 9.40 120 50 2
9271.0120 12.0 12 11.20 120 50 2
9271.0160 16.0 16 15.00 150 60 2
OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
Facing Rough copy Fine copy Helical Profiling
9 2 7 1 n milling milling Cutting -
rt. Profilieren
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko-  Schlichtko-  Helix-Frasen
pierfrasen pierfrasen
% % u “ u GENERAL TECHNICAL
Z INFORMATION
\ Z_ = = Z _ FROM PAGE 101
O O O O [ ) o O [ ) ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
i imi ot advisable AB SEITE 101
. Empfohlen G Méglich @ Il:imi: O mic'hldemplehlenswen L
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

/

FMT

Tooling Systems

XS — MILLING LINE / XS — MILLING LINE
'y O\
9272 an. XS - CARBIDE BALL NOSE SLOT DRILL - LONG vi
XS - VHM - KUGELBAHNFRASER - LANG 2
Product details: Produktinformationen:
> Centre Cutting > Uber Mitte schneidend =
> ALTiN-coated > ALTiN-beschichtet E
W :
Application: Anwendungsgebiete:
> Ball nose slot drill 2 flute, 220° for 3D milling, > kugelfraser fiir das 3D-Kontur und Taschenfrésen in tiefen Bauteilen
in deep contour pocketing operations > gpeziell fur das HSC - Frasen entwickelt
> Specially designed for high speed cutting § o
§ fre
Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen _g‘
z
E DIN 6535 L1 ) 3
HA hé AP ‘ s
: o] oz :
AITIN U, = Se———— |
v D3 §
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood _?
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels E
Legierte | vorvergitete | gehartete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc50-60 | HRc 60-70 £
o oo |0 °
@ EXCELLENT GOOD %
Art. N°. 9 D1 9 D2 9 D3 L1 AP V4 .
9272.0050 5.0 6 4.70 80 25 4
9272.0060 6.0 6 5.70 100 30 4 3
9272.0080 8.0 8 7.50 100 40 4 &
9272.0100 10.0 10 9.40 100 50 4 E
9272.0120 12.0 12 11.20 100 50 4 “
9272.0160 16.0 16 15.00 150 60 4
OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
Facing Rough copy Fine copy Helical Profiling
9 2 7 2 e milling milling Cutting P
. Profilieren ¢
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen rottiere g
pierfrasen pierfrasen o
% % “ “ u GENERAL TECHNICAL
x L INFORMATION
A\ Z_ = 7 Z _ FROM PAGE 101
O O O O . . O . ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
mmen imi AB SEITE 101
o @ @tm: (O L
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PRODUCT OVERVIEW BLUE TEC LINE
PRODUKTUBERSICHT BLUE TEC LINIE

[
=:
W

Milling Programme
Fraswerkzeuge

N

END MiLL
SCHAFTFRASER

CORNES RADIUS

ECKENRADIUSFRASER

BALL NOSE
VOLLRADIUFRASER

AN

-

-

J

&

~

J

N

AN

Description
Beschreibung

CARBIDE END MILLS
VHM - SCHAFTFRASER

CARBIDE END MILLS
VHM - SCHAFTFRASER

CARBIDE MINIATURE END MILLS
VHM - MINIATURSCHAFTFRASER

CARBIDE END MILLS
VHM - SCHAFTFRASER

CARBIDE END MILLS
VHM - SCHAFTFRASER

CARBIDE END MILLS
VHM - SCHAFTFRASER

CARBIDE BALL NOSE END MILLS
VHM - RADIUSFRASER

CARBIDE BALL NOSE END MILLS
VHM - RADIUSFRASER

@ c
=2}
=
g L
[+ )
. 8
£ 0
o O
€ c
@ @
o

@ - Range
O - Bereich

@6-16  55-90
@6-16  55-90
00520 50
@24 55
@612  90-110
@620  70-140
20520 50
@125  50-180

FMT

Tooling Systems
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BLUE TEC LINE / BLUE TEC LINIE

Milling Programme
Fraswerkzeuge

=)
s
%
K
s

Inserts + Holder Countersink Reaming Programme Threading Programme Drilling Programme

Clamping Systems

Fixtures

N

912180 A+ BLUE TEC - CARBIDE END MILLS

BLUE TEC - VHM - SCHAFTFRASER

Product details:
> Centre Cutting
> Nano Grain carbide

Application:

> Designed to machine high hardened materials

> Suitable for dry cutting, high speed cutting, possible due to the
combination of special carbide and new blue coating technology

> Excellent workpiece finish

> High wear-resistance

Produktinformationen:
> Uber Mitte schneidend
> Feinstkorn Hartmetall

Anwendungsgebiete:

> geeignet zum Frasen hochgehérteter Stahle

> geeignet zum Trockenfréasen und HSC-Frasen dank neuentwickeltem
Hartmetall in Kombination unserer BLUE-Tec Beschichtung

> excellente Werkstuickoberflachen

> geeignet zum hochpréazisen Frasen

> sehr hohe VerschleiBfestigkeit

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
L2
Z DIN 6535
2 HA h6
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastlIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergiitete | gehértete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stéahle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
e | O
. EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 @ D2 9 D3 L1 L2 L3 y4
912180.0060 6.0 6 5.85 6 55 15 2
912180.0080 8.0 8 7.70 8 65 20 2
912180.0100 10.0 10 9.70 10 75 25 2
912180.0120 12.0 12 11.70 12 85 28 2
912180.0160 16.0 16 15.70 16 90 32 2

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing i Finishi ing Rough copy  Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
9 80art. Profiieren SCHNITTWERTE
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko-  Schlichtko-  Helix-Frasen SEITE 109
pierfrasen pierfrasen

il Limit
Empfohlen Méglich Limit

Not advisable
Nicht empfehlenswert

u “ GENERAL TECHNICAL
L INFORMATION
Z 7 _ FROM PAGE 101

ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
AB SEITE 101

FMT

Tooling Systems
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BLUE TEC LINE / BLUE TEC LINIE

912140 A+ BLUE TEC - CARBIDE END MILLS

BLUE TEC - VHM - SCHAFTFRASER

Product details:
> Centre Cutting
> Nano Grain carbide

Application:

> Designed to machine high hardened materials

> Suitable for dry cutting, high speed cutting, possible due to the
combination of special carbide and new blue coating technology

> Excellent workpiece finish

> High wear-resistance

&N

Produktinformationen:
> Uber Mitte schneidend
> Feinstkorn Hartmetall

Anwendungsgebiete:

> geeignet zum Fréasen hochgehérteter Stahle

> geeignet zum Trockenfrésen und HSC-Frasen dank neuentwickeltem
Hartmetall in Kombination unserer BLUE-Tec Beschichtung

> excellente Werkstlickoberflachen

> geeignet zum hochprazisen Frasen

> sehr hohe VerschleiBfestigkeit

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
L2
Z DIN 6535
4
HA h6
% — faoo
v
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless Cast Iron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergiitete | gehartete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
® O
. EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 g D2 o D3 L1 L2 L3 y4
912140.0060 6.0 6 5.85 6 55 15 4
912140.0080 8.0 8 7.70 8 65 20 4
912140.0100 10.0 10 9.70 10 75 25 4
912140.0120 12.0 12 11.70 12 85 28 4
912140.0160 16.0 16 15.70 16 90 32 4
OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
Facing Rough copy Fine copy Helical Profiling
millin millin Cutting
912140 ¢ ° ®  Profileren SCHNITTWERTE
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko-  Schlichtko-  Helix-Frasen SEITE 110
pierfrasen pierfrasen
% % u “ u GENERAL TECHNICAL
Z INFORMATION
\ Z Z Z > FROM PAGE 101
[ ) [ ) o Qo O O (- O ALLGEMEINE TECHNISCHE

Limit
Limit

@ @ @im O

Ni

Not advisable

INFORMATIONEN
AB SEITE 101

cht empfehlenswert

~
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Milling Programme
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~  BLUE TEC LINE / BLUE TEC LINIE
9121304+ BLUE TEC MINIATUR END MILLS FOR RIB PROCESSING
BLUE TEC VHVHMINIATURFRASER MIT ECKENRADIUS ZUR RIPPENBEARBEITUNG
Product details: Produktinformationen:
= > Centre Cutting > (iber Mitte schneidend
E > Nano Grain carbide > Feinstkorn Hartmetall
W - .
Application: Anwendungsgebiete:
> Designed to machine high hardened materials > geeignet zum Frésen hochgehérteter Stéhle
> Suitable for dry cutting, high speed cutting, possible due to the > geeignet zum Trockenfrdsen und HSC-Frasen dank neuentwickeltem
E e combination of special carbide and new blue coating technology Hartmetall in Kombination unserer BLUE-Tec Beschichtung
§ g',’ > Excellent workpiece finish > excellente Werkstuickoberflachen
§T§ > High wear-resistance > geeignet zum hochprazisen Frasen
_g,; > sehr hohe VerschleiBfestigkeit
§u.

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen

g 2 HA h6
_? Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastlIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
E Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergiitete | gehértete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stéahle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
4 o @
% . EXCELLENT GOOD
. Art. N°. 9 D1 9 D2 9 D3 L1 L2 L3 R Y4
2 912130.0501 0.5 6 0.45 0.7 50 1.5 R 0.05 2
: 912130.0502 0.5 6 0.45 0.7 50 3.3 R 0.05 2
£ 912130.0601 0.6 6 0.55 0.9 50 2.0 R 0.05 2
E’ 912130.0602 0.6 6 0.55 0.9 50 4.0 R 0.05 2
H 912130.0801 0.8 6 0.75 1.2 50 2.5 R 0.05 2
912130.0802 0.8 6 0.75 1.2 50 5.5 R 0.05 2
912130.1001 1.0 6 0.95 1.5 50 3.3 R 0.10 2
fﬁ 912130.1002 1.0 6 0.95 1.5 50 6.7 R 0.10 2
% 912130.1201 1.2 6 1.15 1.8 50 4.4 R 0.10 2
s 912130.1202 1.2 6 1.15 1.8 50 8.0 R 0.10 2
912130.1501 1.5 6 1.45 2.2 50 5.0 R0.15 2
912130.1502 1.5 6 1.45 2.2 50 9.7 R 0.15 2
912130.2001 2.0 6 1.95 2.2 50 6.0 R 0.15 2
912130.2002 2.0 6 1.95 2.2 50 13.0 R 0.15 2

Inserts + Holder

ing Systems

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
Facing i Finishi ing Rough copy Fine copy Helical Profiling
9 1 2 1 3 0 milling milling Cutting
Art. Profilieren
Planen Schlichten Nuten Schlichtko-  Helix-Frasen

Schruppen Schruppko-
pierfrasen pierfrasen

Z_
O ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN

i Limit Not advisable AB SEITE 101
Empfohlen Méglich Limit Nicht empfehlenswert L

@
=
2
X
ic

GENERAL TECHNICAL
INFORMATION
FROM PAGE 101

" e
oM
o 4
Oi
o] =
\
07
O =
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BLUE TEC LINE / BLUE TEC LINIE

9121204+ BLUE TEC CORNER RADIUS END MILLS FOR RIB PROCESSING

BLUE TEC VHM-SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS ZUR RIPPENBEARBEITUNG

Product details:
> Centre Cutting
> Nano Grain carbide

Application:

> Designed to machine high hardened materials

> Suitable for dry cutting, high speed cutting, possible due to the
combination of special carbide and new blue coating technology

> Excellent workpiece finish

> High wear-resistance

> Deep slotting is possible by reduced neck

NN

Produktinformationen:
> Uber Mitte schneidend
> Feinstkorn Hartmetall

Anwendungsgebiete:

> geeignet zum Fréasen hochgehérteter Stahle

> geeignet zum Trockenfrésen und HSC-Frasen dank neuentwickeltem
Hartmetall in Kombination unserer BLUE-Tec Beschichtung

> excellente Werkstlickoberflachen

> geeignet zum hochprazisen Frasen

> sehr hohe VerschleiBfestigkeit

> abgesetzter Schaft fiir gréBere Reichweite

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
L2
Z_ ww) ) o T
HA hé NEE
BAAN Y -
% D1 | D2
; — /: 30° A | 13 A ‘ —
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless Cast Iron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergiitete | gehartete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
® O
. EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 o D2 9 D3 L1 L2 L3 R (+-0.01) 4
912120.0201 2.0 6 1.95 3 55 12 R0.2 2
912120.0202 2.0 6 1.95 3 50 8 R 0.3 2
912120.0203 2.0 6 1.95 3 55 12 R 0.3 2
912120.0204 2.0 6 1.95 3 55 16 R 0.3 2
912120.0205 2.0 6 1.95 3 50 6 R 0.5 2
912120.0206 2.0 6 1.95 3 55 12 R 0.5 2
912120.0301 3.0 6 2.85 4 55 8 R0.2 2
912120.0302 3.0 6 2.85 4 55 12 R 0.2 2
912120.0303 3.0 6 2.85 4 55 16 RO0.2 2
912120.0304 3.0 6 2.85 4 55 8 R 0.3 2
912120.0305 3.0 6 2.85 4 55 12 R 0.3 2
912120.0306 3.0 6 2.85 4 55 16 R 0.3 2
912120.0307 3.0 6 2.85 4 55 10 R 0.5 2
912120.0308 3.0 6 2.85 4 55 16 R 0.5 2
912120.0309 3.0 6 2.85 4 55 20 R 0.5 2
912120.0401 4.0 6 3.85 5 55 12 R0.2 2
912120.0402 4.0 6 3.85 5 55 20 R0.2 2
912120.0403 4.0 6 3.85 5 55 10 R 0.3 2
912120.0404 4.0 6 3.85 5 55 16 R 0.3 2
912120.0405 4.0 6 3.85 5) 55 20 R 0.3 2

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing F i Finishi ing

Planen Schruppen Schlichten Nuten

L&

N

\\

Limit
Limit

. Empfohlen O Maglich O

Rough copy Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
Profilieren
Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen
pierfrasen pierfrasen

ON=

Not advisable
Nicht empfehlenswert

GENERAL TECHNICAL
INFORMATION
FROM PAGE 101

-

O\

O ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
AB SEITE 101

o] &

~

=
=
Wt

Milling Programme
Fraswerkzeuge
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s
%
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s

Inserts + Holder Countersink Reaming Programme Threading Programme Drilling Programme

Clamping Systems

Fixtures

/

FMT

Tooling Systems




02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

~  BLUE TEC LINE / BLUE TEC LINIE
912150.. BLUE TEC - CARBIDE END MILLS WITH CORNER RADIUS
BLUE TEC - VHM - SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS
Product details: Produktinformationen:
= > Centre Cutting > (iber Mitte schneidend
E > Nano Grain carbide > Feinstkorn Hartmetall
[Ty
Application: Anwendungsgebiete:
> Designed to machine high hardened materials > geeignet zum Frésen hochgehérteter Stéhle
> Suitable for dry cutting, high speed cutting, possible due to the > geeignet zum Trockenfrdsen und HSC-Frasen dank neuentwickeltem
E e combination of special carbide and new blue coating technology Hartmetall in Kombination unserer BLUE-Tec Beschichtung
§ ] > Excellent workpiece finish > excellente Werkstuickoberflachen
ET’;‘ > High wear-resistance > geeignet zum hochpréazisen Frasen
g; > Deep slotting is possible by reduced neck > sehr hohe VerschleiBfestigkeit
. > abgesetzter Schaft fiir groBere Reichweite
Cutting Material Tool Details Dimensions
_g‘ Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
5 L2
E Z DIN 6535
E; 4
s
Ny 3 E
E
_? Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastlIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
E Steels Steels Steels ened Steels Steels
Legierte | vorvergiitete | gehértete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle
g HB225-325 | HRc30-40 | HRc40-50 | HRc 5060 | HRc 60-70
BIC
% @ EXCELLENT GOOD
. Art. N°. 9 D1 9 D2 9 D3 L1 L2 L3 R (+-0,01) V4
912150.0605 6.0 6 5.85 9 90 20 R 0.5 4
ﬂ 912150.0810 8.0 8 7.7 12 100 25 R 1.0 4
& 912150.1010 10.0 10 9.7 15 100 32 R1.0 4
912150.1020 10.0 10 9.7 15 100 32 R 2.0 4
- 912150.1210 12.0 12 11.7 18 110 38 R1.0 4
912150.1220 12.0 12 1.7 18 110 38 R2.0 4
:
+
@
° OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
m Facing g Rough copy  Fine copy Helical Profiling
@ milling milling Cutting
2 Profilieren
2 Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen
ic pierfrasen pierfrasen
% %& u u “ GENERAL TECHNICAL
Z INFORMATION
\ Z Z Z > FROM PAGE 101
[ ] [ ] O O (- O ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
i imi i AB SEITE 101
Empmhlen G Méglich @ t:::: O nﬂ:'haldevr;s;:ﬁenswerl L )

N
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BLUE TEC LINE / BLUE TEC LINIE

9121604+ BLUE TEC - CARBIDE END MILLS WITH CORNER RADIUS

BLUE TEC - VHM - SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS

Product details:
> Centre Cutting
> Nano Grain carbide

Application:

> Designed to machine high hardened materials

> Suitable for dry cutting, high speed cutting, possible due to the
combination of special carbide and new blue coating technology

> Excellent workpiece finish

> High wear-resistance

Tool Details
Werkzeugdetails

DIN 6535

Cutting Material
Schneidstoff

_

o(N

Produktinformationen:
> Uber Mitte schneidend
> Feinstkorn Hartmetall

Anwendungsgebiete:

> geeignet zum Fréasen hochgehérteter Stahle

> geeignet zum Trockenfrésen und HSC-Frasen dank neuentwickeltem
Hartmetall in Kombination unserer BLUE-Tec Beschichtung

> excellente Werkstlickoberflachen

> geeignet zum hochprazisen Frasen

> sehr hohe VerschleiBfestigkeit

Dimensions
Abmessungen

] R
HA h6
% D1
— faoo
v
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless Cast Iron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergiitete | gehartete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
® O
. EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 @ D2 L1 L2 R y4
912160.0605 6.0 6 13 70 R 0.5 6
912160.0805 8.0 8 19 90 R 0.5 6
912160.1010 10.0 10 22 100 R1.0 6
912160.1210 12.0 12 26 110 R1.0 6
912160.1615 16.0 16 32 130 R1.5 6
912160.2020 20.0 20 38 140 R2.0 6
OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
Facing Rough copy Fine copy Helical Profiling
912160ar. e el B SCHNITTWERTE
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko-  Schlichtko-  Helix-Frasen SEITE 114
pierfrasen pierfrasen
% % u “ u GENERAL TECHNICAL
Z INFORMATION
\ Z Z Z > FROM PAGE 101
(- N o @ O O @ O ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
i Limit Not advisabl AB SEITE 101
. Empfohlen G Méglich ® L:::t O N?chal e‘:;spaferflenswert
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BLUE TEC LINE / BLUE TEC LINIE

Fraswerkzeuge

N

9121004 BLUE TEC BALL NOSE END MILLS FOR RIB PROCESSING

BLUE TEC RADIUSFRASER FUR

Product details:
> Centre Cutting
> Nano Grain carbide

Application:

> Designed to machine high hardened materials

> Suitable for dry cutting, high speed cutting, possible due to the
combination of special carbide and new blue coating technology

> Excellent workpiece finish

> High wear-resistance

> Designed for high precision milling operations

ZUR RIPPENBEARBEITUNG

Produktinformationen:
> Uber Mitte schneidend
> Feinstkorn Hartmetall

Anwendungsgebiete:

> geeignet zum Frasen hochgehérteter Stahle

> geeignet zum Trockenfréasen und HSC-Frasen dank neuentwickeltem
Hartmetall in Kombination unserer BLUE-Tec Beschichtung

> excellente Werkstuickoberflachen

> geeignet zum hochpréazisen Frasen

> sehr hohe VerschleiBfestigkeit

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
Z_ ) ) = |
2 HA h6 R ,Er
% — _[DZ
g {300 )M(
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastlIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vovergitete | gehértete | gehértete |hochlegierte | rostireie | GrauguB Titan Inconel | Graphite | Kupfer | Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle Stahle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
e o
. EXCELLENT GOOD
Art. N°. @ D1 @ D2 o D3 L1 L2 L3 R (+-0.01) z
912100.0251 0.50 6 0.45 0.5 50 1.5 R 0.25 2
912100.0252 0.50 6 0.45 0.5 50 3.3 R 0.25 2
912100.0301 0.60 6 0.55 0.6 50 2.0 R0.3 2
912100.0302 0.60 6 0.55 0.6 50 4.0 R 0.3 2
912100.0401 0.80 6 0.75 0.8 50 25 R0.4 2
912100.0402 0.80 6 0.75 0.8 50 B R0.4 2
912100.0501 1.00 6 0.95 1 50 3.3 R 0.5 2
912100.0502 1.00 6 0.95 1 50 6.7 R 0.5 2
912100.0503 1.00 6 0.95 1 50 12 R 0.5 2
912100.0601 1.20 6 1.15 1.2 50 4.4 R 0.6 2
912100.0602 1.20 6 1.15 1.2 50 8 R 0.6 2
912100.0751 1.50 6 1.45 1.5 50 5 R 0.75 2
912100.0752 1.50 6 1.45 1.5 50 9.7 R 0.75 2
912100.0753 1.50 6 1.45 1.5 50 15 R 0.75 2
912100.1001 2.00 6 1.95 2 50 6 R1.0 2
912100.1002 2.00 6 1.95 2 50 13 R 1.0 2
912100.1003 2.00 6 1.95 2 50 20 R1.0 2

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

ALLGEMEINE TECHNISCHE

Facing ghing g Rough copy Fine copy Helical Profiling
91 21 00 milling milling Cutting

Art. Profilieren

Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen
pierfrasen pierfrasen
%E ? %E % uy “ “ GENERAL TECHNICAL
Z INFORMATION

\ 7 7 7 | FROM PAGE 101

Limit
Limit

. Empfohlen G Maglich

Not advisable
Nicht empfehlenswert

2\

INFORMATIONEN
AB SEITE 101

FMT

Tooling Systems
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TEC LINE / BLUE TEC LINIE

912110 4. BLUE TEC BALL NOSE END MILLS WITH EXTENDED NECK

BLUE TEC RADIUSFRASER MIT ABGESETZTEM SCHAFTTEIL

Product details:
> Centre Cutting
> Nano Grain carbide

Application:

> Designed to machine high hardened materials

> Suitable for dry cutting, high speed cutting, possible due to the
combination of special carbide and new blue coating technology

> Excellent workpiece finish

> High wear-resistance

> Designed for high precision milling operations

NN

Produktinformationen:
> Uber Mitte schneidend
> Feinstkorn Hartmetall

Anwendungsgebiete:

> geeignet zum Frasen hochgehérteter Stahle

> geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank neuentwickeltem
Hartmetall in Kombination unserer BLUE-Tec Beschichtung

> excellente Werkstuickoberflachen

> geeignet zum hochpréazisen Frasen

> sehr hohe VerschleiBfestigkeit

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
2 HA h6
L g
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless Cast Iron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels

Legierte | vorvergiitete | gehartete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz

Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70

® O

. EXCELLENT GOOD

Art. N°. 9 D1 o D2 9 D3 L1 L2 L3 R (+-0.01) y4
912110.0104 1.0 4 0.95 1 50 2.2 R 0.5 2
912110.0124 1.2 4 1.15 1.2 50 2.6 R 0.6 2
912110.0154 1.5 4 1.45 1.5 50 3 R 0.75 2
912110.0206 2.0 6 1.95 2 50 4 R 1.0 2
912110.0306 3.0 6 2.85 3 60 6 R1.5 2
912110.0406 4.0 6 3.85 4 70 8 R 2.0 2
912110.0506 5.0 6 4.85 5 80 10 R25 2
912110.0606 6.0 6 5.85 6 90 12 R 3.0 2
912110.0708 7.0 8 6.7 7 90 14 R 3.5 2
912110.0808 8.0 8 7.7 8 100 16 R 4.0 2
912110.0910 9.0 10 8.7 9 100 18 R 4.5 2
912110.1010 10.0 10 9.7 10 100 20 R 5.0 2
912110.1212 12.0 12 1.7 12 110 24 R 6.0 2
912110.1414 14.0 14 13.7 14 110 28 R7.0 2
912110.1616 16.0 16 15.7 16 140 32 R 8.0 2
912110.1818 18.0 18 17.7 18 140 36 R 9.0 2
912110.2020 20.0 20 19.7 20 160 40 R 10.0 2
912110.2525 25.0 25 24.7 25 180 50 R 12.5 2

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing F i Finishi ing

Planen Schruppen Schlichten Nuten

L&

N

\\

Limit
Limit

. Empfohlen O Maglich O

Rough copy Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
Profilieren
Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen
pierfrasen pierfrasen

GENERAL TECHNICAL
INFORMATION
FROM PAGE 101

ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
AB SEITE 101

® A
&=

® \—=

() ==

2\

Not advisable
Nicht empfehlenswert
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INOX LINE /INOX LINIE

Milling Programme
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=)
s
%
K
s

Inserts + Holder Countersink Reaming Programme Threading Programme Drilling Programme

Clamping Systems

Fixtures

N

9132004+ INOX CARBIDE END MILLS
INOX VHM-SCHAFTFRASER

Product details:
> Centre Cutting
> Micro Grain carbide

Application:

> Special flute geometry eliminates vibrations

> Designed to mill steels, stainless steels, cast iron, tool steel,
titanium steels, titanium alloys, prehardened steels and low
hardness materials under HRc 40

> Excellent workpiece finish

> Higher speeds, deeper cuts and metal removal rates

Produktinformationen:
> (iber Mitte schneidend
> Feinstkorn Hartmetall

Anwendungsgebiete:

> spezielle Schneidengeometrie verhindert Vibrationen

> geeignet fir Baustahle, rostfreie Stahle, GrauguB3, Werkzeugstahle,
Titanlegierungen hochfeste Stéhle und Werkstoffe unter HRc 40

> flr hervorragende Werkstiickoberflachen

> hohe Schnittgeschwindigkeiten, gréBere Profiltiefe und groBe
Zerspanvoluminas geeignet

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
Z DIN 6535 L2 Il
¢ HA h6 L1
D1 D2
@ b &2 I |
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastlIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergiitete | gehértete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stéahle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
o o ® | O
. EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 9 D2 L1 L2 z
913200.0306 3.0 6 7 54 4
913200.0406 4.0 6 8 54 4
913200.0506 5.0 6 10 54 4
913200.0606 6.0 6 10 54 4
913200.0808 8.0 8 12 58 4
913200.1010 10.0 10 14 66 4
913200.1212 12.0 12 16 73 4
913200.1414 14.0 14 18 75 4
913200.1616 16.0 16 22 82 4
913200.1818 18.0 18 24 84 4
913200.2020 20.0 20 26 92 4
OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
Facing g Rough copy Fine copy Helical Profiling
913200a. miling miling R - SCHNITTWERTE
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko-  Schlichtko-  Helix-Frisen SEITE 116
pierfrasen pierfrasen
& % %& u u “ GENERAL TECHNICAL
Z INFORMATION
\ Z Z Z > FROM PAGE 101
[ ) [ ) o (- O O (- O ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
o @ @it O hememamensven ARSETE

FMT

Tooling Systems
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INOX LINE /INOX LINIE

9134004+ INOX CARBIDE END MILLS

INOX VHM-SCHAFTFRASER

Product details:
> Centre Cutting
> Micro Grain carbide

Application:

> Special flute geometry eliminates vibrations

> Designed to mill steels, stainless steels, cast iron, tool steel,
titanium steels, titanium alloys, prehardened steels and low
hardness materials under HRc 40

> Excellent workpiece finish

> Higher speeds, deeper cuts and metal removal rates

alN

Produktinformationen:
> (iber Mitte schneidend
> Feinstkorn Hartmetall

Anwendungsgebiete:

> spezielle Schneidengeometrie verhindert Vibrationen

> geeignet fUr Baustahle, rostfreie Stahle, GrauguB3, Werkzeugstahle,
Titanlegierungen hochfeste Stéhle und Werkstoffe unter HRc 40

> flr hervorragende Werkstlickoberflachen

> hohe Schnittgeschwindigkeiten, gréBere Profiltiefe und groBe
Zerspanvoluminas geeignet

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
Z DIN 6535 L2 Il
5
HA h6 L1
g . .
— f30°
v
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergiitete | gehartete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
@ EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 9 D2 L1 L2 z
913400.0606 6.0 6 13 57 5
913400.1212 12.0 12 26 83 5
913400.1616 16.0 16 32 92 5

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

FROM PAGE 101

ALLGEMEINE TECHNISCHE

Facing ghing F g Rough copy Fine copy Helical Profiling
91 3 00 milling milling Cutting

Art. Profilieren

Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen

pierfrasen pierfrasen
u “ GENERAL TECHNICAL
Z INFORMATION
7 7 %

. Empfohlen

il Limit
Maglich Limit

O \==]

2

O

INFORMATIONEN
AB SEITE 101

Not advisable
Nicht empfehlenswert
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INOX LINE /INOX LINIE
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9131004 INOX CARBIDE END MILLS W

ITH CORNER RADIUS

INOX VHM-SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS

Product details:
> Centre Cutting
> Micro Grain carbide

Application:

> Special flute geometry eliminates vibrations

> Designed to mill steels, stainless steels, cast iron, tool steel,
titanium steels, titanium alloys, prehardened steels and low
hardness materials under HRc 40

> Excellent workpiece finish

> Higher speeds, deeper cuts and metal removal rates

Produktinformationen:
> Uber Mitte schneidend
> Feinstkorn Hartmetall

Anwendungsgebiete:

> spezielle Schneidengeometrie verhindert Vibrationen

> geeignet fUr Baustahle, rostfreie Stahle, GrauguB3, Werkzeugstahle,
Titanlegierungen hochfeste Stéhle und Werkstoffe unter HRc 40

> flr hervorragende Werkstiickoberflachen

> hohe Schnittgeschwindigkeiten, gréBere Profiltiefe und groBe
Zerspanvoluminas geeignet

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
:D :D L2
f DIN 6535 R |
HA h6 \ L1
7 . 2 hi‘”
‘» 30° i
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastlIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergiitete | gehértete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stéahle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 - - -
o o ® | O
. EXCELLENT GOOD

Art. N°. 9 D1 @ D2 L1 L2 R y4
913100.0306 3.0 6 7 54 R 0.25 - R0.38 4
913100.0406 4.0 6 8 54 R 0.25 - R0.38 4
913100.0506 5.0 6 10 54 R 0.25 - R0.38 4
913100.0606 6.0 6 10 54 R 0.38 - R0.51 4
913100.0808 8.0 8 12 58 R 0.38 - R0.51 4
913100.1010 10.0 10 14 66 R 0.38 - R0.51 4
913100.1212 12.0 12 16 73 R 0.64 - R0.76 4
913100.1414 14.0 14 18 75 R 0.64 - R0.76 4
913100.1616 16.0 16 22 82 R 0.89 - R1.02 4
913100.1818 18.0 18 24 84 R 0.89 - R1.02 4
913100.2020 20.0 20 26 92 R 0.89 - R1.02 4

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
Facing F i Finishi ing Rough copy Fine copy Helical Profiling
913100ar. miling miling el [ — SCHNITTWERTE
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko-  Schlichtko-  Helix-Frasen SEITE 118
pierfrasen pierfrasen

'Y pa!
o il

Limit
Limit

. Empfohlen G Méglich

Not advisable
Nicht empfehlenswert

u, “ GENERAL TECHNICAL
L INFORMATION
Z Z 7 — FROM PAGE 101

ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
AB SEITE 101

FMT
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INOX LINE / INOX LINIE ~~
~
9133004+ INOX CARBIDE BALL NOSE END MILLS - LONG 7
INOX VHM-BADIUSFRASER - LANG 2
Product details: Produktinformationen:
> Centre Cutting > (ber Mitte schneidend [
> Micro Grain carbide > Feinstkorn Hartmetall E
[ T 5
Application: Anwendungsgebiete:
> Special flute geometry eliminates vibrations > spezielle Schneidengeometrie verhindert Vibrationen
> Designed to mill steels, stainless steels, cast iron, tool steel, > geeignet flr Baustahle, rostfreie Stahle, Graugu3, Werkzeugstahle,
titanium steels, titanium alloys, prehardened steels and low Titanlegierungen hochfeste Stahle und Werkstoffe unter HRc 40 e
hardness materials under HRc 40 > flr hervorragende Werkstlickoberflachen § g
> Excellent workpiece finish > hohe Schnittgeschwindigkeiten, gréBere Profiltiefe und groBe 53
> Higher speeds, deeper cuts and metal removal rates Zerspanvoluminas geeignet g;
gc
Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen _g‘
s
Z we) ) . Lo .
HA h6 N Lt 2
= o] o2 :
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood _?
Steels Steels Steels ened Steels Steels E
Legierte | vorvergiitete | gehartete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stéhle Stahle Stahle Stahle Stahle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 E
® ® C
@ EXCELLENT GOOD %
Art. N°. o D1 o D2 L1 L2 R z .
913300.0306 3.0 6 8 57 R1.5 4 2
913300.0406 4.0 6 11 57 R 2.0 4 ﬁ
913300.0506 5.0 6 13 57 R2.5 4 a
913300.0606 6.0 6 13 57 R 3.0 4
913300.0808 8.0 8 19 63 R 4.0 4 -
913300.1010 10.0 10 22 72 R 5.0 4
913300.1212 12.0 12 26 83 R. 6.0 4 <
913300.1616 16.0 16 32 92 R 8.0 4 u
913300.2020 20.0 20 38 104 R 10.0 4 £
913300.2525 25.0 25 38 104 R12.5 4
OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS °
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
Facing F i Finishi ing Houg_h_copy Fing?opy Helif:al Profiling
913300 miling - [ miling [ CUtg L eren SCHNITTWERTE
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko-  Schlichtko-  Helix-Frasen SEITE 118 2
pierfrasen pierfrasen ic
% %} u “ u GENERAL TECHNICAL
Z INFORMATION
\ Z Z Z > FROM PAGE 101
O (- (- (- o (] @ [ ) ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
i imi ot advisable AB SEITE 101
. Empfohlen G Méglich ® timi: O xic'hldemprLlensweri L

/
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PRODUCT OVERVIEW CBN LINE
PRODUKTUBERSICHT CBN LINIE

END MiLL
SCHAFTFRASER

CORNES RADIUS
ECKENRADIUSFRASER

BALL NOSE
VOLLRADIUFRASER

Description
Beschreibung

CBN CORNER RADIUS END MILLS
CBN SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS

CBN BALL NOSE END MILLS
CBN RADIUSFRASER

Teeth

Zahnezahl

2

2

@ - Range
@ - Bereich

90,5-2

00,6-3

o
96
5

[}

. 8
£
@

o
22

fou i |

50

50
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“  CBN LINE /CBN LINIE
9798 A« CBN CORNER RADIUS END MILLS
CBN SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS
Product details: Produktinformationen:
= > Centre Cutting > (iber Mitte schneidend
E > CBN head > CBN Kopf
mt Application: Anwendungsgebiete:

> Achieve stable machining and higher accuracy for the duration
> Save the setting time and cost due to reducing of frequent tool change
> Improve repeatability in performance

o
Eo

§ g > Special designed geometry improves tool rigidity at High Speed

EE Cutting

B > Tighter Radius Tolerance +- 0,005mm higher accuracy and longer
=" tool life

> sichert dauerhaft eine stabile Bearbeitung und héhere Genauigkeit

> spart Ristzeit und Rustkosten durch weniger Werkzeugwechsel

> verbessert die Wiederholgenauigkeit

> eine besondere Werkzeuggeometrie verbessert die Steigfigkeit bei
HSCBearbeitung

> engere Radiustoleranz +-0,005mm, dadurch auch héhere Genauigkeit und
langere Werkzeuglebenszeit

Cutting Material Tool Details Dimensions
= Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
£ L2
Z DIN 6535
2 HA hé R L1

. N[ s
£ EAN Y
% D1 D2
4 . N ' ! ‘
: ) 0 |3
E

Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | Cast Iron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood

Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergiitete | gehértete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle

E’ HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
£ ® | O
'E @ EXCELLENT GOOD
£ Art. No. @ D1 9 D2 o D3 L1 L2 L3 R (+-0.005) Y4
g 9798.0501 0.5 4 0.46 0.3 50 2 R 0.05 2
E‘ 9798.0502 0.5 4 0.46 0.3 50 3 R 0.05 2
DE; 9798.1003 1.0 4 0.95 0.7 50 3 R 0.05 2

9798.1004 1.0 4 0.95 0.7 50 5) R 0.05 2

9798.1005 1.0 4 0.95 0.7 50 3 R 0.1 2
fﬁ 9798.1006 1.0 4 0.95 0.7 50 5 R 0.1 2
g 9798.1507 1.5 4 1.45 1.0 50 5 R 0.1 2
- 9798.1508 1.5 4 1.45 1.0 50 8 RO.1 2

9798.1509 1.5 4 1.45 1.0 50 5 RO0.2 2
. 9798.1510 148 4 1.45 1.0 50 8 RO0.2 2
% 9798.2011 2.0 4 1.95 1.2 50 6 R 0.1 2
i 9798.2012 2.0 4 1.95 1.2 50 10 R 0.1 2
E 9798.2013 2.0 4 1.95 1.2 50 6 RO0.2 2

9798.2014 2.0 4 1.95 1.2 50 10 RO0.2 2

ing Systems

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing g Rough copy Fine copy Helical Profiling
" 9 7 9 8 milling milling Cutting
2 Art. Profilieren
2 Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen
ic pierfrasen pierfrasen

%E z %E ? u» u “ GENERAL TECHNICAL
Z INFORMATION
\ Z Z Z Z %/4 FROM PAGE 101
O O N N O o (- [ ALLGEMEINE TECHNISCHE

Limit
Limit

@5 @ @im O

N

Not advisable
Nicht empfehlenswert

INFORMATIONEN
AB SEITE 101
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CBN LINE /CBN LINIE

9797 »«. CBN BALL NOSE END MILLS

CBN RADIUSFRASER

Product details:
> Centre Cutting
> CBN head

Application:

> Achieve stable machining and higher accuracy for the duration

> Save the setting time and cost due to reducing of frequent tool change

> |Improve repeatability in performance

> Special designed geometry improves tool rigidity at High Speed
Cutting

> Tighter Radius Tolerance +- 0,005mm higher accuracy and longer
tool life

~

NN

Produktinformationen:
> (iber Mitte schneidend
> CBN Kopf

Anwendungsgebiete:

> sichert dauerhaft eine stabile Bearbeitung und héhere Genauigkeit

> spart Ristzeit und Rustkosten durch weniger Werkzeugwechsel

> verbessert die Wiederholgenauigkeit

> eine besondere Werkzeuggeometrie verbessert die Steigfigkeit bei
HSCBearbeitung

> engere Radiustoleranz +-0,005mm, dadurch auch héhere Genauigkeit und
langere Werkzeuglebenszeit

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
2 R L1
HA h6 D2
NI
% D D3
el A
g 7300 % bl
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergiitete | gehértete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
® | O
@ EXCELLENT GOOD
Art. No. @ D1 @ D2 9 D3 L1 L2 L3 R (+-0.005) y4
9797.0310 0.6 0.56 4 0.50 1.5 50 R 0.3 2
9797.0420 0.8 0.76 4 0.60 2 50 R 0.4 2
9797.0530 1.0 0.95 4 0.60 2.5 50 RO0.5 2
9797.0540 1.0 0.95 4 0.60 4 50 R 0.5 2
9797.0550 1.0 0.95 4 0.60 6 50 R 0.5 2
9797.0660 1.2 1.15 4 0.80 3 50 R 0.6 2
9797.0770 1.5 1.45 4 0.95 3 50 R 0.75 2
9797.0780 1.5 1.45 4 0.95 4 50 R 0.75 2
9797.0790 1.5 1.45 4 0.95 6 50 R 0.75 2
9797.1010 2.0 1.95 4 1.20 5 50 R 1.0 2
9797.1011 2.0 1.95 4 1.20 6 50 R 1.00 2
9797.1012 3.0 2.85 4 1.80 6 50 R 1.5 2

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing Rough copy Fine copy

9797 milling milling
Art.

Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko-

pierfrasen pierfrasen

& A\ % % 7 7 Z

i Limit
Empfohlen Méglich Limit

Not advisable
Nicht empfehlenswert
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PRODUCT OVERVIEW D-POWER LINE
PRODUKTUBERSICHT D-POWER LINIE

Description
Beschreibung

Teeth
Zahnezahl

Fut

CARBIDE END MILLS
VHM-SCHAFTFRASER

Fraswerkzeuge
END MILL
SCHAFTFRASER

Milling Programme

40° HELIX CARBIDE CORNER END MILLS
VHM-SCHAFTFRASER MIT 40° SPIRALE

CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS
VHM-SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS

CORNES RADIUS
ECKENRADIUSFRASER

BALL NOSE END MILLS
VHM-RADIUSFRASER

LONG REACH BALL NOSE END MILLS
VHM-SCHAFTFRASER MIT UBERLANGE

BALL NOSE
VOLLRADIUFRASER

BALL NOSE END MILLS
VHM-RADIUSFRASER

KUGELFRASER

BALL NOSE SLOTTING

Length - Range
Léngenbereich

=
© o
o
c 2
S o
ocm
5o
QQ

00512 40-150
0212 60-100
0612 80-125

012  40-100

0212 100-200

@212  60-90
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D - POWER LINE /D - POWER LINIE

N

910130.: D-POWER CARBIDE END MILLS - LONG
D-POWER VHM-SCHAFTFRASER - LANG

Product details:
> Centre Cutting
> Micro Grain carbide

Application:

> Higher hardness of coating and excellent wear-resistance increase
the tool life surprisingly

> Ultra fine FMT DIAMOND COATED carbide ball end mills ensure
the smooth and excellent surface on work materials

> High performance on graphite, aluminium, bakelite, plastics, wood,
brass etc. FMT DIAMOND COATED carbide ball end mills have
good result for the machining of non-ferrous metals and
non-metallic materials

Oberflachengiite

Produktinformationen:
> Uber Mitte schneidend
> Feinstkorn Hartmetall

Anwendungsgebiete:
> hohere Harte der Beschichtung und ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit
verlangern die Standzeit beachtlich
> ultrafeiner Gleitfilm auf der FMT DIAMANTSCHICHTETEN
Hartmetallfrasern gewéhrleisten eine glatte und ausgezeichnete

> hohe Leistungsfahigkeit bei Graphit, Aluminium ohne Silicium, Bakelit,
Plastik, Messing usw. FMT DIAMANTBESCHICHTETE Hartmetallfraser
zeigen gute Ergebnisse beim Bearbeiten von NE-Metallen und Nichtmetall-

werkstoffen
Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
D L2
% DIN 6535 :D 0
HA hé 08
X ¥ —
% D1 - . _AD2
~ {300 LL#|
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | HighHard- | Stainless | Castlron Titanium Inconel Graphite Copper | Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorverglitete | gehértete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz

Stahle Stahle Stahle Stéhle Stahle Stahle

HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 - - -
o o o

. EXCELLENT GOOD

Art. N°. 9 D1 9 D2 9 D3 L1 L2 L3 V4
910130.0503 0.5 3 0.45 1 40 2 2
910130.0603 0.6 3 0.55 2 40 3 2
910130.0703 0.7 3 0.65 2 40 4 2
910130.0803 0.8 3 0.75 2 40 B 2
910130.0903 0.9 3 0.85 2 40 6 2
910130.1004 1.0 4 0.95 3 75 8 2
910130.1504 1.5 4 1.45 4 75 10 2
910130.2004 2.0 4 1.90 6 100 16 2
910130.2504 2.5 4 2.40 8 100 20 2
910130.3006 3.0 6 2.80 8 100 30 2
910130.3506 3.5 6 3.20 10 100 35 2
910130.4006 4.0 6 3.70 20 100 40 2
910130.5006 5.0 6 4.60 25 125 50 2
910130.6006 6.0 6 5.60 30 140 60 2
910130.7006 7.0 6 - 35 140 - 2
910130.8008 8.0 8 7.40 40 150 80 2
910130.9008 9.0 8 - 45 150 - 2
910130.1010 10.0 10 9.40 50 150 80 2
910130.1110 11.0 10 - 50 150 - 2
910130.1212 12.0 12 11.40 95 150 80 2

Facing i Finishi ing Rough copy Fine copy
91 01 30 milling milling
Art.
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko-
pierfrasen pierfrasen

il Limit
Empfohlen Méglich Limit

Not advisable
Nicht empfehlenswert

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Helical
Cutting

Helix-Fréasen

Profiling

Profilieren

SCHNITTWERTE
SEITE 119

GENERAL TECHNICAL

INFORMATION
FROM PAGE 101
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AB SEITE 101
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Product details:
> Centre Cutting
> Micro Grain carbide

Application:

> Higher hardness of coating and excellent wear-resistance increase
the tool life surprisingly

> Ultra fine FMT DIAMOND COATED carbide ball end mills ensure
the smooth and excellent surface on work materials

> High performance on graphite, aluminium, bakelite, plastics, wood,
brass etc. FMT DIAMOND COATED carbide ball end mills have
good result for the machining of non-ferrous metals and
non-metallic materials

79
D - POWER LINE /D - POWER LINIE
~
9101604+ D-POWER 40° HELIX CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS 7
D-POVWER VHM-SCHAFTFRASER MIT 40° SPIRALE UND ECKENRADIUS 3
Produktinformationen:
> (iber Mitte schneidend =:
> Feinstkorn Hartmetall E
[Ty

Anwendungsgebiete:
> hohere Harte der Beschichtung und ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit
verlangern die Standzeit beachtlich

> ultrafeiner Gleitfilm auf der FMT DIAMANTSCHICHTETEN e
Hartmetallfrasern gewéhrleisten eine glatte und ausgezeichnete § E,’
Oberflachengute EE

> hohe Leistungsféhigkeit bei Graphit, Aluminium ohne Silicium, Bakelit, e
Plastik, Messing usw. FMT DIAMANTBESCHICHTETE Hartmetallfraser §‘t

zeigen gute Ergebnisse beim Bearbeiten von NE-Metallen und Nichtmetall-

Limit
Limit

. Empfohlen G Méglich ® O

werkstoffen
Cutting Material Tool Details Dimensions é
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen 5
2 pwes) [ L2 )
8 HA h6 Rﬁ L .
% D1 D2
¢» §/ 40° ) i
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | Castlron | Titanium Inconel Graphite Copper | Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergiitete | gehartete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz g
Stéhle Stahle Stahle Stéhle Stahle Stahle E
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 gj
o oo
. EXCELLENT GOOD
Art. N°. o D1 @ D2 L1 L2 R V4
910160.0203 2.0 3 9 60 R0.15 3 g
910160.0303 3.0 3 30 60 R 0.15 3 C;
910160.0404 4.0 4 30 60 R0.2 3 é
910160.0505 5.0 5) 35 70 R 0.3 3 E
910160.0606 6.0 6 40 100 RO0.3 3
910160.0808 8.0 8 40 100 R 0.5 3 £
910160.1010 10.0 10 40 100 R 0.5 3 é
910160.1212 12.0 12 45 100 R 0.5 3 3

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Not advisable
Nicht empfehlenswert

Inserts + Holder

Clamping Systems

Facing Rough copy  Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting @
9 60Art. Profilieren SCHNITTWERTE g
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko-  Schlichtko-  Helix-Frasen SEITE 119 2
pierfrasen pierfrasen ic
% Zj u “ u GENERAL TECHNICAL
Z INFORMATION
\ Z Z Z > FROM PAGE 101
(- (- () [ O O (- O ALLGEMEINE TECHNISCHE

INFORMATIONEN
AB SEITE 101
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910150« D-POWER CARBIDE CORNER RADIUS END MILLS
D-POWER VHM-SCHAFTFRASER MIT ECKENRADIUS

Product details:
> Centre Cutting
> Micro Grain carbide

Application:

> Higher hardness of coating and excellent wear-resistance increase
the tool life surprisingly

> Ultra fine FMT DIAMOND COATED carbide ball end mills ensure
the smooth and excellent surface on work materials

> High performance on graphite, aluminium, bakelite, plastics, wood,
brass etc. FMT DIAMOND COATED carbide ball end mills have
good result for the machining of non-ferrous metals and
non-metallic materials

Produktinformationen:
> Uber Mitte schneidend
> Feinstkorn Hartmetall

Anwendungsgebiete:

> hohere Harte der Beschichtung und ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit
verlangern die Standzeit beachtlich

> ultrafeiner Gleitfilm auf der FMT DIAMANTSCHICHTETEN
Hartmetallfrasern gewéhrleisten eine glatte und ausgezeichnete
Oberflachengiite

> hohe Leistungsféhigkeit bei Graphit, Aluminium ohne Silicium,
Bakelit, Plastik, Holz,Messing usw. FMT DIAMANTBESCHICHTETE
Hartmetallfréaser zeigen gute Ergebnisse beim Bearbeiten von NE-Metallen
und Nichtmetall-Werkstoffen

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
L2 )
Z DIN 6535 I
¢ HA h6
I & R® -
—- 30° A —
< | L3
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless Cast Iron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels ened Steels Steels
Legierte | vorvergiitete | gehartete | gehértete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stahle Stahle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 - - -
® o o
@ EXCELLENT GOOD
Art. N°. o D1 9 D2 9 D3 L1 L2 L3 R z
910150.0601 6.0 6 5.9 10 80 40 R0.5 4
910150.0801 8.0 8 7.8 10 80 40 R0.5 4
910150.0802 8.0 10 7.8 10 100 60 R1.0 4
910150.1001 10.0 10 - 25 75 - R0.5 4
910150.1002 10.0 10 9.8 12 80 40 R0.5 4
910150.1003 10.0 10 9.8 12 80 40 R1.0 4
910150.1004 10.0 12 9.8 12 125 80 R0.5 4
910150.1201 12.0 12 = 25 80 = R0.5 4
910150.1202 12.0 12 11.8 15 80 40 R0.5 4
910150.1203 12.0 12 11.8 15 80 40 R1.0 4
910150.1204 12.0 12 11.8 15 125 80 R1.0 4
OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
Facing i Finishi ing Rough copy Fine copy Helical Profiling
9101504 mine - miline - CHIE eren SCHNITTWERTE
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko-  Schlichtko-  Helix-Frisen SEITE 120
pierfrasen pierfrasen

Z

"

® ¢

Limit
Limit

G MégI;ch ® O

Emp'ohlen

Not advisable
Nicht empfehlenswert

u “ GENERAL TECHNICAL
L INFORMATION
Z 7 _ FROM PAGE 101
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FMT

Tooling Systems




02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

Product details:
> Centre Cutting
> Micro Grain carbide

81
D - POWER LINE /D - POWER LINIE
~
910140 .+ D-POWER CARBIDE END MILLS WITH TAPER NECK
D-POVWER VHM-SCHAFTFRASER MIT KONISCH ABGESETZTEM SCHAFTTEIL %

Produktinformationen:
> (iber Mitte schneidend =:
> Feinstkorn Hartmetall E

i

Application:

> Higher hardness of coating and excellent wear-resistance increase
the tool life surprisingly

> Ultra fine FMT DIAMOND COATED carbide ball end mills ensure
the smooth and excellent surface on work materials

> High performance on graphite, aluminium, bakelite, plastics, wood,
brass etc. FMT DIAMOND COATED carbide ball end mills have
good result for the machining of non-ferrous metals and
non-metallic materials

Anwendungsgebiete:
> hohere Harte der Beschichtung und ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit
verlangern die Standzeit beachtlich

> ultrafeiner Gleitfilm auf der FMT DIAMANTSCHICHTETEN e
Hartmetallfrasern gewéhrleisten eine glatte und ausgezeichnete § E,’
Oberflachengute EE

> hohe Leistungsféhigkeit bei Graphit, Aluminium ohne Silicium, Bakelit, e
Plastik, Messing usw. FMT DIAMANTBESCHICHTETE Hartmetallfraser §‘t

zeigen gute Ergebnisse beim Bearbeiten von NE-Metallen und Nichtmetall-
werkstoffen

Cutting Material Tool Details Dimensions g
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen é
£
Z ) ] L2 [
5 DIN 6535 R
HA h6 L3 |
% D1 T I« _AD2
g /300 L1
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless Cast Iron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels ened Steels Steels
Legierte | vorvergitete | gehartete | gehéartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz E
Stéhle Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stahle §
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 g?
® o o B
@ EXCELLENT GOOD

Art. N°. 9 D1 o D2 L1 L2 L3 R (+-0.01) V4
910140.0501 1.0 3 2 40 - R0.5 2 2
910140.0502 1.0 3 2 60 30 R 0.5 2 %
910140.0503 1.0 3 2 100 70 R 0.5 2 5

910140.0754 1.5 3 3 40 - R 0.75 2

910140.0755 1.5 3 3 60 30 R 0.75 2
910140.0756 1.5 3 3 100 58 R 0.75 2 2
910140.1007 2.0 3 4 40 - R1.0 2 %
910140.1008 2.0 3 4 60 30 R 1.0 2 s

910140.1009 2.0 4 4 100 70 R1.0 2

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Inserts + Holder

Clamping Systems

FROM PAGE 101

Facing Rough copy Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting @
910140art. Profilieren SCHNITTWERTE g
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko-  Schlichtko-  Helix-Frasen SEITE 120 2
pierfrasen pierfrasen ic
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82
D - POWER LINE /D - POWER LINIE
9101204 D-POWER LONG REACH BALL NOSE END MILLS
D-POWER VHM-SCHAFTFRASER MIT UBERLANGE
Product details: Produktinformationen:

=: > Centre Cutting > (iber Mitte schneidend

E > Micro Grain carbide > Feinstkorn Hartmetall

[Ty

Application:
> Higher hardness of coating and excellent wear-resistance increase
the tool life surprisingly

non-metallic materials

Anwendungsgebiete:
> hohere Harte der Beschichtung und ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit
verlangern die Standzeit beachtlich

g, > Ultra fine FMT DIAMOND COATED carbide ball end mills ensure > ultrafeiner Gleitfilm auf der FMT DIAMANTSCHICHTETEN

§ g',’ the smooth and excellent surface on work materials Hartmetallfrasern gewéhrleisten eine glatte und ausgezeichnete

EE > High performance on graphite, aluminium, bakelite, plastics, wood, Oberflachengiite

B brass etc. FMT DIAMOND COATED carbide ball end mills have > hohe Leistungsfahigkeit bei Graphit, Aluminium ohne Silicium, Bakelit,
E‘: good result for the machining of non-ferrous metals and Plastik,Messing usw. FMT DIAMANTBESCHICHTETE Hartmetallfréaser

zeigen gute Ergebnisse beim Bearbeiten von NE-Metallen und Nichtmetall-

werkstoffen
g Cutting Material Tool Details Dimensions
'_E Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
g
L2
HA hé \ L D3 L
] ! -
% Dt | | _LDz
£ g 300 | 13 '
: Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
E Legierte | vorvergiitete | gehértete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
; Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle
? HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
o oo
é @ EXCELLENT GOOD
£ Art. N°. o D1 9 D2 9 D3 L1 L2 L3 R (+-0.01) z
% 910120.2004 2.0 4 1.95 10 100 20 R1.0 2
% 910120.3004 3.0 4 2.90 15 100 25 R 1.5 2
E 910120.4004 4.0 4 3.90 20 100 30 R2.0 2
910120.5006 5.0 6 4.90 30 120 50 R25 2
910120.6006 6.0 6 5.50 30 150 50 R 3.0 2
= 910120.7006 7.0 6 = 30 150 = R 3.5 2
§ 910120.8008 8.0 8 7.50 40 150 60 R 4.0 2
. 910120.9008 9.0 8 - 40 150 - R4.5 2
910120.1010 10.0 10 9.50 50 180 70 R 5.0 2
910120.1212 12.0 12 11.50 55 200 75 R 6.0 2

Inserts + Holder

Clamping Systems

Facing g Rough copy Fine copy Helical Profiling
@ 9 1 0 1 2 0 milling milling Cutting
2 Art. Profilieren
2 Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen
ic pierfrasen pierfrasen

%E ? %E ? u» u “ GENERAL TECHNICAL
Z INFORMATION
N 7 7 7 7 | FROM PAGE 101
O @ () O () o @ (] ALLGEMEINE TECHNISCHE

Limit
Limit

. Empfohlen G Méglich ® O

N

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Not advisable
Nicht empfehlenswert

INFORMATIONEN
AB SEITE 101
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9101004+ D-POWER BALL NOSE END MILLS - SHORT

Product details:
> Centre Cutting
> Micro Grain carbide

83
D - POWER LINE /D - POWER LINIE
~
D-POWER VHM-RADIUSFRASER - KURZ %

Produktinformationen:

> Uber Mitte schneidend 4

> Feinstkorn Hartmetall E

(T8

Application:

> Higher hardness of coating and excellent wear-resistance increase
the tool life surprisingly

> Ultra fine FMT DIAMOND COATED carbide ball end mills ensure
the smooth and excellent surface on work materials

> High performance on graphite, aluminium, bakelite, plastics, wood,
brass etc. FMT DIAMOND COATED carbide ball end mills have
good result for the machining of non-ferrous metals and
non-metallic materials

Anwendungsgebiete:
> hohere Harte der Beschichtung und ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit
verlangern die Standzeit beachtlich

> ultrafeiner Gleitfilm auf der FMT DIAMANTSCHICHTETEN H
Hartmetallfrasern gewéhrleisten eine glatte und ausgezeichnete §
Oberflachengte ;é'_’

> hohe Leistungsféhigkeit bei Graphit, Aluminium ohne Silicium, E
Bakelit, Plastik, Holz,Messing usw. FMT DIAMANTBESCHICHTETE 3

Hartmetallfréaser zeigen gute Ergebnisse beim Bearbeiten von NE-Metallen
und Nichtmetall-Werkstoffen

Cutting Material Tool Details Dimensions §
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen é
L2 , £
|~ DIN 6535) R L1
% 2 HA h6 N ‘—’| 08 ‘ .
/ | O —
w %‘, | R o 5
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | HighHard- | Stainless Cast Iron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood :
Steels Steels Steels ened Steels Steels
Legierte | vorvergitete | gehértete | gehértete |hochlegierte | rostireie | GrauguB Titan Inconel | Graphite | Kupfer | Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz £
Stahle Stéhle Stahle Stahle Stéhle Stéhle ;u
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 - - - E:
oo o
@ EXCELLENT GOOD é
Art. N°. o D1 9 D2 9 D3 L1 L2 L3 R (+-0.01) z £
910100.2006 2.0 6 1.90 3 60 5 R1.0 2 %,
910100.2506 28 6 2.40 4 60 6 R 1.25 2 %
910100.3006 3.0 6 2.80 4.5 60 6.5 R1.5 2 E
910100.3506 3.5 6 3.20 ) 65 7 R1.75 2
910100.4006 4.0 6 3.70 6 65 8 R2.0 2
910100.5006 5.0 6 4.60 7.5 65 10 R2.5 2 z
910100.6006 6.0 6 5.60 9 75 12 R 3.0 2 %
910100.8008 8.0 8 7.40 12 75 25 R 4.0 2 s
910100.1010 10.0 10 9.40 15 80 30 R 5.0 2
910100.1212 12.0 12 11.40 18 90 36 R 6.0 2 '

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN
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PRODUCT OVERVIEW PCD LINE
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

86
PCD LINE / PKD-LINIE
9500 . PCDEND MILL
PKD - SCHAFTFRASER
Product details: Produktdetails:

= > Single bladed, cutting over centre > PKD - bestuckt
E . . > 1-schneidig
L Application: > Gber Mitte schneidend

> Universal purpose
> For high tense material
> Also for Aluminium and non-ferrous materials

Milling Programme
Fraswerkzeuge

Anwendungsgebiete:
> universeller Einsatz zum Frasen, Einstechen, Stirnen und Nuten
> flr den Einsatz in samtliche Nichteisenmetalle

Facing i Finishi ing

Schlichten

N

Planen Schruppen Nuten

1

G Maglich

Art.

9500

O\

(Y

Limit
Limit

. Empfohlen

N

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

O

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
% DIN 6535 v L
HA 3 o1 — 02
L2 |
|
e
Y
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastlIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergiitete | gehértete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stéahle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
@ EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 9 D2 L1 L2 z
9500.0410 4.0 4 60 10 1
9500.0510 5.0 5 60 10 1

FROM PAGE 101

ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
AB SEITE 101
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milling milling Cutting
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

PCD LINE / PKD-LINIE

9520 Art.

PCD END MILL
PKD - SCHAFTFRASER

Product details:
> Twin and triple bladed with axial angle

Application:

> Universal purpose

> For high tense material

> Also for Aluminium and non-ferrous materials

Produktdetails:

> PKD - bestuickt

> 2-schneidig

> nicht Gber Mitte schneidend

Anwendungsgebiete:

> universeller Einsatz zum L&ngs, Plan — und Nutfrasen
> flir Aluminium und AL — Legierungen

> fur den Einsatz in sdmtliche Nichteisenmetalle

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
2?3 DIN 6535 ¥ L
D1 D2
k L2
7~ :
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastlIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergiitete | gehértete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stéahle Stéahle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
e o o
‘ EXCELLENT GOOD
Art. N°. @ D1 @ D2 L1 L2 z
9520.0605 6.0 8 55 5 2
9520.0805 8.0 8 60 5 2
9520.1005 10.0 10 75 5 2
9520.1210 12.0 12 85 10 3
9520.1410 14.0 16 85 10 3
9520.1610 16.0 16 85 10 3
9520.2010 20.0 20 100 10 3

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing
Planen Schruppen Schlichten Nuten
\ % % 7

Limit
Méglich Limit

Empfohlen

Rough copy Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
Profilieren
Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen
pierfrasen pierfrasen

Not advisable
Nicht empfehlenswert
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

88
PCD LINE / PKD-LINIE
9510 ax. PCDEND MILL
PKD - SCHAFTFRASER
Product details: Produktdetails:

=: > Twin bladed, cutting over centre > PKD - bestuckt
E > With or without axial angle > 2-schneidig
W > (iber Mitte schneidend

Application:

> Universal purpose

> For high tense material

> Also for Aluminium and non-ferrous materials

Milling Programme
Fraswerkzeuge

Anwendungsgebiete:
> universeller Einsatz zum Frasen, Einstechen, Stirnen und Nuten
> flr den Einsatz in samtliche Nichteisenmetalle

Facing

Planen

Schruppen

N

. Empfohlen

G Maglich

Schlichten

N

Nuten

Limit
Limit

O

Rough copy Fine copy

Helical

milling milling Cutting
Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen
pierfrasen pierfrasen
Z_

O\

O

Not advisable
Nicht empfehlenswert

® \

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Profiling

Profilieren

o) =

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
= GS=) & T Y
2 HA e o1 | A |v?
| ‘
% = L1
Y
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastlIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vovergitete | gehértete | gehértete |hochlegierte | rostireie | GrauguB Titan Inconel | Graphite | Kupfer | Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle Stahle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 - - - -
® o o o
. EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 9 D2 L1 L2 z
9510.0610 6.0 6 60 10 2
9510.0615 6.0 6 60 15 2
9510.0620 6.0 6 80 20 2
9510.0810 8.0 8 80 10 2
9510.0815 8.0 8 80 15 2
9510.0820 8.0 8 80 20 2
9510.1010 10.0 10 80 10 2
9510.1015 10.0 10 80 15 2
9510.1020 10.0 10 80 20 2
9510.1210 12.0 12 100 10 2
9510.1215 12.0 12 100 15 2
9510.1220 12.0 12 100 20 2

GENERAL TECHNICAL
INFORMATION
FROM PAGE 101

ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
AB SEITE 101
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

PCD LINE / PKD-LINIE

9511 an

PCD END MILL

PKD - SCHAFTFRASER

Product details:

> Twin bladed, cutting over centre
> With or without axial angle

Application:

> Universal purpose

> For high tense material
> Also for Aluminium and non-ferrous materials

Cutting Material
Schneidstoff

Tool Details
Werkzeugdetails

NN

Produktdetails:
> PKD - besttickt

> 2-schneidig

> (iber Mitte schneidend

Anwendungsgebiete:
> universeller Einsatz zum Frésen, Einstechen, Stirnen und Nuten
> flr den Einsatz in samtliche Nichteisenmetalle

Dimensions
Abmessungen

Z ) ) . .
2 HA  he G
| ‘
% = L1
i !
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergitete | gehértete | gehértete |hochlegierte | rostireie | GrauguB Titan Inconel | Graphite | Kupfer | Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stahle Stéhle Stéhle Stahle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 - - - -
® o o o
. EXCELLENT GOOD
Art. N°. @ D1 @ D2 L1 L2 y4
9511.0610 6.0 6 60 10 2
9511.0615 6.0 6 60 15 2
9511.0620 6.0 6 80 20 2
9511.0810 8.0 8 80 10 2
9511.0815 8.0 8 80 15 2
9511.0820 8.0 8 80 20 2
9511.1010 10.0 10 80 10 2
9511.1015 10.0 10 80 15 2
9511.1020 10.0 10 80 20 2
9511.1210 12.0 12 100 10 2
9511.1215 12.0 12 100 15 2
9511.1220 12.0 12 100 20 2

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing F i Finishi ing Rough copy Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
Profilieren
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen
pierfrasen pierfrasen

LRI

Not advisable
Nicht empfehlenswert

GENERAL TECHNICAL
INFORMATION
FROM PAGE 101

O

®\

-

@) \&=!

Z

ALLGEMEINE TECHNISCHE
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

S0
PCD LINE / PKD-LINIE
9512 A« PCDEND MILL
PKD - SCHAFTFRASER
Product details: Produktdetails:

= > Twin bladed, cutting over centre > PKD - bestUckt
E > With or without axial angle > 2-schneidig
[Ty > Uber Mitte schneidend

Application:

> Universal purpose

> For high tense material

> Also for Aluminium and non-ferrous materials

Milling Programme
Fraswerkzeuge

Anwendungsgebiete:
> universeller Einsatz zum Frasen, Einstechen, Stirnen und Nuten
> flr den Einsatz in samtliche Nichteisenmetalle

Facing

Planen

Schruppen

N

. Empfohlen

G Maglich

Schlichten

Nuten

Limit
Limit

@im O

Rough copy Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
Profilieren
Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen
pierfrasen pierfrasen
u “ GENERAL TECHNICAL
Z INFORMATION
% %

o) ==

O

Not advisable
Nicht empfehlenswert

® \

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
= GS=) & T Y
2 HA e o1 | A |v?
| ‘
% = L1
Y
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastlIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vovergitete | gehértete | gehértete |hochlegierte | rostireie | GrauguB Titan Inconel | Graphite | Kupfer | Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle Stahle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 - - - -
®e o o o
. EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 9 D2 L1 L2 z
9512.0610 6.0 6 60 10 2
9512.0615 6.0 6 60 15 2
9512.0620 6.0 6 80 20 2
9512.0810 8.0 8 80 10 2
9512.0815 8.0 8 80 15 2
9512.0820 8.0 8 80 20 2
9512.1010 10.0 10 80 10 2
9512.1015 10.0 10 80 15 2
9512.1020 10.0 10 80 20 2
9512.1210 12.0 12 100 10 2
9512.1215 12.0 12 100 15 2
9512.1220 12.0 12 100 20 2

FROM PAGE 101

ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
AB SEITE 101
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

PCD LINE / PKD-LINIE

9540 Art.

Product details:
> 1-2 Flutes, corner radius

Application:

PCD MILLING CUTTER FOR GRAPHITE MILLING

PKD - SCHAFTFRASER ZUR GRAPHITBEARBEITUNG

1-2

Produktdetails:

> PKD-bestlickt

> mit Eckenradius

> speziell abgesetzter Tragerricken

> Specially for moulding industry

Anwendungsgebiete:
> samtliche Anwendungen im Formenbau

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
Z ) )
= DIN 6535 B
HA hé o1} | 02
% o |<L1 L2 |
. & ® Ls
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergiitete | gehartete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70 - -
o o
. EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 g D2 L1 L2 L3 R z
9540.1030 3.0 4 4 30 65 0.3 1
9540.1040 4.0 4 4 33 75 0.3 2
9540.1060 6.0 6 4 40 100 0.3 2
9540.2060 6.0 6 4 40 100 0.5 2
9540.1080 8.0 8 4 50 125 0.3 2
9540.2080 8.0 8 4 50 125 0.5 2
9540.1100 10.0 10 4 50 150 0.5 2
9540.1120 12.0 12 4 50 150 0.5 2

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing F i Finishi ing Rough copy Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
Profilieren
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen
pierfrasen pierfrasen

GENERAL TECHNICAL

({e}
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i S

o
7=

L&

O Maglich

Limit
Empfohlen Limit

\\

ON=

Not advisable
Nicht empfehlenswert
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INFORMATION
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AB SEITE 101
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

S2
PCD LINE / PKD-LINIE
9550 a+. PCD TOROIDAL END MILL
PKD - TORUSFRASER
Product details: Produktdetails:

= > Twin bladed, cutting over centre > PKD - bestuckt
E > With or without axial angle > 2-schneidig
W > Uber Mitte schneidend

Application:

> Universal purpose

> For high tense material

> Also for Aluminium and non-ferrous materials

Milling Programme
Fraswerkzeuge

Anwendungsgebiete:

> universeller Einsatz zum Form,Radius und Profilfrasen

> flir Aluminium, AL — Legierungen und Magnesium besonders geeignet
> flr den Einsatz in sdmtliche Nichteisenmetalle

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
Z DIN 6535
Y — —
W o] E—
/) e
~ L1
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergitete | gehartete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stéahle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
e o o
. EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 9 D2 L1 L2 R z
9550.0200 2 6 75 2 0.3 2
9550.0300 3 6 75 25 0.3 2
9550.0400 4 6 75 2.5 0.3 2
9550.0500 5 6 75 3 0.3 2
9550.0600 6 8 100 6 1 2
9550.0800 8 10 100 7 2 2
9550.1000 10 12 100 8 3 2
9550.1200 12 16 100 9 4 2
9550.1600 16 16 130 11 5 2
9550.2000 20 20 160 13 6 2

Rough copy Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
Profilieren
Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen
pierfrasen pierfrasen

GENERAL TECHNICAL

. Empfohlen G Maglich ®

N

Limit
Limit

Facing 9
Planen Schruppen Schlichten Nuten
\ % % Z_

O

O

®\

ON=

Not advisable
Nicht empfehlenswert

o) =

INFORMATION
FROM PAGE 101

ALLGEMEINE TECHNISCHE
INFORMATIONEN
AB SEITE 101
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

PCD LINE / PKD-LINIE

9530 a-.

PCD BALL NOSE END MILL
PKD - RADIUSFRASER

Product details:
> Single twin and triple bladed, cutting over centre, full radius

Application:

> Universal purpose

> For high tense material

> Also for Aluminium and non-ferrous materials

Produktdetails:
> PKD - besttickt

> 2-schneidig

> (iber Mitte schneidend
> mit Vollradius

Anwendungsgebiete:

> universeller Einsatz zum Form,Radius und Profilfrasen

> fur Aluminium, AL — Legierungen und Magnesium besonders geeignet
> flr den Einsatz in samtliche Nichteisenmetalle

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen

Z DIN 6535 —

E HA h6 o1 | Jo2

@ ® E

— L1
" I
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergiitete | gehartete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
e o o
. EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 @ D2 L1 L2 R y4

9530.0305 3.0 3 60 5 1.5 1
9530.0410 4.0 4 60 10 2 1
9530.0610 6.0 6 80 10 3 2
9530.0810 8.0 8 80 10 4 2
9530.1010 10.0 10 80 10 5 2
9530.1210 12.0 12 100 10 6 2
9530.1610 16.0 16 130 10 8 3
9530.2013 20.0 20 160 13 10 3

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing F i Finishi ing

Planen Schruppen Schlichten Nuten

L&

O Maglich

\\

Limit
Empfohlen Limit

Rough copy Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
Profilieren
Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen
pierfrasen pierfrasen

Not advisable
Nicht empfehlenswert
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PCD LINE / PKD-LINIE

[
=
| T 5

Toaling Systems

Milling Programme
Fraswerkzeuge
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s
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K
s

Inserts + Holder Countersink Reaming Programme Threading Programme Drilling Programme

Clamping Systems

Fixtures

N

9592 Art.

PCD BRAZED PCD PINEAPPLE MILLING CUTTERS

PKD - GELOTETE PKD - SCROLLFRASER

Product details:

> PCD tipped

> soft cutting through axial rake development
> excellent tool life

> fine balanced for High Speed Cutting

> with internal cooling

> included coolant supply set

Application:

> excellent for universal milling operations

> common system for gear box and cylinder head production
> also for heavy and rough machining

> perfect for Aluminium, AL-Alloys and Magnesium

Tool Details
Werkzeugdetails

Cutting Material
Schneidstoff

Produktdetails:

> PKD - bestuckt

> weicher Schnitt durch achswinkelbetonte Konstruktion
> sehr ruhiges Frasverhalten

> hervorragendes Standzeitverhalten

> feinstgewuchtet

> HSC-tauglich

> mit zentraler Kiihlung

> mit KihImittellbergabesatz

Anwendungsgebiete:

> hervorragend geeignet zum Schlicht,- Zirkular,- Plan- und
Kontrollschnittfrdsen

> auch fur schwerere Schrupparbeiten verwendbar

> flr optimale Oberflachen und MaBgenauigkeiten

> flir Aluminium, Al — Legierungen und Magnesium besonders geeignet

Dimensions
Abmessungen

Z_ wsc &
35 L7
Q63 D2
% — ‘ ; L
)
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastlIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergitete | gehartete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stéhle Stahle Stéhle Stahle Stahle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
@ EXCELLENT GOOD
Art. No. o D1 o D2 L1 L2 R y4
9592.0300 30 HSK-63 A 130 52 0,4 3
9592.0400 40 HSK-63 A 150 62 0,4 4
9592.0500 50 HSK-63 A 170 72 0,4 5

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing g Rough copy Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting

Profilieren

Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen
pierfrasen pierfrasen
% %ﬁ u u “ GENERAL TECHNICAL
Z INFORMATION
A\ z Z Z z — FROM PAGE 101
[ ] [ ] [ ] N O O @ O ALLGEMEINE TECHNISCHE

Limit
Limit

@5 @ @im O

Not advisable
Nicht empfehlenswert

INFORMATIONEN
AB SEITE 101
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Tooling Systems
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PCD LINE / PKD-LINIE

9595 Art. 4
PKD - SCROLLFRASER

Product details:

> PCD tipped

> cutting over centre

> excellent chip flow through optimal flute geometric
> soft cutting through irregular helix flutes

> suitable for High Speed Cutting

> with internal coolant

Application:

> excellent for plunge, slotting until 2xD and helix operations

> also for milling operations with large cutting length

> high precise cutting performance guarantees high finish surfaces
> common tool for universal application for AISi castings

PCD - SCROLL MILLING CUTTERS

Produktdetails:

> PKD-besttickt

> Uber Mitte schneidend

> sehr guter SpanabfluB3 durch optimale Nutengeometrie

> sehr ruhiges Fraseverhalten durch unterschiedlichen Drall
> HSC-tauglich

> mit Innenkihlung

Anwendungsgebiete:

> hervorragend geeignet zum Einstechen ins Volle, Nuten bis 2xD
und Helixfrasen

> ebenfalls geeignet zum Kontrollschnittfrasen mit hoher Schnitthdhe

> durch hohe MaBgenauigkeit fiir Schlichtoperationen pradistinert

> stark verbreitet fir universellen Einsatz bei DruckguBteile aus AISi

Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
L1
Q63
. o=
" ¢
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | Cast Iron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergiitete | gehértete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stahle Stéhle Stahle Stahle Stahle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
@ EXCELLENT GOOD
Art. No. o D1 o D2 L1 L2 R y4
9595.0016 16.0 16 100 30.00 0.4 3
9595.0020 20.0 20 110 40.00 0.4 4
9595.0025 25.0 25 120 50.00 0.4 4

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing F i Fini Rough copy
milling

Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko-

pierfrasen

il Limit
Empfohlen Méglich Limit

Not advisable
Nicht empfehlenswert

Fine copy Helical Profiling
milling Cutting
Profilieren
Schlichtko-  Helix-Frasen
pierfrasen
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> PCD LINE / PKD-LINIE
9597 .« PCD - WOOD COMPQOSITE CUTTER
PKD - HOCHLEISTUNGSFRASER FUR HOLZ- UND VERBUNDWERKSTOFFE
Product details: Produktdetails:
=i > PCD tipped > PKD-bestiickt
= > cutting over centre > (iber Mitte schneidend
[T > large regrinding area > groBer Nachschleifbereich

> suitable for High Speed Cutting
> without internal coolant

Application:
> excellent for plunge, slotting and helix operations
> High performance router cutter for sizing + pre-cutting
> Suitable for machining coated timber and composite workpieces
> Applicable for high feed rates of 5-20 m/min
(vf = 5.000-20.000 mm/min)

Milling Programme
Fraswerkzeuge

> HSC-tauglich
> ohne interne Innenkihlung

Anwendungsgebiete:

> hervorragend geeignet zum Einstechen ins Volle, Nuten und Helixfrasen

> hochleistungsfréaser fiir verleimféhige Oberflachengiite sowie fiir
Schruppoperationen pradistiniert.

> spezieller Verwendungsbereich fiir beschichtete Holz- und
Verbundwerkstoffe

> geeignet fir hohe Vorschubwerte von 5-20 m/min
(vf = 5.000-20.000 mm/min)

o
s
=

Cutting Material Tool Details Dimensions

Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
L1
Z_ wsc &
& 2 JEy
2 Q63
: %
» ®
: i
g
o
é Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | HighHard- | Stainless | Castlron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
= Steels Steels Steels | ened Steels Steels
i Legierte | vorvergiitete | gehartete | gehértete |[hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stahle Stéhle Stahle Stahle Stéhle Stahle
2 HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
G
g
= @ EXCELLENT GOOD
g
o
Art. No. @ D1 o D2 L1 L2 y4

9597.2010 20.0 20 110 35 2
3 9597.2020 20.0 25 110 35 2
]
g 9597.2030 20.0 20 120 48 2
o

9597.2040 20.0 25 120 48 2

Inserts + Holder

Clamping Systems

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing Rough copy  Fine copy Helical Profiling
@ illi illi i
g milling milling Cutting . SCHNITTWERTE
2 Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko-  Schlichtko-  Helix-Frasen SEITE 128
ic pierfrasen pierfrasen

Art.
9597 ; GENERAL TECHNICAL
Z INFORMATION
\ Z Z Z > FROM PAGE 101
O [ ) o Qo O O [ ] O ALLGEMEINE TECHNISCHE

Limit
Limit

Not advi:

. Empfohlen G Méglich ® O

N

Nicht empfehlenswert

INFORMATIONEN
AB SEITE 101
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PCD LINE / PKD-LINIE

9596 a-.

PKD - HOCHLEISTUNGSFRASER FUR HOLZ- UND VERBUNDWERKSTOFFE

Product details:

> PCD tipped

> cutting over centre

> large regrinding area

> negative twist for thin workpieces

> vibration reduction of cutting pressure into workpiece clamping
> suitable for High Speed Cutting

> without internal coolant

Application:
> excellent for plunge, slotting and helix operations
> High performance router cutter for sizing + pre-cutting
> Suitable for machining coated timber and composite workpieces
> Applicable for high feed rates of 12-30 m/min
(vf = 12.000-30.000 mm/min)

Tool Details
Werkzeugdetails

Cutting Material
Schneidstoff

Y n
&

PCD - WOOD COMPOSITE CUTTER

w(N

Produktdetails:

> PKD-bestickt

> (iber Mitte schneidend

> gréBer Nachschleifbereich

> negativer Drall fir dinne Werkstiicke

> vibrationsmindernd durch Schnittdruck in Richtung Werkstlickaufspannung
> HSC-tauglich

> ohne interne Innenkiihlung

Anwendungsgebiete:

> hervorragend geeignet zum Einstechen ins Volle, Nuten und Helixfrasen

> hochleistungsfréaser fiir verleimféhige Oberflachengiite sowie fiir
Schruppoperationen préadistiniert.

> spezieller Verwendungsbereich firr beschichtete Holz- und
Verbundwerkstoffe

> geeignet fir hohe Vorschubwerte von 12-30 m/min
(vf = 12.000-30.000 mm/min)

Dimensions
Abmessungen

L1

HSC
Q63
2” ‘ %
Alloy Steels | Prehardened | Hardened Hardened | High Hard- | Stainless Cast Iron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels ened Steels Steels

Legierte | vonvergitete | gehartete | gehartete |hochlegierte | rostireie | Graugud | Titan Inconel | Graphite | Kupfer | Aluminium | Magnesium | Messing | Nickel | Carbon HPL Holz

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle

HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70

o o

. EXCELLENT GOOD
Art. No. @ D1 o D2 L1 L2 z
9596.1210 12.0 12 75 28 3
9596.2010 20.0 20 110 28 3
9596.2020 20.0 25 110 28 3
9596.2030 20.0 20 115 38 3
9596.2040 20.0 25 115 38 3
9596.2050 20.0 20 130 48 3
9596.2060 20.0 25 130 48 3
9596.2510 25.0 20 110 28 3
9596.2520 25.0 25 110 28 3
9596.2530 25.0 20 115 38 E
9596.2540 25.0 25 130 38 3
9596.2550 25.0 20 130 48 3
9596.2560 25.0 25 130 48 3

_ OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

ALLGEMEINE TECHNISCHE

Facing Roug|i|1_ COpy  Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
Profilieren SCHNITTWERTE
Planen Schruppen  Schlichten Nuten Schruppko-  schlichtko-  Helix-Frasen SEITE 128
pierfrasen pierfrasen
Art.
9596 Z GENERAL TECHNICAL
Z — INFORMATION
\ 7 Z 7= _ FROM PAGE 101

i Limit
Empfohlen Maglich Limit
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™ PCD LINE / PKD-LINIE
9593 A+ PCD BRAZED FACE MILLING CUTTERS
PKD GELOTETE PKD - PLANFRASER
Product details: Produktdetails:
= > PCD tipped > PKD - bestuickt
E' > soft cutting through axial rake development > weicher Schnitt durch achswinkelbetonte Konstruktion
[T > excellent tool life > sehr ruhiges Frésverhalten

> fine balanced for High Speed Cutting
> with internal cooling
> included coolant supply set

o

Eo

g5 Application:

EE > excellent for universal face milling operations

B > common system for gear box and cylinder head production
E‘: > designed for high feed rates and allowance of 5mm

> perfect for Aluminium, AL-Alloys and Magnesium

> hervorragendes Standzeitverhalten
> feinstgewuchtet

> HSC-tauglich

> mit zentraler Kiihlung

> mit KihImittellbergabesatz

Anwendungsgebiete:

> hervorragend geeignet fiir samtliche Planfrasoperationen

> verbreiteter Einsatz flr das Planfréasen an Zylinderképfen und
Druckgussteilen

> flr hohe Vorschubwerte und Materialzugaben bis 5mm geeignet

5 > flir Aluminium, Al — Legierungen und Magnesium besonders geeignet
= Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen

z T ]

g D1 D2

/

E; Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastlIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood

K Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels

'; Legierte | vorvergitete | gehartete | gehartete |hochlegierte| rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz

= Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle

o HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70

o o

clé . EXCELLENT GOOD

. Art. N°. o D1 @ D2 L1 L2 z
9593.0320 32 HSK-32 A 60 6 4

x 9593.0400 40 HSK-40 A 70 6 5

g 9593.0410 40 HSK-63 A 100 8 5

& 9593.0500 50 HSK-50 A 80 8 6
9593.0510 50 HSK-63 A 100 8 6
9593.0630 63 HSK-63 A 100 8 8

5 9593.0800 80 HSK-63 A 110 8 10

fm 9593.1000 100 HSK-63 A 120 8 12

Clamping Systems

Facing i Finishi ing

Fixtures

Planen Schruppen Schlichten Nuten

il Limit
Empfohlen Méglich Limit

N

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Rough copy Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
Profilieren
Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen
pierfrasen pierfrasen

O\

Not advisable
Nicht empfehlenswert
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PCD LINE / PKD-LINIE

9593 an.

PCD BRAZED FACE MILLING CUTTERS

PKD GELOTETE PKD - PLANFRASER

Product details:

> PCD tipped

> soft cutting through axial rake development
> excellent tool life

> fine balanced for High Speed Cutting

> with internal cooling

Application:

> excellent for universal face milling operations

> common system for gear box and cylinder head production
> designed for high feed rates and allowance of 5mm

> perfect for Aluminium, AL-Alloys and Magnesium

Cutting Material
Schneidstoff

Tool Details
Werkzeugdetails

6-10

) @ &

HSC

Il

%0

Produktdetails:

> PKD - bestuckt

> weicher Schnitt durch achswinkelbetonte Konstruktion
> sehr ruhiges Frasverhalten

> hervorragendes Standzeitverhalten

> feinstgewuchtet

> HSC-tauglich

> mit interner Kiihlung

Anwendungsgebiete:

> hervorragend geeignet fir sdmtliche Planfrdsoperationen

> verbreiteter Einsatz flir das Planfrdsen an Zylinderképfen und
Druckgussteilen

> fir hohe Vorschubwerte und Materialzugaben bis 5mm geeignet

> flr Aluminium, Al — Legierungen und Magnesium besonders geeignet

Dimensions
Abmessungen

D1

D2

>I—D<L 2 L1
Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastlIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
Legierte | vorvergiitete | gehértete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
Stéhle Stahle Stéhle Stéhle Stéhle Stéhle
HB225-325 | HRc 30-40 | HRc40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
® | O
@ EXCELLENT GOOD
Art. N°. 9 D1 9 D2 L1 L2 4
9593.0501 50 MAS BT40 80 8 6
9593.0502 50 DIN69871 SK 40 80 8 6
9593.0631 63 MAS BT 40 100 8 8
9593.0632 63 DIN69871 SK 40 110 8 8
9593.0801 80 MAS BT 40 110 8 10
9593.0802 80 DIN69871 SK 40 110 8 10

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing F i Finishi ing Rough copy Fine copy Helical Profiling
milling milling Cutting
Profilieren
Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko- Schlichtko- Helix-Frasen
pierfrasen pierfrasen

\\

L&

O Maglich

Limit
Empfohlen Limit

ON=

Not advisable

O

\
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™ PCD LINE / PKD-LINIE
915300a: PCD - FACE MILLING CUTTERS
PKD - PLANFRASER (AUFSTECKBAR]
Product details: Produktdetails:
= > PCD tipped > PKD - bestuickt
E > soft cutting through axial rake development > weicher Schnitt durch achswinkelbetonte Konstruktion
[T > excellent tool life > sehr ruhiges Frésverhalten

> fine balanced for High Speed Cutting
> with internal cooling

Application:

> excellent for universal face milling operations

> common system for gear box and cylinder head production
> designed for high feed rates and allowance of 5mm

> perfect for Aluminium, AL-Alloys and Magnesium

Milling Programme
Fraswerkzeuge

> hervorragendes Standzeitverhalten
> feinstgewuchtet

> HSC-tauglich

> mit zentraler Kiihlung

Anwendungsgebiete:

> hervorragend geeignet fir sdmtliche Planfrasoperationen

> verbreiteter Einsatz flr das Planfrasen an Zylinderképfen und
Druckgussteilen

> fir hohe Vorschubwerte und Materialzugaben bis 5mm geeignet

> flr Aluminium, Al — Legierungen und Magnesium besonders geeignet

=2
s
3
= Cutting Material Tool Details Dimensions
Schneidstoff Werkzeugdetails Abmessungen
z D3
g D2
E n e
t %~ HSC
g 6-10 Ve
T Q63
(=}
L2

o —-
E ¢ ¥
5 AL1 A
2 D1 AN
H R
=

Alloy Steels | Prehardened | Hardened | Hardened | High Hard- | Stainless | CastlIron Titanium Inconel Graphite Copper Aluminium | Magnesium Brass Nickel Carbon HPL Wood
. Steels Steels Steels | ened Steels |  Steels
E Legierte | vorvergiitete | gehértete | gehartete |hochlegierte | rostfreie GrauguB Titan Inconel Graphite Kupfer Aluminium | Magnesium | Messing Nickel Carbon HPL Holz
e Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle
clg HB225-325 | HRc 30-40 | HRc 40-50 | HRc 50-60 | HRc 60-70
g
“ @ EXCELLENT GOOD
< Art. N°. 9 D1 g D2 9 D3 L1 L2 R z
]
g 915300.0055 50 22 H7 40 8 40 0.2 6
3 915300.0063 63 22 H7 40 8 45 0.2 8

915300.0080 80 27 H7 48 8 55 0.2 10

Inserts + Holder

Clamping Systems

OVERVIEW ACCORDING TO BEST APPLICATION CONDITIONS
UBERSICHT ENTSPRECHEND DER BESTEN EINSATZBEDINGUNGEN

Facing Rough copy Fine copy Helical Profiling
millin millin Cutting
8 9 g 9 profilieren SCHNITTWERTE
2 Planen Schruppen Schlichten Nuten Schruppko-  Schlichtko-  Helix-Frasen SEITE 126
ic pierfrasen pierfrasen

Art.

915300

o] pa'
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-

. Empfohlen G Maglich

N

ON=

Limit Not advisable
Limit Nicht empfehlenswert L
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TECHNICAL INFORMATION / TECHNISCHE INFORMATIONEN

102

/

SOLUTIONS FOR MILLING ISSUES

PROBLEMS / PROBLEMSTELLUNG

HELP AND
SOLUTIONS Free angle Craterization Thermical Stress rupture Plastic Consuming Formation of Rupture of the Vibrations Bad surface
=-: abrasion abrasion rupture deformation of notches detachable edges  cutting edges quality
E} HILFESTEL- Thermisch Belastungs
z LUNG UND Freiflachenver- Rasche bedingte bedingte Deformation Haufige Verlust Kompletter Vibrationen Schlechte
W LOSUNGEN schleiB Auskolkung Schneiden- Schneiden- am Bauteil Rissbildung der Schneiden Bruch der Oberflachen-
ausbriiche ausbriche Schneiden qualitat

More abrasive
resistant solid
carbide

Wiederstands-
fahigere
Hartmetallsorte
verwenden

Programme
Fraswerkzeuge

More tenacious
solid carbide

Zéhere /
Schlagfestere
Hartmetallsorte
verwenden

5
S
=3
Se
=
g9
Ex:
]
23

=

Increase cutting
speed

Erhohung der
Schnittgeschwin-
digkeit

Decrease cut-
ting speed

Drilling Programme
Bohrwerkzeuge

Reduzierung
der

Schnitt-
geschwindigkeit

Increase feed
rate per tooth

Threading Programme
Gewindewerkzeuge

Erhdung des
Vorschubes pro

g Zahn
©
58
el
ag
o2 Decrease feed
E 2 rate per tooth
@
3
o

Reduzierung des
Vorschubes pro
Zahn

Change the
milling
cutter’s position

Countersink
Senkwerkzeuge

Andern der
Frasstrategie

P,

]

ST

54

f f Smaller milling

aa cutter’s diameter

a

CE

2 Kleinerer
Frasdurchmesser
verwenden

Improve stability

Verbessern der
Stabilitat und
Steifigkeit am
Werkzeug

Clamping Systems
Spannsysteme

Use coated
material

Beschichtetes
Hartmetall
verwenden

Fixtures
Vorrichtungen

Use cooling
agent

Kihlung
verwenden
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103
4 O\
RECOMMENDED OPERATIONS
EMPFOHLENE OPERATIONEN BEIM FRASEN
TECHNICAL SIGNS USED: / ABKURZUNGEN: FORMULAS:/FORMELN: E
L
ap :axial work of the cutter / Vi, : rotation speed at the center of the tool /
axiale Bearbeitung des Frésers Drehzahl im Zentrum des Werkzeuges
ae :radial work of the cutter / Vs :rotation speed in mm/min / 2
radiale Bearbeitung des Frasers Vorschubgeschwindigkeit in mm/min £2
d :tool diameter / Vo = mxdxn inm/min SE
Werkzeugdurchmesser 1000 é?ﬁ
n :revolutions per minute / n  =1000x Vc inrev/min
Umdrehungen pro Minute nxd
z  :No. of flutes / V¢ =fzxzxn
Zéhnezahl
V. :cutting speed/ Viq = Vix(D-d) , Vfo=_Vix(D-d
D+d D

Schnittgeschwindigkeit
: rotation speed when entering into the material /
Drehzahl beim Eintritt in das Material
D :size to be obtained /
erhaltener Durchmesser
F_, :feed pertooth/
Vorschub pro Zahn

SELECT THE CUTTER ACCORDING TO YOUR JOB

Facing
Planen

Roughing
Schruppen

Finishing
Schlichten

Slotting
Nuten

Rough copy milling
Schruppkopierfriasen

Fine copy milling
Schlichtkopierfrasen

Helical Cutting
Helix-Frasen

Profiling
Profilieren

olelele| 1 e|s=
OO0 0 e O e Okt
ool e|D| I el
olo|olele| el
oo | |ole|e|e|
olo| | |olele|e|

Recommended Possible Limit Not advisable
p Maoglich Limit Nicht empfehlenswert

- /
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926

RECOMMENDED CUTTING PARAMETER

EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER

9210 1.,.9212]..9214 ] .. 9216 | .. 9218 J .. 9220 | .. 9222
29224 1.,.9225]..9226 ] ... 9228 ] .. 9235 ] .. 9236 ] .. 9266

Cutting speed

The indicated cutting values are starting values and must be adjusted to the existing conditions
Die abgebildeten Schnittwerte sind als Richtwerte anzusehen und kénnen auf jeden Fall angewendet werden. Sie kénnen jedoch wahrend des Einsatzes auf die
K Bearbeitungsgegebenheiten angepaBt werden

. Vc (m/min)
Feed rate per cutting blade fz Schnitt-
Material of the Material N° Des. DIN Vorschubgeschwindigkeit pro Schneidplatte fz (mm/z) e
workpi e es. geschwindigkeit
PSS Material- | 0\ Bechreibun i
Werkstiickmaterial schlissel 9 Ve (m/min)
Roughing / Schruppen
21-4 95-8 210-12 9 14-20 Art.9210-9264
Unalloyed tool steel 1.1730 C45W 0.060 0.115 0.138 0.173 480
Unlegierter Werkzeugstahl 1.1545 C105W 0.06 0 0.115 0.138 0.173 480
1.2311 40CrMnMo7 0.048 0.081 0.115 0.150 400
Heat treatable steel 1.2312 40CrMnMoS8.6 0.048 0.081 0.115 0.150 400
Warmebehandelter -
Stahl 1.2738 40CrMnNiMo8.6.4 0.048 0.081 0.115 0.150 360
1.2711 54NiCrMoV6 0.036 0.069 1.035 0.138 360
1.2162 21MnCr5 0.024 0.081 0.104 0.138 320
1.2764 X19NiCrMo4 0.024 0.081 0.104 0.138 320
1.2343 X38CrMoV5.1 0.035 0.069 1.035 0.138 200
P 1.2344 X40CrMoV5.1 0.035 0.069 1.035 0.138 200
1.2.367 X38CrMoV5.3 0.035 0.069 1.085 0.138 200
; 1.2080 X210Cr12 0.035 0.069 1.085 0.138 176
e s 1.2379 X155CrVMo12.1 0.035 0.069 1.035 04138 176
ochlegierter Stahl
1.2767 X45NiCrMo4 0.035 0.069 1.085 0.138 176
1.2842 90MnCrV8 0.035 0.069 1.085 0.138 200
1.8550 34CrAINi7 0.023 0.058 0.081 0.012 240
1.8519 31CrMoV9 0.023 0.058 0.081 0.012 240
1.7735 14CrMoV6.9 0.023 0.058 0.081 0.012 240
1.2344 X40CrMoV5.1 0.023 0.058 0.081 0.012 240
1.2083 X42CrMo13 0.023 0.069 0.092 0.115 208
1.2316 X36CrMo17 0.023 0.069 0.092 0.115 192
1.4541 X6CrNiTi18.10 0.035 0.075 0.098 0127 240
" SeniiEss seal 1.4571 X8CrNiMoTi17.12.2 0.035 0.075 0.098 0.127 240
Rostfreier Stahl 1.4401 X5CrNiMo17.12.2 0.035 0.075 0.098 0.127 240
1.4521 X1CrMoTi18.2 0.035 0.075 0.098 0.127 200
1.4893 X8CrNiNb11
1.4301 X5 CrNi 18 10
Grey cast iron and alloyed 0.6025 GG25 0.035 0.081 0.092 0.115 480
grey cast iron
Grauguss und legierter GG25CrMoV 0.035 0.081 0.092 0.115 480
Grauguss
K Nodular cast graphite 0.7040 GGG 40 0.023 0.069 0.081 0.104 400
and nodular alloyed cast 0.7070 GGG70 0.023 0.069 0.081 0.104 400
graphite
Kugelgraphit und legierter GGG70 with alloy 0.021 0.066 0.076 0.098 360
Kugelgraphit GGG70 legiert : . . d
Aluminium and aluminium AlZnMgCu2 0.046 0.092 0.115 0.138 960
alloys
Aluminium und 3.2581 AlSi12 0.046 0.092 0.115 0.138 640
Al-Legierungen
Copper and copper alloys EltaaiiElile Ceppei 0.035 0.081 0.098 0415 800
Kupfer und Kupfer Elekrtolyt Kupfer
N legierungen Bronze 0.029 0.075 0.092 0.104 560
Plastic material
PUIR Kunststoffe al
Non-ferrous materials Plastic material
Nichteisenmetalle GFK/CFK
Graphite / Graphit 0.048 0.096 0.120 0.144 300
45-52 HRC 0.035 0.058 0.069 0.092 252
H B 53-59 HRC 0.029 0.052 0.063 0.087 234
ergutungsstahle
60-65 HRC 0.023 0.046 0.058 0.081 198
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RECOMMENDED CUTTING PARAMETER
EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER
| 9210],. 92129214 ] . 9216 9220 1 9222 _

©
ES
2
Feed rate per cutting blade fz Cuttln_g b V'c ('?"'“'.“) ?E
g . X Schnittgeschwindigkeit a2
Material of the Material N° Vorschubgeschwindigkeit pro Schneidplatte fz (mm/z) Ve (m/min) 25
N q Des. DIN e
workpiece Material- p A - g"
Werkstiickmaterial schliissel DIN-Bschreibung Finishing / Schlichten
Art.9210- Art.9230-
21-4 @ 5-8 210-12 9 14-20 9228 9234
Unalloyed tool steel 1.1730 C45W 0.050 0.100 0.120 0.150 600 300
Unlegierter Werkzeugstahl 1.1545 C105W 0.050 0.100 0.120 0.150 600 300
1.2311 40CrMnMo7 0.040 0.070 0.100 0.130 500 250
Heat treatable steel 1.2312 40CrMnMoS8.6 0.040 0.070 0.100 0.130 500 250
Warmebehandelter -
Stahl 1.2738 40CrMnNiMo8.6.4 0.040 0.070 0.100 0.130 450 200
1.2711 54NiCrMoV6 0.030 0.060 0.900 0.120 450 200
1.2162 21MnCr5 0.020 0.070 0.090 0.120 400 180
1.2764 X19NiCrMo4 0.020 0.070 0.090 0.120 400 180
1.2343 X38CrMoV5.1 0.030 0.060 0.090 0.120 250 220
B 1.2344 X40CrMoV5.1 0.030 0.060 0.090 0.120 250 220
1.2.367 X38CrMoV5.3 0.030 0.060 0.090 0.120 250 220
1.2080 X210Cr12 0.030 0.060 0.090 0.120 220 200
RERGIAG SEC 1.2379 X155CrVMo12.1 0.030 0.060 0.090 0.120 220 200
Hochlegierter Stahl
1.2767 X45NiCrMo4 0.030 0.060 0.090 0.120 220 200
1.2842 90MnCrV8 0.030 0.060 0.090 0.120 250 220
1.8550 34CrAINi7 0.020 0.050 0.070 0.010 300 200
1.8519 31CrMoV9 0.020 0.050 0.070 0.010 300 200
1.7735 14CrMoV6.9 0.020 0.050 0.070 0.010 300 200
1.2344 X40CrMoV5.1 0.020 0.050 0.070 0.010 300 200
1.2083 X42CrMo13 0.020 0.060 0.080 0.100 260 200
1.2316 X36CrMo17 0.020 0.060 0.080 0.100 240 200
1.4541 X6CrNiTi18.10 0.030 0.065 0.085 0.110 300 200
" S s 1.4571 X8CrNiMoTi17.12.2 0.030 0.065 0.085 0.110 300 200
Rostfreier Stahl 1.4401 X5CrNiMo17.12.2 0.030 0.065 0.085 0.110 300 200
1.4521 X1CrMoTi18.2 0.030 0.065 0.085 0.110 250 200
1.4893 X8CrNiNb11
1.4301 X5 CrNi 18 10
Grey cast iron and alloyed 0.6025 GG25 0.030 0.070 0.080 0.100 600
grey cast iron
Grauguss und legierter GG25CrMoV 0.030 0.070 0.080 0.100 600
Grauguss
K
Nodular cast graphite and 0.7040 GGG 40 0.020 0.060 0.070 0.090 500
nodular alloyed cast graphite 0.7070 GGG70 0.020 0.060 0.070 0.090 500
Kugelgraphit und legierter GGG70 with allo
y
Kugelgraphit GGG70 legiert 0.018 0.057 0.066 0.085 450
Aluminium and aluminium AlZnMgCu2 0.040 0.080 0.100 0.120 1200
alloys
Aluminium und )\ﬂ_Legierungen 3.2581 AISi12 0.040 0.080 0.100 0.120 800
Copper and copper alloys Gl Cees 0.030 0.070 0.085 0100 1000
Kupfer und Kupfer Elekrtolyt Kupfer
legierungen Bronze 0.025 0.065 0.080 0.090 700 700
N " :
PUR IS GRS 0.050 0.070 0.080 0.100 600 600
Kunststoffe
Non-ferrous materials Enéxido Plastic material
Nichteisenmetalle 2 GFK/CFK
Graphite / Graphit 0.040 0.080 0.100 0.120 400
45-52 HRC 0.030 0.050 0.060 0.080 280 280
H VTem..pe’ed skd 53-59 HRC 0.025 0.045 0.055 0.075 260 260
erglitungsstéhle
60-65 HRC 0.020 0.040 0.050 0.070 220 220

The indicated cutting values are starting values and must be adjusted to the existing conditions
Die abgebildeten Schnittwerte sind als Richtwerte anzusehen und kdnnen auf jeden Fall angewendet werden. Sie kénnen jedoch wahrend des Einsatzes auf die Bearbei-
tungsgegebenheiten angepaBt werden.
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:eng Cutting speed
£ .
EX Feed rate per cutting blade fz Vgé':r/] ’i't‘t'")
= & i o . . . . -
=" Material of the workpiece M'Gt:;lrai;ll:l Des. DIN Vorschubgeschwindigkeit pro Schneidplatte fz (mm/z) geschwindigkeit
Werkstiickmaterial schliissel DIN-Beschreibung Vc (m/min)
Finishing / Schlichten
20,4 90,8 21,5 22,0 Art.9240-9248
Unalloyed tool steel 1.1730 C45W 0.02 0.025 0.03 0.04 300
Unlegierter Werkzeugstahl 1.1545 C105W 0.02 0.025 0.03 0.04 230
1.2311 40CrMnMo7 0.02 0.025 0.03 0.04 220
Heat treatable steel 1.2312 40CrMnMoS8.6 0.02 0.025 0.03 0.04 300
Warmebehandelter -
Stahl 1.2738 40CrMnNiMo8.6.4 0.02 0.025 0.03 0.04 200
1.2711 54NiCrMoV6 0.02 0.025 0.03 0.04 230
1.2162 21MnCr5 0.02 0.025 0.03 0.04 250
1.2764 X19NiCrMo4 0.02 0.025 0.03 0.04 250
1.2343 X38CrMoV5.1 0.02 0.025 0.03 0.04 220
P 1.2344 X40CrMoV5.1 0.02 0.025 0.03 0.04 220
1.2.367 X38CrMoV5.3 0.02 0.025 0.03 0.04 200
Hardening steel 1.2080 X210Cr12 0.02 0.025 0.03 0.04 200
AEEIEgEHE? Sl 1.2379 X155CrVMo12.1 0.02 0.025 0.03 0.04 200
1.2767 X45NiCrMo4 0.02 0.025 0.08 0.04 200
1.2842 90MnCrVv8 0.02 0.025 0.03 0.04 200
1.8550 34CrAINi7 0.02 0.025 0.03 0.04 180
1.8519 31CrMoV9 0.02 0.025 0.08 0.04 180
1.7735 14CrMoV6.9 0.02 0.025 0.03 0.04 180
1.2344 X40CrMoV5.1 0.02 0.025 0.03 0.04 180
1.2083 X42CrMo13
1.2316 X36CrMo17
1.4541 X6CrNiTi18.10
Sl s 1.4571 X8CrNiMoTi17.12.2
M -
Rostfreier Stahl 1.4401 X5CrNiMo17.12.2
1.4521 X1CrMoTi18.2
1.4893 X8CrNiNb11
1.4301 X5 CrNi 18 10
Grey cast iron and alloyed 0.6025 GG25
grey cast iron
Grauguss und legierter GG25CrMoV
Grauguss
K
Nodular cast graphite and 0.7040 GGG 40
nodular alloyed cast graphite 0.7070 GGG70
Kugelg&aphl‘t undhl_eglerter GGG70 with alloy
e Eepeiali GGG70 legiert
Aluminium and aluminium AlZnMgCu2
alloys :
Aluminium und Al-Legierungen 3.2581 AlSi12
Copper and copper alloys BB cosy 0.02 0.03 0.045 0.06 230
Kupfer und Kupfer Elekrtolyt Kupfer
legierungen Bronze
N Plastic material
PO Kunststoffe
. Epbxido Plastic material
Non-ferrous materials p GFK / CFK
Nichteisenmetalle G "
P 0.02 0.03 0.045 0.06 200
Graphit
45-52 HRC 0.015 0.02 0.025 0.03 160
H MEGipEIEs el 53-59 HRC 0.015 0.02 0.025 0.03 150
Vergltungsstahle
60-65 HRC 0.015 0.02 0.025 0.03 130
The indicated cutting values are starting values and must be adjusted to the existing conditions
Die abgebildeten Schnittwerte sind als Richtwerte anzusehen und kénnen auf jeden Fall angewendet werden. Sie kdnnen jedoch wéahrend des Einsatzes auf die
Bearbeitungsgegebenheiten angepaBt werden.
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9257 | 1 9262 | = 9263 | » 9267 | = 9268 | ~. 9258 | . 9271 =
b1
e — S&=— —
©
Eo
E2
s 3
Cutting speed g
Feed rate per cutting blade fz V(S:é:r/::tl—n) E» E
Material of the workpiece Materlgl N Des. DIN Vorschubgeschwindigkeit pro Schneidplatte fz (mm/z) geschwindigkeit E s
Werkstiickmaterial LTS DIN-Beschreibun V /mi
schlissel 9 (G G)
Roughing / Schruppen
Q2-4 @ 5-10 2 11-16 2 >16 Art.9250-9257
Unalloyed tool steel 1.1730 C45W 0.0416 0.065 0.104 0.156 160
Unlegierter Werkzeugstahl 1.1545 C105W 0.0455 0.0715 0.1105 0.169 160
1.2311 40CrMnMo7 0.0325 0.052 0.091 0.104 104
Heat treatable steel 1.2312 40CrMnMoS8.6 0.0325 0.052 0.091 0.104 104
Warmebehandelter -
Stahl 1.2738 40CrMnNiMo8.6.4 0.026 0.039 0.078 0.091 104
1.2711 54NiCrMoV6 0.026 0.039 0.078 0.091 88
1.2162 21MnCr5 0.046 0.071 0.111 0.169 120
1.2764 X19NiCrMo4 0.046 0.071 0.111 0.169 120
1.2343 X38CrMoV5.1 0.046 0.071 0.111 0.169 96
P 1.2344 X40CrMoV5.1 0.046 0.071 0.111 0.169 96
1.2.367 X38CrMoV5.3 0.046 0.071 0.111 0.169 96
1.2080 X210Cr12 0.039 0.065 0.104 0.143 72
IR S 1.2379 X155CrVMo12.1 0.039 0.065 0104 0143 72
Hochlegierter Stahl
1.2767 X45NiCrMo4 0.039 0.065 0.104 0.143 72
1.2842 90MnCrV8 0.039 0.065 0.104 0.143 72
1.8550 34CrAINi7 0.018 0.029 0.052 0.078 80
1.8519 31CrMoV9 0.018 0.029 0.052 0.078 80
1.7735 14CrMoV6.9 0.018 0.029 0.052 0.078 80
1.2344 X40CrMoV5.1 0.016 0.026 0.046 0.065 72
1.2083 X42CrMo13 0.046 0.071 0.111 0.169 72
1.2316 X36CrMo17 0.046 0.071 0.111 0.169 72
1.4541 X6CrNiTi18.10 0.016 0.026 0.052 0.065 48
o Staninless steel 1.4571 X8CrNiMoTi17.12.2 0.016 0.026 0.052 0.065 48
Rostfreier Stahl 1.4401 X5CrNiMo17.12.2 0.016 0.026 0.052 0.065 48
1.4521 X1CrMoTi18.2 0.016 0.026 0.052 0.065 48
1.4893 X8CrNiNb11 0.016 0.026 0.052 0.065 48
1.4301 X5 CrNi 18 10 0.016 0.026 0.052 0.065 48
Grey cast iron and alloyed 0.6025 GG25 0.0416 0.065 0.104 0.156 128
grey cast iron
Grauguss und legierter GG25CrMoV 0.0416 0.065 0.104 0.156 120
Grauguss
K
Nodular cast graphite and 0.7040 GGG 40 0.0325 0.052 0.091 0.104 88
nodular alloyed cast graphite 0.7070 GGG70 0.026 0.039 0.078 0.091 88
Kugelgraphit und legierter GGG70 with allo
y
Kugelgraphit GGG70 legiert 0.026 0.039 0.078 0.091 80
Aluminium and aluminium AlZnMgCu2 0.0416 0.065 0.104 0.156 720
alloys
Aluminium und XI-Legierungen 3.2581 AISi12 0.0416 0.065 0.104 0.156 200
Copper and copper alloys LIS R 0.0325 0.052 0.098 0.143 200
Kupfer und Kupfer Elekrtolyt Kupfer
legierungen Bronze 0.026 0.0468 0.091 0.130 160
N : :
PUR (RS DD 0.052 0.078 0.130 0.195 240
Kunststoffe
Non-ferrous materials il Plastic material
Nichteisenmetalle P GFK/CFK
Graphite / Graphit
45-52 HRC
H Tempered stfzel 5359 HRC
Vergltungsstahle
60-65 HRC
The indicated cutting values are starting values and must be adjusted to the existing conditions
Die abgebildeten Schnittwerte sind als Richtwerte anzusehen und kénnen auf jeden Fall angewendet werden. Sie kénnen jedoch wahrend des Einsatzes auf die Bearbei-
tungsgegebenheiten angepaBt werden.
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RECOMMENDED CUTTING PARAMETER

EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER

9250 §.,.9251 J .. 9252} .. 9253 | 1. 9254 § ... 9255 | 1. 9256
9257 ].,.9262] .. 9263 ] ... 9267 ] .. 9268 ] .. 9258 ] .. 9271

BN ess—a—

Cutting speed

N

The indicated cutting values are starting values and must be adjusted to the existing conditions
Die abgebildeten Schnittwerte sind als Richtwerte anzusehen und kénnen auf jeden Fall angewendet werden. Sie kénnen jedoch wahrend des Einsatzes auf die
Bearbeitungsgegebenheiten angepalt werden.

Feed rate per cutting blade fz V;‘(:Tr/‘:'t‘tm)
a1 N© T . -
Material of the workpiece M“e,\ltaetgl:ilfllll-\l Des. DIN Vorschubgeschwindigkeit pro Schneidplatte fz (mm/z) geschwindigkeit
Werkstiickmaterial T DIN-Beschreibung Vc (m/min)
Finishing / Schlichten
9 2-4 @ 5-10 2 11-16 @ >16 Art.9250-9257
Unalloyed tool steel 1.1730 C45W 0.032 0.050 0.080 0.120 200
Unlegierter Werkzeugstahl 1.1545 C105W 0.035 0.055 0.085 0.130 200
1.2311 40CrMnMo7 0.025 0.040 0.070 0.080 130
Heat treatable steel 1.2312 40CrMnMoS8.6 0.025 0.040 0.070 0.080 130
Warmebehandelter -
Stahl 1.2738 40CrMnNiMo8.6.4 0.020 0.030 0.060 0.070 130
1.2711 54NiCrMoV6 0.020 0.030 0.060 0.070 110
1.2162 21MnCr5 0.035 0.055 0.085 0.130 150
1.2764 X19NiCrMo4 0.035 0.055 0.085 0.130 150
1.2343 X38CrMoV5.1 0.035 0.055 0.085 0.130 120
B 1.2344 X40CrMoV5.1 0.035 0.055 0.085 0.130 120
1.2.367 X38CrMoV5.3 0.035 0.055 0.085 0.130 120
Hardening steel 1.2080 X210Cr12 0.030 0.050 0.080 0.110 90
jlechicoensisiy 1.2379 X155CrVMo12.1 0.030 0.050 0.080 0110 90
1.2767 X45NiCrMo4 0.030 0.050 0.080 0.110 90
1.2842 90MnCrV8 0.030 0.050 0.080 0.110 90
1.8550 34CrAINi7 0.014 0.022 0.040 0.060 100
1.8519 31CrMoV9 0.014 0.022 0.040 0.060 100
1.7735 14CrMoV6.9 0.014 0.022 0.040 0.060 100
1.2344 X40CrMoV5.1 0.012 0.020 0.035 0.050 90
1.2083 X42CrMo13 0.035 0.055 0.085 0.130 90
1.2316 X36CrMo17 0.035 0.055 0.085 0.130 90
1.4541 X6CrNiTi18.10 0.012 0.020 0.040 0.050 60
" Staninless steel 1.4571 X8CrNiMoTi17.12.2 0.012 0.020 0.040 0.050 60
Rostfreier Stahl 1.4401 X5CrNiMo17.12.2 0.012 0.020 0.040 0.050 60
1.4521 X1CrMoTi18.2 0.012 0.020 0.040 0.050 60
1.4893 X8CrNiNb11 0.012 0.020 0.040 0.050 60
1.4301 X5 CrNi 18 10 0.012 0.020 0.040 0.050 60
Grey cast iron and alloyed 0.6025 GG25 0.032 0.050 0.080 0.120 160
grey castiron
Grauguss und legierter GG25CrMoV 0.032 0.050 0.080 0.120 150
Grauguss
K
Nodular cast graphite and 0.7040 GGG 40 0.025 0.040 0.070 0.080 110
nodular alloyed cast graphite 0.7070 GGG70 0.020 0.030 0.060 0.070 110
Kugelgraphit und legierter GGG70 with allo
N y
Kugelgraphit GGG70 legiert 0.020 0.030 0.060 0.070 100
Aluminium and aluminium AlZnMgCu2 0.032 0.050 0.080 0.120 900
alloys
AT L X|_|_egierungen 3.2581 AlSi12 0.032 0.050 0.080 0.120 250
Copper and copper alloys Sl cegr 0.025 0.040 0.075 0110 250
Kupfer und Kupfer Elekrtolyt Kupfer
legierungen Bronze 0.020 0.036 0.070 0.100 200
Y PUR RS MEE 0.040 0.060 0100 0.150 300
Kunststoffe
. Epéxido Plastic material
Non-ferrous materials p GFK / CFK
Nichteisenmetalle
Graphite
Graphit
45-52 HRC
H LI S 53-59 HRC
Vergutungsstahle
60-65 HRC
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RECOMMENDED CUTTING PARAMETER
EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER

Hardened Steels /
atertal Heat resistant Steels Hardened Steels / Gehartete Stihle
Hitzebesténdige Stahle
Ha'['d;::S ! HRc30 ~ HRc40 HRc40 ~ HRc50 HRc50 ~ HRc55 HRc55 ~ HRc60 HRc60 ~ HRc65 HRc65 ~ HRc70
Diameter / RPM / Feed / RPM / Feed / RPM / Feed / RPM / Feed / RPM / Feed / RPM / Feed /
Durchmesser Umdrehungen ~ Vorschub ~ Umdre- Vorschub Umdre- Vorschub Umdre- Vorschub Umdre- Vorschub Umdre- Vorschub
hungen hungen hungen hungen hungen
0.2 50000 130 45000 115 40000 95 33000 60 33000 45 26400 30
0.3 50000 190 45000 140 40000 115 33000 70 25000 50 20000 35
0.4 50000 235 45000 180 40000 140 33000 90 25000 55 20000 40
0.5 50000 370 45000 280 40000 220 33000 140 25000 85 20000 60
0.6 50000 470 45000 360 40000 285 30000 160 25000 105 20000 75
0.8 50000 600 40000 440 30000 295 25000 185 19000 110 15200 80
0.9 49000 655 39000 520 27800 330 22700 205 17500 125 14000 90
1.0 48000 750 38000 570 25500 360 20500 215 16000 135 12500 85
2.0 33300 850 26000 680 17500 420 14500 260 11000 160 9500 115
3.0 21800 850 17300 680 11500 420 9500 260 7500 160 6400 115
4.0 16700 880 13200 700 8800 440 7200 270 5600 170 4750 118
5.0 15700 1000 12500 805 8300 500 6400 285 5100 180 4450 132
6.0 13100 950 10350 770 6900 480 5300 280 4200 180 3700 130
8.0 9880 930 7800 720 5200 445 4000 255 3200 165 2800 120
10.0 7800 850 6150 680 4100 415 3200 240 2550 155 2200 112
12.0 6650 850 5250 680 3500 415 2650 240 2100 155 1860 112
16.0 4900 730 3900 580 2600 365 2000 210 1600 135 1400 95
20.0 3900 660 3100 525 2050 335 1600 195 1300 125 1100 85

RPM / Umdrehungen = 1/min
\ Feed / Vorschub = mm/min
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

10O
TECHNICAL INFORMATION / TECHNISCHE INFORMATIONEN
S~

RECOMMENDED CUTTING PARAMETER
EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER

=

=

[Tl

Hardened Steels /

RPM / Umdrehungen = 1/min
\ Feed / Vorschub = mm/min

o
g: ertal Heat resistant Stecls Hardened Steels / Gehartete Stihle
£t Hitzebestindige Stihle
= HaLd;tta:s ! HRc30 ~ HRc40 HRc40 ~ HRc50 HRc50 ~ HRc55 HRc55 ~ HRc60 HRc60 ~ HRc65 HRc65 ~ HRc70
Diameter / RPM / Feed / RPM / Feed / RPM / Feed / RPM / Feed / RPM / Feed / RPM / Feed /
Durchmesser Umdrehungen ~ Vorschub ~ Umdre- Vorschub Umdre- Vorschub Umdre- Vorschub Umdre- Vorschub Umdre- Vorschub
hungen hungen hungen hungen hungen
1.0 48000 1480 38000 1050 25500 710 20500 430 16000 270 12500 175
2.0 33300 1750 26000 1250 17500 840 14500 520 11000 320 9500 230
3.0 21800 1750 17300 1250 11500 840 9500 520 7500 320 6400 230
4.0 16700 1800 13200 1300 8800 880 7200 540 5600 335 4750 240
5.0 15700 2000 12500 1500 8300 1000 6400 580 5100 370 4450 270
6.0 13100 1950 10350 1400 6900 950 5300 560 4200 350 3700 260
8.0 9880 1880 7800 1350 5200 900 4000 520 3200 330 2800 240
10.0 7800 1750 6150 1260 4100 840 3200 480 2550 310 2200 220
12.0 6650 1750 5250 1260 3500 840 2650 480 2100 300 1860 220
16.0 4900 1500 3900 1100 2600 730 2000 420 1600 270 1400 200
20.0 3900 1300 3100 970 2050 650 1600 380 1300 250 1100 180

FMT

Tooling Systems




02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

m
TECHNICAL INFORMATION / TECHNISCHE INFORMATIONEN
'y -\
RECOMMENDED CUTTING PARAMETER
EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER
=i
Wt

Alloy Steels / e
Material Heat resistant Steels - . £S
Werkstoff Legierte Stihle / Hardened Steels / Gehartete Stahle g, §
Hitzebesténdige Stihle n; g
Haﬁé”rfjs / HRc30 ~ HRc45 HRc45 ~ HRc55 HRc55 ~ HRc60 :
Diameter / RPM / Feed / ap (mm) RPM / Feed/ ap (mm) RPM / Feed / ap (mm)
Durchmesser ~ Umdrehungen Vorschub Umdrehungen Vorschub Umdrehungen Vorschub
0.5 25650~33000 370~470  0.0056~0.0350 23750~26000 285~315  0.0040~0.0250 14200~18000 115~130  0.0024~0.0150
0.6 20900~35200 330~560  0.0063~0.0294 19900~22000 260~290  0.0450~0.0210 11900~15500 100~120  0.0027~0.0126
0.8 16150~26400 360~590  0.0084~0.0392 15200~16700 280~310  0.0060~0.0280  9000~11700 110~125  0.0036~0.0168
1.0 12300~18700 350~540  0.0105~0.0280 10500~11500 250~280  0.0075~0.0200  6300~8050 100~115  0.0045~0.0120
1.2 10450~17600 350~590  0.0245~0.0700 9100~10000 250~280  0.0150~0.0420  5400~7000 100~115  0.0090~0.0252
1.5 9100~17600 430~830  0.0161~0.0770  7000~8000 250~280  0.0115~0.0550  4300~5500 100~115  0.0069~0.0330
2.0 6350~10550 340~570 0.0210~0.1400 6100~6700 270~300 00150~0.1000 3600~4700 100~120 0.0090~0.0600

RPM / Umdrehungen = 1/min
\ Feed / Vorschub = mm/min /

o
Tooling Systems



02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

12
TECHNICAL INFORMATION / TECHNISCHE INFORMATIONEN
.
RECOMMENDED CUTTING PARAMETER
EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER
(4
=N - 912120

Hardened Steels /

RPM / Umdrehungen = 1/min
\ Feed / Vorschub = mm/min

o
g: ertal Heat resistant Stecls Hardened Steels / Gehartete Stihle
£t Hitzebestindige Stihle
= HaLd;tta:s ! HRc30 ~ HRc40 HRc40 ~ HRc50 HRc50 ~ HRc55 HRc55 ~ HRc60 HRc60 ~ HRc65 HRc65 ~ HRc70
Diameter / RPM / Feed / RPM / Feed / RPM / Feed / RPM / Feed / RPM / Feed / RPM / Feed /
Durchmesser Umdrehungen ~ Vorschub ~ Umdre- Vorschub Umdre- Vorschub Umdre- Vorschub Umdre- Vorschub Umdre- Vorschub
hungen hungen hungen hungen hungen
0.5 50000 295 45000 225 40000 175 33000 110 25000 65 20000 40
0.6 50000 375 45000 285 40000 225 30000 125 25000 85 20000 50
0.8 50000 480 45000 350 30000 235 25000 145 19000 90 16000 55
1.0 48000 600 38000 456 25500 288 20500 172 16000 108 12500 70
2.0 33300 680 26000 544 17500 336 14500 208 11000 128 9500 92
3.0 21800 680 17300 544 11500 336 9500 208 7500 128 6400 92
4.0 16700 704 13200 560 8800 352 7200 216 5600 136 4750 94
5.0 15700 800 12500 644 8300 400 6400 228 5100 144 4450 106
6.0 13100 760 10350 616 6900 384 5300 224 4200 144 3700 104
8.0 9880 744 7800 576 5200 356 4000 204 3200 132 2800 96
10.0 7800 680 6150 544 4100 332 3200 192 2550 124 2200 90
12.0 6650 680 5250 544 3500 332 2650 192 2100 124 1860 90
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TECHNICAL INFORMATION / TECHNISCHE INFORMATIONEN

mn3

RECOMMENDED CUTTING PARAMETER

EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER

Hardened Steels /
atertal Heat resistant Steels Hardened Steels / Gehartete Stihle
Hitzebesténdige Stahle
Ha'['d;::S ! HRc30 ~ HRc40 HRc40 ~ HRc50 HRc50 ~ HRc55 HRc55 ~ HRc60 HRc60 ~ HRc65 HRc65 ~ HRc70
Diameter / RPM / Feed / RPM / Feed / RPM / Feed / RPM / Feed / RPM / Feed / RPM / Feed /
Durchmesser Umdrehungen ~ Vorschub ~ Umdre- Vorschub Umdre- Vorschub Umdre- Vorschub Umdre- Vorschub Umdre- Vorschub
hungen hungen hungen hungen hungen
1.0 48000 1184 38000 840 25500 568 20500 344 16000 216 12500 140
2.0 33300 1400 26000 1000 17500 672 14500 416 11000 256 9500 184
3.0 21800 1400 17300 1000 11500 672 9500 416 7500 256 6400 184
4.0 16700 1440 13200 1040 8800 704 7200 432 5600 268 4750 192
5.0 15700 1600 12500 1200 8300 800 6400 464 5100 296 4450 216
6.0 13100 1560 10350 1120 6900 760 5300 448 4200 280 3700 208
8.0 9880 1504 7800 1080 5200 720 4000 416 3200 264 2800 192
10.0 7800 1400 6150 1008 4100 672 3200 384 2550 248 2200 176
12.0 6650 1400 5250 1008 3500 672 2650 384 2100 240 1860 176
16.0 4900 1200 3900 880 2600 584 2000 336 1600 216 1400 160
20.0 3900 1040 3100 776 2050 520 1600 304 1300 200 1100 144

RPM / Umdrehungen = 1/min
\ Feed / Vorschub = mm/min
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

na
TECHNICAL INFORMATION / TECHNISCHE INFORMATIONEN
p

RECOMMENDED CUTTING PARAMETER
EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER

=

=

T

Hardened Steels /

o
Eo . .
ED Material Heat resistant Steels m m
§= § Werkstoff Gehiirtete Stihle / Hardened Steels / Gehartete Stahle
n; g Hitzebesténdige Stahle
= HaLd;ttass ! HRc30 ~ HRc40 HRc40 ~ HRc50 HRc50 ~ HRc55 HRc55 ~ HRc60 HRc60 ~ HRc65 HRc65 ~ HRc70
Diameter / RPM / Feed / RPM / Feed / RPM / Feed / RPM / Feed / RPM / Feed / RPM / Feed /
Durchmesser Umdrehungen ~ Vorschub ~ Umdre- Vorschub Umdre- Vorschub Umdre- Vorschub Umdre- Vorschub Umdre- Vorschub
hungen hungen hungen hungen hungen
6.0 24800 5350 23500 4900 16000 4900 13500 3300 10500 2100 8000 1450
8.0 20000 5500 19000 5000 12000 4600 10000 3100 8000 2000 6000 1400
10.0 16000 4900 15500 4500 9500 4100 8000 2900 6400 1800 4800 1300
12.0 13000 4500 12500 4100 8000 3800 6600 2500 5300 1600 4000 1150
16.0 10000 4000 9700 3700 6000 3400 5000 2300 4000 1250 3000 870
20.0 8000 3350 7800 3400 4800 3200 4000 2100 3200 1020 2400 690
912100
Material Alloy Steels / Hardened Steels Copper
Werkstoff Heat Resistant Steels Gehirtete Stéhle Kupfer
Legierte Stahle /
Hitzebesténdige Stahle
Halr_faf:f:“ HRc30 ~ HRc45 HRc45 ~ HRc 55 HRCS55 ~ HRCB5

Diameter / RPM/ Feed/ ap (mm) RPM/ Feed/ ap (mm) RPM/ Feed/ ap (mm) RPM/ Feed/ ap (mm)
Durchmesser Umdrehun- ~ Vorschub Umdrehun-  Vorschub Umdrehun-  Vorschub Umdrehun-  Vorschub
gen gen gen gen

R0.1x0.2 50000 300~350  0.006~0.016 50000 265~310  0.005~0.013 50000 225~265  0.005~0.012 50000 455~530  0.010~0.022
R0.15x 0.3 48000~50000 480~520 0.010~0.017 48000~50000 440~460  0.008~0.014 46000~50000 390~420  0.007~0.013 48000~50000 690~790  0.002~0.023
R0.2x 0.4 48000~50000 720~790  0.013~0.032 48000~50000 450~550  0.011~0.026 46000~50000 400~460  0.010~0.024 48000~50000 1000~1150 0.019~0.048
R0.25x 0.5 34100~49500 600~870  0.007~0.028 31900~35200 490~540  0.005~0.023 31900~35200 440~480  0.005~0.021 49000~50000 1100~1400 0.010~0.042
R0.3x0.6 28600~40700 590~850  0.007~0.034 26400~29700 480~540  0.006~0.028 26400~29700 400~480  0.006~0.025 42000~50000 1100~1700 0.011~0.050
R0.4x0.8 22000~30800 640~890  0.016~0.064 19800~22000 490~550 0.013~0.052 19800~22000 440~500  0.012~0.048 31000~50000 1100~2250 0.024~0.096
R0.5x1.0 17600~24200 600~850  0.008~0.080 15400~17600 470~540 0.007~0.065 15400~17600 440~500  0.006~0.060 24000~49500 1100~2200 0.012~0.120
R0.6x 1.2 14300~18700 590~780  0.024~0.032 12000~14000 480~540 0.020~0.026 12000~14000 420~480  0.018~0.024 28500~38500 1480~1950 0.036~0.048
RO.75x 1.5 11000~14300 580~760  0.031~0.048 10000~11500 480~540  0.025~0.039 10000~11500 420~480  0.023~0.036 17000~28500 1100~1950 0.046~0.072
R1.0x2.0 8500~11000 590~800 0.024~0.160 7900~8800  470~530 0.020~0.130 7900~8800  440~480  0.018~0.120 12600~24000 1100~2150 0.036~0.240
R15x3.0 5700~8200 730~1000 0.064~0.240 5300~5800 590~650  0.052~0.195 5300~5800 550~620  0.048~0.120 11900~17000 1850~2700 0.096~0.360

R20x4.0 4300~6200 680~990 0.080~0.320 3950~4400  550~620 0.065~0.026 3850~4400 530~570  0.060~0.240 6600~12500 1260~2500 0.120~0.480

RPM / Umdrehungen = 1/min
\ Feed / Vorschub = mm/min /
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

ms
TECHNICAL INFORMATION / TECHNISCHE INFORMATIONEN
'y -\
RECOMMENDED CUTTING PARAMETER
EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER
=i
Wt

Hardened Steels / N
Material Heat resistant Steels Hardened Steels g )
Werkstoff Gehértete Stahle / Gehértete Stahle §a§
Hitzebesténdige Stahle n; g
Har'ji;rfess ! HRc30 ~ HRc40 HRc40 ~ HRc50 HRc50 ~ HRc55 HRc55 ~ HRc60 HRc60 ~ HRc65 HRc65 ~ HRc70 =
Diameter / RPM/ Feed / RPM/ Feed / RPM/ Feed / RPM/ Feed / RPM/ Feed/ RPM/ Feed /
Durchmesser  Umdrehungen Vorschub Umdrehun-  Vorschub ~ Umdrehun-  Vorschub ~Umdrehun-  Vorschub Umdrehun- Vorschub Umdrehun-  Vorschub
gen gen gen gen gen
R0.1 x 0.2 50000 1200 50000 1050 45000 960 40000 770 35000 674 31500 570
R0.15x 0.3 50000 1500 50000 1350 45000 1200 40000 965 35000 840 31500 700
R0.2 x 0.4 50000 1900 50000 1700 45000 1500 40000 1200 35000 1050 31500 890
R0.25x 0.5 50000 2400 50000 2100 45000 1900 40000 1500 35000 1300 31500 1100
R0.3 x 0.6 50000 2900 50000 2500 45000 2200 40000 1800 35000 1600 31500 1400
R0.4 x 0.8 50000 3900 50000 3300 45000 3000 40000 2400 35000 2100 31500 1800
R0.5 x 1.0 50000 4800 50000 4200 45000 3800 40000 3000 35000 2600 35000 2300
R0.6 x 1.2 50000 5100 48000 4300 43000 3850 38000 3000 34000 2700 30600 2300
R0.75x 1.5 50000 5400 48000 4500 43000 4000 37000 3100 33000 2700 29700 2300
R1.0x 2.0 49700 5700 47800 4800 40000 4000 35000 3150 32000 2800 28500 2300
R1.5x 3.0 33100 6000 31800 5300 26500 4000 23500 3150 21000 2800 19000 2300
R2.0 x4.0 24900 6000 23900 5300 20000 4000 17500 3150 16000 2800 14500 2300
R2.5 x 5.0 18600 5800 17800 4900 15000 3750 13500 3050 11500 2550 10500 2100
R3.0 x 6.0 13900 4850 13400 4100 11000 3100 10000 2500 8800 2150 8000 1750
R4.0 x 8.0 11100 4200 10700 3500 9000 2700 8000 2150 7000 1850 6500 1550
R5.0 x 10.0 9300 3700 8900 3100 7500 2400 6600 1900 5800 1650 5300 1380
R6.0 x 12.0 6950 2950 6680 2500 5600 1900 5000 1550 4400 1250 4000 1050
R8.0 x 16.0 5570 2650 5350 2200 4500 1700 4000 1350 3500 1000 3200 850
R10.0x20.0 4450 2350 4300 1950 3600 1500 3200 1200 2800 800 2550 660

RPM / Umdrehungen = 1/min
\ Feed / Vorschub = mm/min /

o
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

s
TECHNICAL INFORMATION / TECHNISCHE INFORMATIONEN
~
RECOMMENDED CUTTING PARAMETER
EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER
(4
= 3200

RPM / Umdrehungen = 1/min
\ Feed / Vorschub = mm/min

o Material Alloy Steels / Alloy Steels / Stainless St/ Stainless St./ Titanium Inconel

g ) Werkstoff Cast Iron Cast Iron 300 Series 400 Series Titan Inconel

§=§ Legierte Stahle / Legierte Stéhle / Rostfreie Stahle / Rostfreie Stahle /

n; g GrauguB GrauguB 300 Serie 400 Serie

= Hardness / ~ HB230 HB300 ~ HB380 - -
Harte

Strength / ~ 1000 N/mm? 1000 ~ 1300 N/mm? - -
Zugfestigkeit
Diameter / RPM/ Feed/ RPM/ Feed/ RPM/ Feed/ RPM/ Feed/ RPM/ Feed/ RPM/ Feed/
Durchmesser Umdrehun- = Vorschub = Umdrehun- = Vorschub = Umdrehun- = Vorschub = Umdrehun- = Vorschub = Umdrehun- = Vorschub = Umdrehun- = Vorschub
gen gen gen gen gen gen

3.0 13475 275 9430 190 10185 195 14260 205 10185 205 2715 55
4.0 10105 330 7070 230 7600 250 14260 255 7600 255 2005 55
5.0 8085 370 5660 260 6110 310 8655 310 6110 310 1630 80
6.0 6735 435 4715 385 5095 360 7130 360 5095 360 1355 95
8.0 5050 555 3535 385 3820 435 5345 465 3280 465 1015 125
10.0 4455 690 3115 480 3055 590 4275 585 3055 585 815 155
12.0 3710 695 2600 485 2545 565 3565 565 2545 565 675 150
14.0 3180 620 2225 435 2180 520 3055 520 2180 520 580 140
16.0 2785 590 1950 410 1910 480 2670 480 1910 480 505 130
18.0 2475 585 1730 410 1695 475 2375 475 1695 475 450 125
20.0 2225 580 1560 405 1525 470 2140 470 1525 470 405 125
25.0 1780 450 1245 315 1215 380 1710 380 1215 380 320 110

FMT
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02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

TECHNICAL INFORMATION / TECHNISCHE INFORMATIONEN

nz

RECOMMENDED CUTTING PARAMETER
EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER

400

Alloy Steels / Stainless St/ Stainless St./
Material Cast Iron 300 Series 400 Series Titanium Inconel
Werkstoff Legierte Stéhle / Rostfreie Stahle / Rostfreie Stahle / Titan Inconel
GrauguB 300 Serie 400 Serie
Haﬁ;‘:ess ! ~HB230 - - - -
Zugesigee 1000 Nt : : : :
Diameter / RPM/ Feed/ RPM / Feed/ RPM/ Feed/ RPM / Feed/ RPM/ Feed/
Durchmesser | Umdrehungen Vorschub Umdrehungen Vorschub Umdrehungen Vorschub Umdrehungen Vorschub Umdrehungen Vorschub
6.0 7270 1240 6060 920 5660 860 4440 670 1450 120
8.0 5450 1040 4540 720 4240 670 3330 520 1090 110
10.0 4360 1100 3630 690 3390 640 2660 500 870 110
12.0 3630 1150 3030 960 3830 820 2220 560 720 130
14.0 3110 1080 2600 850 2420 770 1900 540 620 140
16.0 2720 1040 2270 780 2120 720 1660 520 540 130
18.0 2420 1000 2020 710 1880 670 1480 510 480 130
20.0 2180 970 1810 690 1690 640 1330 500 430 130
25.0 1740 880 1450 640 1350 600 1060 470 340 130

RPM / Umdrehungen = 1/min
\ Feed / Vorschub = mm/min

~

=
=:
W

Fraswerkzeuge

Milling Programme

/

o
Tooling Systems




02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

" TECHNICAL INFORMATION / TECHNISCHE INFORMATIONEN
i
RECOMMENDED CUTTING PARAMETER
EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER
= 00
&
Material Alloy Steels / Alloy Steels / Stainless St/ Stainless St./ Titanium Inconel
Werkstoff Cast Iron Cast Iron 300 Series 400 Series Titan Inconel
Legierte Stahle / Legierte Stéhle / Rostfreie Stéhle / Rostfreie Stéhle /
E 2 GrauguB GrauguB 300 Serie 400 Serie
g : Hardness ~ HB230 HB300 ~ HB380 - -
: Zf;’;';ﬁ;% . ~ 1000 Nimm? 1000 ~ 1300 N/mm? - -
Diameter / RPM/ Feed/ RPM/ Feed/ RPM / Feed/ RPM/ Feed/ RPM/ Feed/ RPM/ Feed/
Durchmesser  Umdrehun- = Vorschub = Umdrehun- =~ Vorschub = Umdrehun- | Vorschub | Umdrehun- = Vorschub | Umdrehun- = Vorschub | Umdrehun- = Vorschub
gen gen gen gen gen gen
3.0 13475 275 9430 190 10185 195 14260 205 10185 205 2715 55
4.0 10105 330 7070 230 7600 250 14260 255 7600 255 2005 55
5.0 8085 370 5660 260 6110 310 8655 310 6110 310 1630 80
6.0 6735 435 4715 385 5095 360 7130 360 5095 360 1355 95
8.0 5050 555 3535 385 3820 435 5345 465 3280 465 1015 125
10.0 4455 690 3115 480 3055 590 4275 585 3055 585 815 155
12.0 3710 695 2600 485 2545 565 3565 565 2545 565 675 150
14.0 3180 620 2225 435 2180 520 3055 520 2180 520 580 140
16.0 2785 590 1950 410 1910 480 2670 480 1910 480 505 130
18.0 2475 585 1730 410 1695 475 2375 475 1695 475 450 125
20.0 2225 580 1560 405 1525 470 2140 470 1525 470 405 125
25.0 1780 450 1245 315 1215 380 1710 380 1215 380 320 110
A 913300
Material Alloy Steels / Cast Iron Stainless St./ 300 Series Stainless St. /400 Series Titanium Inconel
Werkstoff Legierte Stéhle / GrauguB Rostfreie Stahle /300 Serie  Rostfreie Stéhle / 400 Serie Titan Inconel
Haﬁ;rfjs ! ~HB230 - - - -
zfgfigﬁ;%n = UEED b= . : . .
Diameter / RPM/ Feed/ RPM/ Feed/ RPM/ Feed/ RPM/ Feed/ RPM/ Feed/
Durchmesser | Umdrehungen Vorschub Umdrehungen Vorschub Umdrehungen Vorschub Umdrehungen Vorschub Umdrehungen Vorschub
R1.5 x 3.0 14324 1430 8220 650 7420 440 5830 280 3180 140
R2.0 x 4.0 10740 1070 6160 490 5570 330 4370 210 2380 100
R2.5 x 5.0 8590 1030 4930 490 4450 440 3500 210 1910 80
R3.0 x 6.0 7460 1140 4110 670 3710 440 2910 230 1590 100
R4.0 x 8.0 5370 1280 3080 550 2780 440 2180 260 1190 120
R5.0 x 10.0 4290 1030 2460 490 2220 400 1750 210 950 100
R6.0 x 12.0 3580 1000 2050 450 1850 370 1450 230 790 120
R8.0 x 16.0 2680 800 1540 370 1390 300 1090 190 590 110
R9.0 x 18.0 2380 760 1370 350 1230 290 970 190 530 110
R10.0 x 20.0 2140 770 1230 320 1110 260 870 210 470 100
R12.5 x 25.0 1710 680 980 270 890 210 700 190 380 80

RPM / Umdrehungen = 1/min
\ Feed / Vorschub = mm/min

FMT
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me
TECHNICAL INFORMATION / TECHNISCHE INFORMATIONEN
4 O\
RECOMMENDED CUTTING PARAMETER
EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER
.
Material / Werkstoff Graphite / Graphit ot
Diameter / Durchmesser RPM / Umdrehungen Feed / Vorschub
0.4 40000 200 g
0.6 40000 350 §,§
0.8 40000 550 %é
1.0 40000 700 e
1.5 40000 800
2.0 25000 800
3.0 20000 800
4.0 18000 950
5.0 14000 1200
6.0 11000 1400
8.0 8000 1300
10.0 6500 1200
12.0 5500 1200

Material / Werkstoff Graphite / Graphit
Diameter / Durchmesser RPM / Umdrehungen Feed / Vorschub
2.0 40000 3000
3.0 40000 4200
4.0 40000 6000
5.0 40000 7200
6.0 40000 8400
8.0 32000 8400
10.0 26000 8600
12.0 21000 8200

RPM / Umdrehungen = 1/min
\ Feed / Vorschub = mm/min /

FMT
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TECHNICAL INFORMATION / TECHNISCHE INFORMATIONEN

e

RECOMMENDED CUTTING PARAMETER
EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER

Material / Werkstoff Graphite / Graphit
Diameter / Durchmesser RPM / Umdrehungen Feed / Vorschub
6.0 40000 5600
8.0 32000 5600
10.0 26000 5700
12.0 21000 5450

Material / Werkstoff Graphite / Graphit
Diameter / Durchmesser RPM / Umdrehungen Feed / Vorschub
R0.2 x 0.4 40000 600
R0.3 x 0.6 40000 800
R0.4 x 0.8 40000 960
R0.5 x 1.0 40000 1200
R0.6 x 1.2 40000 1440
R0.75 x 1.5 40000 1600
R1.0 x 2.0 40000 2000
R1.5 x 3.0 27000 2200
R2.0 x 4.0 20000 2900
R2.5 x 5.0 16000 2900
R3.0 x 6.0 14000 2900

RPM / Umdrehungen = 1/min
\ Feed / Vorschub = mm/min

FMT
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121
TECHNICAL INFORMATION / TECHNISCHE INFORMATIONEN
4 |\
RECOMMENDED CUTTING PARAMETER
EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER
L =

Material / Werkstoff Graphite / Graphit

Diameter / Durchmesser RPM / Umdrehungen Feed / Vorschub é &
R1.0 x 2.0 16000 800 ;g_’g
R1.25 x 2.5 16000 1120 ;%’E
R1.5 x 3.0 16000 1450 :
R1.75 x 3.5 16000 1750
R2.0 x 4.0 16000 2100
R2.5 x 5.0 15500 2550
R3.0 x 6.0 15000 2950
R4.0 x 8.0 13000 3000
R5.0 x 10.0 11500 3050
R6.0 x 12.0 10500 3150

Material / Werkstoff Graphite / Graphit
Diameter / Durchmesser RPM / Umdrehungen Feed / Vorschub
R1.0 x 2.0 16000 800
R1.25 x 2.5 16000 1120
R1.5 x 3.0 16000 1450
R1.75 x 3.5 16000 1750
R2.0 x 4.0 16000 2100
R2.5 x 5.0 15500 2550
R3.0 x 6.0 15000 2950
R4.0 x 8.0 13000 3000
R5.0 x 10.0 11500 3050
R6.0 x 12.0 10500 3150

RPM / Umdrehungen = 1/min
\ Feed / Vorschub = mm/min /

FMT

Tooling Systems




122

[
=:
W

Countersink

Inserts + Holder

Fixtures

Milling Programme

e
s
p
=

]
s

Drilling Programme

Threading Programme

Reaming Programme

Clamping Systems

02 - Miling Programme / Fraswerkzeuge

TECHNICAL INFORMATION / TECHNISCHE INFORMATIONEN

e

Fraswerkzeuge

N

FMT

9797 A+ CBN END MILLS

CBN SCHAFTFRASER

9798 a-.

Applications:

> Applicable for high hardened steel (HRc50-HRc70)

> Applicable for finishing operation with high spindle speed
(RPM 20.000-50.000)

> Achieve mirror-like surface of work materials

Features:
> Premium tool substrate CBN (Cubic Boron Nitride)
> Superior tool life compared with carbide end mills
> Excellent heat resistance
> Achieve stable machining and higher accuracy for the duration
> Special designed geomtry improves tool rigidity at high
speed cutting

Anwendungsgebiete:

> geeignet fir hochgehértete Stéhle (HRc 50-HRc70)

> geeignet zur Schlichtbearbeitung auf
Hochgeschwindigkeitsspindeln (20.000-50.000 Umdrehungen)

> Spiegelglanzoberflache erreichbar

Besonderheiten:

> Premium - Vollfraskopf aus CBN

> Uberragende Standzeiten verglichen mit VHM-Schaftfraser

> exzellente Hitzebesténdigkeit

> sichert dauerhaft eine stabile Bearbeitung und eine héhere
Genauigkeit

> eine verbesserte Werkzeuggeometrie erhdht die Steifigkeit bei
HSC-Bearbeitung

o

g
8
oL

I
voF

+5yrru| 20
-5um
5pm

J

\_

Tighter Radius Tolerance +-0,005mm / Higher accuracy and longer tool life
Engere Radiustoleranz von +-0,005mm / héhere Genauigkeit und langere Lebenszeit

SURFACE ROUGHNESS OF WORK PIECE
OBERFLACHENGUTE AM BAUTEIL

A

"B" Company

-
"A" Company

uuuuuuuuuuuuuu

Average
Durchschnitt

Max.

Competitor 1
Wettbewerber 1

> Test length: 240m

Test condition:

> Work material: SKD11 (HRc60)
> Cutting Speed: 98 m/min

> R.P.M.: 30.000 1/min

> Feed: 1.500 mm/min

> Coolant: Oil Mist

> Testlange: 240m

Einsatzbedingungen:

> Bearbeitungsmaterial: SKD11 (HRc 60)
> Umdrehungen: 30.000 1/min

> Vorschub: 1.500 mm/min

> Kiihlung: Olnebel

Competitor 2
Wettbewerber 2

Tool was broken after
100 metre milling

Werkzeugbruch nach
100m Frasléange

FMT
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~
9797 ar. CBN END MILLS - FEEDRATES
0798 A«  CBN SCHAFTFRASER - SCHNITTDATEN
Hardened Steels HRc 50 - HRc 60 Hardened Steels HRc 60 - HRc 70 E
gehértete Stdhle HRc 50 - HRc 60 gehértete Stdhle HRc 60 - HRc 70 L:
o RPM (1/min) FEED (mm/min) RPM (1/min) FEED (mm/min)
Umdrehungen (1/min)  Vorschub (mm/min) | Umdrehungen (1/min)  Vorschub (mm/min) 2
0.60 50.000 1.200 50.000 1.200 g‘”
0.80 50.000 1.500 50.000 1.500 SE
1.00 50.000 2.000 50.000 2.000 éu
1.20 50.000 2.000 50.000 2.000
1.50 50.000 2.000 50.000 2.000
2.00 40.000 2.500 32.000 2.500 £
3.00 26.500 3.000 21.500 2.500 f
ES

o
£
£
s
5
s

&
o

a

Ae : R0.3 ~R0.4 = 0.005 \ Ae
R0.5 ~R1.5 = 0.01 N A AN A
DEPTH OF CUT (mm) L
SCHNITTTIEFE Ap : R0.3 ~R0.4 = 0.005 Ap
RO.5 ~R1.5 = 0.01

Threading Programme

RPM / Umdrehungen = 1/min
Feed / Vorschub = mm/min

RPM / Umdrehungen
Feed / Vorschub

Inserts + Holder Countersink Reaming Programme

Clamping Systems

Fixtures

50 70 HRc

- /
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‘g 3
9500 . RECOMMENDED CUTTING PARAMETER
EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER
PCD End Mills / PKD — Schaftfraser

= The machining values shown are
= guidelines.
W

The best data for the machining task in
question should be calculated during ﬁ

trials or during the machining operation.

§ ) Die abgebildeten Schnittwerte sind

§,§ als Richtwerte anzusehen und

é% kénnen auf jeden Fall angewendet Art. 9500

i werden. Eine optimale Abstimmung Cutting speed Recommended feed f (mm/rev) for diameter ranges
= sollte jedoch wahrend des Ve (m/min)

Werkzeugeinsatzes in Bezug auf Schnittgeschwindig- Empfohlene Vorschubgeschwindigkeit f (mm/Umdrehung) in
die Bearbeitungsgegebenheiten keit V¢ (m/min) Abhéngigkeit des Schneidendurchmessers
vorgenommen werden.
@ 3-4 mm @ 5-8 mm @8-12mm | @1245mm | @1520mm
Material
Aluminium (Si content < 10%) )
Aluminium (Si Gehalt < 10%) 300-1500 0.05 0.10 0.120 0.16 0.18
Aluminium (S| content > 10%)
Aluminium (Si Gehalt > 10%) 300-1000 0.04 0.07 0.100 0.12 0.14
G [DEES i 600-1200 0.03 0.035 0.05 0.06 0.08
Kupfer, Messing, Bronze
magnes!“m 200-1000 0.06 0.08 0.10 0.12 0.16
agnesium
I 300-2000 0.06 0.08 0.10 012 0.16
Graphit

9510 o+ RECOMMENDED CUTTING PARAMETER

9512 ..  EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER

9530, 9550

The machining values shown are PCD End Mills / PKD — Schaftfraser
guidelines.

The best data for the machining task in
question should be calculated during
trials or during the machining operation.

Die abgebildeten Schnittwerte sind ﬂ

als Richtwerte anzusehen und
kénnen auf jeden Fall angewendet

werden. Eine optimale Abstimmung Art. 9510-9512, 9530, 9550
sollte jedoch wahrend des Cutting speed V¢ Recommended feed fz (mm/tooth) for diameter ranges
Werkzeugeinsatzes in Bezug auf (m/min)
die Bearbeitungsgegebenheiten Schnittgeschwindig- Empfohlene Vorschubgeschwindigkeit fz (mm/Zahn) in
vorgenommen werden. keit V¢ (m/min) Abhéngigkeit des Schneidendurchmessers
Cutting Speed Feed per teeth fz Cutting
m/min (mm/r.p.m.) depth (mm)
Schnittgeschwindigkeit Vorschub pro Zahn Schnitttiefe (mm)
Al < 4%Si
Al < 4%Si 1.500 - 5.000 0.05-0.20 0.1-5.0
Al 4-8%Si
Al 4-8%Si 1.000 - 4.500 0.05-0.20 0.1-4.0
Al 9-13%Si
Al 9-13%Si 1.000 - 4.000 0.05-0.20 0.1-3.0
Al > 13%Si
Al > 13%Si 1.000 - 3.000 0.05-0.15 0.1-25
sl 2.000 - 6.000 0.05-0.30 0.1-40
Magnesium
Copper alloys 2.000 - 6.000 0.05-0.40 0.1-4.0
Kupferlegierungen
Brass alloys 1.500 - 5.000 0.05-0.35 0.1-4.0
Messinglegierungen
Graphite
Graphit
Gfk - Cfk
Gfk — Cfk
\_ _J
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9540 A« RECOMMENDED CUTTING PARAMETER

EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER

PCD End Mills / PKD — Schaftfraser

The machining values shown are
guidelines.

The best data for the machining task in
question should be calculated during
trials or during the machining operation.

e —

Die abgebildeten Schnittwerte sind
als Richtwerte anzusehen und
kénnen auf jeden Fall angewendet
werden. Eine optimale Abstimmung
sollte jedoch wahrend des
Werkzeugeinsatzes in Bezug auf
die Bearbeitungsgegebenheiten

Art. 9540

Cutting speed Recommended feed f (mm/rev) for diameter ranges

V¢ (m/min)

Empfohlene Vorschubgeschwindigkeit f (mm/Umdrehung) in

Schnittgeschwindig- S !
Abhangigkeit des Schneidendurchmessers

keit Vc (m/min)

vorgenommen werden.

@ 3-5 mm @ 5-8 mm @ 8-12mm
Material
Graphite 1.000 - 2.000 0.06 0.08 0.10
Graphit

9595 Art.

RECOMMENDED CUTTING PARAMETER
EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER

. PCD Scroll Milling Cutter / PKD — Scrollfraser
The machining values shown are

guidelines.

The best data for the machining task in
question should be calculated during
trials or during the machining operation.

Die abgebildeten Schnittwerte sind
als Richtwerte anzusehen und
kénnen auf jeden Fall angewendet

: ' ! Art. 9595
werden. Eine optimale Abstimmung .
sollte jedoch wéahrend des g /sp_eed Ve Recommended feed fz (mm/tooth) for diameter ranges
Werkzeugeinsatzes in Bezug auf (m/min)
die Bearbeitungsgegebenheiten . N Empfohlene Vorschubgeschwindigkeit fz (mm/Zahn) in
vorgenommen werden. Scig::tg/is(;f}mir:f)ilg Abhéngigkeit des Schneidendurchmessers
Cutting Speed Feed per teeth fz Cutting
m/min (mm/r.p.m.) depth (mm)
Schnittgeschwindigkeit Vorschub pro Zahn Schnitttiefe (mm)
Al < 4%Si
Al < 4%Si 500 - 2.000 0.05-0.20 0.1-5.0
Al 4-8%Si
Al 4-8%S;i 500 - 2.000 0.05-0.20 0.1-4.0
Al 9-13%Si
Al 9-13%Si 500 - 2.000 0.05-0.20 0.1-3.0
Al > 13%Si
Al > 13%S;i 500 - 2.000 0.05-0.15 0.1-25
Maﬁﬂ”es'“m. alloys 500 - 2.000 0.05-0.30 0.1-4.0
agnesium
CleeliEl e 500 - 2.000 0.05-0.40 0.1-4.0
Kupferlegierungen
Brass alloys 500 - 2.000 0.05-0.35 0.1-4.0
Messinglegierungen
Graphite
Graphit
Gfk - Cfk
GfK - CfK

~

'~
=
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Fraswerkzeuge

Milling Programme

/
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9592 .« RECOMMENDED CUTTING PARAMETER
EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER
The machining values shown are PCD Pineapple Milling Cutters / PKD — Scrollfraser

= guidelines.
E The best data for the machining task in

question should be calculated during
trials or during the machining operation.

Die abgebildeten Schnittwerte sind

£ 2 als Richtwerte anzusehen und
§,§ kénnen auf jeden Fall angewendet
£t werden. Eine optimale Abstimmung Art. 9592
£ solite jedoch wéhren.d des Cutting speed V¢ Recommended feed fz (mm/tooth) for diameter ranges
E Werkzeugeinsatzes in Bezug auf (m/min)
die Bearbeitungsgegebenheiten Schnittgeschwindig- Empfohlene Vorschubgeschwindigkeit fz (mm/Zahn) in
vorgenommen werden. keit Vc (m/min) Abhangigkeit des Schneidendurchmessers
Cutting Speed Feed per teeth fz Cutting
m/min (mm/r.p.m.) depth
Schnittgeschwindigkeit Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
Al < 4%Si
Al < 4%Si 1.000 - 2.800 0.05-0.20 0.1-5.0
Al 4-8%Si
Al 4-8%S;i 1.000 - 2.800 0.05-0.20 0.1-4.0
Al 9-13%Si
Al 9-13%Si 1.000 - 2.800 0.05-0.20 0.1-3.0
Al > 13%Si
Al > 139%S;i 1.000 - 2.800 0.05-0.15 0.1-25
magnes!“m 1.000 - 2.800 0.05-0.30 0.1-4.0
agnesium
Copper alloys 1.000 - 2.800 0.05-0.40 0.1-4.0
Kupferlegierungen
Brass alloys 1.000 - 2.800 0.05-0.35 0.1-4.0
Messinglegierungen

915300 »«. RECOMMENDED CUTTING PARAMETER

EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER

- PCD face Milling Cutters / PKD — Aufsteckfraser
The machining values shown are

guidelines.

The best data for the machining task in
question should be calculated during
trials or during the machining operation.

Die abgebildeten Schnittwerte sind
als Richtwerte anzusehen und
kénnen auf jeden Fall angewendet

werden. Eine optimale Abstimmung Art. 915300
sollte jedoch wéhrend des Cutting speed V¢ Recommended feed fz (mm/tooth) for diameter ranges
Werkzeugeinsatzes in Bezug auf (m/min)
die Bearbeitungsgegebenheiten Schnittgeschwindig- Empfohlene Vorschubgeschwindigkeit fz (mm/Zahn) in
vorgenommen werden. keit Vc (m/min) Abhangigkeit des Schneidendurchmessers
Cutting Speed Feed per teeth fz Cutting
m/min (mm/r.p.m.) depth (mm)
Schnittgeschwindigkeit Vorschub pro Zahn Schnitttiefe (mm)
Al < 4%Si
Al < 4% 1.000 - 3.000 0.05-0.20 0.1-5.0
Al 4-8%Si
Al 4-8%Si 1.000 - 3.000 0.05-0.20 0.1-4.0
Al 9-13%Si
Al 9-13%Si 1.000 - 3.000 0.05-0.20 0.1-3.0
Al > 13%Si
Al > 13%S;i 1.000 - 3.000 0.05-0.15 0.1-25
magnes!“m 1.000 - 3.000 0.05-0.30 0.1-4.0
agnesium
Copper alloys 1.000 - 3.000 0.05-0.40 0.1-4.0
Kupferlegierungen
SEESElE 1.000 - 3.000 0.05-0.35 0.1-4.0
Messinglegierungen
\_ J
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9593 A« RECOMMENDED CUTTING PARAMETER
EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER
The machining vallies Shown are PCD face Milling Cutters / PKD - Planfraser
guidelines. =
The best data for the machining task in E

question should be calculated during
trials or during the machining operation.

Die abgebildeten Schnittwerte sind

als Richtwerte anzusehen und £ o
kénnen auf jeden Fall angewendet §§
werden. Eine optimale Abstimmung Art. 9593 £:
sollte jedoch wéhrend des Cutting speed V¢ : £¢
Werkzeugeinsatzes in Bezug auf (m/min) Recommended feed f (mm/rev) for diameter ranges gt
die Bearbeitungsgegebenheiten Selrttsrsadiinder Empfohlene Vorschubgeschwindigkeit f (mm/Umdrehung) in
vorgenommen werden. keit \%c (m/min) 9 Abhéangigkeit des Schneidendurchmessers
Cutting Speed Feed per teeth fz Cutting
m/min (mm/r.p.m.) depth (mm)
Schnittgeschwindigkeit Vorschub pro Zahn Schnitttiefe (mm)
Al < 4%Si
Al < 4%8i 1.000 - 3.200 0.05-0.20 0.1-5.0
Al 4-8%Si
Al 4-8%Si 1.000 - 3.200 0.05-0.20 0.1-4.0
Al 9-13%Si
Al 9-13%Si 1.000 - 3.200 0.05-0.20 0.1-3.0
Al > 13%Si
Al > 13%Si 1.000 - 3.000 0.05-0.15 0.1-25
magnes!“m 1.000 - 3.200 0.05-0.30 0.1-40
agnesium
egeer ey 1,000 - 3.200 0.05-0.40 0.1-4.0
Kupferlegierungen
Brass alloys 1.000 - 3.200 0.05-0.35 0.1-40
Messinglegierungen

9520 »« RECOMMENDED CUTTING PARAMETER

EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER

- PCD End Mills / PKD - Schaftfraser
The machining values shown are

guidelines.
The best data for the machining task in

question should be calculated during
trials or during the machining operation. W
Die abgebildeten Schnittwerte sind

als Richtwerte anzusehen und
kénnen auf jeden Fall angewendet

werden. Eine optimale Abstimmung Art. 9520
sollte jedoch wahrend des Cutting speed V¢ .
Werkzeugeinsatzes in Bezug auf (m/min) Recommended feed f (mm/rev) for diameter ranges
die Bearbeitungsgegebenheiten Salrftisesamingies Empfohlene Vorschubgeschwindigkeit f (mm/Umdrehung) in
vorgenommen werden. keit \g/c (m/min) 9 Abhangigkeit des Schneidendurchmessers
Cutting Speed Feed per teeth fz Cutting
m/min (mm/r.p.m.) depth (mm)
Schnittgeschwindigkeit Vorschub pro Zahn Schnitttiefe (mm)
Al < 4%Si
Al < 4%Si 500 - 1.500 0.05-0.20 0.1-5.0
Al 4-8%Si
Al 4-89%Si 500 - 1.500 0.05-0.20 0.1-4.0
Al 9-13%Si
Al 9-13%S;i 500 - 1.500 0.05-0.20 0.1-3.0
Al > 13%Si
Al > 13%3i 500 - 1.500 0.05-0.15 0.1-25
mag”es!“m 500 - 1.500 0.05-0.30 0.1-4.0
agnesium
Chefpr el oy 500 - 1.500 0.05-0.40 0.1-4.0
Kupferlegierungen
" BRI ) 500 - 1.500 0.05-0.35 0.1-4.0
essinglegierungen
\_ J
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9597 ax. RECOMMENDED CUTTING PARAMETER
EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER
PCD End Mills / PKD - Schaftfraser

= The machining values shown are
= guidelines.
[Ty The best data for the machining task in

question should be calculated during
trials or during the machining operation.

M 8 4 o

§ ) Die abgebildeten Schnittwerte sind
§,§ als Richtwerte anzusehen und
it kénnen auf jeden Fall angewendet Art. 9597
£E werden. Eine optimale Abstimmung Cutting speed Recommended feed f (mm/rev) for diameter ranges
= sollte jedoch wéahrend des Ve (m/min)
Werkzeugeinsatzes in Bezug auf Schnittgeschwindig- Empfohlene Vorschubgeschwindigkeit f (mm/Umdrehung) in

die Bearbeitungsgegebenheiten keit V¢ (m/min) Abhéngigkeit des Schneidendurchmessers

vorgenommen werden.
@ 3-4 mm @ 5-8 mm @8-12mm | @12145mm | @1520mm
Material
HPL
HPL 300-1500 0.18
HiEeE 300-1000 0.14
Holz

9596 a-.

RECOMMENDED CUTTING PARAMETER
EMPFOHLENE SCHNITTPARAMETER

PCD End Mills / PKD - Schaftfraser
The machining values shown are
guidelines.

The best data for the machining task in
question should be calculated during
trials or during the machining operation.

Die abgebildeten Schnittwerte sind =
als Richtwerte anzusehen und

kénnen auf jeden Fall angewendet
werden. Eine optimale Abstimmung
sollte jedoch wahrend des
Werkzeugeinsatzes in Bezug auf
die Bearbeitungsgegebenheiten

Cutting speed
Ve (r%/ngm)

Schnittgeschwindig-
keit Vc (m/min)

Art. 9596

Recommended feed f (mm/rev) for diameter ranges

Empfohlene Vorschubgeschwindigkeit f (mm/Umdrehung) in
Abhangigkeit des Schneidendurchmessers

N

vorgenommen werden.
@ 3-4 mm @ 5-8 mm @8-12mm | @1245mm | @1520mm
Material
HPL
HPL 300-1500 0.16 0.18
el 300-1000 0.12 0.14
Holz
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MATERIAL GROUP ALUMINIUM - MAGNESIUM
WERKSTOFFGRUPPEN ALUMINIUM - MAGNESIUM
GERMANY FRANCE UNITED KINGDOM  EN & OTHER US.A. B
W.Nr DIN AFNOR B.S. CLASSIFICATIONS AISI E
(T4

Aluminum - Magnesium, unalloys - Hardness < 100 HB 30 - Tensile strength < 350 N/mm?
Aluminium — Magnesium, unlegiert — Harte < 100 HB 30 — Zugfestigkeit < 350 N/mm?

3.025 Al99,5H NA 11, NA 12 Nickel 200 £ o
3.028 Al99,8 H Nickel 270 §§
3.0305 Al'99,9 ‘; %
3.3308 Al 99,9 Mg 0,5 gt

Aluminum alloys, Si < 0,5% - Hardness < 180 HB 30 - Tensile strength < 600 N/mm?

Aluminiumlegierungen, Si < 0,5% - Harte < 180 HB 30 — Zugfestigkeit < 600 N/mm?

Forging aluminum alloys / Aluminium Knetlegierungen

3.0515 Al Mn 1

3.0516 S-Al Mn

3.0525 AlMn 1 Mg 0,5
3.0615 Al Mg Si Pb
3.1325 Al Cu Mg 1
3.1355 Al Cu Mg 2
3:3315 Al Mg 1

3.3535 Al Mg 3

3.4365 Al Zn Mg Cu 1,5
Cast aluminum alloys / AluguBlegierungen
3.1841 G-AlCu4Ti
3.3241 G - Al Mg 3 Si
3.3292 GD - Al Mg 9

Aluminum alloys, 0,5-10% Si - Hardness < 180 HB 30 - Tensile strength < 600 N/mm?

Aluminiumlegierungen, 0,5-10% Si - Harte < 180 HB 30 — Zugfestigkeit < 600 N/mm?

Cast aluminum alloys / AluguBlegierungen

3.2134 G-AlISi5CulMg
3.2152 GD - AlSi6 Cu 4
3.2162 GD-AISi8Cu3
3.2373 G- AlSi9 Mg

Aluminum alloys, Si > 10% - Hardnes < 180 HB 30 - Tensile strength < 600 N/mm?

Aluminiumlegierungen, > 10% Si - Harte < 180 HB 30 — Zugfestigkeit < 600 N/mm?

Cast aluminum alloys / AluguBlegierungen

3.2381 G- AlISi10 Mg
3.2383 G- Al Si 10 Mg (Cu)
3.2581 G-AISi12
3.2583 G - Al Si 12 (Cu)
3.2982 GD - Al Si 12 (Cu)
Cast aluminum - magnesium alloys / AluguB — MagnesiumguB
3.5106 G-MgAg3SE2Zr1
3.5662 G-MgAI6
3.5812 G-MgAI8Zn1
3.5912 G-MgAI9Zn1
\— J
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TECHNICAL INFORMATION / TECHNISCHE INFORMATIONEN
g 3\

MATERIAL GROUP NICKEL
WERKSTOFFGRUPPEN NICKEL

— e FRANCE UNITED KINGDOM  EN & OTHER US.A.

= W.Nr DIN AFNOR B.S. CLASSIFICATIONS AISI

ek

Nickel, unalloys - Hardness < 150 HB 30 - Tensile strength <500 N/mm?
Nickel, unlegiert — Harte < 150 HB 30 — Zugfestigkeit < 500 N/mm?

g 2 2.1504 LN Ni Al Bz

éé 2.4042 Ni 99 CSi NA 11, NA 12 Nickel 200
?;m% 2.406 Ni 99,6 Nickel 270
E - 2.4062 Ni 99,4 Fe

Heat resisting nickel alloys - Hardness < 270 HB 30 - Tensile strength <900 N/mm?

Hitzebestandige Nickellegierungen — Hérte < 270 HB 30, Zugfestigkeit < 900 N/mm?

2.4360 LN Monel 400

2.4374 LN Monel 500

2.4617 Hastelloy B 2 Nimonic 75
2.4665 Hastelloy X HR 203

2.4812 Hastelloy C 3027-76 Hastelloy C
2.4816 Inconel 600 Haynes Alloys 263
1.4876 Incoloy 800

2.4983 Udimet 500

Heat resisting nickel alloys - Hardness 270-410 HB 30 - Tensile strength 900-1,400 N/mm?

Hitzebestandige Nickellegierungen — Hérte < 270-410 HB 30, Zugfestigkeit 900-1,400 N/mm?

2.4631 Nimonic 80 A Nimonic 80
2.4632 Nimonic 90
2.4634 Nimonic 105
2.4662 Nimonic 901 HR 8
2.4668 Inconel 718 HR 401, 601 Rene 41
2.4669 Inconel X-750
2.4670 LN Nimocast 713
2.4674 LN Nimocast PK 24
2.4856 Inconel 625
2.6554 LN Waspaloy
\— J
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~
MATERIAL GROUP COPPER
WERKSTOFFGRUPPEN KUPFER
GERMANY FRANCE UNITED KINGDOM  EN & OTHER U.S.A. N
O S AFNOR B.S. CLASSIFICATIONS AISI E
W

Copper, unalloys - Hardness < 100 HB 30 - Tensile strength < 350 N/mm?

Kupfer, unlegiert — Harte < 100 HB 30 — Zugfestigkeit < 350 N/mm?

2.006 E - Cu 57

2.007 SE - Cu Commerially Pure
2.009 SF - Cu C 101

2.1356 CuMn3

2.1522 Cu Si2Mn

Short chip copper alloys - Hardness < 200 HB 30 - Tensile strength <700 N/mm?

Kurzspanende Kupferlegierungen — Harte < 200 HB 30 — Zugfestigkeit < 700 N/mm?

Brass/ Messing

2.036 Cu Zn 40(MS 60)

2.038 Cu Zn 39 Pb 2 (MS 58) Cz120, CZ109

2.041 CuZn44Pb2 PB104

2.0561 CuZn40Al1 2,1030, 2,1080
2.058 CuZn 40 Mn 1 Pb

2.0771 Cu Ni 7 Zn 39 Mn 5 Pb3

Bronzes / Bronze

2.1086 G-Cu Sn 10 Zn
2.1093 G-Cu Sn 6 Zn Ni
2.1096 G-Cu Sn 5 Zn Pb

Long chip copper alloys - Hardness < 200 HB 30 - Tensile strength <700 N/mm?

Langspanende Kupferlegierungen — Harte < 200 HB 30 — Zugfestigkeit < 700 N/mm?

Brass / Messing

2.025 Cu Zn 20

2.0265 Cu Zn 30

2.0321 Cu Zn 37 CzZ108, CZ106
2.0335 Cu Zn 36 (Ms 63)

Bronzes / Bronze

2.102 CuSné6

2103 CusSns8

2.108 CuSn62Zn6

Copper alloys tempered by forging
Kupferknetlegierungen

2.1245 CuBe 17
2.1247 CuBe?2
2.1293 Cu Cr Zr
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/

1.1013
1.1014
1.1015

1.0718

1.0402
1.0501
1.0503
1.0535
1.0601
11157
1.1151
1.1181
1.1191
1.1203
1.1221

.

MATERIAL GROUP

WERKSTOFFGRUPPEN

GERMANY

DIN

RFe 100
RFe 80
RFe 60

9 S MnPb 28

Cc22
C35
C 45
C55
C 60
40 Mn 4
Ck 22
Ck 35
Ck 45
Ck 55
Ck 60

FRANCE
AFNOR

OSOA12

230Mo7

A34-2 EN
A33

AF 34C 10
AF 37 C 12
XC 10

XC 12

14 NC 11
12C3

16 MC 4
20 MC 5

S 250
S 250 Pb
10 F1
10PbF2

S 300 Pb

E36-3

1.0034 RSt 34-2
1.0035 St 33

1.0036 St 37-2
1.0037 RSt 37-2
1.0044 St 44-2
1.005 St 50-2
1.006 St 60-2
1.007 St 70-2
1.0116 St 37-3
1.0144 St 44-3
Case carburizing steel / Aufgekohlte Stahle
1.0301 C 10

1.0401 C15

1.1121 Ck 10

1.1141 Ck 15

1.5732 14 Ni Cr 10
1.7015 15Cr3
1.7131 16 Mn Cr 5
1.7147 20Mn Cr5
1.071 15S 10
1.0715 9 S Mn 28
1.0718 9 S Mn Pb 28
1.0721 10 S 20
1.0722 10 S Pb 20
1.0723 15 S 20
1.0726 35S 20
1.0727 458 20
1.0736 9 S Mn 36
1.0737 9 S Mn Pb 36
Cast structural steels / Cast structural steels
1.0416 GS - 38
1.0446 GS - 45
1.0552 GS - 52
1.0553 GS - 60
1.0554 GS - 70

1C22
1C35
1C45
1C55
1C60
35M5
2C22
2C35
2C 45
2C55
2C60

UNITED KINGDOM
B.S.

EN2

EN1

Baustéhle — Héarte < 200 HB 30 — Zugfestigkeit < 700 N/mm?

1449 34/20 HR
Fe 310-0
060A35

4360-50B

040 A 10
080 A 15
040 A 10
040 A 15

523 M 15
527 M 17

230 M 07

210 M 15

210 A 15
212 M 36

070 M 20
080 A 32
060 A 47
070 M 55
060 A 62
150 M 36
055 M 15
080 A 35
080 M 46
060 A 57
060 A 62

EN & OTHER
CLASSIFICATIONS

Magnetic soft steels - Hardness < 120 HB, HRc 30 - Tensile strength < 400 N/mm?

Magnetische Stdhle — Harte < 120 HB 30 — Zugfestigkeit < 400 N/mm?

Structural steels - Hardness < 200 HB, HRc 30 - Tensile strength <700 N/mm?

EN3A,4,5,6,7,8

EN 207

EN 32

EN 43

EN9, 10
1055
1060 1064

STEEL
STAHLE

U.S.A.
AISI

M 1010
M 1015
1010
1015
3415
5015
5115
5120

1213

12L 13
1108 1109
11 L 08

1140

1146

1215
12L14

Plain carbon steels - tempered / Unlegierte Kohlenstoffstahle, angelassen

Steels, tempered - Hardness < 250 HB 30 - Tensile strength <850 N/mm?
Angelassene Stiahle, Harte < 250 HB 30 — Zugfestigkeit < 850 N/mm?

M 1023
1035

1045

1055

1060

1035 1041
1020 1023
1035 1038
1045
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MATERIAL GROUP STEEL
WERKSTOFFGRUPPEN STAHLE
GERMANY FRANCE UNITED KINGDOM  EN & OTHER U.S.A. N
e . AFNOR B.S. CLASSIFICATIONS AISI E
W

Alloy steels - Hardness < 250 HB 30, < 25 HRc - Tensile strength < 850 N/mm?

Legierte Stahle, Harte < 250HB, 25-30HRc — Zugfestigkeit < 850 N/mm?

Cold work tool steels / Kaltarbeitsstahle 2
1.2056 90 Cr3 ;j
1.2067 100Cr 6 Y 100 C 6 BL3 L1L3 é%
1.208 X210Cr12 Z200C 12 BD 3 D3 é.?
1.2083 X42Cr13 Z40C 14 420

1.2363 X100 CrMoV5 1 Z100 CDV 5 BA 2 A2

1.2379 X 155 CrVMo 12 1 Z160 CDV 12 BD 2 D2

1.251 100 MnCrW 4 90 MWCV 5 BO 1 (e]]

1.255 60 WCrV 7 55WC 20 BS 1 S1

1.2823 70Si7

1.2826 60 Mn Si Cr 4

1.2842 90 MnCrV 8 90 MV 8 BO 2 02

High speed steels / Schnellarbeitsstahle

1.3202 S 12-4-4-5 Z 130 WKCV 12-05-04-04 BT 15 T15
1.3207 S 10-4-3-10 7130 WKCDV10-10-04-04-03 BT 42 T42
1.3243 S 6-5-2-5 785 WDKCV 06-05-05-04-02  BM 35 M 35
1.3247 S 2-10-1-8 Z110 DKCWV 09-08-04-02-01 BM 42 M 42
1.3343 S 6-5-2 Z 85 WDCV 06-05-04-02 BM 2 M2
1.3344 S 6-5-3 Z 120 WDCV 06-05-04-03 M3/2
1.3348 S 292 Z 100 DCWV 09-04-02-02 M7
ASP 23 (S 6-5-3)

ASP 30

ASP 60

Alloy cast irons / Legierte GuBeisen

1.5919 GS-15Cr Ni 6 16 NC 6 3115
1.7218 GS-25Cr Mo 4 25CD4 70 8A 25 4130
1.722 GS-34Cr Mo 4 35CD4 70 8A 37 4135 4137
1.7379 GS-18 CrMo 9 10

Tempered steels / Vergiitungsstahle

1.0503 C 45 1C45 060 A 47 1045

1.722 34 Cr Mo 4 34 Cr Mo 4 708 A 37 4135, 4137
1.7225 42 Cr Mo 4 42CD 4 708 A 42 EN 16, 17, 19 4140, 4142
1.7228 50 Cr Mo 4 50 Cr Mo 4 708 A 47 4150

Nitriding steels / Nietrierstahle

1.7779 20 CrMo V 13,5
1.8504 34 CrAl6
1.8506 34 CrAIS5
1.8507 34 Cr AIMo 5 30 CAD 6,12 A 355 CI.D
1.8509 41 Cr AlMo 7 40 CAD 6,12 905 M 39 A 355CILA
1.8515 31 Cr Mo 12 30CD 12 722 M 24
o _/
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TECHNICAL INFORMATION / TECHNISCHE INFORMATIONEN
g 3\

MATERIAL GROUP CAST IRONS
WERKSTOFFGRUPPEN GUBEISEN

— e FRANCE UNITED KINGDOM  EN & OTHER US.A.

= W.Nr DIN AFNOR B.S. CLASSIFICATIONS AISI

ek

Grey graphite cast irons - Hardness < 150 HB 30 - Tensile strength < 500 N/mm?

GrauguB — Hérte < 150 HB 30 — Zugfestigkeit < 500 N/mm?

z 0.601 GG-10 Ft10 D A 48-20 B

ég 0.6015 GG-15 Ft20 D Grade 150 Grey cast iron soft A48-25B

é % 0.602 GG-20 Ft25 D Grade 220 A 48-30 B

% £ 0.6025 GG-25 Ft 30 D Grade 260 A 48-40 B
0.603 GG-30 Ft 30 D Grade 300 A 48-45B
0.6035 GG-35 Ft 35 D Grade 350 A 48-50 B
0.604 GG-40 Ft 40 D Grade 400 A 48-60 B

Grey graphite cast irons - Hardness 150 - 300 HB 30 - Tensile strength 500 - 1,000 N/mm?
GrauguB — Harte 150-300 HB 30 — Zugfestigkeit 500 - 1,000 N/mm?

0.602 GG - 20 Ft25D Grade 220 Grey cast iron hard A 48-30B
0.6025 GG - 25 Ft30 D Grade 260 A 48-40B
0.603 GG - 30 Ft30 D Grade 300 A 48-45B
0.6035 GG - 35 Ft35D Grade 350 A 48-50 B
0.604 GG - 40 Ft 40 D Grade 400 A 48-60 B

Nodular graphite, malleable cast irons - Hardness < 200 HB 30 - Tensile strength <700 N/mm?
KugelgraphitguB — Harte < 200 HB 30 — Zugfestigkeit < 700 N/mm?

0.7033 GGG-35,3

0.704 GGG-40 FGS 400-12 420/12 60-40-18
0.7043 GGG-40,3 FGS 370-17 370/17

0.705 GGG-50 FGS 500-7 500/7 65-45-12
0.706 GGG-60 FGS 600-3 600/3 S.G.iron, Meehanite 80-55-06
0.8035 GTW-35 700/2,309/72 Black & White Heart

0.804 GTW-40

0.8045 GTW-45

0.8065 GTW-65

0.8135 GTS-35

0.8145 GTS-45

0.8155 GTS-55

0.8165 GTS-65

Nodular graphite, tempered malleable cast irons - Hardness 200-300 HB 30 - Tensile strength 700-1,000 N/mm?
TemperguB — Harte 200-300 HB 30 — Zugfestigkeit 700-1.000 N/mm?

0.707 GGG-70 FGS 700-2 700/2 S.G.iron,Meehanite 100-70-03
0.708 GGG-80 FGS 800-2 800/2 Black & White Heart 120-90-02

o J
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TECHNICAL INFORMATION / TECHNISCHE INFORMATIONEN
~
MATERIAL GROUP TITANIUM
WERKSTOFFGRUPPEN TITAN
GERMANY FRANCE UNITED KINGDOM  EN & OTHER U.S.A. N
i = AFNOR B.S. CLASSIFICATIONS AISI E
[T

Titanium, unalloys - Hardness < 200 HB 30 - Tensile strength <700 N/mm?

Titan, unlegiert, Harte < 200 HB 30 — Zugfestigkeit < 700 N/mm?

3.7024.1LN T 99,5

3.7034.1LN Ti 99,7

3.7035 Ti2

3.7055 Ti 99,4 TA1-9
3.7064.1LN Ti 99,2

3.7065 Ti4

3.7255 Ti3 Pd

Titanium, alloys - Hardness < 270 HB 30 - Tensile strength < 900 N/mm?

Titan, legiert — Harte <270 HB 30 — Zugfestigkeit < 900 N/mm?

TiAl4 Mn 4

3.7144 LN TiAl58Sn2

3.7124 LN TiCu2 TA 10-14, TA 17 Ti-2AL
3.7164 LN TiAI6 V4 TA 18

3.7174 LN TiAl6V6Sn2

Titanium, alloys - Hardness 270-300 HB 30 - Tensile strength 900-1.300 N/mm?

Titan, legiert, Harte < 200 HB 30 — Zugfestigkeit < 900-1.300 N/mm?
3.7124 LN TiCu2

3.7144 LN Ti Al 6 Sn 2 Zr4 Mo2 Ti AL

3.7154 LN TiAl 6 Zr 5 TA 10-13, TA 28 3,7174LN, 3,7148LN
3.7164 LN TiAI6V 4

3.7174 LN TiAl6V Sn2

3.7184 LN TiAl4 Mo 4 Sn 2
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TECHNICAL INFORMATION / TECHNISCHE INFORMATIONEN
" a [
MATERIAL GROUP STEEL
WERKSTOFFGRUPPEN STAHLE
N GERMANY FRANCE UNITED KINGDOM EN & OTHER U.S.A.
E W.NF DIN AFNOR B.S. CLASSIFICATIONS AlS|
(T
Alloy steels / Tempered steels - Hardness 250-350 HB, 25-38 HRc - Tensile strength 850-1.200 N/mm?
Legierte Stéhle, angelassene Stahle, Harte < 250-350 HB, 30-38HRc — Zugfestigkeit < 850-1.200 N/mm?
2 Alloy steels / Legierte Werkzeugstahle
§2 1.2311 40 CrMn Mo 7
i 1.2312 40 Cr Mn Mo S 86
£ 1.2436 X210 CrW 12 Z 200 CW 12
= 1.2711 54 Ni Cr Mo V 6
1.2713 55 Ni Cr Mo V 6 55 NCDV 7 826 M 40 $95,597,S98 L6
1.2714 56 Ni CrMo V7
1.2743 60 Ni Cr Mo V 12 4
1.2766 35 Ni Cr Mo 16
High Alloy Steels / Hochlegierte Warmarbeitsstéhle
1.2343 X38CrMoV51  Z38CDV5 BH 11 H 11
1.2344 X40CrMoV51  Z40CDV5 BH 13 H13
1.2365 X32CrMoV33 32 DCV 28 BH 10 H 10
1.2367 X40CrMoV53  Z38CDV5,3
1.2581 X30WCrvosa Z30WCV 9,3 BH 21 H 21
1.2622 X 60 W Cr Mo V 9
1.2678 X 45 CoCrWV 555
1.255 60 WCrV 7 55 WC 20 BS1 S1
1.2567 X30WCrV53  Z32WCV5
Hardened tempered steels / Hochvergiitete Stiahle
1.5864 35 Ni Cr 18
1.658 30 Cr Ni Mo 8 30 Cr Ni Mo 8
1.7361 32 Cr Mo 12 30CD 12 722 M 24
1.7707 30CrMo V9
1.8161 58CrV 4
Nitriding steels / Nietrierstahle
1.8515 31 Cr Mo 12 30CD 12 722 M 24
1.8519 31 CrMoV 9 830 M 31
1.8523 39CrMoV 139 897 M 39
1.855 34 CrAINi 7 826 M 40
\_ J
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MATERIAL GROUP

WERKSTOFFGRUPPEN

STAINLESS STEEL
ROSTFREIE STAHLE

W.Nr

Stainless steels - Hardness < 250 HB 30 - Tensile strength < 850 N/mm?

GERMANY
DIN

FRANCE
AFNOR

UNITED KINGDOM EN & OTHER U.S.A.
B.S. CLASSIFICATIONS AISI

Rostfreie Stéhle — Harte < 250 HB 30 — Zugfestigkeit < 850 N/mm?

1.4104
1.4305

X12CrMo S 17
X10CrNi S 1809

Z13CF 17
Z 8 CNF 18-09

416 S 37
303 S 21

EN 56
EN 60

Austenitic stainless steels - Hardness < 250 HB 30 - Tensile strength < 850 N/mm?
Austenitisch Rostfreie Stahle — Harte < 250 HB 30 — Zugfestigkeit <850 N/mm?

1.43
1.4301
1.4311

1.4406
1.4433
1.4435
1.4539
1.4541

1.4571

1.4573
1.4828

X12CrNi 188
X5CrNi18 10

X2 CrNiN 18 10

X2 CrNiMoN 17 12 2
X2 CrNiMo 18 15
X2 CrNiMo 18 14 3
X1 CrNiMoCu 25 20 5
X 6 CrNiTi 18 10

X 6 CrNiMoTi 17 12 2
X 10 CrNiMoTi 18 12
X 15 CrNiSi 20 12

Z 6 CN 18-09
Z 3 CN 18-07 Az
Z3CND 17 11 02

Z3 CND 17-12-03
Z 1 NCDU 25-20
Z6 CNT 18 10
Z6 CNDT 17 12

Z 15 CNS 20-12

320 S 12
304 S 15
304 S 61
316 S 61
316 S

316 S 11
321817
321S 18
320 S 18
320 S 33
309 S 24

Cast austenitic stainless steels / austenitisch rostfreie Stahle (gegossen)

1.4308
1.4313
1.4408
1.4581

Martensitic stainless steels - Hardness < 320 HB 30 - Tensile strength < 1,100 N/mm?

G-X6 CrNi 189
G-X5CrNi 13 4

G-X 6 CrNiMo 18 10
G-X 5 CrNiMoNb 18 10

Z6CN 18,10 M
Z8CD 17-01

Z 4 CNDNb 18,12M

304 C 15(LT196)
425C 12
316 C 16(LT196)
318 C 17

EN 80, EN58 + C

EN 58 J, 316

Martensitisch Rostfreie Stidhle < 320 HB 30 — Zugfestigkeit < 1,100 N/mm?

1.4021
1.4034
1.4057
1.4112
1.4116
1.4125
1.4718
1.4747
1.4086
1.4106
1.4138

X20Cr13

X 46 Cr 13
X20 CrNi 17 2
X 90 CrMoV 18
X 45 CrMoV 15
X 105 CrMo 17
X 45CrSi9 3

X 80 CrNiSi 20
G-X 120 Cr 29
G-X 10 CrMo 13
G-X 120 CrMo 29 2

Z20C 13
Z44C 14
Z 15 CN 16-02

Z100CD 17
Z45CS9
Z 80 CSN 20-02

420 S 37
(420 S 45)
431529

EN 58, b.e.j.t

Duplex alloys

401 S 45
443 S 65

Ferritic stainless steels - Hardness < 320 HB 30 - Tensile strength < 1,100 N/mm?

Ferritisch Rostfreie Stidhle — Héarte < 320 HB 30 — Zugfestigkeit < 1,100 N/mm?
X 6 CrAl 13

1.4002
1.4006
1.4016
1.451

1.4512

X 10 Cr 13
X6 Cr 17

X6CrTi17
X6CrTi12

Z8CA12
Z10C 13
Z8C17
Z8CT 17
Z6CT 12

405 S 17
410C 21
430 S 17

409 S 19

430 F
303

304
304 LN
316 LN

316 L

UNS N08904
321

316 Ti

309

CF-8
CA 6 -NM
CF-8M

420

431

440 C
HNV 3
HNV 6

405
410
430
430 Ti
409

Ferritic-Austenitic stainless steels - Hardness < 320 HB 30 - Tensile strength < 1,100 N/mm?

Ferritisch-Austenitisch Rostfreie Stahle — Harte < 320 HB 30 — Zugfestigkeit < 1,100 N/mm?
X 8 CrNiMo 27 5
X 4 CrNiMoNb 25 7
X 20 CrNiSi 25 4

1.446
1.4582
1.4821

Z 5 CND 27-05 Az

329

~

=
=
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