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Milling_: Erasen
Indexable]Milling QAWendeplattenfrasern

milling - WSP - Planfrasen

{ SEET-CF SEET-CM SEET-CR SEET-DF SEET-DM SEET-DR SEET-EF SEET-EM J
P
Saf’te B220 B220 B220 B220 B220 B220 B220 B220
ele
@ @ &
SEET-LH SEET-W SEKN/SEEN SEKR SNKN OFKT-DF OFKT-DM OFKT-LH
P
sZ.gt: B220 B220 B222 B222 B223 B211 B211 B211
{ OFKR-DF /DM  OFKR-LH  ONHU-PF/PM  ONHU-GM ONHUW  SNEG-GMIGREE  SNEG-W HNEX-DF J
P
s:ﬁ: B211 B211 B212 B212 B212 B223 B223 B208
HNEX-DM HNEX-DR HNGX-MR HNGX-HDR PNEG-CF/CM/CR  PNEG-PF/PM/PR LNKT-ZR LNE32534/323OJ
P
Saie B208 B208 B208 B208 B213 B213 B209 B209
ele
E _—_ _—_ ]
LNCX SPKW SPKT SPAN/SPCN SPKN SPKR-GM SPEX SPMR
P
Sage B210 B226 B228 B224 B225 B226 B227 B228
eite

<

PN Y

SPGN/SPUN  TPAN/TPCN TPKN TPUN TPMR SEET*PER-PF  SEET*PER-PM SEET*PER-PR
P
82 B229 B230 B231 B232 B232 B221 B221 B221

Seite

e e e

SEET-LH RCKT-DM RCKT-DR RCKT-ER RCKT-NM RDKW
Page

B221 B216 B216 B216 B216 B217

Seite

B200



Milling : Erasen
IndexablelMilling BAWendeplattenfraser

Inserts - square shoulder milling - WSP - Eckfrasen

.
@
s
APKT-PF APKT-PM APKT-PR APKT-LH APKT-APF APKT-APM APKT-ALH
Page
) B205 B205 B205 B205 B205 B205 B205
Seite
APMT**PDR  APMT**PDER ANGX*PNR-GM ANGX*PNR-LH
Page
B206 B206 B204 B204
Seite

Inserts for profile milling - WSP - Formfrasen

ZDET ZPNT SPMT ROHX XPHT-GM ZOHX-GF ZOHX-GM

Page
Seite

B234 B235 B228 B218 B233 B235 B235

Inserts - side and face milling
WSP - Seiten - und Stirunfrasen

&

XSEQ MPHT QC*L SDMT SDMT-DM  SDMT-PM WPGT WPGT-PM

Page Page
. B234 B210 B214 /215 X B218 B219 B219 B233 B233
Seite Seite

g
Inserts - high feed milling £
=

WSP - Hochvorschubfrasen

Inserts - T-slot milling Inserts - helical milling
WSP - T-Nuten - Frasen WSP - Zirkularfrasen

MPHT APKT-PM/KM  SPMT-PM/KM

P
Page B210 i B207 B228
Seite Seite

Inserts - chamfer milling Inserts - face milling - square shoulder milling

WSP - Planfrasen - Eckfrasen

WSP - Fasenfrasen

SPMT SPMT-KT SPMT-HT
Page
Seite

B228

B201



B202

Milling - Erasen

Indexable]Milling QAWendeplattenfrasern

) Metric System - Metrisches System
IECEEEe = Uil (Eens Hole Chipbreaker Section Hole Chipbreaker Section
Gl Loch Spanbrecher Form Code | |och | Spanbrecher Form
> 65°
] ] < | N
A B c o
>
Single-side Single-side
<:> H v Einseitig R - Einseitig @
> 65°
D E H c ) F Double-side ©
v - Doppelseitig
555° / () s6° Doublesid > 65°
ouble-side
K L M J v |Doppelseitig A v - D:D
<65°
Single-side
O Olv v - = e an
° P R Single-side =065
igie-si Double-side
f E T v Einseitig G v | Doppelseitig @
s T v — Special
- pecia
Q v X Spezial
Others
800 Ander Double-side
W z u v  |Doppelseitig

Insert - WSP

t

Cc

pbreaker and clamping system

Spanbrecher und Klemmsystem

Clearance angle of main cutting edge
Freiwinkel der Hauptschneid

lerance - Toleran

BEGO

Clearance angle Clearance angle _
Code Freiwinkel Code Freiwinkel [ m
m
A B 5 o\
e 50 SReference) details of M-class tolerance ?identiﬁed by shape and sizeg
Referenz) 'Detail Toleranz M-Klasse ( difiniert durch Form und GréRke
Nose height M |Inscribed circle | Thickness S| ®Nose height tolerance(mm) / Toleranz M
Code Tolerance @ D1 Tolerance | Tolerance
Toleranzhéhe M |Toleranzinnenkreis | Toleranz Dicke S Inscribed Diamond | Diamond | Diamond
(mm) @ D1 (mm) (mm) circle | Regular | Square | with80° | with 55° | with 35° | Round
e Dreieckig | Viereckig | Raute mit| Raute mit| Raute mit| Rund
C D 80° 55° 35°
— o 15° . . .
7 A 0006 0025 0.025 635 | %008 | +008 | %0.08 | %011 | %016 | —
F +0.005 +0.013 +0.025 9.525 +0.08 +0.08 +0.08 +0.11 +0.16 --
12.7 +0.13 +0.13 +0.13 +0.15 - -
C +0.013 +0.025 +0.025
15.875 +0.15 +0.15 +0.15 +0.18 - -
E F H | 20013 +0.013 +0.025 19.05 | +0.15 | 015 | 015 | +0.18 | -
20° 25°
E | 10025 £0.025 0.025 254 — | #018 | -
@ Tolerance of Inscribed Circle @D1(mm) / Toleranzinnenkreis @D1
G +0.025 +0.025 +0.13
e Diamond | Diamond | Diamond
J +0.005 +0.05 - +0.13 +0.025 S Regular | Square | with 80° | with 55° | with 35° | Round
G N Innenkreis| Préieckig | Viereckig | Raute mit| Raute mit | Raute mit | Rund
30° 0" K +0.013 | 0.05-+0.13 |  +0.025 & 55° 35
6.35 +0.05 +0.05 +0.05 +0.05 +0.05 -
L| #0025 |£005-2013] 20025 9525 | +005 | 005 | %005 | £0.05 | %005 | £0.05
Other M | +0.08 - +0.18 | £0.05 - +0.13 +0.13 12.7 +0.08 +0.08 +0.08 +0.08 - +0.58
clearance
15.875 +0.10 +0.10 +0.10 +0.10 - +0.10
P 0| ange N | +0.08-£0.18 | £0.05-+0.13 |  +0.025 = = = =
Andere 19.05 | #0.10 | #0.10 | $0.10 | $0.10 — | £0.10
~11° Freiwinkel U | 20.13-£0.38 | +0.08 - £0.25 +0.13 254 +013 | 013




Milling : Erasen
IndexablelMilling BAWendeplattenfraser

Insert / WSP o
DameterolC ¢ | o [ R | s | 1| v |w || AT 75
Durchmesser
wie | OO IEH AL A Code g
3.97 06 00 0.79
TO 0.99
50 05 01 1.59
5.6 09 ™ 1.98
6.0 06 02 2.38
6.35 06 07 1" 1" T 558
8.0 08 03 3.18
9.525 09 1 09 09 16 16 06 T 397
10.0 10 04 4.76
12.0 12 Ta 496
12.7 12 15 12 12 22 22 08 05 596
15.875 16 15 15 27 T5 505
16.0 19 16 06 6.35
19.05 19 19 19 33 T6 6.75
20.0 20 07 7.94
25.0 25 25 25 09 9.52
25.4 25 25 T9 9.72
31.75 31 11 11.11
32 32 12 12.70

Length of cutting edge - Schneidkantenlange Insert thickness - WSP Dicke

mlmazgmzi

Angel - Winkel Chamfer - Fase (mm) Chipbreaker code

)
8
'_
()]
£
=

Spanbrecher
O | ol | |77 = T 1O
r an K
0-5° 0-0.10 . : .
o 30 Cutting direction
A 45 A Schnittrichtung
D 60° B 5° 1-10° 1-0.15 <> ;
Right hand
) R
E 75° c 70 E 915 2020 p Rechts
Left hand
F 85° D 15° . L Links
00° 200 3-20 3-0.25 N Neutral
P E Neutral
Z |pndere| F | 25° ' W
G 30° 5-30° 5.0.35
o}
N 0 6-0.40
P | |5 O
z Others 7045 No mark
Andere
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B204

Milling : Erasen
IndexablelMillinglg

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %%Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
@ = ssxeex @ sesks 000%
@M Rositeier Sian DI H GORRHE 000
o N
seld s ) ®0 *
§§ Non-lzzrr&%trgnaéenal 89 %“’é
s gty # % | oses
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert shape Type o
Plattenform Typ AN~ = @ = = N NN o NN NN N =
L W S d F 2 3298 K 8LReILITIILrRLLr <« <
@ 5882225853383 880300/828
O MO0 O0No0O@0NMOO0@0OO0M@0@omMnMamomanlzZo0oan
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>
ANGX110504PNR-GM | 11.85| 84 | 57 | 35 | 0.8 ) ° [ )
ANGX110508PNR-GM (1185 84 | 57 | 35 | 04 |oO ° [ N} [
ANGX150608PNR-GM | 15.43| 11.0 | 7.3 | 44 | 08 |O ° [ [
ANGX150616PNR-GM | 15.43| 11.0 | 7.3 | 44 | 16 ) ° [
ANGX150620PNR-GM | 15.43| 11.0 | 7.3 | 44 | 2.0 ) ° (]
Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 63 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
@ = sssssx @ sesws eeew
gg Rostierr Stan! & 9% B8 9% BBBRE 000
e[ Sation, *x0 ®0 *
82 o .
N o ik
Nraimiosiar Sian o gk QISR
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cemet | unbe. Hartmetall
Insert shape Type
Plattenform Typ N - @ st AN o RN NN N s D
LW | S @d|r 88gcdd832gegy8aaadrdRygss
OO0 0 =22=2=200000000000 00 - A
0N OO0 O0O@0NO0O0O0@0@onM0@oanlz 2000
>>>>>>>>>>>>>>>>>55>>
ANGX110504PNR-LH |1185| 84 | 57 | 35 | 038 °
ANGX150608PNR-LH 1543 | 110 | 7.3 | 44 | 038 °

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




Milling_: Erasen
IndexableJMillingEIRraswendeplattent

A P *% Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

a ; s 3 P S BBHBBE & BBOHE 000H
; 1 |geM I osoon SOVNR 000
w| oo ()--- 0d gi[@  smum, ex0 s0 *
: = 1" N ik
88’ L armesar s £ % | 088
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Insert shape Type Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Ce""*:) unbe. Harimetall
£9200000202000808022R8¢
APKT11T304-PF | 1224 | 65 3.6 2.8 0.4 o ° ) ° °
APKT11T308-PF | 1224 | 6.5 3.6 2.8 0.8 ° °
APKT11T312-PF | 1224 | 65 3.6 2.8 1.2 o
APKT11T316-PF | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 1.6 °
APKT160408-PF |17.877| 933 | 576 | 44 | 08 ° o0 ° °
APKT160430-PF |17.877| 9.33 | 5.76 4.4 3.0
APKT11T304-PM | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 04 @ @ @ ° ° ° °
APKT11T308-PM | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 08 |@ @ [ ) e o0 [ BN ]
APKT11T312-PM | 1224 | 65 3.6 2.8 1.2 ° [ °
APKT11T316-PM | 1224 | 6.5 3.6 2.8 1.6 ° ° ° »
APKT160408-PM |17.877| 9.33 | 5.76 4.4 08 '©o o @@ @00 0|0 [ 3 ) ° 8
APKT160416-PM |17.877| 933 | 576 | 44 | 30 |e . S
APKT11T304-PR | 1224 | 65 | 36 | 28 | 04 o o o £
APKT11T308-PR | 1224 | 65 | 36 | 28 | 08 o =
APKT11T312-PR | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 1.2 le)
APKT11T316-PR | 1224 | 6.5 3.6 2.8 1.6 o
APKT160408-PR |17.877| 9.33 | 576 | 44 | 0.8 o
APKT11T304-LH | 1224 | 65 | 36 | 28 | 04
. APKT11T308-LH | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.8
N APKT160408-LH |17.877| 9.33 | 576 | 44 | 0.8
APKT11T304-APF | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.4 °
APKT11T308-APF | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.8 °
APKT160408-APF |17.877| 9.33 | 5.76 4.4 0.8 ) ° °
APKT11T304-APM | 1224 | 65 | 36 | 28 | 04 °
APKT11T308-APM | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.8 ° () [
APKT11T312-APM | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 1.2 ° () [
APKT11T316-APM | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 1.6 ° [ [
APKT11T320-APM | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 2.0 ° ) °
APKT160408-APM | 17.877| 9.33 | 5.76 4.4 0.8 ° e o )
APKT160416-APM |17.877| 9.33 | 576 | 44 | 1.6 ° ° °
APKT160420-APM [17.877| 9.33 | 576 | 44 2.0 ° () °
APKT160424-APM |17.877| 9.33 | 576 | 44 | 24 ° ° °
APKT160430-APM |17.877| 9.33 | 576 | 44 | 3.0 ° ° °
APKT11T304-ALH | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.4
APKT11T308-ALH | 12.24 | 6.5 3.6 2.8 0.8
APKT160408-ALH |17.877| 9.33 | 5.76 | 4.4 0.8
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 | Grade selection guide B19-B23 Technical data B236-B241

Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten B 205



Milling - Erasen
IndexablelMillinglg

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %%Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
3 Stanl BOEBEE & BBEEE 000 %
& Stainless Steel
égM Rostireier Stan DB H GoBReE 000
o
B Cast iron
§gm Gusseisen * * . * . *
58
£= Non-ferrite material
g Ne Metalle 89%
Heat-resistant steel
Warmfester Stahl % % O SS 89 89
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type o
SP T NS T 255 N NN o BN NN NN e
W P Llw|s|da|r 8338882888888 88882blg -2
O 00 =22=2000000000000m <=
O N0 MO OMOnNOMM@MMOMOMOODMOMODMONMONZ 2000
>>>>>>>>>>>>>>>>55>>>

APMT1135PDR 11.25| 62 | 35 | 28 | 0.8 ° [ BN ] [
APMT160408PDER |17.25| 9.25 | 476 | 44 | 0.8 ) [ BN ] [
APMT160432PDER | 17.25| 9.25 | 476 | 44 | 3.2 )

@
8
l_
(@)
£
=

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

B206



o

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Milling : Erasen

Indexable}MillingEraswendeplatten

o

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
%ﬁé Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

8%

8%k @

SEBEE O

%

B9

SoeBee O

o

o

o

Steel
Stahl
Stainless Steel
L M Rostfreier Stahl
% Cast iron
< Gusseisen
o)

bkl 4

Wor\k’eiece Material

Non-ferrite material
Ne Metalle

%*
&9

Heat-resistant steel

Warmfester Stahl

% %

e

Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Comnet | unbe Hartmeall
Insert Type o
Wsp Typ NS o B hAdRNS8SYS VBB blo -«
LW S d b 8832 e2333303/0a|328
DD O D DD ODOO0O0OOOQODZZO00AO0
> > > > > > > >[>>>>>>>>>>>>>
APKT150412-PM | 16.33 | 12.7 | 476 | 5.4 1.2 ° °
APKT150412-KM | 16.33 | 12.7 | 476 | 54 1.2 [
0
8
|_
2
Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition =
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen 5
4 — e |z @ = eexees & sceEsE o000
' - M s € 88 €3 B 93 GOPRRE 000
S A
wl @_ | s 7 K T ex0 80 =
: § Non: ’fl%rrll\}leetr;\"aetenal Sf)l %’_é
Nrarmiosiar Sian. g% 9 C8BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. (et || et (e
Insert Type o
Wsp Typ NS850 338988Y88g5 0o«
WS RE e I8832 252088303303 22/828
DD O DDDODOODOOOO0D0AAZZO0AQ
> > > > > >>>>>>>>>>>>>>>>
H CNE121006A 12.8 | 10.0 | 6.35 | 0.4 4.4 °
i CNE121006B 12.0 | 10.0 | 6.35 | 0.6 4.4 o [
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 | Grade selection guide B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten B 207



Milling

- Erasen
IndexablelMillingklEraswendeplatten

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

@
8
l_
(@)
£
=

90 5 P _ )
120° 2o M RS SE 00
%‘9 Cast iron
Eff m Gusseisen *
%3 Non-,I‘eerr’i\;%trgnaéerial %‘&é
= Heat-resistant steel
Warmfester Stahl
S
Dimensions (mm) Cermet
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Camret
Insert Type o
WsP Typ NS o B oSN 8YYYYID Bl o
L S IR IB83 2222855883380 3 028828
m M MmMMQMOMMOMMMODONOOMODONDMOMONOMONDMQNZ 2000
S>>>>>>>>>>>>>>>>5>5>>
HNEX090512-DF 9.16 | 15.875 | 5.56 1.2 o
HNEX090512-DM 9.16 | 15.875 | 5.56 1.2
HNEX090512-DR 9.16 | 15.875 | 5.56 1.2
HNGX090516-MR 9.16 | 15.875 | 5.56 1.6
HNGX090520-MR 9.16 | 15.875 | 5.56 2.0
HNGX090530-HDR 9.16 | 15.875 | 5.56 3.0

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen
IndexableJMillingEIRraswendeplattent

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 89 Normale Bearbeitungsbedingungen %%Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
@ = sesxeex & ssexs 000
§QM Rosttere: Sanl DB O GooRd 000
o N
[ K e %0 &0 %
;g; Nc.un-rtleerr’l‘}ﬁa 'r;lﬁéenal 69 %"’é
ARaimissier Sian o S o8B L
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Harimetal
Insert Type o
WsP Typ NS o B bS8 YYYIDBleg« o
LW S 9 8832223083333 023/02e/3888
000N OO0OO0D@ND@ONOO0DO0D0@0@naMonnaoZZ20a0a0n
> > > > > > > >> > > > > > > >|> >|> > >
LNKT120608-ZR 127 | 12 | 665 | 44 |e o o B
LNKT1506EN-ZR 15.875 14 6.35 4.6 ° e o 0 0 °
LNKT2007DN-ZR 20 17 7.94 4.6 ° ° ° °
LNKT2510-ZR 25 18 9.525 55 ° ° °
0
8
=
(@)
£
=
Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
OGute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen *Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
@ = ssxsek 8 seexs 000
ge Rostireer Stan! B 92 3 &3 88 DBODBRRE 000
[ K %0 s0 *
o= i :
;‘6‘ Non: l{ﬁe"rl\}lee gﬁléerlal SS %‘Lé
Araimiosiar Sian 9% gk C&8®
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hertmetell
Insert Type
WSP Typ N‘_‘_""_‘_NNNOIDNNNNN\—Q
S gouRYLLOCILIITILRL Ly = <
L jIw ] s d 883 SSa803000880000/828
O MO0 O0O0O0M@OOO000O0OM®OBODZ 2000
>>>>>>>>|>>>>>>>>55>>>
LNE32.534 15.875| 9.525 | 4.76 | 4.4 1.6 [ )
LNE32.302 15.875| 9.525 | 4.76 | 4.2 | 45 Fase °
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 | Grade selection guide B19-B23 Technical data B236-B241

Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten B 209



Milling - Erasen
IndexablelMillinglg

Ideal Machining Condition

o

Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

8

Unfavorable Machining Condition
Ungtinstige Bearbeitungsbedingungen

@

Steel
s 3 Stami BOEBEE & BBEEE 000 %
@M Restherer S SHLOSEIEE GORRRE 000
o N
[ K = 8k0 &0 %*
Q.'; o . N
§ Non: ,I‘eerr’l\;%trgnaéenal 89 %“’é
Nraimiesiar Stant g 93 O8L B
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmetall
Insert Type
WSP Typ 8 52 EE RS E S YYYRE B
LW S | bs 8333255008033 303/2a 528
00 MOoO@DOMOMOoOoOOoO@oOaoamma®maean 22000
>>>>>>>>>>>>>>>>>5>5>>
LNCX1806AZR | 18.77 | 10.0 | 6.4 2.0 o o
LNCX1806AZL | 18.77 | 10.0 | 6.4 2.0
Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
s @ & eexecex @ 288%% 000
@M bl D e DD DBBBBE 000
o N
se[@ Smien 8k0 80 %*
E.; e N
§ Non ’I‘eerrll\;ee‘na-l“aetenal 89 %
Nraimiosar St g% 98 O BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cormet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetal
Insert Type o
WSP Typ Sc5cBonaYy e8I oDn
g w0 S q = © L VY - <
LMW S | bs Handig 33 228583333023 202828
00 M0MMOoOO@OD@oOoOo@ooO@omaoma@mmaoZZ2000
>>>>>>>>>>>>>>>>>5>>>
LNCX1806AZT11R | 18.77 | 10.0 | 6.4 2.0 0.1 °
LNCX1806AZT11L | 18.77 | 10.0 | 6.4 2.0 0.1 °

Ideal Machining Condition

o

Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition

&

Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

o=

e o @ = sexees @ ek 000
e = | o EQM Roatore: Stanl P SR GBBHE 0005
1 % 8% m Cast iron
n . i ﬂ)# Gusseisen **. * . *
oY | ;Bc Non ,E‘t-.gr&ee gl?éenal SS %‘%
L L i armiesior Stant L OB B
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Germet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmetal
Insert Type
o
WP R IC| L | s | d | r |E2388B2328388888R 2029 ¢
: COJ3SSS000R0000600008 2R
00 M0mMmMMOMOMOQOM@M@MODODODODODOODMNDMONZZO000
> > > > > > >|>>>>>>>>>>>>>
MPHT060304-DM | 6.35 | 6.35 | 3.18 2.8 04 |@ ° [
MPHTO080305-DM 8.3 8.3 3.18 34 05 |@ ° [
MPHT120408-DM | 12.7 | 127 | 476 | 556 | 0.8 |e ° ° °

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

B210



Milling : Erasen
IndexableJMillingEIRraswendeplattent

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 89 Normale Bearbeitungsbedingungen %%Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
@ = ssxeex 8 ssexsx 000
§QM Rosttere: Sanl DB O BOoRRE 000w
o N
[ K =t %0 ®0 *
O.; v N N
;‘6‘ Non r(ﬁa”r&i 'r;lﬁéenal 69 %
ARaimissier Sian o S o8B L
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Germet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
9
Insert Type -
WSP Typ NS o B b INYTLE8YYNYIYE Blg = =
e S I R IB8BSSS2280230888083|aa/328
[oa e S o o W e o J ' S w2 N ' S ' s I 2 B [ -l & Bl B
> >>>>>>>>>>>>>>55F>>
OFKRO0704-DF 7.45 17.94 4.76 0.8 o °
OFKR0704-DM 7.45 17.94 4.76 0.8 oo [ ) [ ° (]
OFKR0704V_Iy-DM 7.45 17.94 4.76 0.8 ) ° )
|-wiper
OFKRO0704-LH 7.45 17.94 4.76 0.8 °
n
8
=
(@)
£
=
Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
4 P @ & escsxeex & ssexx o000
1 =4 "
L §gM Resiterer Sian 8% B & 9 @GooHE 0004
1| Q N
od, 1+ s Sl %0 &0 *
A a; o N
260r ;g Non ’Ile;r'l‘;eegﬁaéenal 6‘3 %‘,I_ZS
S S
-7- AWaimiesier Stant 9 9 C8L s
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ N s RBon8dILE8YYYY I 5 dlg « -
L] S|4 RIBEE S 802338303|a2828
[ I SR I N S o o S ' [+ a I S 'a [ wa 2 B s R 0 [ K & B R |
>>>>>>>>>>>>>>>>55>>>
OFKTO05T3-DF 5.26 12.7 3.97 4.4 0.5 [ ] [ ]
e OFKT05T3-DM 5.26 12.7 3.97 4.4 0.5 ° ([ ] [ ] L] [ ]
';,J OFKTO05T3-LH 5.26 12.7 | 3.97 4.4 0.5 )

Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 | Grade selection guide B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten B 211



Milling Tools

Milling

Frasen

IndexablelMillingklEraswendeplatten

B212

Ideal Machining Condition

o

Gute Bearbeitungsbedingungen

8

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
%% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

e @ = ssksssx & 208%% 000%
M i osoon SOVBE 000%
S ;
1] K e **0 ) *
Q.'; o . N
§ Non. ,I‘eerr’u%trgnaéenal 89 %‘&é
S Nraimiesiar Stant g 9% O8L B
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cemet | unbe. Hartmetall
Insert Type
L al.Cc S od r gggw;;%%oaoo‘—omm§§m‘_‘_
S8ISSSc80R00060000l82R
00000 @oOoOoOomOMomMOonaGoma@Mma®MMaonaoZZ200a0n
S>>>>>>>>>>>>>>>55>>>
ONHU060408-PF | 6.58 |15.875| 4.76 4.4 083 |e ° ° °
ONHUO08T508-PF | 8.37 | 20.2 | 5.77 53 083 |e ° ° °
ONHUO060408-PM | 6.58 |15.875| 4.76 4.4 083 | e ° e o
ONHUO08T508-PM | 8.37 | 20.2 | 5.79 5.3 083 |e ° o o
ONHUO08T624R-GM | 6.38 20.2 6.3 24 0.8 [} [ ] [}
ONHU08T508-W | 6.9 20.5 | 6.00 5.3 0.80 ) o

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




O Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

@ Normal Machining Condition

Milling : Erasen
IndexableJMillingEIRraswendeplattent

% Unfavorable Machining Condition

Normale Bearbeitungsbedingungen Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

4 @ = sexees & sse%k 000
M i osoon Sooee 000%
S ;
[ K e %0 &0 %
;g; Nc.un-’t‘eerr’i‘}ﬁa 'r;lﬁiéerial 69 %
amiester S 98 9 OB BB
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Type Abmessung CVD Beschicht PVD Beschicht Cermet | unbe. Hartmeall
Insert ®)
WSP Typ L al.c s NFFSEBNNNOIDN‘QINNNBB
. ad bs a S o o © Lo N g 8 Q L RIL vy « <
P8 3SSScRo03008800300/8228
MmO oOMOmM@OoOD@OM@OonoOoDomMM@oD@ommaomZZO00a0n
> > > > > > >>>>>>>>>|>>>>>
PNEG110512R-CF | 5.4 |15.875| 5.56 | 4.64 | 1.6 5 )
PNEG110512L-CF | 5.4 |15.875| 556 | 464 | 16 | 5 o
PNEG110512R-CM | 54 |15.875| 5.56 | 4.64 | 1.6 5 [ )
PNEG110512L-CM | 5.4 |15.875| 556 | 464 | 16 | 5 o
PNEG110512R-CR | 54 [15.875| 5.56 | 464 | 1.6 5 [ )
PNEG110512L-CR | 5.4 |15.875| 5.56 | 464 | 1.6 5 °

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

e} Normal Machining Condition

ggg Unfavorable Machining Condition

Normale Bearbeitungsbedingungen Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

S
[ = esxecex & sstxx 000
2o Roathere: el B9 DB & GOBRBE 000
] K et PAEAPY 80 %*
5= o -
-‘;3 = Non. 't‘eerr'l‘}leeg"ae!enal SS ‘%"’—é
Aaimiestar Stan a9 O&B 8
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmeta
Insert Insert @
WSP Tvp YSscsB8gaaessgssndsa
S NQLL I Y LWL VLY « <
L]@IC| S | od | bs l&ma 8 8 3 2SS 8588338000082 8
AN AN ODONDOAODOOAOD0ODAZZO00AQ
S>> >>>>>>>>>>>>>>>>>>>
PNEG110512R-PF | 7.5 15.875 5.56 | 464 | 14 | 75 | @ o
PNEG110512L-PF | 7.5 15.875 556 | 4.64 | 1.4 | 75 | 0O
PNEG110512R-PM | 7.5 [15.875 556 | 464 | 14 | 75 | e °
PNEG110512L-PM | 7.5 [15.875 5.56 | 464 | 1.4 | 75 |0 o
PNEG110512R-PR | 7.5 [15.875 5.56 | 464 | 1.4 | 75 |0 °
PNEG110512L-PR | 7.5 [15.875 556 | 464 | 14 | 7.5 |O o
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 | Grade selection guide B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten
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Milling

- Erasen
IndexablelMillingklEraswendeplatten

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen

Steel
Stahl

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

M Stainless Steel
Rostfreier Stahl

Workpiece Material
Werkstoffe

. Sy %
2 Non-,I‘eerr’i&I%trgnaéerial %“’é
Q Heat-resistant steel

- Warmfester Stahl

Dimensions (mm)
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht.
Insert Type o
WsP Typ Y5 cBooadFYg8yNIYIS B
S:0025 |Lamax| RIC (@I.C| S1 | od 18 3 RS 82 Q2 IS NS 2L 22855
OO0 O0O==>2=20003000000006=d
MM MmMMMMOMMAOMOODNONDODMOMODMONDMODZ 2000
>>>>>>>>|>>>>>>>>55>>>
QC16L110-R01 | 1.10 | 2.00 | R0.1 |9.525| 3.18 | 4.4 o0
QC16L125-R02 | 1.25 | 2.00 | R0O.2 |9.525| 3.18 | 44 °
QC16L145-R02 | 1.45 | 2.00 | R0.2 |9.525| 3.18 | 4.4 °
QC16L150-R02 | 1.50 | 2.00 | R0.2 |9.525| 3.18 | 4.4
QC16L175-R02 | 1.75 | 2.00 | R0.2 |9.525| 3.18 | 4.4
QC16L185-R02 | 1.85 | 250 | R0.2 |9.525| 3.18 | 44
QC16L200-R02 | 2.00 | 2.50 | RO.2 |9.525| 3.18 | 44
QC16L250-R02 | 250 | 2.50 | R0O.2 |9.525| 3.18 | 4.4
QC16L300-R02 | 3.00 | 3.00 | R0.2 |9.525| 3.18 | 4.4

@
8
l_
(@)
£
=

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Ideal Machining Condition

Milling : Erasen
IndexableJMillingEIRraswendeplattent

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %%Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
@ = ssxesx & ssexsx 000%
M i osoon Sooee 000%
S ;
[ K e %0 0 *
;g; Nc.un-’t‘eerr’i‘}ﬁa 'r;lﬁiéerial 69 %
amiester S 98 9 OB BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP T N — = @ = o NN O N N NN N =
S yp S:0025 Lamax| RIC |@IC| S1 | od |8 233 S 233288885828 lbblggg
OO0 O0O==22=2000000000000 6 <=«
DO DD DDODOO0O0AODODAODOAOADZZO000
> >>>>>>>>>>>>>>>>>>>
QC22L125-R02 | 1.25 | 2.00 | R0.2 {12.70| 4.76 | 5.5 ® O
QC22L.145-R02 | 1.45 | 2.00 | R0.2 {12.70| 476 | 5.5 ® O
QC22L150-R02 | 1.50 | 3.50 | R0.2 {12.70| 4.76 | 5.5 °
QC22L175-R02 | 1.75 | 3.50 | R0.2 {12.70| 4.76 | 5.5 ® O
QC22L185-R02 | 1.85 | 3.50 | R0.2 [12.70| 4.76 | 5.5 ® O
QC22L.200-R02 | 2.00 | 3.50 | R0.2 {12.70| 4.76 | 5.5 °
QC22L.230-R02 | 2.30 | 3.50 | R0.2 {12.70| 4.76 | 5.5 o)
QC22L.250-R03 | 2.50 | 4.00 | R0.3 {12.70| 4.76 | 5.5 °
QC221.265-R03 | 2.65 | 4.00 | R0.3 {12.70| 4.76 | 5.5 °
QC22L.280-R03 | 2.80 | 4.00 | R0.3 [12.70| 4.76 | 5.5 °
QC22L.300-R03 | 3.00 | 4.00 | R0.3 {12.70| 4.76 | 5.5 °
QC22L.320-R03 | 3.20 | 4.00 | R0.3 {12.70| 4.76 | 5.5 °
QC22L.330-R03 | 3.30 | 4.00 | R0.3 {12.70| 4.76 | 5.5 ® O
QC22L.350-R03 | 3.50 | 5.00 | R0.3 {12.70| 4.76 | 5.5 °
QC22L400-R04 | 4.00 | 5.00 | R0.4 [12.70| 4.76 | 5.5 °
QC22L430-R04 | 4.30 | 5.00 | R0O.4 {12.70| 476 | 5.5 P
QC221.450-R04 | 450 | 5.00 | R0O.4 {12.70| 4.76 | 5.5 o o
QC221.480-R04 | 4.80 | 5.00 | R0O.4 {12.70| 5.06 | 5.5 o o
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 | Grade selection guide B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten B 215
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Milling : Erasen
IndexablelMillinglg

O Gute Beabeiungsbedingungen E3 Normale Bearbetungebodingungen 45 Unginetge Bearhetumgssodingungen
3 Senl BOEBEE & BBEH%E 000 %
S M FSSSR | esoos BOVRB 000
1] K S 8k0 &0 %*
52 e :
o
Warmiester Stani = 9% O8L B
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Insert shape Type Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Harimetal
e P S s gEE oYY YYNE B
'€ S ¢ B83.:2:2:803338380800828
SL20R2RQRERRRRQ0RRELER8
e RCKT10T3MO-DM 10.0 3.97 4.4 L) ° °
RCKT1204MO-DM 12.0 4.76 4.0 [} o 0o 0 [ °
RCKT1606MO-DM 16.0 6.35 5.56 [ 3} ° [
RCKT2006MO-DM 20.0 6.35 6.55 [ ) [
RCKT1204MO-DR 12.0 4.76 4.0 [} ° [
RCKT1606MO-DR 16.0 6.35 5.56 e 0o 0 [ [
» RCKT2006MO-DR 20.0 6.35 6.55 o 0o 0 ° ° ° °
?% RCKT1204MO-ER 12.0 4.76 4.0
l;) RCKT1606MO-ER 16.0 6.35 5.56
é RCKT2006MO-ER 20.0 6.35 6.55 °
= RCKT1204MO-NM 12.0 4.76 4.0 °
RCKT1606MO-NM 16.0 6.35 5.56

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

B216



O Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

Mil

ling : Erasen

Indexable}MillingEraswendeplatten

@ Normal Machining Condition

Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
%ﬁé Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

3 P S BBHBBE & BBOHE 000H
M RS esoos BOPRR 000%

S D n;[:i Sl *%x0 ®0 *#

b os
Warmiester Stani o S o888

Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.

Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Comret]) e Hatnesl

Insert shape Type o

£L2000002000008080E8R8¢8

RDKW0702MO-1 7.0 2.38 2.7 ° [
RDKW0702MO-2 7.0 2.38 2.7 °
RDKW1003MO-1 10.0 3.18 3.9 [ e 00
RDKW1003MO-2 10.0 3.18 3.9 °
RDKW1003MO-3 10.0 3.18 3.9 ) °
RDKW12T3MO-1 12.0 3.97 3.9 e o o 00
RDKW12T3MO-2 12.0 3.97 3.9 ° (0] °
RDKW12T3MO-3 12.0 3.97 3.9 ) °
RDKW1604MO-1 16.0 4.76 5.2 ° L) °
RDKW1604MO-2 16.0 4.76 52
RDKW1604MO-3” 16.0 4.76 5.2 [ 3} ° L] ® (]

-1 normale Fase/ standard chamfer

-2 kleine Fase/ small chamfer

O Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

-3 groRe Fase/ large chamfer

63 Normal Machining Condition

Normale Bearbeitungsbedin

% Unfavorable Machining Condition

gungen Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

4 @ = sk 8 200%% 000%
ggM Roathorer St 082 B GOBRE 000
CY) o T K -t %0 s *
] 5° gi Non-gle;rlijlee trglféerial SS %
M aester San i O BBEB
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetal
Insert shape Type o
Plattenform Typ S PFELE8ST S8R0 blg «
1C S d 1888555805833 8003/00|828
oM MO @OMOmMOMMM@OODMODMODMONMOMDMNMOZ 2000
>>>>>>>>>>>>>>>>5>>>>
RDKWO0803MO 8.0 3.18 34 ° °
RDKW10T3MO 10.0 3.97 4.4 ® O [¢) [ ° L]
RDKW1204MO 12.0 4.76 44 ) [ N ] e 0o 00 L]
RDKW1605MO 16.0 5.56 5.5 ° °
RDKW2006MO 20.0 6.35 6.5 ° ® @ O
RDKW2006MO-3 20.0 6.35 6.5 °
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 | Grade selection guide B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten
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B218

Milling - Erasen
IndexablelMillinglg

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

o

8

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

@

ﬂ Steel *

SRS %

BLBEE 000

Stainless Steel
Rostfreier Stahl

Stahl
]

o 92

BBBRRE 000w

Cast iron
Gusseisen

B

*

Werkstoffe

Non-ferrite material
Ne Metalle

Workpiece Material

%*
S5

Heat-resistant steel
Warmfester Stahl

@ %

SO

Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Harimetall
Insert Type o
WSP Typ N5 cBonhUSg8sYylYEn
. R e w L VY - =
e |t S d 8332528038333 800300/828
M M MMO@MOMMOMOMOODMOODMOMODMONDAOAOZ Z00A
>>>>>>>>|>>>>>>>>>5>>>
ROHX1203 12 8.5 3 4 o ° °
ROHX1604 16 11.3 4 5 ° °
ROHX2005 20 14.1 5 5 ° °
Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
@ = ssxssx 8 sesus 00
G Stainless Steel
§3M Roatterer St SULCIEISEIE K SO RE 000
5 Cast il
] K 1 %0 se #*
‘8=
> Non-ferri ial
5 e 8%
Heat-resistant steel
eat-resisi anStsaﬁle % % O 6‘\9 89 SS
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet |unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ sl oo IyYSL8ILTSIBEL
- 9 N = - <2355
b el S d e BR8oc 08333382 3/2238R
M M MMQO@OMM@OMmMAMOMMONOODMODMODMOMOMNMDMMONZZ00A0
>>>>>>>>|>>>>>>>>55>>>
SDMT090308 0.8 [9.525]9.525| 3.18 | 44 15° o0

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




O Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

Mil

ling : Erasen

Indexable}MillingEraswendeplatten

89 Normal Machining Condition

Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
%ﬁé Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

@ = ssxeex & 2ee%% 000
§QM Roatherer Ston €388 B 98 SODRBE 000
o N
[ K e %0 &0 %
o= g .
;‘6‘ Non r(ﬁa”r&i 'r;lﬁéenal 69 %
amiester S 98 9 OB BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmetal
Insert Type o
WSP Typ N2 o8ISL8YIYYY I 5 dlg « -
B | R | S | D1 8382258053338 322|328
M M MOMOMMOMO@MM@MMOMODOODMNODMOMODMODM@NMDZ Z200AQ
S>> >>>>>>>>>>>>>|>5>>>
SDMT06T208-DM 15° 0.8 2.58 6.35 ° °
SDMTO09T312-DM 15° 1.2 3.97 9525 | e ° ° ° °
SDMT120412-DM 15° 1.2 4.76 12.7 ° ° [ N}
SDMT150520-DM 15° 2.0 5.56 15.875 o

O Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

89 Normal Machining Condition

Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
%{é Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

@ = ssxcex 8 ssexx o00#
geM REEIN onoo% BOBLE 000
o N
: ] K et *%0 ®0 *
2 = :
§ Non: 'Elxzrrrl\}‘ee 'rgl?etenal 69 %
Aarmiesir S L o8B L
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WsP Typ N oRbEb8RSS8SYYBYEDlg -«
aiel b r S ed a3 sdds 8588833003 22/828
00000 oOD@oO@oOoOonoooommaMomaMmMa@oZZ200a0n
S>>>>>>>>>>>>>>>55>5>>
New_, SDMT06T208-PM | 6.35|6.35| 0.8 |6.35| 25 | 15° | @ [} [}
SDMTO09T312-PM |9.525|9.525| 1.2 | 397 | 4.0 | 15° [} [}
SDMT120412-PM | 12.7 | 12.7 | 20 |4.76 | 44 | 15° [} (N ]
SDMT150520-PM | 6.35 |6.35| 0.8 [6.35| 55 | 15° e} O

Applicable tool B11-B18
Werkzeug

Tools code key | B202-B203
WSP ISO

Grade selection guide B19-B23
Sortenauswahl

Technical data B236-B241
Technische Daten
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B220

Milling

- Erasen
IndexablelMillingklEraswendeplatten

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %%3:fgauyr?;ﬁ‘gleeB'\:Z(rzgieri]tit?ggiggg:ﬂgzngen
- P Sl BBEBBE & BEBERE 000 %
S M RER osoow SeBRN 000%
1] K S 8k0 &0 %*
g= Non-ferrite material
Warmfester Stahi g 93 OB BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmeall
Insert Type -
- - @ = = 7o) - =
CELLPEPRRLRLLRLREERER
SEET12T3-DF |13.40|13.40| 3.97 | 41 | 255 [ I ) [ ) [} (¢] [ I ]
SEET12T3-CF |13.40|13.40| 3.97 | 41 | 255 [ ] [ ]
SEET12T3-EF |13.40|13.40| 3.97 | 41 | 255 () °
SEET12T3-DM |13.40|13.40| 3.97 | 4.1 | 255 e 6 0 0 O ([ ] ([ ] [}
SEET18T6-DM | 13.90|18.00| 6.10 | 5.5 | 2.29
SEET12T3-CM | 13.40|13.40| 3.97 | 41 | 255 [ ] [ ]
SEET12T3-EM |13.40|1340| 3.97 | 41 | 255 [ ]
SEET12T3-DR | 13.40|13.40| 3.97 | 41 | 255 [ BN}
SEET12T3-CR | 13.40|13.40| 3.97 | 41 | 255 [ ]
SEET12T3-LH |13.40|13.40| 397 | 41 | 255 o [ I ]
SEET12T3-W |17.82|13.40| 3.97 | 4.1 | 9.46 |500 e} ) ) ® O
GI.C\

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Ideal Machining Condition

Milling : Erasen

Indexable}MillingEraswendeplatten

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 89 Normale Bearbeitungsbedingungen %%Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
@ = ssxeex & 2ee%% 000
M i osoon Sooee 000%
S ;
Q;[B et *%0 &0 *
;‘6‘ Nc.un-rtleerr’l‘}ﬁa 'r;lﬁéenal 69 %
amiester S 98 9 OB BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ IS B oIS 8SIYSB I Blg « «
Ll S T d B33 2205583033803822828
DD D DD DOODODODAODOODODDZZO000
>>>>>>>>>>>>>>>>5>>>>
SEETO09T308PER-PF | 9.525 | 9.525 | 4.01 3.3 0.8 )
SEET09T308PER-PM | 9.525 | 9.525 | 4.01 3.3 0.8 ) [
SEETO09T308PER-PR | 9.525 | 9.525 | 4.01 3.3 0.8 ° °
SEET120308PER-PF | 13.308|13.308| 4.04 4.1 08 |@ @ ° [
SEET120308PER-PM |13.308|13.308| 4.04 | 4.1 08 |e@ o0 0 00 ) °
SEET120308PER-PR | 13.308|13.308 | 4.04 4.1 08 |@ ® e 0 0 O [ []
SEET120308-LH 13.308|13.308 | 4.04 4.1 0.8 ° °
| ——
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 | Grade selection guide B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten B 221
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B222

Milling - Erasen

IndexablelMillingklEraswendeplatten

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %%UngUnsﬁge Bearbeitungsbedingungen
S 3 Sen BOEBEE & BBEEE 000 %
oic O M el cscows o008% 000%
S ;
25 o[ Sl ex0 ®0 *
o a2 o !
b% 20° 5 Nor et el @
L armester San g 93 OB BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Harimeall
Insert Type -
WSP Typ N s B oINS RE Ble « o
L 1C S 188355258083 8380300/828
DO OAODDODDODONDODOODODODDODDADOZ Z00A0
> B2l > B2 > B > B > B3 > B2 > B2 > B2 > B - B >
SEEN1203AFTN 12.7 12.7 3.18 °
SEKN1203AFFN 12.7 12.7 3.18
SEKN1203AFN 12.7 12.7 3.18 °
SEKN1203AFTN 12.7 12.7 3.18 ) oo ° e o0 °
SEKN1203AFS13N 12.7 12.7 3.18 o
SEKN1204AFN 12.7 12.7 4.76
SEKN1204AFTN 12.7 12.7 4.76 ° [} ®
- SEKN1204AFS13N 12.7 12.7 4.76 o
SEKN1504AFN 15.875 15.875 4.76 (¢]
SEKN1504AFTN 15.875 15.875 4.76 ) [ ) o
SEKN1504AFZN 15.875 15.875 4.76
SEKN1204AZ 15.875 15.875 4.76 ® O
SEKN1504AZ 15.875 15.875 4.76 ) (e}
S E** Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
e S @B = ssxsex @ ssexs o000
aIC ’ SeM FEESE 0 osoon SOGRNRE 000
. 5 :
Q 25 se[@ Smien e*0 ®0 *
g . .
45° - N ks
L Nrarmiosir Stan g% 9B o888 L
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmetall
Insert Type -
WSP Typ SRR > AR~ <N~ BN~ N> B o
L 1 S 883SSs53803383803 00828
DO D ODO0DDODODOADODONDDODDODDAZ Z00A0
> >>>>>>|>>>>>>>>>5>>>
SEKR1203AFN 12.7 12.7 3.18 [} ®
SEKR1504AFN 15.875 15.875 4.76 o

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




o

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Milling : Erasen
IndexableJMillingEIRraswendeplattent

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

& o

4 @ = sexees & sse%k 000
s @M Roatherer Ston €388 B 98 SODRBE 000
o N
oic T 1] K et %0 &0 *
j = a2 = :
\E\‘Q ;g Non ’t‘eerr’l‘}ﬁa 'r;\ﬁetenal 89 %
- ra/ Heat-resistant steel
L Warmfester Stahl % % O 69 SS 89
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ NSRBIV L38YIYYI IS 5lg «
LS b bs 1838222058833 883228328
M M MO mM@MMMMOODMODMODMONDMONOODMONDMHOZ Z200A0
> > > > > > > >[>>>>>>>>>>>> >
SNKN1204ENN | 12.7 127 | 476 0.9 1.5 ° [} ) )
SNKN1504ENN | 15.875 | 15.875 | 4.76 0.9 15 ° ° ° o
W | SNKN1904ENN | 1905 | 19.05 | 476 | 1.0 | 15

o

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

@ o

Steel
[ = ssxee% & ssex% 000
ge Roathere: el € 9 BB 9 BoDREE 000
se[[ S, %0 se0 %*
Q.;; o . .
£ L0 el e
Farmiosiar Sian” LS QIR
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmetall
Insert Type P
wsp Typ S8R S88YY8BYEBRlg. -
L@IC| S |bsad | 1 1883 SSSE8530000600|0082S8
OO OO @oO@OMOMDOM@MMDOanOoOaonooaoaonaonamZZ200A0
S>> >>>>>>>>>>>>>>5>>>>
SNEG1205ANR-GM | 7.6 |12.0|4.76 |1.05| 46 | 0.8 | @ ° [} [ ]
B SNEG1506ANR-GM | 7.6 | 15.0|5.54 |1.30| 55 | 09 | e ) )
SNEG1506ANR-GR | 9.4 | 15.0 554 |1130| 55 | 09 |e [} °
B SNEG1907ANR-GR | 12.1|19.0| 7.0 |167| 72 | 10 | @ [} [ ]
SNEG1506ANR-E 94 |150| 56 |1.30| 55 | 0.9 °
SNEG1205ANR-W 12 12 (476 | 0.6 | 46 | 0.8 °
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 | Grade selection guide B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten B 223
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Milling

B224

- Erasen
IndexablelMillingklEraswendeplatten

Ideal Machining Condition

o

Gute Bearbeitungsbedingungen

8

Normal Machining Condition

Normale Bearbeitungsbedingungen

@

Unfavorable Machining Condition
Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

a ()3 @ = ssxses & see%E 000%
= S LM fNnl osoon SoBBBE 000%
¢|.C 4 N %5 Cast iron
~ } Effm Gusseisen * * . * . *
-_\- ! }t;@ ;g; Non-,I‘eerr’i&I%trgnaéerial %%
L e
i 1 armester San g 93 O8L B
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Harimetall
Insert Type o
WsP Typ NccB8553385833838Q 5 5o
L 1.C S} be bs & ® T I A2 - A= T AN N® = A= <85 5
ol ooooRoooodooa22308
>>>>>>>>>>>>>>>>>5>>>
SPAN1203EDEL 12.7 | 127 14 1 3.18 °
SPAN1203EDER 12.7 | 127 1.4 1 3.18 °
SPAN1203EDFL 12.7 | 127 14 1 3.18 o
SPAN1203EDFR 12.7 | 127 1.4 1 3.18 °
SPAN1203EDL 127 | 127 | 14 1 3.18
-
SPAN1203EDR 127 | 127 | 14 1 3.18 o
SPAN1504EDFR |15.875|15.875| 1.4 1 4.76 o
SPAN1504EDFL |15.875|15.875| 1.4 1 4.76 )
SPCN1203EDSKR | 12.7 12.7 14 1 3.18 )
W | SPCN1504EDSKR|15.875|15.875| 1.4 1 4.76 °

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Ideal Machining Condition

Milling_: Erasen

Indexable}MillingEraswendeplatten

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen &3 Normale Bearbeitungsbedingungen & Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
4 ‘ 3 P S BBHBBE & BBOHE 000H
= S 2 M El oseos BOBRE 000
2 (T @ G sxe0 s %
s s N s
—=C i e % % 008
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet |unbe. Hartmetall
2 329 o © 895890 0 < =
SPKN1203EDER 12.7 12.7 3.18 1 1.4
SPKN1203EDEL 12.7 12.7 3.18 1 1.4
SPKN1203EDFR 12.7 12.7 3.18 1 1.4 ° [} °
SPKN1203EDFL 127 | 127 | 318 | 1 1.4 °
SPKN1203EDSKR | 12.7 | 127 | 3.18 | 1 1.4 L) ° ° ° °
SPKN1203EDSKL | 12.7 | 127 | 318 | 1 1.4 ° ° °
W | SPKN1203EDTKR | 127 | 127 | 318 | 1 | 14 |o . o o
SPKN1203EDTKL | 12.7 | 127 | 318 | 1 1.4
SPKN1203EDS31PR| 12.7 | 127 | 318 | 1 1.4 o
SPKN1203EDS31PL | 12.7 | 127 | 3.18 | 1 1.4
SPKN1203EDT31R | 12.7 | 127 | 3.18 | 1 1.4
SPKN1203EDT31L | 12.7 | 127 | 318 | 1 1.4
SPKN1204EDFL 127 | 127 | 476 | 1 1.4 o0 °
SPKN1204EDER 12.7 12.7 4.76 1 1.4
SPKN1204EDFR 12.7 12.7 4.76 1 1.4
SPKN1204EDSKR | 127 | 127 | 476 | 1 1.4 °
SPKN1504EDER |15.875| 15.875 | 4.76 | 1 1.4
SPKN1504EDEL | 15.875| 15.875 | 4.76 | 1 1.4
SPKN1504EDFR |15.875| 15.875 | 4.76 | 1 1.4 °
SPKN1504EDFL 15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4 °
— SPKN1504EDL 15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4 ° °
SPKN1504EDSKR |15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4 [} ° [} ° ®
SPKN1504EDSKL |15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4 [}
SPKN1504EDTKR |15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4 °
SPKN1504EDTKL |15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4
SPKN1504EDS32PR |15.875| 15.875 | 4.76 1 1.4 e} °
SPKN1504EDS32PL |15.875| 15.875 | 4.76 | 1 1.4
SPKN1504EDT32PR | 15.875| 15.875 | 4.76 | 1 1.4 °
SPKN1504EDT32PL |15.875| 15.875 | 4.76 | 1 1.4
SPKN1203EDT31R chamfer - Fase 20°X 0.15 mm
? 1 !
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 | Grade selection guide B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten B 225

Milling Tools




Milling - Erasen
IndexablelMillinglg

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %%Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
@ = ssxeex @ sesks 000%
. .M RIS osoos SooRE 000%
o N
seld s ) 20 *
§§ Non-lzzrr&%trgnaéenal 89 %“’é
Nraimiesiar Stant = 9% O8L B
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ NS o B H VYL YYYI YD bl = =
L1C] S [ be b I8 a3cc2,8588833038/22|82R
000000 @NDONO0O0NO0M0@0@0nNMmamzZzz20a0a0n
>>>>>>>>>>>>>>>>|>5>>>
SPKR1203EDR-GM | 12.7 | 12.7 | 3.18 1 1.4 °
SPKR1203EDL-GM | 12.7 | 12.7 | 3.18 1 1.4 °
SPKR1504EDR-GM | 15.875|15.875| 4.76 1 1.4 [ ] [ ]
SPKR1504EDL-GM | 15.875|15.875| 4.76 1 1.4 ) )
SPKR1203EDR 12.7 | 127 | 3.18 1 1.4 ° )
SPKR1904EDFL 19.05 | 19.05 | 4.76 1 14
-_—
SPKR1904EDFR 19.05 | 19.05 | 4.76 1 14
0
8
=
(@)
£
=
Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 6‘9 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungimstige Bearbeitungsbedingungen

s @ = se%se%k 8 B8S%% 000
M Rus  osoos DOO%R 0004
o K e s%0 ®0

Z1
i
i
Worl\;elece Material
erkstoffe

*
o

15 NGRS Mo e ®
UV ) resi
90 L Nraimiesiar Stann g 93 o8B L
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WsP Typ NS5 s B0V 8YNYIYIE Bleg « o
rpb el S d e Bg3 o5 80583338303|20 328
00 M0MO0OoOO@O0D@OoOoOoOoOomaomaMmmaoZZ200a0n
> > > > > > > >|>>>>>>>>|55>> >
SPKW1204EDFR| --- 12.7 | 12.7 | 476 | 556 | 11° [}
SPKW1204EDSR| --- 12.7 | 12.7 | 476 | 556 | 11° °

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

B226



O Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

Steel
Stahl

Stainless Steel
Rostfreier Stahl

‘erkstoffe

Cast iron
Gusseisen

Non-ferrite material

Ne Metalle

Wor\k’eiece Material

Heat-resistant steel

Warmfester Stahl

Dimensions (mm)

Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht.
Insert Type o

WSP Typ NS B h VLS YYNPIID By « «

WS | bs IR IB3325:58058338303|22/328

00 00O oOoOD@OoOoooommaomaMmaon(Z2200a0

> > > > > > >|>>>>>>>>>>>>>

SPEX1203EDL-1 12.7 | 3.18 | 10 | 500 o

SPEX1203EDR-1 12.7 | 3.18 10 | 500 )
SPEX1504EDL-1 15.875| 4.76 10 | 500
SPEX1504EDR-1 15.875| 4.76 10 | 500

Applicable tool B11-B18

Werkzeug

Tools code key | B202-B203

Grade selection guide B19-B23
Sortenauswahl

Milling : Erasen
IndexableJMillingEIRraswendeplattent

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

5 %

@
8
l_
(@)
£
=

Technical data B236-B241
Technische Daten



Milling

@
8
l_
(@)
£
=

B228

- Erasen
IndexablelMillingklEraswendeplatten

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %%UngUnsﬁge Bearbeitungsbedingungen
a S P Sen BBEBBE & BEBERE 000 %
— Stahl
o ;
o M Rl cmoos ooenH 000®
* S :
oc_(7Ts § K P 20 %
5.8
x; v . .
N - g Non ,I‘eerr’l\;%trgnaéenal 89 %“’é
~ S -resi
r Tt Narmiosiar S, g 9% OB BB
imensions (mm oatin oatin Cermet | Carbide uncoat.
D CVD Coating PVD Coating
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmeall
Insert Type
wsP v . |1 | s | ¢ 353BEEERSSEETIERELe .
: COJ3ISSSa000R 00006000028
M MO MMOMM®MOAOMDODOMODODMODODMODM@NDZ Z00A
>>>>>>>>>>>>>>>>|>5>>>
SPMR090304 9.525 9.525 3.18 0.4 )
SPMR09T304 9.525 9.525 3.97 0.4
| . SPMR090308 9.525 9.525 3.18 0.8 [}
| SPMR120304 12.7 12.7 3.18 0.4 °
SPMR120308 12.7 12.7 3.18 0.8 o0
SPMR120312 12.7 12.7 3.18 1.2 °
Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬁnstige Bearbeitungsbedingungen
@ = ssxsex o sseEs eooow
ggM Routharer Sianl SIS SBDBEBE 000 %
] 3
gl smm s%0 se *
%; Non-{‘err’i\}le 'mﬁﬁerial 89 %
; e leae
Narmestor Stant g 9 OB B %
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Comet | unbe. Hartmetall
Insert Type
)
WSP Typ NSRBIV LSYIYYYF IS 5Blg « -
L el S d e 838200830380 322828
M MO M@MMM@MMOMOOODMODMODMODMODM@MZ ZO00AQ
> > > >>>>>>>>>>>>>|>5%>>
SPMT060304-KT 04 | 635|635 318 | 28 11° [
SPMT060304 04 | 635|635 318 | 28 | 11° °
SPMTO09T308-HT | 0.8 |9.525|9.525| 3.97 | 44 | 11° ) ° °
SPMTO09T308 0.8 |9.525|9.525| 3.97 | 44 11° ® O
SPMT120408 0.8 | 12.7 |12.70| 476 | 55 | 11° L) oo )
SPMT120408-HT-1| 0.8 | 12.7 |12.70| 476 | 55 | 11° )
SPMT120408-PM 0.8 | 12.7 |1270| 476 | 55 11° ° [ ]
SPMT120408-KM 0.8 | 12.7 |12.70| 476 | 55 11° [}
SPKT1204EDR - 12.7 | 12.7 | 476 | 556 | 11° [ ]

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

Milling : Erasen

Indexable}MillingEraswendeplatten

Normal Machining Condition

o

Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
%ﬁé Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

a o 3 P S BBHBBE & BBOHE 000H
oo 4~ LM S osoos sooes 000%
. 7 N 9 :
< | K et *%0 &0 *
N . B , L ;g; Nc.un-’t‘eerr’i‘}ﬁa 'r;lﬁiéerial 69 %
r L S amiester S 98 9 OB BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Harimetall
Insert Type 5
WsP Typ NS B oI IFSLB8ITSB Y5 Blg « «
L e s r 8338525803838 380300 828
MM MoOmMMoOMO@OMOMMOMO@OOOnODO0NOOMOM@oMaMmamZZO00aNn
>>>>>>>>>>>>>>>>>5>>>
SPUN090304 9.525 9.525 3.18 0.4 °
SPUN090308 9.525 9.525 3.18 0.8 [
SPUN120304 12.7 12.7 3.18 0.4 °
SPUN120308 12.7 12.7 3.18 0.8 e e [} [}
SPUN120312 12.7 12.7 3.18 1.2 [} (]
—— SPUN150408 15.875 | 15.875 4.76 0.8 ) )
SPUN150412 15.875 | 15.875 4.76 1.2 ° °
SPUN190408 19.05 19.05 4.76 0.8 [
SPUN190412 19.05 19.05 4.76 1.2 °
SPUN190416 19.05 19.05 4.76 1.6
SPGN090304 9.525 9.525 3.18 0.4 °
SPGN090308 9.525 9.525 3.18 0.8 [¢)
SPGN120304 12.7 12.7 3.18 0.4 e} [}
SPGN120308 12.7 12.7 3.18 0.8 ° °
SPGN120404 12.7 12.7 4.76 0.4
_——_— SPGN120408 12.7 12.7 476 0.8
SPGN120412 12.7 12.7 4.76 1.2
SPGN150404 15.875 | 15.875 4.76 0.4
SPGN150408 15.875 | 15.875 4.76 0.8 [
SPGN150412 15.875 | 15.875 4.76 1.2 °
SPGN190408 19.05 19.05 4.76 0.8 °
SPGN190416 19.05 19.05 4.76 1.6
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 | Grade selection guide B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten
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B230

Milling

- Erasen
IndexablelMillingklEraswendeplatten

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
@ = ssxeex @ sesks 000%
goM RS @O@o0% LOBRE 000
S :
1] K S 8k0 &0 %*
52 o ;
§ Non. ,I‘eerr’cl%trgnaéenal 89 %“’é
Nraimiesiar Stant = 9% O8L B
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type o
wspP Typ NS5l o VY8 YNYNIYAS Bl « o
LjlC bsibefan | S |8 33cc2-25888835082282R
OO0 MO0 @NO@OM@0OO0OO0®O0NM@Oon®omaoZZO0aoan
>>>>>>>>|>>>>>>>>55>>>
TPCN1103PPS22PN | 11 | 6.35|0.721|0.704| 11° |3.175 °
TPCN1603PPS42PN | 16.5 |9.525|1.197|1.235| 11° | 3.18 ()
TPCN2204PDFR 22 127 | 14 14 | 15° | 4.76 o
'
TPCN2204PDRSKR | 22 | 127 | 14 | 14 | 15° | 476 ° [
TPCN2204PPEN 22 127 | 14 1.4 11° | 4.76 (¢]
TPAN1103PP22PN 1 |635| 07 | 0.7 | 11° | 3.18 ) o) o
TPAN1603PPS42PN | 16.5 |19.525| 1.2 | 1.2 | 11° | 3.18 )
W | TPAN2204PDER 22 127 14 | 14 | 15° | 476 [e)
TPAN2204PDFR 22 | 127 14 1.4 11° | 4.76 o

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Ideal Machining Condition

Milling : Erasen
IndexableJMillingEIRraswendeplattent

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 89 Normale Bearbeitungsbedingungen %%Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen
@ = ssxeex & 2ee%% 000
§QM Roatherer Ston €388 B 98 BOoRRE 000w
o N
Q;[B Sestiron, %0 &0 %
R ;‘6‘ Nc.un-rtleerr’l‘}ﬁa 'r;lﬁéenal 69 %
amiester S 98 9 OB BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Harimeal
Insert Type o
WSP Typ NS o R bN e8I IDEBleg o
L1Ce] S befbsian 33 8c22285583330322828
MO MOMOMMMMOMOMODMOM@MMODMODMODMONDMAODZ 2000
S>> >>>>>>>>>>>>>>>>>>>
TPKN1603PDRSKR | 16.5 |9.525| 3.18 | 1.2 1 11° ° ° ) °
TPKN1603PDSKL 16.5 |9.525| 3.18 | 1.2 1 11°
TPKN1603PDTKR 16.5 |9.525| 3.18 | 1.2 1 11° ° [
TPKN1603PPER 16.5 |9.525| 3.18 | 1.2 1 11° ° °
TPKN1603PPFR 16.5 |9.525| 3.18 | 1.2 1 11° o °
TPKN2204PDTKR 22 | 127 | 476 | 14 | 0.7 | 11° )

W | 1pKN2204PDFR 22 | 127|476 | 14 | 07 | 11° ° °
TPKN2204PDFL 22 | 127 | 476 | 14 | 0.7 | 11° o
TPKN2204PDSKR 22 | 127 | 476 | 14 | 0.7 | 11° L) ° ) [ BN [ °
TPKN2204PDL 22 | 127 | 476 | 14 | 0.7 | 11° ° ) °
TPKN2204PDTR 22 | 127 | 476 | 1.4 | 0.7 | 11° o o °
TPKN2204PDS32PR| 22 | 127 | 476 |0.693 | 1.411| 11° °
TPKN2204PDSKL | 22 | 12.7 | 476 | 1.419|0.712| 11° °

TPKN2204PDR 22 | 127 | 476 | 14 | 0.7 | 11° °
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 | Grade selection guide B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten B 231
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- Erasen

IndexablelMillingklEraswendeplatten

o

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

¢d£
11

Stainless Steel
Rostfreier Stahl

£

Cast iron

Gusseisen

Workpiece Material

Werkstoffe

Non-ferrite material

Ne Metalle

Heat-resistant steel

Warmfester Stahl

Dimensions (mm)

@
8
l_
(@)
£
=

Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht.
Type o
peefeboepfoppeegss9Re
TPUN110208 11 6.35 2.38 0.8
TPUN110304 11 6.35 3.18 0.4 [ °
TPUN110308 11 6.35 3.18 0.8
TPUN160304 16.5 9.525 3.18 0.4
TPUN160308 16.5 9.525 3.18 0.8
TPUN160312 16.5 9.525 3.18 1.2
TPUN160408 16.5 9.525 4.76 0.8
TPUN160412 16.5 9.525 4.76 1.2
TPUN220404 22 12.7 4.76 0.4
TPUN220408 22 12.7 4.76 0.8
TPUN220412 22 12.7 4.76 1.2
TPUN220416 22 12.7 4.76 1.6
TPMR090204 9.6 5.56 2.38 0.4
TPMR110304 1 6.35 3.18 0.4
TPMR110308 11 6.35 3.18 0.8
TPMR160304 16.5 9.525 3.18 0.4
TPMR160308 16.5 9.525 3.18 0.8
TPMR160312 16.5 9.525 3.18 1.2
TPMR220412 22 12.7 4.76 1.2
TPMR330916 33 19.05 9.52 1.6

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
Unglinstige Bearbeitungsbedingungen




Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen
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Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen %ﬁé

Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
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Insert Type o
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B | R | S | D IBB 82530283830 3|a0 828
[a I 'a N 'a R 'a R 'a ' o' o I o [ o SR o SR wa [ oo [ a'a S 'a I 'a 8 (-~ I ® B R |
S>>>>>>>>>>>>>>>55>5>>
WPGT050315ZSR 11° 1.5 3.5 794 e ) [
WPGT060415ZSR 11° 1.5 4.2 9525 |e@ ) ) °
WPGT080615ZSR| 11° 1.5 6.35 1285 | @ ° ° )
WPGT090725ZSR 11° 25 7 15 ) ° )
NeVV' WPGT050315ZSR-PM 11° 1.5 3.5 7.94 °
WPGT060415ZSR-PM 11° 1.5 4.2 9525 |e@ ([ ]
WPGT080615ZSR-PM 11° 1.5 6.35 1285 |e@ °
WPGT090725ZSR-PM 11° 25 7 15 °

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen
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Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen %vc%‘

Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

&

@ = esksex & celEs 000
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gg Non-rfﬁerr’i\};g"aéerial 89 %:é
Narmostor Stan g% 9 OB B
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type o
wsp Typ c N o BehARS8SIYSYI Dbl -«
R d S ol L Ig88S8cc 8538383800 00/828
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>>>>>>>>>>>>>>>>55>>>
XPHT16R0803-GM 8 3.1 3.18 9 16 °
XPHT20R10T3-GM| 10 40 | 397 9 20 °
XPHT25R1204-GM | 125 | 4.7 | 4.76 9 25 °
g XPHT30R1506-GM | 15 58 | 6.35 11 30 °
XPHT32R1606-GM | 16 58 | 6.35 9 32 °
XPHT40R2007-GM| 20 6.8 7.94 9 40 °
XPHT50R2507-GM | 25 9.2 7.94 9 50 °
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 | Grade selection guide B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten B 233
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Ideal Machining Condition

o

Gute Bearbeitungsbedingungen

8

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

@

Unfavorable Machining Condition

Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel
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o N
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Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmetall
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1.C L & d 8338552585383 83003/00/8 28
0000000 @OOO0NDO0M0M@0@0nMnnaOZZ00A0
>>>>>>>>|>>>>>>>>55>>>
XSEQ1202 12.7 12.7 23 5.0 °
XSEQ1203 12.7 12.7 3.0 5.0 ° ° °
XSEQ12T3 12.7 12.7 3.5 5.0 [ ] [ ] (e]
XSEQ1204 12.7 12.7 4.0 5.0 [ ]
XSEQ12T4 12.7 12.7 4.5 5.0 )
Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen

@ & sexses @ scexx 000
égM Reathorer S SHLCREE R SOBRRE 000
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Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
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Insert Type o
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ICILISIRId 833285838330 0/22 828
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ZDET08T2CYR10 6.75 | 84 |2.78| 10 2.8 | 14° [
ZDET1103CYR12.5 85 | 106 |3.18|125| 2.8 | 14° o
ZDET13T3CYR16 10.5 | 13.2 1397 | 16 | 4.4 | 14° )
ZDET13T3CYR16-PM| 10.5 | 13.2 397 | 16 | 4.4 | 14° ° )

@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage
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Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %%Ung[jnsﬁge Bearbeitungsbedingungen
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M i osoon Sooee 000%
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[ K =t %0 ®0 *
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amiester S 98 9 OB BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ NS o B n VYT LE8YIYYIYDE blg « =
eI bl S RIdla B38c2585583333322828
m M MMOMOMMMOMMONOODMODMODMOMOMONDMONZ Z00A0
>>>>>>>>>>>>>>>>55>>>
ZPNT2204CY(R20) | 12.7 | 16.1 | 476 | 20 | 556 | 11° °
ZPNT2204CY(R25) | 12.7 | 169 | 476 | 25 | 556 | 11° [}
ZPNT2204CY(R31) | 12.7 | 17.6 | 476 | 31.5 | 556 | 11° [}

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen SS Normale Bearbeitungsbedingungen % Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
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Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ NS s R bN e8I YIDEBle« o
RS |4 8382258058333 823|22828
DD O D DDODOODODOOOQODZZOO0AO0
> >>>>>>>>>>>>>>>>>|> >>
ZOHX1203-GF 6 12 3 4 [
ZOHX1604-GF 8 16 4 5 [
ZOHX2005-GF 10 20 5 5 [
ZOHX2506-GF 12.5 25 6 6 o
ZOHX3007-GF 15 30 7 8 °
ZOHX3207-GF 16 32 7 8 °
ZOHX1203-GM 6 12 3 4 °
ZOHX1604-GM 8 16 4 5 [
/’.\ ZOHX2005-GM | 10 20 5 5 o
v ZOHX2506-GM 12.5 25 6 6 o
ZOHX3007-GM 15 30 7 8 °
ZOHX3207-GM 16 32 7 8 °
Applicable tool B11-B18 Tools code key | B202-B203 | Grade selection guide B19-B23 Technical data B236-B241
Werkzeug WSP ISO Sortenauswahl Technische Daten B 235
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Difference and selection between down milling and up milling

Unterschied zwischen Gleichlauf- und Gegenlauf

Ve= Cutting Speed
Schnittgeschwindigkeit

V/f = Feedrate tool
Vorschub Werkzeug

Vw = Feedrate Workpiece
Vorschub Werkstlick

Up milling
Gegenlauffrasen

Up milling (conventional milling): the feed
direction of workpiece is opposite to that of the
milling rotation at the connecting position.

Beim Gegenlauffrasen ist die Drehrichtung des
Fraswerkzeugs und die Vorschubrichtung des
Werkstiicks entgegengesetzt.

Down milling
Gleichlauffrasen

Down milling (climb milling): the feed direction
of workpiece is the same as that of the milling
rotation at the connecting position.

Beim Gleichlauffrasen sind die Drehrichtung des
Fraswerkzeugs und die Vorschubrichtung des
Werkstuicks gleich gerichtet.

Advantage and Disadvantage - Vor- und Nachteile :

Direction
Richtung

Up milling

Gegenlauffrasen

Advantage

Vorteil

Prevent hooking of tool,
more smooth cut

Verhindert das Einhaken des
Werkzeugs, ruhigerer Lauf

Disadvantage
Nachteil

Bigger stress on cutting edge,tool life
shorter

GroRere Belastung fur den Schneidstoff,
kirzere Standzeiten

Down milling

Gleichlauffrasen

Higher tool life, less thermal stress

Hohere Standzeiten, weniger
thermische Belastung

Hooking of tool possible
Einhaken des Werkzeugs moglich




Pitch selection - Fraserteilung
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Pitch is the distance between one point on one cutting edge and the same point on the next edge.
Milling cutters are mainly classified into coarse, fine and extra fine pitches.

Als Fraserteilung wird der Abstand von einer Schneidenecke zur nachsten Schneidenecke
bezeichnet. Die Einteilung erfolgt in weite (differential), enge und extra enge Teilung.

Operational stability - Bearbeitungsstabilitat

L
(Low / Niedrig)

(Medium / Mittel)

M H
(High / Hoch)

(Differential Pech)

"

When the milling width equal to diameter
of cutter, the machining system is stable
and main power of machine is sufficient,
selecting coarse pitch can achieve high

When the milling width is less than diameter
of cutter, cutting by maximum edges can

General milling function and multiple mixed

achieve high productive efficiency.

productive efficiency. productions
Ist die Frasbreite gleich dem
Fraserdruchmesser, die Maschinen in sich
stabil, und mit gentigend Leistung, wird
eine weite Teilung verwendet, um eine
hohe Produktivitat zu erreichen.

Erste Wahl fir allgemeine Frasbearbeitung
und Mischbearbeitung

Schneidenanzahl
Fir alle Materialie

Ist die Frasbreite kleiner als der
Fraserdurchmesser, ermdglicht eine groRRe

auch bei hochwarmfesten Werkstoffen.

eine hohe Produktivitat.
n geeignet, besonders

Selection of approach angle - Einstellwinkel

The approach angle is composed by insert and
tool body, Chip thickness, cutting forces and
tool-life are affected especially by the approach
angle. Decreasing the approach angle reduces
chip thickness and spreads the cutting area
between cutting edge and workpiece for a given
feed rate.

A smaller approach angle also guarantee that
it is stable entrying into or exiting workpiece,
to protect the cutting edge and extend tool life.
However this will increase higher axial cutting
forces on the workpiece, thus is not suitable for
machining thin workpiece such as thin plate.

Approach angle | Feed rate per tooth Real max. cutting depth
Zahnvorschub Max. Spandicke
90° f; hex=f,xsinkr
75° fZ hex=0.96xf,
60° fz hex=0.86xfz
45° fz heX:0.707fo
Round insert f; hex= AiCix(ic-2ap)’ xf;
iC

Der Einstellwinkel eines Planfrasers steht in Verbindung
mit der Spandicke. Dies ist der Winkel zwischen der Hauptschneide der Wendeschneidplatte und
der Werkstlickoberflache. Spandicke, Schnittkrafte und Standzeit werden insbesondere durch
den Einstellwinkel beeinflusst. Durch Verringern des Einstellwinkels wird die Spandicke bei einer
gegebenen Vorschubrate kleiner. Dieser Effekt fuhrt dazu, dass sich die Werkstiickstoffmenge
Uber einen gréReren Teil der Schneidkante verteilt. Ein kleiner Einstellwinkel sorgt auch fur einen
weniger abrupten Eintritt in den Schnitt, wodurch der radiale Druck sinkt und die Schneidkante
geschont wird. Die hoheren axialen Krafte verstarken jedoch den Druck auf das Werkstlck. Flr
die Bearbeitung von diinnwandigen Bauteilen nicht geeignet.
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General formula - Allgemeine Formeln

Ve : cutting speed (m/min)
Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Dc : nominal diameter of milling tool (mm)
Sollmaf von Fraswerkzeugen (mm)
n : spindle speed (rev/min)
Umdrehungsgeschwindigkeit (u/min)

zn : number of teeth
Zahne Anzahl

Q : metal removal rate (cm*min)
Material Abtragungsrate (cm®/min)

Vt : feed rate of worktable (feed speed) (mm/min)
Vorschub Maschinentisch (feed speed) (mm/min)

f2 : feed rate per tooth (mm/z)
Zahnvorschub (mm/z)

7 : circumference ratio=3.14
Kreiszahl ~3,4

Te : machining time (min)
Bearbeitungszeit (min)

fn: feed rate per revolution (mm/rev)
Vorschub pro Umdrehung (mm/u)

e Cutting speed - Schnittgeschwindigkeit

T xDeXn
Ve=——"——"— (m/min)

1000

@ Spindle speed - Umdrehungsgeschwindigkeit
1000% V¢

n= ———— (rev/min)
TxDec

e Feed rate of worktable ( feed speed)

@ Vorschub des Maschinentisches

Vi =fxnxzn (mm/min)

e Feed rate per tooth - Zahnvorschub

f=

m/
<7 (mm/z)

Vi
fa= — (mm/rev)
n

e Feed rate per revolution - Vorschub pro Umdrehung

@ Machining time - Bearbeitungszeit

1000x%xVe
Te= ————— (min)
TXDec

® Metal removal rate - Zerspanungsvolumen
apxaexVi

3 .
1000 (cm’/min)

Feed direction

Vorschubrichtung
—_—
Minor angle «— >
Nebenschneidenwinkel

Feed rate per tooth (fz)
Zahnvorschub

B238
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Function of each part in face milling - Winkelfunktion beim Planfrasen

Rake angle R
Spanwinkel

Radial rake angle  I'p
Radialer Spanwinkel

Main angles of face mills - Winkel beim Planfrasen

Axial rake angle
Axialer Spanwinkel

i

Approach angle
Anstellwinkel

Kr

' As Inclined angle of cutting edge
Neigungswinkel

Designation
Winkel

Function
Funktion

Effect
Auswirkung

Axial rake angle
Axialer Spanwinkel [If

Determining the chip direction
Beeinflusst die SpanfluRrichtung

negative angle, excellent chip removal
Negativer <Spanwinkel, gute Spaneabfuhr

Radial rake angle
Radialer Spanwinkel I'p

Determining sharpness of cutting edge
Definiert die Schneidenscharfe

Positive angle, good cutting performance
Positive Winkel, gute Schnittleistung

Approach angle
Anstellwinkel Kr

Determining the chip thickness
Beeinflusst die Spandicke

Kr1,chip thickness?t,Kr|,chip thickness|;
Kr1,Spandicket,Kr|, Spandicke|;

Determining true

Poor cutting performance,

Good cutting performance,

Rake angle sharpness of cutting edge high strength of cutting edge ()—0—(+) low strength of cutting edge
Spanwinkel R Beeinflusst die wahre Plattenscharfe Schlechte Schnllttlelstung, starke Gu__te Schnlttlelst}mg,

Schneidkante schwéchere Schneidkante

Inclined angle Poor cutting performance, Good cutting performance,

of cutting edge Determining the chip flow direction high strength of cutting edge (~)—0—(+) low strength of cutting edge

Neigungswinkel As

Beeinflusst die Spanflufrichtung

Schlechte Schnittleistung, starke
Schneidkante

Gute Schnittleistung,
schwachere Schneidkante

Combination of different rake angels - Kombination von verschiedenen Spanwinkeln

Negative
rake
angle

Negativer
Span-
winkel

Double positive
- Doppelt Positiv

Double negative
Doppelt Negativ

One pos., one neg.
Postitiv / Negativ

I (+)
/) i ——

It (—)
W

It (+)
i ——

0° rake
angle
Neutraler
Winkel

Positive
rake
angle

Positiver
Span-
winkel

Ip (+) o (—)

o (—)

Axial rake angle rf /

axialer Spanwinkel +

Applicable
Anwendungs-
bereich

Radial rake angle rp/radialer Spanwinke +

< | <

< |2 | <2

material machined

< | <
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Cutting performances of different approach angles
Schneidleistung bei verschiedenen Anstellwinkeln

Schematic diagram
Darstellung

Approach angle
Anstellwinkel

Instruction
Erklarung

|_|=
|_

45°

Axial force is largest. It will bend when machining

thin-wall workpiece, and reduces the precision of

workpiece. It is benefit to avoid fringe breakage of
workpiece when machining cast iron

Die axiale Kraft ist sehr hoch. Wegen der Verbiegung
nicht geeignet flr die Bearbeitung von diinnwandigen
Bauteilen.

Optimal fiir die Planbearbeitung von Stahl, Guss und
rostfreien Materialien.

T3

75°

The main purpose is to resolve the radial cutting
force, it is often used for general face milling.

Zur Reduzierung der radialen Krafte. Fir die
allgemeine Planbearbeitung.

T3

90°

The axial force is zero in theory, suitable for
milling thin plate workpiece.

Die axiale Kraft ist nahezu null. Fir die
Zerspanung von dinnen, labilen Werkstlicken
geeignet.

Wiper insert - Wiper Platte

AN -

7
fn

|

| | .

Rz

03-0.10mm

=
— Wiper insert — Common insert
Wiperplatte Herkdmmliche
Platte

Required surface roughness with
common insert isn’t achieved.

Geforderte Oberflachengiite mit
herkémmlichen Platten wird nicht
erreicht.

Solution - Lésung

Aassembling wiper inserts
Einsatz von Wiperplatten

usage - Anwendung

Kwerden.

The wiper insert must protrude below the other inserts
by 0.03-0.10 mm at axial direction, only that the wiping
function can take into effect.

Generally speaking, a cutter can just assemble only one
wiper insert. If the diameter of cutter is much bigger or
cutter's feed rate per revolution is bigger than the length
of wiper edge, 2 to 3 wiper inserts can be assembled.

Die Wiperplatte muss ca. 0,03 — 0,1 mm UGber den normalen
Platten in axialer Richtung stehen, um den Wipereffekt zu
erreichen.

Bei Standarddurchmessern reicht eine Wiperplatte.

Bei sehr groBen Fraserdurchmessern oder groRen
Vorschubraten kdnnen bis zu 3 Wiperplatten eingesetzt

J
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Selection of cutting width and tool cutting diameter in face milling
Schnittbreiten - Auswahl und Werkzeug - Durchmesser beim Planfrasen

ae ae
4 )
Generally speaking, the relation
G G between cutting width and tool cutting
diameter is Dc=(1.2—1.5) ae. In
the machining practice, it need to

avoid coincidence of tool center and
workpiece center as much as possible.

In der allgemeinen Anwendung sollte
der Fraserdurchmesser 1.2 — 1,5 mal ae

betragen.
Positionieren Sie den Fraser leicht
aulermittig.

Dc=ae \ j

(1.2-1.5)ae

Dc: Diameter of milling tool - Werkzeugdurchmesser
ae: Cutting width - Seitliche Zustellung
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