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Wendeschneidplatten-Fraser rroduktibersicht
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Wendeschneidplatten-Fraser systemibersicht

Planfraser
o Anwendung )
Serie Fraskorper WSP Kr Merkmale Seite
P M K|N|S
! « Durchmesserbereich @50 - 315 mm
v I N4 « Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl, Gusseisen,
\ NE-Metalle und schwerzerspanbare
" SEET12T3 ° Werkstoffe
FMAO1 2 ' SEET18T6 45 v EEEa + Weichschneidender Fraser mit grof3er, B39
positiver Schneidengeometrie
« Wiper-Wendeschneidplatten fur beste
Oberflachenqualitat
) . - . D_grchmessgrbereich @50-125mm
— « Fur Stahl, nichtrostenden Stahl, Gusseisen,
“f._ 1‘5‘\ NE-Metalle und schwerzerspanbare
FMAO02 ir 'L & SEET12T3 45° | v | v | v | v | v Werkstoffe B42
. 7;\ » Weichschneidender Fraser mit grof3er,
- 4 positiver Schneidengeometrie
« Weite Teilung
- « Durchmesserbereich @80 - 315 mm
- « Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
f % ) SEEN1203 o Gusseisen
FMA03 %m SEKN1203 45 v B . Weigr.\schneidepder Fraser m.it grofer, B45
—— SEKR1203 Ezis"l;(ll:::nsqzl:]neldengeometrle
SEKN1504 ?
SEKR1504
« Durchmesserbereich @50 - 160 mm
OFKTO05T3 « Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl, Gusseisen
FMAO4 45° | v | v | v | v und NE-Metalle B48
+Wendeschneidplatten mit acht Schneiden
« Schraubenklemmung
o T « Durchmesserbereich @125 - 315 mm
= 3 FKRO704 « Fur Stahl, nichtrostenden Stahl, Gusseisen
FMA04 -_ OFKR070 45° v | v | v | v und NE-Metalle B50
.ﬂ r F 7 « Wendeschneidplatten mit acht Schneiden
+ Keilklemmung
' « Durchmesserbereich @50 - 160 mm
« Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl, Gusseisen
FMAO04 OD*T0605** 45° | v | v | v | v und NE-Metalle B52
»Wendeschneidplatten mit acht Schneiden
« Schraubenklemmung

v Sehrgeeignet v Geeignet
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Planfraser

Serie Fraskorper

WSP

Anwendung

Kr

P M

K|{N|S

Merkmale

Seite

FMA11

SNEG1205
SNEG1506
SNEG1907

45°

« Durchmesserbereich @63 - 315 mm
« Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und

- Wendeschneidplatten mit acht Schneiden
- Doppelseitige, extra dicke
» Wiper Geometrie fur beste

« Normale und enge Teilung

Gusseisen

Wendescheidplatte fur grof3e Spantiefen
bei hoher Bruchsicherheit

Oberflachengiite

B54

FMA12

ON*U0604**
ON*U09T5**

45°

« Durchmesserbereich @63 - 315 mm
« Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und

- Wendeschneidplatten mit 16 Schneiden

Gusseisen

B58

FMA17

SNGX1205

45°

« Durchmesserbereich @50 - 400 mm

« Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
Gusseisen

- Negatives Frassystem

- Vielseitiges 45° System wenn es um
produktives Bearbeiten von Flachen geht
- Wendeschneidplatten mit acht Schneiden

FMDO02

PNEG1105

67°

« Durchmesserbereich @50 - 315 mm

« Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und

Gusseisen

« Wendeschneidplatten mit zehn
Schneiden

« Keilklemmung oder Schraubenklemmung

« Normale und enge Teilung

B64

FMDO02

PNEG1105

67°

«» Durchmesserbereich @50 - 315 mm

« Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
Gusseisen

«Wendeschneidplatten mit zehn
Schneiden

« Keilklemmung oder Schraubenklemmung

» Normale und enge Teilung

B67

'hhu."

aps®

FMDO02 %

HNEX0905

55°

« Durchmesserbereich @80 - 315 mm

- Fiir Gusseisen

« Keilklemmung

« Wendeschneidplatten mit zwolf
Schneiden

B70

v Sehrgeeignet v Geeignet
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Wendeschneidplatten-Fraser systemibersicht

Planfraser
Anwendung
Serie Fraskorper WSP Kr v BT s Merkmale Seite
o « Durchmesserbereich @100 - 400 mm
« Fiir Stahl und Gusseisen
- Tangentiale Wendeschneidplatte mit vier
FMDO03 LNKT2007-ZR 60° v Schneiden B72
LNKT2510-ZR « Schwerzerspanung mit hohen
Schnitttiefen
« Schraubklemmung
| -1 w—
~ « Durchmesserbereich @50 - 125 mm
FMEO2 gj - 1 SPKT1204 750 " « Fiir Stahl, Gusseisen und nichtrostenden B74
Py SPKW1204 Stahl
o y « Schraubenklemmung
N
o
f 5
¢y
po— a
F"eﬁ « Durchmesserbereich @80 — 400 mm
. SPKN1203 ° « Fiir Stahl, Gusseisen und nichtrostenden
FMEO3 .:. J.J NS 75 v |v o B76
! SPEX1203 « Keilklemmung
SPKN1504
SPKR1504
SPEX1504
o « Durchmesserbereich @125 - 315 mm
« Fiir Stahl und Gusseisen
- Tangentiale Wendeschneidplatte mit vier
FMEO04 LNKT1506-ZR 75° v Schneiden B79
« Schwerzerspanung mit hohen
Schnitttiefen
« Schraubklemmung
i + Durchmesserbereich @50 - 400 mm
« Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
Gusseisen
FME17 SNGX1205ENN 75° v | v + Negatives Fréassystem B81
« Vielseitiges 75° System wenn es um
produktives Bearbeiten von Flachen geht
+ Wendeschneidplatten mit acht Schneiden
P = Iy Na=== « Durchmesserbereich @80 — 315 mm
r - L™ « Fir Stahl, nichtrostenden Stahl und
' TPKN2204 o Gusseisen
FMPO1 . 90 v B % « Weichschneidender Fraser mit grofer, B84
positiver Schneidengeometrie
« Keilklemmung

v Sehrgeeignet

Bs

v Geeignet




systemibersicit - WWendeschneidplatten-Fraser

Planfraser
o Anwendung ) A
Serie Fraskorper WSP Kr Merkmale Seite
P M K/ N|S | H
! o |
c
¥ L P ()
i . }_ « Durchmesserbereich @50 - 315 mm 'qc)
g 3 SEET09T3 . « Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl, Gusseisen 3
FMPO02 ." - ' '.-’ SEET1203 90 VI iV Vi iv Vv und NE-Metalle B8o
« Schraubklemmung
« Durchmesserbereich @50 - 315 mm
« Fiir Stahl und Gusseisen
FMPO3 LNKT120608-ZR 89° | v v - Tangentiale Wendeschneidplatte mit vier B89
LNKT1506EN-ZR Schneiden =
LNKT2007DN-ZR - Schraubklemmung 9
LNKT2510-ZR ©
L
. « Durchmesserbereich @50 - 160 mm
« Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
Gusseisen
- - Negatives Frassystem C
FMP06 SN**1204 88° | v v -Stérkonturfreies Frasen durch 88° BO1
Einstellwinkel
- Wendeschneidplatten mit acht Schneiden
« Schraubenklemmung,
Wendeschneidplatte mit Loch verwenden
S
(]
S
S
« Durchmesserbereich @63 - 250 mm [aa)
« Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
Gusseisen
- Negatives Frassystem
SN**1204 ° -Stérkonturfreies Frasen durch 88°
FMP06 88 7 " Einstellwinkel B93
- Wendeschneidplatten mit acht Schneiden
« Keilklemmung, Verwendung der
Wendeschneidplatte mit und ohne Loch
moglich
c
) 15
[S =}
v ©
+ Durchmesserbereich @50 - 315 mm Z =
« Fuir Stahl und Gusseisen _5 5
FMP12 WNHU0604 90° | v v - Tangentiale Wendeschneidplatte mit vier B95 =
WNHUO0806 Schneiden = £
« Schraubklemmung
« Durchmesserbereich @50 - 315 mm
« Fiir Stahl und Gusseisen
FMP12 S WNHU0604 90° | v v - Tangentiale Wendeschneidplatte mit vier B97
Schneiden
- Schraubklemmung 5
'g

v Sehrgeeignet

v Geeignet
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Wendeschneidplatten-Fraser systemibersicht

Planfraser
Anwendung
Serie Fraskorper WSP Kr Merkmale Seite
P M K|N|S
« Durchmesserbereich @50 — 400 mm
« Flr Stahl, nichtrostenden Stahl und
Gusseisen
- Negatives Frassystem
SNGX1205 o « Kr° 88° Frassystem generiert ein
FMP17 88 v Eckfrdsen vorbei an Stérkonturen, mit der B99
Achtschneidigen Wendeschneidplatte ist
hierbei ein sehr 6konomisches fertigen
moglich
« Wendeschneidplatten mit acht Schneiden
a « Durchmesserbereich @50 — 125 mm
+ Hochvorschub-Breitschlichtfraser fiir
Stahl- und Gusswerkstoffe
+Wendeschneidplatte mit vier Schneiden
FMWX XEEC1209 v v - Reserveplattensitze fiir erhohte B104
Langlebigkeit des Fraskorpers
« Fraskorper wird ausschlieBlich mit
zwei sich gegentiberliegenden Platten
bestiickt
(®)
. « Durchmesserbereich @25 - 63 mm
/ - Fur Stahl, nichtrostenden Stahl, Gusseisen,
FMRO1 . / RCKT10T3 Vi ivivi v v NE-Metalle und schwerzerspanbare B106
% RCKT1204 Werkstoffe
RCGX1204 « Schraubklemmung
(®)
0 Vil - Durchmesserbereich @50 — 250 mm
@ ] - Fiir Stahl, nicht rostenden Stahl,
FMR02 ks 9*)' RCGX1204 vV ivi iv| iv| v Gusseisen, NE-Metalle und B109
@ £y i) RCKT1204 schwerzerspanbare Werkstoffe
B RCMW1204 « Schraubklemmung
. RCKT1606
RCKT2006
()
= + Durchmesserbereich @15 - 50 mm
//' 5 . « Fur Stahl, nichtrostenden Stahl und
FMRO3 R / RD**0803 vV | v | v Gusseisen B113
"-%'3 RD**10T3 « Schraubklemmung
RD**1204 « Formen- und Gesenkbau
()
« Durchmesserbereich @15 - 50 mm
« Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
FMRO3 —— RDKW0702 vV v v Gusseisen B118
RDKW1003 « Schraubklemmung
« Formen- und Gesenkbau

v Sehrgeeignet

B10

v Geeignet
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Planfraser
. Anwendung
Serie Fraskorper WSP Kr Merkmale Seite
P M KIN|S
« Durchmesserbereich @15 - 50 mm
« Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
FMRO3 — RDKW0702 v |vi|v Gusseisen BI15
RDKW1003 « Schraubklemmung
- Formen- und Gesenkbau
\E% > « Durchmesserbereich @50 - 200 mm
1 = s « Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
FMR04 4 “ RD**1204 v | v v Gusseisen B120
’ RD**1605 « Schraubklemmung
s @ RD**2006 - Formen- und Gesenkbau
« Durchmesserbereich @42 - 200 mm
« Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
FMR04 RDKW1003 vV v |v Gusseisen B122
RDKW12T3 « Schraubklemmung
RDKW1604 - Formen- und Gesenkbau
v « Durchmesserbereich @50 - 125 mm
- Maximale Stabilitat bei der
Planbearbeitung
RNGNO0903 « Frassystem fiir Voll-CBN- und
FMR06 RNGN0904 7 Kferamikwende'schneidplatten>- B127
RNGN1204 Einfache und sichere Handhabung durch
Keilklemmung
RNGN1207 « Air Cooling (AC) fiir optimale Spanabfuhr
«» Durchmesserbereich @40 - 80 mm
- « Fiir Stahl, Rostfreie Werkstoffe und Guss,
&ﬁ bei schwierigen Schnittbedingungen und
_*‘ - o unterbrochenen Schnitt die erste Wahl.
FMR11 ! RD**10T3 vV | v |v «Indexierung der Wendeschneidplatte B129
5 = F RD**1204 erleichtert die genaue Positionierung im
< Fraskorper
« Optimale Spanabfuhr durch das Entfallen
einer Pratzenspannung
« Durchmesserbereich @40 - 80 mm
- « Fiir Stahl, Rostfreie Werkstoffe und Guss,
&ﬁ bei schwierigen Schnittbedingungen und
_"‘ * o unterbrochenen Schnitt die erste Wahl.
FMR11 " RP**10T3 vV v v - Indexierung der Wendeschneidplatte B131
&\ = d RP**1204 erleichtert die genaue Positionierung im
< RP**1605 Fraskorper
- Optimale Spanabfuhr durch das entfallen
einer Pratzenspannung
v Sehrgeeignet v Geeignet
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Wendeschneidplatten-Fraser systemibersicht

Planfraser
Anwendung
Serie Fraskorper WSP Kr Merkmale Seite
M|K|N| S
e « Durchmesserbereich @32 - 40 mm
« Fiir Stahl, Rostfreie Werkstoffe und Guss,
bei schwierigen Schnittbedingungen und
. s unterbrochenen Schnitt die erste Wahl.
FMR11 — RD*10T3 v | v v - Indexierung der Wendeschneidplatte B134
RD**1204 erleichtert die genaue Positionierung im
Fraskorper
« Optimale Spanabfuhr durch das entfallen
einer Pratzenspannung
e « Durchmesserbereich @32 - 40 mm
« Fiir Stahl, Rostfreie Werkstoffe und Guss,
bei schwierigen Schnittbedingungen und
. - unterbrochenen Schnitt die erste Wahl.
FMR11 Eve— RP*10T3 v | v v - Indexierung der Wendeschneidplatte B136
RP**1204 erleichtert die genaue Positionierung im
Fraskorper
« Optimale Spanabfuhr durch das entfallen
einer Pratzenspannung
Eckfraser
. . Il. Durchmesserbereich @12 - 63 mm
—_— « Fur Stahl, nichtrostenden Stahl, Gusseisen,
NE-Metalle und schwerzerspanbare
APKT0702 Werkstoffe
EMPO1 APKT11T3 90° Vi ivi v v « Zylinderschaft B139
APKT1604 « Zum Eck-, Nuten- und Tauchfrasen
« Weichschneidender Fraser mit grofer,
positiver Schneidengeometrie
+Wendeschneidplatten mit zwei Schneiden
- . Il. Durchmesserbereich @12 - 63 mm
—_— « Fur Stahl, nichtrostenden Stahl, Gusseisen,
NE-Metalle und schwerzerspanbare
APKT11T3 Werkstoffe
EMPO1 APKT0702 90° Vi ivi v v « Zylinderschaft B142
APKT1604 + Zum Eck-, Nuten- und Tauchfrasen
« Weichschneidender Fraser mit grof3er,
positiver Schneidengeometrie
»Wendeschneidplatten mit zwei Schneiden
: .' y
\= « Durchmesserbereich @40 — 250 mm
« Fur Stahl, nichtrostenden Stahl, Gusseisen,
NE-Metalle und schwerzerspanbare
EMP02 . Nt 90° viv|v Werkstoffe B145
a ——— APKT11T3 4 « Zum Eck-, Nuten- und Tauchfrasen
J ¥ APKT1604 « Weichschneidender Fréser mit groBer,
positiver Schneidengeometrie
«Wendeschneidplatten mit zwei Schneiden

v Sehrgeeignet v Geeignet

B12
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Eckfraser
) Anwendung
Serie Fraskorper WSP Kr v B s Merkmale Seite
; .' |
\= « Durchmesserbereich @50 - 100 mm
P « Fur Stahl, nichtrostenden Stahl, Gusseisen,
- NE-Metalle und schwerzerspanbare
EMPO3 H APKT11T3 20° v IER® Werkstoffe B149
? ] « Zum Eck-, Nuten- und Tauchfrésen
X 1 » Weichschneidender Fraser mit grof3er,
positiver Schneidengeometrie
- Wendeschneidplatten mit zwei Schneiden
@D
A « Durchmesserbereich @20 - 40 mm
« Fir Stahl, nichtrostenden Stahl, Gusseisen,
- NE-Metalle und schwerzerspanbare
EMP04 <% /// AR 90° v B Yerkstoffe B151
{ ," L. o « Zum Eck-, Nuten- und Tauchfrasen
L4 « Weichschneidender Fraser mit grof3er,
positiver Schneidengeometrie
« Wendeschneidplatten mit zwei Schneiden
w « Durchmesserbereich @16 - 50 mm
o — « Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
Gusseisen
ADKT0803L & ADKTO903R ‘ gltlr:“éiltdlzliftten- und Tauchfrésen
EMPO5 c ADKT1003L & ADKT1003R 90 v - Doppelte Plattenbestiickung fur tiefe B153
ADKT12T3L & ADKT12T3R Nuten
ADKT1605L & ADKT1505R - ADKT Wendeschneidplatte mit rechts und
links schneidender Ausfiihrung
- Durchmesserbereich @16 - 50 mm
ADKT0803L & ADKTO903R « Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
o
o « Zylinderschaft
EMPO5 _,,‘.,.--""'"' ADKT1605L & ADKT1505R 90 v B « Zum Eck-, Nuten- und Tauchfrésen B155
« ADKT Wendeschneidplatte mit rechts und
links schneidender Ausfiihrung
el I « Durchmesserbereich @40 - 125 mm
« Scharfe Schneidengeometrie kombiniert
mit robusten Tangentialplatten
LNKTO804PNR** o « Erste Wahl bei gro3en Spantiefen mit
EMP0O9 LNKT1206PNR** 90 vV hohen Vorschiiben B157
¥ « Speziell entwickelte Schneidkanten mit
LNKT1607PNR hoher Prazisionskontrolle fuir qualitativ
hochwertiges 90° Eckfrasen
el I « Durchmesserbereich @40 - 80 mm
« Scharfe Schneidengeometrie kombiniert
mit robusten Tangentialplatten
LNKTO0804PNR-GM o - Erste Wahl bei gro8en Spantiefen mit
EMP09 LNKT1206PNR-GM 20 V|V hohen Vorschiiben B160
- Speziell entwickelte Schneidkanten mit
hoher Prézisionskontrolle fiir qualitativ
hochwertiges 90° Eckfrasen

v Sehrgeeignet

v Geeignet

B13

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser systemibersicht

Eckfraser

Anwendung

Serie Fraskorper WSP Kr Merkmale Seite
P MK N|S | H

e « Durchmesserbereich @32 - 72?2 mm
« Scharfe Schneidengeometrie kombiniert
mit robusten Tangentialplatten

LNKTO804PNR** o « Erste Wahl bei gro3en Spantiefen mit
EMP09 ﬁ LNKT1206PNR** 90 v s hohen Vorschiiben B162
- Speziell entwickelte Schneidkanten mit

hoher Prazisionskontrolle fur qualitativ
hochwertiges 90° Eckfrasen

« Durchmesserbereich @40 — 250 mm

"
4 (e o « Fiir Stahl, Gusseisen und NE-Metalle

ANGX1105 o - Doppelseitige, extra dicke
EMP13 irﬁ-f ANGX1506 90 v Wendescheidplatte fiir gro3e Spantiefen Bio4
: B bei hoher Bruchsicherheit

~ « Wendeschneidplatten mit vier Schneiden

1 « Durchmesserbereich @25 - 40 mm
| ' « Fir Stahl, Gusseisen und NE-Metalle
ANGX1105 o - Doppelseitige, extra dicke
EMP13 " ANGX1506 90 v Wendescheidplatte fiir gro3e Spantiefen B166
bei hoher Bruchsicherheit
o « Wendeschneidplatten mit vier Schneiden

« Durchmesserbereich @25 - 40 mm

« Flr Stahl, Gusseisen und NE-Metalle

ANGX1105 ° « Doppelseitige, extra dicke

EMP13 1 ANGX1506 20 Wendescheidplatte fiir groe Spantiefen B16s
bei hoher Bruchsicherheit

« Wendeschneidplatten mit vier Schneiden

L5,
i |

« Durchmesserbereich @50 - 80 mm
« Fur Stahl, Gusseisen und NE-Metalle

ANGX1105 o « Doppelseitige, extra dicke
EMP13 ANGX1506 90 VvV Wendescheidplatte fiir gro3e Spantiefen B170
bei hoher Bruchsicherheit
« Wendeschneidplatten mit vier Schneiden
« Durchmesserbereich @25 - 40 mm
« Fiir Stahl, Gusseisen und NE-Metalle
ANGX1105 o - Doppelseitige, extra dicke
EMP13 ANGX1506 90 v Wendescheidplatte fiir gro3e Spantiefen B172

bei hoher Bruchsicherheit
« Wendeschneidplatten mit vier Schneiden

v Sehrgeeignet v Geeignet

<
B14 v
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Eckfraser
) Anwendung
Serie Fraskorper WSP Kr Merkmale Seite
M|K|N|S
> \/;y « Durchmesserbereich @40 - 125 mm
b « Fiir NE-Metalle
« Hochpolierte, Prazisionsgeschliffene
VPGT2205 Wendeschneidplattegeschliffene fiir
EMP14 90° v exakten 90° B174
- Grof3e Auswahl verschiedener
Eckenradien verfligbar
« Wendeschneidplatten mit zwei Schneiden
S \/‘# - Durchmesserbereich @32 mm
i « Fir NE-Metalle
« Hochpolierte, Prazisionsgeschliffene
— VPGT2205 Wendeschneidplattegeschliffene fiir
EMP14 — 90° v exakten 90° B176
- Grof3e Auswahl verschiedener
Eckenradien verfligbar
« Wendeschneidplatten mit zwei Schneiden
Formfraser
- Durchmesserbereich @20 - 63 mm
« Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
Gusseisen
MRO1 ) ZDETO8T2 & SPMT0603 ) o B179
BMRO ’ ZDET1103 & SPMT0603 v - Besonders geelgnet fur die .
) ZDETI3T2 & SDMT0903 Wendeschmeidplaten it et Scheiden
ZPNT2204 & SPMT1204 P
N
s - Durchmesserbereich @12 - 20 mm
« Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
Gusseisen
BMRO02 ‘/ ROHX1203 vV v | v - Besonders geeignet fiir die B182
ROHX1604 Schlichtbearbeitung im Formen- und
ROHX2005 Gesenkbau
« Wendeschneidplatte mit zwei Schneiden
« Durchmesserbereich @16 - 40 mm
XPHT16 - Fiir Stahl und Gusseisen
XPHT20 « Besonders geeignet fiir die
BMRO3 XPHT25 v B zchruyla(pl))bearbeitung im Formen- und B184
XPHT30 esenkbau ) .
XPHT32 « Werkzeugkorper mit hoher Stabilitat
XPHT40

v Sehr geeignet

v Geeignet
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Wendeschneidplatten-Fraser systemibersicht

Formfraser
o Anwendung
Serie Fraskorper WSP Kr Merkmale Seite
P/ M| K| N|S|H
« Durchmesserbereich @16 - 40 mm
‘? XPHT16 - Fir Stahl und Gusseisen
XPHT20 « Besonders geeignet fiir die
BMRO3 - v Schruppbearbeitung im Formen- und B186
ol XPHT25
‘5 XPHT30 Gesenkbau
XPHT32 « Werkzeugkdrper mit hoher Stabilitat
XPHT40
XPHT50
« Durchmesserbereich @16 - 40 mm
XPHT20 « Fir Stahl und Gusseisen
XPHT25 « Besonders geeignet fiir die
BMRO3 XPHT30 I Zchru;ﬁ)bearbeitung im Formen- und B1ss
XPHT32 esenikbau
XPHT40 « Werkzeugkdrper mit hoher Stabilitét
XPHT50
« Durchmesserbereich @16 - 40 mm
XPHT40 « Fr Stahl und Gusseisen
« Besonders geeignet fiir die
BMRO3 v Schruppbearbeitung im Formen- und B190
Gesenkbau
« Werkzeugkdrper mit hoher Stabilitat
A
&
+ Durchmesserbereich @12 - 32 mm
« Fir Stahl, nichtrostenden Stahl und
Gusseisen
BMR04 / ZOHX12 Vi v v - Besonders geeignet fiir die B192
- ZOHX16 Schlichtbearbeitung im Formen- und
ZOHX20 Gesenkbau
ZOHX25 «Wendeschneidplatte mit zwei Schneiden
ZOHX30
ZOHX32
A
&
+ Durchmesserbereich @12 - 32 mm
« Fur Stahl, nichtrostenden Stahl und
B194

Gusseisen
BMR04 // ZOHX12 Vi iv| v « Besonders geeignet fiir die
(_, - ZOHX16 Schlichtbearbeitung im Formen- und

ZOHX20 Gesenkbau

ZOHX25 « Wendeschneidplatte mit zwei Schneiden
ZOHX30

ZOHX32

v Sehrgeeignet v Geeignet

N
o6 <
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Scheibenfraser
Anwendung
Serie Fraskorper WSP Kr Merkmale Seite
M| K|N| S
it - « Durchmesserbereich @100 - 250 mm
! > ° « Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
SMPO1 ,/—\ XSEQ1202 90° v v Gusseisen B197
° \_/ XSEQ1203 « Bohrung mit Quermitnahme
E. & XSEQ12T3 - Nutenbreiten 4, 5,6, 7, 8 mm
z XSEQ1204
XSEQ12T4
o L‘
'r- J. 3 « Durchmesserbereich @63 - 160 mm
o . XSEQ1202 o « Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
SMPO1 o g XSEQ1203 90° v | v |v Gusseisen B199
XSEQ12T3 - Nutenbreiten 4,5, 6,7,8 mm
XSEQ1204
XSEQ12T4
A 4 u
« Durchmesserbereich @80 - 200 mm
e MPHT0603 - Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
SMPO3 L I | " 90° | v | v | v Gusseisen B201
= MPHT0803 - Bohrung mit Quermitnahme
p 3 MPHT1204 - Nutenbreiten 8, 10, 12, 16, 18,20 mm
L [
e - - Durchmesserbereich @80 - 200 mm
SMP03 " o o MPHT0603 900° | v | v | v - Fir Stahl, nichtrostenden Stahl und 8203
MY o MPHT0803 Gusseisen
¢ MPHT1204 - Nutenbreiten 8,10, 12, 16, 18,20 mm
« Durchmesserbereich @25 - 44 mm
SMPO5 QCi16L 90° | v | vy . 2ur Stéhl, nichtrostenden Stahl und B205
QC22L usseisen
« Nutenbreitenbereich 1,1 - 4,8 mm

v Sehr geeignet

v Geeignet
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Wendeschneidplatten-Fraser systemibersicht

Scheibenfraser
. Anwendung
Serie Fraskorper WSP Kr v B s Merkmale Seite
f r/)
20 2
r‘ofﬂ\ 1 « Durchmesserbereich @80 - 250 mm
SMP09 | L|_,L\]GG;(1008(§);** 90° | v | v | v . zt.l:rsitjsl:,n nichtrostenden Stahl und B208
\-::_ I LNGX1407%* « Nutenbreitenbereich 10 - 20 mm
QL- -
« Durchmesserbereich @80- 315 mm
SMPO9 I}'L\IGG;(:)OS(?;** 90° | v | v | v . Zli,rsi?g}\ nichtrostenden Stahl und B211
LNGX1407** « Nutenbreitenbereich 10 - 20 mm
Hochvorschubfraser
L — « Durchmesserbereich @20 - 40 mm
/ « Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
y M Gusseisen
XMRO1 = SDMT06T2 15° | v | v | v - Wendeschneidplatte mit vier Schneiden B215
i SDMT09T3 - Tauchfrasen maglich
SDMT1204 - Doppeltes Klemmsystem fiir
SDMT1505 Wendeschneidplatten
L — « Durchmesserbereich @20 - 40 mm
« Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
= Gusseisen
XMRO1 / SDMTO9T3 15 | v | v | v + Wendeschneidplatte mit vier Schneiden B217
SDMT1204 « Tauchfrasen moglich
- Doppeltes Klemmsystem fiir
Wendeschneidplatten
£ « Durchmesserbereich @40 - 125 mm
k. “—
sw £ « Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
S Gusseisen
XMRO1 i > 1 SDMT06T2 15 | v | v | v - Wendeschneidplatte mit vier Schneiden B219
y J SDMT09T3 « Tauchfrasen méglich
SDMT1204 - Doppeltes Klemmsystem fiir
SDMT1505 Wendeschneidplatten

v Sehrgeeignet

B18
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Hochvorschubfraser
Anwendung
Serie Fraskorper WSP Kr Merkmale Seite
M|K|N|S
6 b . Dyrchmessgrbereich @20 -40 mm
- « Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
= WPGT0503 11°- Gusseisen _ o '
XMRO1 . 22° v | v - Wendeschneidplatte mit drei Schneiden B222
"'k' WPGT0604 - Tauchfrasen méglich
- Doppeltes Klemmsystem fiir
Wendeschneidplatten
. 6 > . Dyrchmessgrbereich @20 -40 mm
« Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
o Gusseisen
XMRO1 / WPGT0503 12120 vV v | v - Wendeschneidplatte mit drei Schneiden B224
WPGT0604 « Tauchfrasen moglich
- Doppeltes Klemmsystem fiir
Wendeschneidplatten
..____,E . Dyrchmessgrbereich @42 -160 mm
« Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
o Gusseisen
XMRO1 WPGTO0604 12120 vV | v | Vv «Wendeschneidplatte mit drei Schneiden B226
WPGT0806 - Tauchfrasen méglich
WPGT0907 - Doppeltes Klemmsystem fiir
Wendeschneidplatten
e ¥ - Durchmesserbereich @40 - 63mm
ey = ENMX1206** « Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
XMR12 ' 2l 18 | v | v|v Gusselsen 8228
" - Wendeschneidplatte mit vier Schneiden
Y = - Tauchfrasen moglich
« Durchmesserbereich @16 - 35 mm
« Fir Stahl, nichtrostenden Stahl und
ENMX1206** )
—— ° Gusseisen
XMR12 é 18 v [ «Wendeschneidplatte mit vier Schneiden B230
« Tauchfrasen moglich

v Sehrgeeignet v Geeignet
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Wendeschneidplatten-Fraser systemibersicht

Bohrfraser
Anwendung
Serie Fraskorper WSP Kr v B s Merkmale Seite
_s.__ . a
¢ h‘ « Durchmesserbereich @80 - 400 mm
i L CNE12 o « Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
XmMPo1 | Y ?" A 90° v |v|v Fur stahl 8233
« Auch zum Plan- und Eckfrasen geeignet
T-Nutenfraser
/ - Durchmesserbereich @21 - 60 mm
TMPO1 > A\ MPHT0603 N |v v |wv « Fiir Gusseisen B235
T MPHT0803 - Nutenbreiten 9, 11, 14, 18, 22, 28 mm
MPHT1204
Walzenstirnfraser
il « Durchmesserbereich @40 - 50 mm
HMPO1 APKT1504 & SPMT1204 | o0 | , | , | o - Fur Stahl und Gusseisen B237
] + Weldon-Schaft
2 .
N « Durchmesserbereich @50 — 80 mm
HMPO1 e j‘,. } APKT1504 &SPMT1204 | gpe | , |, | « Fur Stahl und Gusseisen B239
? - Mit JT-Aufnahme
"% + Durchmesserbereich @50 - 80 mm
P O APKT1504 & SPMT1204 o + Fur Stahl und Gusseisen
HMPOT-EC| gl 90° | v|v|v « Mit JT-Aufnahie .
G - Mit Wechselkopf
v Sehrgeeignet v Geeignet

B20
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Fasenfraser
. Anwendung
Serie Fraskorper WSP Kr Merkmale Seite
P M KIN|S
—
/ « Durchmesserbereich @12 - 32 mm
SPMT1204 o « Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
CMZ01 el 30° v | v | v Gusseisen B245
b - Fasenfraser 30°
—
/ « Durchmesserbereich @12 - 32 mm
SPMT1204 o « Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
CMZ01 L W 30 - B Gusseisen B243
] - Fasenfraser 30°
—
/ « Durchmesserbereich @12 - 32 mm
SPMT1204 ° « Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
CMA01 L4 45 - B Gusseisen B247
] - Fasenfraser 45°
—
/ « Durchmesserbereich @12 - 32 mm
SPMT1204 ° « Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
CMA01 L4 45 - B Gusseisen B249
] - Fasenfraser 45°
— .
» Durchmesserbereich @12 - 32 mm
« Fir Stahl, nichtrostenden Stahl und
CMDO1 : SPMT1204 60° | v | v | v Gusseisen B251
o ‘- « Fasenfraser 60°
+ Weldon-Schaft
« Durchmesserbereich @12 - 32 mm
« Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
CMDO1 / SPMT1204 60° | v | v | v Gusseisen B253
o ‘- - Fasenfraser 60°
« Weldon-Schaft

v Sehrgeeignet v Geeignet
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Wendeschneidplatten-Fraser systemibersicht

Wechselkopf-Fraser - QCH Serie

o Anwendung
Serie Fraskorper WSP Kr Merkmale Seite
M|K|N| S
v - Durchmesserbereich @15 - 42 mm
« Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
(! " Gusseisen
QCH-RD ® j]\nmm RDKW0702 v | v « Schraubklemmung B255
- RDKW10T3 - Formen- und Gesenkbau
RDKW1605 « Fiir zwei unterschiedliche Plattendicken
« Nur fur M-Gewinde nach DIN-Norm
v - Durchmesserbereich @15 - 42 mm
« Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
Gusseisen
QCH-RD RDKW0702 v | v « Schraubklemmung B258
RDKW1003 « Formen- und Gesenkbau
RDKW12T3 « Fir zwei unterschiedliche Plattendicken
RDKW1604 « Nur fir M-Gewinde nach DIN-Norm
« Durchmesserbereich @20 - 40 mm
« Fiir Stahl, Rostfreie Werkstoffe und Guss,
~ bei schwierigen Schnittbedingungen und
unterbrochenen Schnitt die erste Wahl.
QCH-RD-M . 'q m RD**10T3 v | v v - Indexierung der Wendeschneidplatte B261
FMR11 = - RD**1204 erleichtert die genaue Positionierung im
Fraskorper
- Optimale Spanabfuhr durch das entfallen
einer Pratzenspannung
+ Durchmesserbereich @20 - 40 mm
« Fiir Stahl, Rostfreie Werkstoffe und Guss,
= bei schwierigen Schnittbedingungen und
unterbrochenen Schnitt die erste Wahl.
QCH-RP-M i 'q m RP*10T3 v | v v « Indexierung der Wendeschneidplatte B263
FMR11 # RP*#¥1204 erleichtert die genaue Positionierung im
Fraskorper
+ Optimale Spanabfuhr durch das entfallen
einer Pratzenspannung
N R ,
+ Durchmesserbereich @16 — 40 mm
—_— « Fur Stahl, nichtrostenden Stahl, Gusseisen,
NE-Metalle und schwerzerspanbare
- APKT0702 Werkstoffe
QCH-APKT [ il APKT11T3 920° vivi iv| v + Zum Eck-, Nuten- und Tauchfrésen B266
- | APKT1604 + Weichschneidender Fraser mit grofer,
positiver Schneidengeometrie
+Wendeschneidplatten mit zwei Schneiden
« Nur fir M-Gewinde nach DIN-Norm
« Durchmesserbereich @16 - 40 mm
ADKT-GM « Fiir Stahl und nichtrostenden Stahl
+ Zum Nuten- und Tauchfrésen
—— . - Doppelte Plattenbestiickung fiir tiefe
QCH-ADKT 90° v | v Nuten B269
« Rampen mdéglich (ideal fiir den Formen-
und Gesenkbau)
« Uber Mitte schneidend und als
Bohrnutenfraser nutzbar

v Sehrgeeignet

B22
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Wechselkopf-Fraser - QCH Serie

. Anwendung
Serie Fraskorper WSP Kr Merkmale Seite
M|K|N|S
e « Durchmesserbereich @25 - 40 mm
« Scharfe Schneidengeometrie kombiniert
mit robusten Tangentialplatten
~ — LNKT080404PNR-GM o - Erste Wahl bei gro3en Spantiefen mit
QCH-LNKT w LNKT1206PNR-GM 90 v v hohen Vorschiiben B271
- Speziell entwickelte Schneidkanten mit
hoher Prézisionskontrolle fiir qualitativ
hochwertiges 90° Eckfrasen
= « Durchmesserbereich @32 mm
) /j « Fir NE-Metalle
- « Hochpolierte, Prazisionsgeschliffene
Wendeschneidplattegeschliffene fiir
-
. - VPGT2205 exakten 90°
QCH-VP ?ﬁ‘ m 90° v - GroRe Auswahl verschiedener B273
¥ J Eckenradien verfiigbar
« Wendeschneidplatten mit zwei Schneiden
« Zum Eck-, Nuten- und Rampen
« Nur fir M-Gewinde nach DIN-Norm
« Durchmesserbereich @16 - 32 mm
XPHT16 - Fiir Stahl und Gusseisen
R XPHT20 « Besonders geeignet fiir die
QCH-XPHT m XPHT25 v B Schruppbearbeitung im Formen- und 8275
XPHT30 Gesenkbau
XPHT32 « Nur fir M-Gewinde nach DIN-Norm
4
&
« Durchmesserbereich @16 - 32 mm
« Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
- Gusseisen
K T ZOHX16 « Besonders geeignet fiir die
QCH-ZOHX @ ZOHX20 v (e Schlichtbearbeitung im Formen- und 8277
Gesenkbau
%8:?;2 - Wendeschneidplatte mit zwei Schneiden
« Nur fir M-Gewinde nach DIN-Norm
i « Durchmesserbereich @20 - 40 mm
W « Fir Stahl, nichtrostenden Stahl und
e 1 . Gusseisen
- . kel SDMTO06T2 ° «Wendeschneidplatte mit vier Schneiden
QCH-SDMT l-k ].Jlmmu SDMTO09T3 15 vV iv |V «Tauchfrasen moglich B279
« Doppeltes Klemmsystem fiir
SDMT1204 Wendeschneidplatten
« Nur fir M-Gewinde nach DIN-Norm
6 « Durchmesserbereich @16 - 42 mm
'f[ — « Fir Stahl, nichtrostenden Stahl und
o Gusseisen
R WPGT0503 11°- »Wendeschneidplatte mit drei Schneiden
QCH-WPGT rﬁ WPGT0604 2 | Y|V « Tauchfrasen maglich B281
) .
e WPGTO0806 « Doppeltes Klemmsystem fiir
T ) e Wendeschneidplatten
« Nur fir M-Gewinde nach DIN-Norm

v Sehrgeeignet

v Geeignet
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Wendeschneidplatten-Fraser systemibersicht

Wechselkopf-Fraser - QCH Serie

o Anwendung
Serie Fraskorper WSP Kr Merkmale Seite
M|K|N| S
« Durchmesserbereich @16 — 40 mm
Durch b h@
« Flir Stahl, nichtrostenden Stahl und
o T *% 4
QCH-EN 1 Fxiz00 18 v v Gusselsen B283
f « Wendeschneidplatte mit vier Schneiden
« Tauchfrasen moglich
\ ’ « Durchmesserbereich @20 - 32 mm
« Fir Stahl, nichtrostenden Stahl und
Gusseisen
LS RDKW0702 - Schraubklemmung
QCH-RD-Q m RDKW10T3 v B4 - Formen- und Gesenkbau 8285
« Flir zwei unterschiedliche Plattendicken«
RDKW1605 Nur fir Q-Gewinde nach ZCC-CT
Werksnorm
| i « Durchmesserbereich @16 — 40 mm
oD h bereich @
\= « Flr Stahl, nichtrostenden Stahl, Gusseisen,
NE-Metalle und schwerzerspanbare
Werkstoffe
B
QCH- . ﬂ‘% APKT0702 90° « Zum Eck-, Nuten- und Tauchfrasen 8287
APKT-Q a'— " APKT11T3 v e - Weichschneidender Fréser mit groRer,
= APKT1604 positiver Schneidengeometrie
«Wendeschneidplatten mit zwei Schneiden
« Nur fur Q-Gewinde nach ZCC-CT
Werksnorm
« Durchmesserbereich @16 - 32 mm
) XPHT16 « Fiir Stahl und Gusseisen
QCH- i : XPHT20 - Besonders geeignet fiir die 8290
XPHT-Q XPHT25 v Schruppbearbeitung im Formen- und
XPHT30 Gesenkbaus Nur fur Q-Gewinde nach
XPHT32 ZCC-CT Werksnorm
A
> + Durchmesserbereich @16 - 32 mm
« Fur Stahl, nichtrostenden Stahl und
Gusseisen
_ = + Besonders geeignet fiir die
QCH @ ZOHX16 v | v Schlichtbearbeitung im Formen- und B292
ZOHX-Q ZOHX20 Gesenkbau
ZOHX25 « Wendeschneidplatte mit zwei Schneiden
ZOHX30 « Nur fur Q-Gewinde nach ZCC-CT
ZOHX32 Werksnorm
a - Durchmesserbereich @20 - 40 mm
— « Fur Stahl, nichtrostenden Stahl und
Gusseisen
_ « Wendeschneidplatte mit vier Schneiden
QCH SDMT09T3 vV | v « Tauchfrasen moglich B294
SDMT-Q SDMT1204 - Doppeltes Klemmsystem fiir
Wendeschneidplatten
« Nur fur Q-Gewinde nach ZCC-CT
Werksnorm

v Sehrgeeignet
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Wechselkopf-Fraser - QCH Serie

Serie

Fraskorper

WSP

Kr

Anwendung

P MK N|S

Merkmale

Seite

QCH-
WPGT-Q

O

—

WPGT0503
WPGT0604

11°-
22°

- Durchmesserbereich @20 - 35 mm
« Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und

Gusseisen

- Wendeschneidplatte mit drei Schneiden
«Tauchfrasen moglich
- Doppeltes Klemmsystem fiir

Wendeschneidplatten- Nur fur
Q-Gewinde nach ZCC-CT Werksnorm

B296

QCH-
SPGT-Q

SPGT0502

« Durchmesserbereich @16 - 20 mm

« Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
Gusseisen,

« Zum Entgraten und Fasenfrasen

« Weichschneidender Fraser mit grof3er,
positiver Schneidengeometrie

- Wendeschneidplatten mit vier Schneiden

« Nur fir Q-Gewinde nach ZCC-CT
Werksnorm

B298
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Wendeschneidplatten-Fraser spanbrecheribersicht

Spanbrecheriibersicht

Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen

DF DM DR

APF APM / APL -

PF PM PR
GF GM GR
GL GM GH

P - HGR -
- - ZR

— XR —

— MM —
MO-2 MO-1 MO-3
EF EM -

APF APM -
DF DM -
PF PM PR
GF GM GR

M GL GM GH
- HGR -
E E -
- - ZR
- XR -
- NM -
CF @ CR
DF DM DR
EDFR DER DER
PF PM PR
GF GM GR
GL GM GH
- - ZR
— XR —
MO-2 MO-1 MO-3
EF EM -
NM NM -
LH LH LH
ALH ALH ALH
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sortenibersicht  \Wendeschneidplatten-Fraser

Beschichtetes Hartmetall CVD

Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung

\ CVD beschichtete P20-P35 Hartmetallsorte fiir die mittlere Bearbeitung bis Schruppen
YBC302 P20 - P35 von Stahl bei hoherer Schnittgeschwindigkeiten. Optimierte Eigenschaft von
VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit fiir einen breiten Anwendungsbereich.

CVD beschichtete P20-P35 Hartmetallsorte fiir die mittlere Bearbeitung bis Schruppen

YBC301 P20-P35 von Stahl bei niedrigen Schnittgeschwindigkeiten.
YBC401 P30 - P50 % LT vt £ ) CVD beschichtete P30-P50/M30-M40 Hartmetallsorte fiir die Schruppbearbeitung von
M30 - M40 e Plnenet i Stahl bei niedrigen Schnittgeschwindigkeiten und unglinstigen Bedingungen.
CVD beschichtete P20-P30/M15-M35 Hartmetallsorte fiir die mittlere bis
YBM251 P20 - P30 Schruppbearbeitung von nichtrostenden Stahlen und Stahl in einem weiten
M15 - M35 Anwendungsfeld. Gute Verschlei3festigkeit und Deformationsbestandigkeit bei normalen

Schnittgeschwindigkeiten.

CVD beschichtete M15-M35 Hartmetallsorte fiir die mittlere bis Schruppbearbeitung von
nichtrostenden Stahlen in einem weiten Anwendungsfeld. Hohe Verschleifestigkeit und
Deformationsbestandigkeit bei hoheren Schnittgeschwindigkeiten.

YBM253 M15 - M35

P25 - P40 e " N .. CVD beschichtete P25-P40/M20-M40 Hartmetallsorte fiir die Schruppbearbeitung von
YBM351 e LT 1 nichtrostenden Stahlen und Stahl. Gute Verschlei3festigkeit und Kantenstabilitat bei
M20 - M40 ) b . o
. ! normalen Schnittgeschwindigkeiten.
CVD beschichtete K10-K25 Hartmetallsorte fiir die mittlere bis Schruppbearbeitung
YBD152 K10 - K25 von Gusswerkstoffen. Hohe Verschlei3festigkeit und Bruchzahigkeit bei hoheren
Schnittgeschwindigkeiten.
CVD beschichtete K20-K35 Hartmetallsorte fiir die mittlere bis Schruppbearbeitung von
YBD252 K20 - K35 Gusswerkstoffen und Stahl. Hohe Verschleifestigkeit und Bruchzahigkeit bei héheren

Schnittgeschwindigkeiten.
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Wendeschneidplatten-Fraser sortenibversicnt

Beschichtetes Hartmetall CVD

Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
CVD beschichtete K10-K30 Hartmetallsorte fiir die mittlere bis Schruppbearbeitung
YBD203 K10-K30 von Gusswerkstoffen und Stahl. Sehr gute Bestandigkeit gegen mechanische Ermiidung

und Abplatzungen. Hohe Verschleisfestigkeit und Bruchzahigkeit bei hoheren
Schnittgeschwindigkeiten.

Beschichtetes Hartmetall PVD

Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
PVD beschichtete PO5-P15 Hartmetallsorte fiir die Schlicht- bis mittlere Frasbearbeitung
YBHO53 PO5_P15 von Stahl. Hohe Warmeleitfahigkeit und Temperaturbestandigkeit verbessern die Riss- und
Verformungsresistenz des Substrats. Sehr gute Warmharte und Verschlei3festigkeit fiir
prazise Bearbeitungsergebnisse.
PVD beschichtete NO5-N20 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere Bearbeitung von
Aluminiumwerkstoffen. Die Beschichtung, die nur auf der Oberfldache auf der Spanflache
YBG101 NO5 - N20 . - . R ] L .
aufgebracht ist, verringert, in Kombination mit den Aluminiumspanbrechern, die
Aufbauschneidenbildung und sorgt fiir einen weichen Schnitt.
PVD beschichtete S05-S15 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere Bearbeitung von
YBG102 S05-S15 Superlegierungen, nichtrostendem Stahl und Aluminium. Sehr gute Verschleifestigkeit in
einem breiten Anwendungsbereich.
P10-P30 PVD beschichtete P10-P30/M10-M25 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere
YBG202 Bearbeitung von nichtrostendem Stahl und Stahl (Frasen). Sehr gute Verschlei3festigkeit in
M10-M25 . ; .
einem breiten Anwendungsbereich.
YBG212 P25 -P35 PVD beschichtete P25-P35/M25-M40 Hartmetallsorte fiir die Bearbeitung von Stahl und
M25-M40 nichtrostendem Stahl. Besonders geeignet als Zentrumsplatte beim Bohren.
Dreh- und Fréssorte fiir die Bearbeitung von warmfesten Materialien. Ein spezielles
YBS203 S15-S525 Hartmetallsubstrat und die neueste PVD Beschichtungstechnologie ermdglichen ein sehr
gutes Verschleiverhalten, hohe Bruchzéhigkeit und eine hohe thermische Stabilitat.
“
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Beschichtetes Hartmetall PVD

Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
PVD Multilayer beschichtete P10-P30/M20-M40/515-525 Hartmetallsorte zum Schlichten
P10-P30 N X . .
bis mittlere Bearbeitung von nichtrostendem Stahl, Superlegierungen und Stahl
YBG205 M20 - M40 . . - e .
(Frasen). Sehr gute VerschleiBfestigkeit und Temperaturbestandigkeit in einem breiten
$15-525 .
Anwendungsbereich.
P10-P30 PVD beschichtete Hartmetallsorte mit TiAIN-Verbundschicht fiir die Schlicht- bis
YBG205H M20-M40 mittlere Bearbeitung von Stahl, rostfreiem Stahl und hitzebestandigen Werkstoffen. Die
Beschichtung bietet hohe Harte, thermische StoRfestigkeit und Rissresistenz in einem
S$15-525 R .
breiten Anwendungsbereich.
PVD Multilayer beschichtete P10-P30/M10-M25 Hartmetallsorte zum Schlichten
YB9320 P10-P30 bis mittlere Bearbeitung von nichtrostendem Stahl, Superlegierungen und Stahl
M10-M25 (Stechen/Frésen). Sehr gute Verschleif3festigkeit durch verbesserte Schichthaftung und
Temperaturbestandigkeit in einem breiten Anwendungsbereich.
YBG302 P15-P30 PVD beschichtete P15-P30/M25-M40 Hartmetallsorte flr mittlere bis Schruppbearbeitung
M25 - M40 von nichtrostendem Stahl und Stahl (Frésen). Sehr gute Verschlei3festigkeit und Zahigkeit.
Frassorte fur die Bearbeitung von Titanlegierungen. Ein zéhes Hartmetall-Substrat und
YBS303 S25-S35 die neueste PVD Beschichtungstechnologie mit erhohter Schlagfestigkeit und eine hohe
thermische Stabilitat.
Cermet
Sorte I1SO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
Unbeschichtete PO5-P15 Cermetsorte fiir die Feinbearbeitung von Stahl und
YNG151 P05 - P15 nichtrostendem Stahl. Gute Widerstandsfahigkeit gegen plastische Deformation. Erzielt
sehr gute Oberflachengliten.
PVD beschichtete P05-P15 Cermetsorte fiir die Feinbearbeitung von Stahl und
YNG151C P05 - P15 nichtrostendem Stahl. Gute Verschleiffestigkeit und Widerstandsféahigkeit gegen

plastische Deformation. Erzielt sehr gute Oberflachengiiten.
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Unbeschichtetes Hartmetall

Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung

Unbeschichtetes KO5-K20/N05-N20 Hartmetallsubstrat flr die Fein- bis mittlere

YD101 NO5 - N25
K05 - K20 Bearbeitung von Aluminium und anderen Werkstoffen.
YD201 K10 - K30 Unbeschichtetes K10-K30/N10-N30 Hartmetallsubstrat fiir die mittlere Bearbeitung von
N10-N30 Aluminium und anderen Werkstoffen.
“
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Anwendungsbereiche der Sorten —- Wendeschneidplatten-Fraser

1SO HC' (CVD)

HC' (PVD)

HT

X
N
~

Ceramic

HW

PO1

P10

P | P2

P30

P40

YB9320

YBG205(H)

YNG151

YNG151C |

YBM253 |

YBG302

MO1

M10

YBG102

M | m20

M30

YBM251
YBM253

YBM351

M40

YBG202
YBG205(H)
YB9320

YNG151

YNG151C

YBG302

YBC401

YC30S

K01

K10

YBG102 |

(cN1000)

YBD152

K | «o0

YBG152
YBG202 |

YBD252
YBD203

K30

K40

YD201

NO1

N10

YDO51

N20

YBG101

N30

YBG202

YD101

YD201

S01

S10

YBG102

S20

YBG202
YBG205
|
YBS203
|

CSX1000

S30

YBS303

HO1

H10

YBG102 |

H20

CA1000

CM1000

H30

P Stahl

N| NE-Metalle

M ‘ Nichtrostender Stahl

S ‘ Schwer zerspanbare Werkstoffe

K ‘ Gusseisen

H ‘ Harte Werkstoffe

HC'
HT

HC?
HW

Beschichtetes Hartmetall

Unbeschichtetes Cermet

Beschichtetes Cermet

Unbeschichtetes Hartmetall
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Wendeschneidplatten-Fraser sysemcode - Frisksrper

FM A 12 050 - A22 O

N 06

04 (L)

(C)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Frasertyp Einstellwinkel
Code Beschreibung
M Fasenfraser
EM Eckfraser
. 60° 90°
HM Walzenstirnfraser
SM Scheibenfraser
™ T-Nutenfraser R %
XM Sonder
1 2
Nenndurchmesser [mm)]
Code Beschreibung
025 25
Seriennummer 050 50
160 160
315 315
3 4
Ausfithrung und GroBe von Werkzeugaufnahmen
Code Ausfiihrung Code Ausfiihrung
Nenndurchmesser @50-80 mm Nenndurchmesser @100- 160 mm
©22,27 ©27,32,40
\
33| 22 ; ;
A 37 T 40 B 50
| 50 ! 63
| 63 : 70
\ \
" 38 |
218,20 ?38,45,56 '
950,63,80 2100, 125,160
™ u
Nenndurchmesser @200-250 mm Nenndurchmesser @315 mm
101,6 177,8 ‘
260 101,6
\ ] I 260
¢ ; ! ; D | } [
; 1 ; 63 2 f ‘ __l__ 1 __l_. ! 70
o18 ‘f, ' 70 I l f 1 1 80
326 \ 22211 |21 \
- A 234 | |@26 '
@200,250 — \ e @315 -
= > r 1
G Zylinderschaft XP Weldon-Schaft
K Bohrung mit Quermitnahme
5

Beziiglich der Befestigung beachten Sie bitte die Angaben des Werkzeugaufnahmenherstellers.

o«
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Systemcode — Fraskorper Wendeschneid platten-Fré ser

Plattenform

Freiwinkel

Schneidenlange | [mm]

B E
5o
‘EB“

F \E
25°

j« 7
E ;
20°

Plattenform

H

Kihlmittelspannschraube

KahImittelscheibe

Ersatzteile (B-Kupplung mit innerer Kiihimittelzufuhr)

=
O 2 O O
[ 1
H,O,P L
@ O '
s A @ A
R S
w O Sonder
=1 gl
z Sonder
T W
7 8
Schnittrichtung
Anzahl der Zahne Code Beschreibung Mit Innenkiihlung
L Links
10

B27 B32 B40 B40
2 80 100 125 160
‘ Kihlmittelspannschraube LDB27C LDB32C LDB40C LDB40C
6 Kiihimittelscheibe B27-002-CP B32-002-CP B40-002-CP B40-003-CP

Beim Kauf eines Werkzeugs mit innerer KihImittelzufuhr und B-Kupplung sind diese Ersatzteile im Lieferumfang enthalten.
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Wendeschneidplatten-Fraser iso-code - wendeschneidplatten

n

P K

N 12

04

ED T21K R - DM

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Plattenform Freiwinkel Toleranzklasse
i m
[ ] « ° ¢ i
- 5° ~7°
i I 1C s
<:> L |:| DE Eg Code 1.C [mm] ‘ m [mm] ‘ S [mm
15° °
A +0,025 +0,005 +0,025
‘— C +0,025 +0,013 +0,025
75 e E +0,025 +0,025 +0,025
F +0,013 +0,005 +0,025
Q . P ﬁ o Sonder G +0,025 0,025 +0,130
i H +0,013 40,013 +0,025
J +0,05-0,13 +0,005 +0,025
T A K +0,05-0,13 +0,013 +0,025
L +0,05-0,13 +0,025 +0,025
M +0,05-0,13 +0,08-0,18 +0,130
O X Sonder N +0,05-0,13 +0,08-0,18 +0,025
V] +0,08-0,25 +0,13-0,38 +0,130
Sonder
1 2 3
Befestigungsmerkmale (metrisch) Schneidenldnge | [mm]
Plattenform Plattenform
> 65°
> 65° -

> 65°

<65°

Sonder

> 65°

< 65°

<65°

<65°

-y

A M
Q — 1
H,O,P L

—d -

R S

- >

=
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I50-Code - Wendeschneidplatten  WWeNdeschneidplatten-Fraser

Plattendicke S [mm] Winkel
S S
I k. o
Code ‘ S Code ‘ S Code ‘ Kr Code ‘ an
00 0,79 05 5,56 A 45° A 3°
TO 0,99 T5 5,95 D 60° B 5°
01 1,59 06 6,35 E 75° C 7°
T1 1,98 T6 6,75 F 85° D 15°
02 2,38 07 7,94 P 90° E 20°
T2 2,58 09 9,52 4 Sonder F 25°
03 3,18 T9 9,72 G 30°
T3 3,97 1 11,11 N 0°
04 4,76 12 12,70 P 11°
T4 4,96 A Sonder
6 7
Fase
Code Ausfiihrung Code Winkel Code Breite [mm] Code Position
0 5° 0 0,10
F
E _ 7 2 15° 2 0,20
T - 3 20° 3 0,25 p <>
4 25° 4 0,30
s _7
5 30° 5 035
6 0,40 w @)
7 0,45
8
Schnittrichtung
Code Beschreibung ..
Rech Spanbrecher-Ubersicht
R echts (ab Seite B26)
L Links
N Rechts und links
9 10
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Wendeschneidplatten-Fraser

Systemcode - Scheibenfraser

SM P 03 -160 x 16 -

K 40 -

M P

12 - 12 L

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ausfiihrung Einstellwinkel
Code Beschreibung
SM Scheibenfraser p %90"
1 2
. Nenndurchmesser Schnittbreite
Seriennummer [mm] [mm]
3 4 5
Aufnahmetyp
Code Beschreibung Code Beschreibung Durchmesser der
A A-Typ B B-Typ Aufnahmenbohrung
[mm]
C C-Typ D D-Typ
K Mit Passfeder
6 7
Plattenform Freiwinkel
M 0 S PlattengroBe
N P : [mm]
~l0 “11°
v [ ]
8 9 10
Schnittrichtung
. Cod Beschrei
Anzahl der Zahne ode eschreibung
R Rechts
L Links
12

11
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systemcode - QcHserie  WWendeschneidplatten-Fraser

QCH - 35 - SDMT 09 -

Q 1

8 -_

03

1 2 3 4 5 6 7
Serie Nenndurchmesser [mm]
Code Beschreibung Code Beschreibung
QCH Wechselkopfsystem 16 16
20 20 Plattenform
25 25
35 35
1 2 3
Schneidenlénge | [mm] Gewindetyp Gewindegrof3e [mm]
Code Beschreibung Code Beschreibung
A g R Q M Metrisch 8 8
—I d Q Q-Gewinde 10 10
12 12
S Q 14 14
|
6

Schneidenanzahl

oo e e

a Bohrnutenfrasen b Eckfrdsen c Formfrasen

d Nutenfrasen e Planfrasen

f Fasenfrasen

g Tauchfrasen

h Zirkularfrasen/Rampen
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Wendeschneidplatten-Fraser systemcode - acH schfte

G

25

- QCH -

Q

12 -

250

C -

(ZJ) (115)

1 2 3 4 5 6 7 8 9
Spannform Spanndurchmesser [mm] Serie
Code Beschreibung Code Beschreibung Code Beschreibung
G Zylindrisch 12 12 QCH Wechselkopfsystem
XP Weldon 16 16
20 20
25 25
32 32
1 2 3
Gewindetyp GewindegréBe [mm] Gesamtlange [mm)]
Code Beschreibung Code Beschreibung Code Beschreibung
M Metrisch 8 8 85 85
Q Q-Gewinde 10 10 150 150
12 12 200 200
14 14
4 5 6
Material Schaft Kegellange [mm]
Code Beschreibung Code Beschreibung Code Beschreibung
C Vollhartmetall Z) Konisch 20 90
S Stahl - Zylindrisch abgesetzt 115 115
7 8 9
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ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

Planfraser

FMAO1 Kr:45° 0

Enge Teilung
C
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel s Zahne | Aufnahme
R|L @D @D, od L Ap max [
-—
FMAO01-040-A22-SE12-04C X o 40 51 22 40 6 4 A 0,34
FMAO01-050-A22-SE12-04 e O 50 61 22 40 6 4 A 0,3
FMAO01-050-A22-SE12-04C X e o 50 61 22 40 6 4 A 0,3
FMAO01-050-A22-SE12-05C % o o 50 61 22 40 6 5 A 0,420,45
FMAO01-063-A22-SE12-05 ° 63 74 22 40 6 5 A 0,5
FMAO01-063-A22-SE12-05C e o 63 74 22 40 6 5 A 1.2
FMAO01-063-A22-SE12-06C ke o 63 74 22 40 6 6 A 0,53
FMAO01-080-A27-SE12-06 o o 80 91 27 50 6 6 A 1,2
FMAO01-080-A27-SE12-06C X e o 80 91 27 50 6 6 A 1,2
FMAO01-080-A27-SE12-08C * o 80 91 27 50 6 8 A 1,37
FMAO01-100-B32-SE12-07 e O 107 32 50 6 7 B 1,2
FMAO01-100-B32-SE12-07C * o 107 32 50 6 7 B 1.2
FMAO01-100-B32-SE12-08C *® o 107 32 50 6 8 B 1,99 SEET12T3
FMAO01-100-B32-SE12-09 o 107 32 50 6 9 B 1,85
FMAO01-100-B32-SE12-09C * o 107 32 50 6 9 B 2,02
FMAO1-125-B40-SE12-08 e o 136 40 63 6 8 B 2,6
FMAO01-125-B40-SE12-08C *® o 136 40 63 6 8 B 2,6
FMAO01-125-B40-SE12-12 o 136 40 63 6 12 B 3,71
FMAO01-125-B40-SE12-12C ® o o 136 40 63 6 12 B 3,33
FMAO01-160-B40-SE12-10 e o 170 40 63 6 10 B 4,3
FMAO01-160-B40-SE12-10C * o 170 40 63 6 10 B 4,3
FMAO01-200-C60-SE12-12 e O 210 60 63 6 12 C 7,6
FMAO01-250-C60-SE12-14 e O 260 60 63 6 14 C 13,5
FMAO01-315-D60-SE12-14 ¢} 335 60 70 6 14 D 20,71
FMAO01-315-D60-SE12-18 ° 325 60 70 6 18 D 20,8
FMAO01-100-B32-SE18-04 < é ----- é ----------------- 1 203263 --------- 1 0 --------- 4 B 1,2
FMAO1-125-B40-SE18-05 B 2,6
FMAO1-125-B40-SE18-07 B 3,22 SEETI8TE
FMAO01-160-C40-SE18-06 o o 180 40 63 10 6 C 4,3
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung

Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

B4o

Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel B Zahne | Aufnahme
R|L @D @D, od L Ap max L
-—
FMAO01-160-C40-SE18-09 o 160 180 40 63 10 9 C 4,8
FMAO01-200-C60-SE18-08 e o 200 220 60 63 10 8 C 7,6
SEET18T6
FMAO01-250-C60-SE18-10 ° 250 270 60 63 10 10 C 13,5
FMAO01-315-D60-SE18-12 o o 315 335 60 80 10 12 D 20,8
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WSP SEET12T3 SEET12T3 SEET18T6
@D 50-100 125-315 100- 315
160M3,5%10 160M3,5x12 160M5x17
W |schraube (WSP) (2,7 Nm) (2,7 Nm) (6,7 Nm)
(N Schraube SM5X7XA SMBX9XA
(Unterlage)
B | unterlage 51385 S18BS
Schlissel
r (Unterlage) WH35L WH50L
| schlissel (WSP) WT15IS WT15IS
| schlisssel (WSP) w20
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen SEET L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1273 | 17,82 | 134 | 3,97 4,1
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 18T6 | 2478 | 18 | 6,1 55
SE** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
2 DBOBRODRE DD DB OBHBe 00 O
]
W DO DR CRODDBHBRZOO O
0dl] YL O
29" o) €0 Sk
CCI X OH BB D &
O )
NFFQEENNMM\—NNNmmEONmN‘— E
IS0 RIbs 222dda2CRSE2SRNINIIIINE 2 |55
VUUSS2200Q0IZV0VU0L0NUUUnVY ) = N
o R N e N e e i e i ea Y i ea e R oa Bifaa B aa lifa'a i oa Bifea WY e Wifa'a Bfa a W e ¥ e =z [alya)
SES>>>>S>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
SEET12T3-W 500 | 9,46 o ) o o
® SEET12T3S11-W 500 9,46 o
X , | SEET12T3S520-W 500 9,46 o
SEET18T6-W 500 | 11 o
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312



. (X
ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser
{3 Gute Bearbeitungsbedingungen SEET L 1.C S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 12 T3 13,4 13,4 | 3,97 41
Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 18 T6 18 18 6,1 55
SE** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SH3BDHE BH Dk SPHBHE OO0 O
M| DBEHDBEH DRDOBDBHBRBO0O O
20°
K SRR @)
od N D SR
S LI O&% BH &
H @) &
N—\—MF'—NNMM—NNNmm£ONmNP L,ﬁ
IS0 bs RN AM2LRESSRIIIIIRQ2 |2 |58
O0U0===2000Z000UVURVOURALVARVL (U =&
(oo g a Qe R a R N a R ~a N a J o | aaliaa R ea B aa B a Jia'a i o Wi a'a liY e Wi a'a Wi s Qi a2} b= P [alya)
S>> >>S>>F>>>>>>>>>>>>> |5 |[>>
SEET12T3-CF 2,55 o o
@
-_—_—
SEET12T3-CM 2,55 ° o
o
A
SEET12T3-CR 2,55 o0 o
@
N 4
SEET12T3-DF 255 e @ ° [} o o o
-]
-_—_—
SEET18T6-DH 229 |o o o
SEET12T3-DM 255|e 0 @ @ ° o oo 0
@ | SEeT18T6-DM 229 | e o
A
SEET12T3-DR 2,550 ° ° o o
(]
N 4
SEET12T3-EF 2,55 o o ® O
-]
-_—_—
SEET12T3-EM 2,55 ° o o e ® O
@9 | SEET18T6-EM 2,29 . o
A
SEET12T3-LH 2,55 o )
@
-
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Bohren

O

Technische

Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser

Planfraser

Planfraser

FMAO2 Kr:45° 0

-~

% -‘&‘

¥\

L

Normale und weite Teilung

Abmessungen [mm] WSP
Artikel s | Lager Zadhne | Aufnahme
@D | @D, | od L | apma o
-—
FMA02-050-A22-SE12-03 ° 50 61 22 40 6 3 A 0,4
FMA02-063-A22-SE12-04 ° 63 74 22 40 6 4 A 0,6
FMA02-080-A27-SE12-04 ° 80 91 27 50 6 4 A 1,3 SEET12T3
FMAO02-100-B32-SE12-05 [} 100 107 32 50 6 5 B 1,3
FMAO02-125-B40-SE12-06 o 125 131 40 63 6 6 B 2,6
® Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
wspP SEET12T3
oD 50-125
160M3,5x10
W |schraube (WsP) 07 1m)
A | schliissel (WSP) WT151S

Systemcode ) B32

B42

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen SEET L 1.C S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 1273 | 17,82 | 13,4 | 397 41
Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
SE** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BHRBDBse BH D SPHBHE OO0 O
ac 1 M| DBODR DBRODBRBBBROO (O
K SRR o
N St SR
S CCH X O% HBH &H
H O 8
N——m;ENNMM-—NNNmmEonN; E
IS0 R |bs 2228882588829 5888838k82 2 |55
VUU=Z=2Z200Q0IZT0VVVYU00nUYaUn VY ©) = N
[ea e e e e R e e R aa R aa | lr~a e Waa BiYa'a WY a'a WiYa'a QY e'a WY o'a B c'a M a'a WY 'a R 'a |l P =z [alya)
S>E>>>>S>>SF>>>>>>>>>>>>> |5 ==
SEET12T3-W 500 |9,46 o ) o o
> SEET12T3S11-W 500 | 9,46 o
| SEET12T3520-W 500 | 9,46 o
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
{3 Gute Bearbeitungsbedingungen SEET L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1273 | 134 | 134 | 3,97 4,1
Fras-WSP 8  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen
SE** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SH3HBDBH BH Dk HSPOBHE OO0 O
M| DBEHDBH DRDOBDBHBRBO0O O
20°
K SRR @)
od N St SR
S LI O&% BH & %
H O &
N.—‘—mzzmmmm—mmmmm£ommt\1; E
IS0 bs ISR adm2ARIESCSRAIINIRZA- |= |58
VUU=Z=2Z200Q0Z0000000a0nVl |Y = N
(e e R e e R e e e e R aa | a Jyaa JiYaa Qe WY a2 Jia'a QY a2 W 'a S 'a M c'a B 'a R 'a | Pt z [alya)
S>> >>>>>>>>>>>>> |5 ==
SEET12T3-CF 2,55 o o
@
-_—_—
SEET12T3-CM 2,55 ° o
o
A
SEET12T3-CR 2,55 o e o
@
N 4
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten Technische Infos B617 Schnittdaten B312

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen SEET L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 12 T3 13,4 13,4 | 3,97 41
Fras-WSP €8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen
SE** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 3D BDBE BD D HPBHE OO0 O
M| DHRHDBEB DRODOBDBHBHBOO0 O
20°
K SRR @)
od N 8 StEC
S LI O®% ©DBH & %
H O &
N——m;;‘mmmm-—mmmmmﬁommms E
IS0 bs I RRINAamn2ARS2SERRNSRIIIALL= |= |55
UUU=ZZ=Z22000T00000UY0YnYUY 9 - N
(e e e e R e e e i va i wa | a Jiaa JiYaa B a2 By a'a JiYa'a QY o'a WY o'a S 'a WY o'a B c'a R ' | 97t pd [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > > >
SEET12T3-DF 255 e @ ° ° o o o
-]
-_—_—
SEET12T3-DM 255/ 0 @ @ ° o e 0o 0
o
A
SEET12T3-DR 2,55|0 ° ° o o
@
N 4
SEET12T3-EF 2,55 o o ® O
-]
-_—_—
SEET12T3-EM 2,55 ° o o e e O
o
A
SEET12T3-LH 2,55 o o o
L2
-
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

<
B44 v



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

Planfraser

FMAO3 Kr:45° 0

Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel 3 Rl Ll eo . Zahne | Aufnahme
| od L Ap max -

FMA03-080-A27-SE12-04 o o 80 103 27 50 55 4 A 1,8
FMAO03-100-B32-SE12-05 o o 100 122 32 50 55 5 B 2,4
FMAO03-125-B40-SE12-06 o o 125 147 40 63 55 6 B 4,4 SEEN1203
FMAO03-160-B40-SE12-08 o 160 181 40 63 55 8 B 6,4 SEKN1203
FMA03-200-C60-SE12-10 o 200 221 60 63 55 10 C 85 SEKR1203
FMAO03-250-C60-SE12-12 o 250 270 60 63 55 12 C 141
FMAO03-315-D60-SE12-15 o o 315 353 60 63 55 15 D 22,2
FMA03-080-A27-SE15-04 < (-3 --80 -1-03 “27 “50 "7,5 “4 A 1,7
FMA03-100-B32-SE15-05 . é ------------ 1 00 -1-22 “32 “50 "7,5 “5 B 23
FMA03-125-B40-SE15-06 < C-) ------------ 1 25 -1-47 “40 “63 "7,5 “6 B 4,2
FMA03-160-B40-SE15-08 < o 160 181 40 63 75 8 B 61 SEKN1504

..................... - - = - - ! SEKR1504
FMA03-200-C60-SE15-10 o o 200 221 60 63 7.5 10 C 83
FMA03-250-C60-SE15-12 o o 25 270 60 63 75 12 c 13,6
FMA03-315-D60-SE15-15 < C-) ----- C-) ------ 3 15 -_;>53 “60 “63 "7,5 -15 D 21,8

e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkihlung

Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B4s

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

Ersatzteile
A SEEN1203 SEKN1504
wWspP SEKN1203 SEKR1504
SEKR1203
oD 80-315 80-315
. & | stellschraube LOM5x15.1 LOM5x15.1
[}
S @P | Kassette (inks) LSET2L LSET5L
o N
@ e LSE12R LSE15R e
(rechts)
) DM8x21X DM8x21X
p Schraube (Keil) (102 Nm) (102 Nm) ‘ *
& | Keilllinks) woiL woiL / ‘ -
B & | Keil (rechts) WO1R WOIR ’
) Schlissel
(Stellschraube) w20t wr2ot
| schissel (Keil WH40T WH40T
]
wv
o
(W
{3 Gute Bearbeitungsbedingungen SEKN L 1.C S
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 12 03 12,7 12,7 3,18
C Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1504 | 1587515875 | 4,76
SE** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S P SOHRDBDBHE BD B OHBHBk 00 O
M| SBODHB BBOODBHRBOO O
S K OBB O
S
< N & € 8
[oa}
S S < OH HH O =B
H O St
N‘—‘—m;;NNmm—NNNmmﬁoNMNE :\—f:
IS0 bs SRRV 2ARSESSRAIIIINRZA= |= |55
UUU=S=ZZ200QZ000000UVAYKVY U |=A
(e e R e o R e R e i va R e R wa | lf~a Jifaa Jiaa Wi aa WY a'a Mo a QY o'a WY 'a WY c'a WY 'a WY c'a N 2 ) 5t zZ (alya)
D S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
SEKN1203AFN 1,8 (e}
SEKN1203AFTN 1,8 ° ° o o o o o o o
SEKN1203AFTNX o [ege} o
2 5 ' | SEKNT504AFTN 16 0 o . .
-
é’ g SEKN1504AFTNX oo
< 5 SEKN1504AZ 16| o
T
== e Ab Lager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
<
(9}
©
£
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

N
e <



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen SEEN L 1.C S
& Normale Bearbeitungsbedingungen 12 03 12,7 12,7 3,18
Fras-WSP gk Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
SE** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P BHBHBDBHE BH Dk SPOBHE OO0 O
M| DBEHDBE DRODOBPBHBRBO0O O
K SRR o
N D SR
S LI O&% BH & %
H O &
N—\—mF‘_NNmm-—NNNmmEonNF E
IS0 bs  RRYAIRLRRESSRAIIINILL2 |2 |53
JOUOU=S=200Q0Z0000luuldulduy (U =«
[ea Qe e e e e e e R ea | lf~a Jiyaa Jiaa B2 W o'a MiYa'a B o'a WY 'a B c'a MY 'a WY 'a MY 'a |l 9t z (alya)
SES>>S>S>>FI>>>>>>>>>>>>> |5 |[>>
SEEN1203AFTN 1,8 °
-—
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
i3 Gute Bearbeitungsbedingungen SEKR L 1.C S
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 1203 | 12,7 | 12,7 | 3,18
Fras-WSP g2 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen
SE** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P BHB3H5DBH BH Dk BHHBHE OO0 O
M| DBHDBEH DWODBBHBRBOO O
K LR o
N D SR
S CCIE X O&% B & 9%
H O &
N——m‘_‘_NNMM-—NNNmLﬂEonN‘_ E
1SO bs RRL2AAMLYRR82SR53333gQ2 |2 |55
O00==200QZ0000UAVURVLAVIL (U =&
[ea g e R AR el a R el ealiiaa e} Noalifaa Wifea fifea ifaa lifa'a Rl oa e Wi 'a Wi ea Wi e a R aa |l g P4 [ala)
SES>>>>S>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
SEKR1203AFN 18 ° o
-
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

Planfraser

FMAO4 Kr:45° 0

Schraubenklemmung

Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel sk Zéhne | Aufnahme
“IRIL| oD | @D, | od L | 2y &
FMAO04-050-A22-OF05-04 o 50 56 22 40 3,5 4 A 03
FMAO04-050-A22-OF05-05 o 50 56 22 40 3,5 5 A 04
FMAO04-050-A22-OF05-05C ko 50 56 22 40 3,5 5 A 0,4
FMAO04-063-A22-OF05-05 o 63 69 22 40 3,5 5 A 0,5
FMAO04-063-A22-0OF05-05C Xk o 63 69 22 40 3,5 5 A 0,5
FMAO04-080-A27-OF05-06 o o 80 86 27 50 35 6 A 0,8
; OFKTO05T3
FMA04-080-A27-OF05-06C b e 80 86 27 50 35 6 A 0,8
FMAO04-100-B32-OF05-07 o o 100 106 32 50 35 7 B 1,2
FMAO04-100-B32-OF05-07C ko 100 106 32 50 3,5 7 B 1,2
FMAO04-125-B40-OF05-08 o 125 130 40 63 3,5 8 B 2,7
FMAO04-125-B40-OF05-08C ko 125 130 40 63 3,5 8 B 2,7
FMAO04-160-B40-OF05-10 o 160 165 40 63 35 10 B 51
e Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
wWsP OFKTO5T3 OFKTO05T3
oD 50-63 80-160
160M4x8,4 160M4x10
W | schraube (WsP) (34 ) (3.4 Nm)
/’ Schlissel (WSP) WT15IS WT15IS
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
“
B4s



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen OFKT L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 05T3 | 526 | 12,7 | 3,97 4,4
Fras-WSP gk Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
OF** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BHRBDBse BH Sk SBHBH 00 O
o M| o800 OBO0008800 O
gd] o K SeECES O
[+ B Bk
26°]] N
S| S w8 OB 88 O @
H O 8
N——m;ENNMM-—NNNmmEonN; E
10 RIS2380828585285888R888%2 |12 |55
VUU=ZZ=2Z2000IZVVVU00UUaUnVY O = N
[ea e e e e R e e R aa R aa | lr~a e Waa BiYa'a WY a'a WiYa'a QY e'a WY o'a B c'a M a'a WY 'a R 'a |l P =z [alya)
SES>S>SSE>>F>E>S>S>>>>>>>>>5 |5 ==
OFKTO05T3-DF 0,5 o o
OFKT05T3-DM 0,5 ° o o ° ® O
OFKTO5T3-LH 0,5 °
\ S
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B49

Drehen

Frasen

Bohren

O

o €
< O
[ =]
QL2 ©
c

£E
v O
=
= £

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser

Planfraser

Planfraser

FMAO4 Kr:45° 0

‘-'—-.—--l

Y

NFF

Keilklemmung

D
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel sk Zahne | Aufnahme
R|L @D @D, od L Ap max oy
FMAO04-125-B40-OF07-08 o 125 136 40 63 5 8 B 39
FMAO04-200-C60-OF07-12 o 200 211 60 63 5 12 C 7,6
OFKR0704
FMAO04-250-C60-OF07-16 o 250 261 60 63 5 16 C 13,3
FMAO04-315-D60-OF07-20 o 315 321 60 63 5 20 D 20,3
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
wsP OFKR0704
oD 125-315
¢ Stellschraube LOM5x15.1
' Kassette (links) LOFO7L
Kassette
o'l rechts LOFO7R
. DM8x21X
a Schraube (Keil) (102Nm)
& | Keilllinks) wo2L
& | Keil(rechts) WO2R
> Schlissel
(Stellschraube) Wr20T
) Schlissel (Keil) WH40T
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

Bs0



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen OFKR L 1.C S
& Normale Bearbeitungsbedingungen 07 04 7,45 17,94 | 4,76
Fras-WSP gk Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
OF** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
_ P BHRBDBse BH Sk SBHBH 00 O
ot °
au 26 M| SBOBD SHOBBBBBOO O
1 1
--------- <-4 - K % O
a1.C & ’ R
N s Y
- B s & © 00 00 © ©
H O 8
N——m;ENNMM-—NNNmmEonN; E
1SO RISRIFIAAm2ORIESSRANLRIRIIRILA= |= |53
VUU=Z=2Z200Q0IZT0VVVYU00nUYaUn VY ©) = N
[ea e e e e R e e R aa R aa | lr~a e Waa BiYa'a WY a'a WiYa'a QY e'a WY o'a B c'a M a'a WY 'a R 'a |l P =z [alya)
SES>S>SSE>>F>E>S>S>>>>>>>>>5 |5 ==
OFKR0704-DM 0,8 [olNe) [elNe) o o o
| OFKR0704W-DM 0,8 o
OFKR0704-LH 08 o
OFKR0704-PM 0,8 o
™
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

Bs51

Bohren Frasen Drehen

O

Technische
Information

Index



Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

Planfraser

FMAO4 Kr:45°

Drehen

Schraubenklemmung

c
]
=§ Abmessungen [mm] WSP
- Artikel | o | Zshne g
1 od L Ap max
FMA04-050-A22-0D06-04C £ o 50 60 22 40 4 4 0,284
FMA04-063-A22-0D06-05C £ o 63 73 22 40 4 5 0,409
C FMA04-066-A27-0D06-05C £ o 66 76 27 50 4 5 0,88
FMA04-070-A27-0D06-06C S o 70 80 27 50 4 6 0,88
FMA04-080-A27-0D06-06C £ o 80 90 27 50 4 6 1,017 OD*T0605**
FMA04-100-A32-0D06-07C b o 100 110 32 50 4 7 1,536
- FMA04-125-B40-OD06-08 o 125 135 40 63 4 8 2,931
_GEJ FMAO04-125-B40-OD06-12 ¢} 125 135 40 63 4 12 3,295
‘g FMA04-160-C40-OD06-10 o 160 170 40 63 4 10 3,838

e Ab Lager o Auf Anfrage

* Mit Innenkiihlung

O

Ersatzteile
WsP OD*T0605**
@D 50-160

Technische
Information

160M5x13 q
v Schraube (WSP) 6.7 Nm) d '\ \\‘

| schliissel (WSP) WT20IS

Index

Systemcode ) B32 AuswahlSorten) B31 Technische Infos ) B617 Schnittdaten ) B312

N
. <>



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen ODHT L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 06 05 6,5 |15875| 5,56 54
Fras-WSP gk Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 06 05 | 65 |15875| 556 | 54
OD**Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BHRBDBse BH Sk SBHBH 00 O
M| SBBHBDBR DBROODBHBREOO O
K SRR o
N St SR
S LI < O &S O @
H O 8
N——m;ENNMM-—NNNmmEonN; E
IS0 rlps|22388808382255888888”2 2 |53
VUU=Z=2Z200Q0IZT0VVVYU00nUYaUn VY ©) = N
[ea e e e e R e e R aa R aa | lr~a e Waa BiYa'a WY a'a WiYa'a QY e'a WY o'a B c'a M a'a WY 'a R 'a |l P =z [alya)
S>E>>>>S>>SF>>>>>>>>>>>>> |5 ==
ODHT060508-GH 08 [1,6 ) L) °
ODHT060508-GL 08 |1,6 o o °
Kl
ODHT060508-GM 08 |16|e ° ° °
ODHT060508-LH 08 |1,6 ® O
'\E-_: " 4
ODMT060512-GM 1,2 (1,6 o
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

Bs3

Bohren Frasen Drehen

O

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

Planfraser

FMA11 Kr:45° 0

Ty

L
ad

D

Abmessungen [mm]

WSP

Bs54

Artikel s | Lager . o0 Zahne | Aufnahme E
1 od L Ap max
FMA11-032-A16-SN12-03C sk ° 32 43,47 16 40 55 3 A 0,33
FMA11-040-A16-SN12-04C £ ° 40 51,47 16 40 55 4 A 0,33
FMA11-050-A22-SN12-04C £ ° 50 6147 22 40 55 4 A 0,44
FMA11-063-A22-SN12-05C b ° 63 74,47 22 40 55 5 A 0,55
FMA11-063-A22-SN12-06C £ ° 63 74,47 22 40 55 6 A 0,58
FMA11-080-A27-SN12-06C £ o 80 91,47 27 50 55 6 A 1,14
FMA11-080-A27-SN12-08C £ ° 80 91,47 27 50 55 8 A 1,16
FMA11-100-B32-SN12-07 ° 100 111,47 32 50 55 7 B 1,42
FMA11-100-B32-SN12-07C £ o 100 111,47 32 50 55 7 B 1,42 SNEG1205
FMA11-100-B32-SN12-10C b ° 100 111,47 32 50 55 10 B 1,42
FMA11-125-B40-SN12-08 ° 125 136,47 40 63 55 8 B 2,86
FMA11-125-B40-SN12-08C £ o 125 136,47 40 63 55 8 B 2,86
FMA11-125-B40-SN12-12C E ° 125 136,47 40 63 55 12 B 2,86
FMA11-160-C40-SN12-10 ° 160 171,47 40 63 55 10 C 4,06
FMA11-160-C40-SN12-15 ° 160 171,47 40 63 55 15 C 4,06
FMA11-200-C60-SN12-14 ° 200 212,08 60 63 55 14 C 6,89
FMA11-063-A22-SN15-05C £ o 63 77,4 22 40 7 "-5 A “6,56
FMA11-080-A27-SN15-06C % e 8 944 27 50 7 6 A 1,06
FMA11-100-B32-SN15-07 ° 100 1144 32 50 7 -"7 B "1-,47
FMA11-100-B32-SN15-07C b o 100 1144 32 50 7 - 7 B "1,47
FMA11-100-B32-SN15-09C £ o 100 114,4 32 50 7 -“9 B -"1-,47
FMA11-125-B40-SN15-08 o 125 139,4 40 63 7 - 8 B "2,7
FMA11-125-B40-SN15-08C £ o 125 139,4 40 63 7 “-8 B -"2,7 SNEG1506
FMA11-125-B40-SN15-10C £ ° 125 140,25 40 63 7 - 10 B “3,1
FMA11-160-C40-SN15-10 ° 160 1744 40 63 7 "1 0 C "3;,92
FMA11-160-C40-SN15-13 ° 160 175,25 40 63 7 “13 C -;1-,14
FMA11-200-C60-SN15-12 ° 200 2144 60 63 7 "1 2 C -"5-,46
FMA11-250-C60-SN15-14 o 250 2644 60 63 7 - 14 C -1-1,26
FMA11-315-D60-SN15-18 o 315 3294 60 80 7 "18 D 20
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

Abmessungen [mm]

Zéhne | Aufnahme

WSP

Artikel s | Lager —
' @0 | oD, | od | L | aym a
FMA11-125-B40-SN19-07 ° 125 142,63 40 63 9 7 B 3
FMA11-125-B40-SN19-07C x ° 125 142,63 40 63 9 B 3
FMA11-160-C40-SN19-09 ° 160 167,63 40 63 9 9 C 4,25
SNEG1907
FMA11-200-C60-SN19-11 ° 200 217,63 60 63 9 1 C 6,18
FMA11-250-C60-SN19-13 ° 250 26763 60 63 9 13 C 11,55
FMA11-315-D60-SN19-16 o 315 33263 60 80 9 16 D 20,9
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
wWsP SNEG1205 SNEG1506 SNEG1907
oD 32-200 63-315 125-315
160M3,5x10 160M5%13 143M6%16
W | Schraube (WSP) 2,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm)
| schlissel (WSP) WT15IS
)» Schliissel (WSP) WT20IT WT25IT
Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

Systemcode B32

B55

A

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

SNEG L 1.C S d
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen 1205 | 76 12 | 476 | 46
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 | 94 15 56 55
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 19 07 | 121 19 7 7.2
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
o0 & P | BHRbBR BO Bk SBHBH 00 |O
O°
A M| SBOOH BHOBBBNBBOO [0
K SR o
N St St
S LI < OH BH O
H O 8
N——%EENNMM—NNNmm%onNE E
150 rbs 2228882058223 5883338832 2 |55
VUU=SZ=Z200Q0IZVVVU00UYUaUY®nYY ©) = N
[ea e R e o R e R e i va i o i ea | faa fifa'a Jifaa M a'a Wa'a Mifa'a QY e'a WY o'a WY c'a Wi o'a WY c'a N e}l P8 z [alya)
SES>S>S>SE>>>I>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
— SNEG1506ANR-E 09|13 °
— SNEG1205ANR-GM 08 |1,05|e ° °
E SNEG1506ANR-GM 09|13 |e ° ° o e
_ SNEG1205ANR-GR 08 |1,05|e ° ° o
a SNEG1506ANR-GR 09|13 |e ° ° o
SNEG1907ANR-GR 1 [167|e ° )
- SNEG1506ANR-HGR ° o o o
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
“
Bs6



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen SNEG L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1205 | 159 12 4,76 4,6
Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 199 15 5,54 55
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
) OOBODBH DO OB BB OO0 O
e QS
e 9 EECIRIRT DBOODBHBRBOO O
SRR o
&8 K
LI oS BB & 0B
O )
N—\—m;ENNmm—NNNmmﬁonN; E
150 nn|8228880R3B82255383838k2 |2 535
VUUU=2Z=22000T0 0000000 nVY 9 - N
[ea Qe e e e e e e R ea | lf~a Jiyaa Jiaa B2 W o'a MiYa'a B o'a WY 'a B c'a MY 'a WY 'a MY 'a |l 9t z (alya)
SE>>>>S>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
SNEG1205ANR-W 06 |08 °
. SNEG1506ANR-W 09 |08 °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

Bs7

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

Planfraser

FMA12 Kr:45° 0

Lager Abmessungen [mm] WSP
i 3 .

Artikel b3 Rl @p oD, o ) . Zahne | Aufnahme o
FMA12-050-A22-ON06-04C XKoo 50 59 22 40 4 4 A 0,309
FMA12-050-A22-ON06-05C e 50 59 22 40 4 5 A 0,352
FMA12-063-A27-ON06-05C K oo 63 72 27 50 4 5 A 0,645
FMA12-063-A27-ON06-07C e 63 72 27 50 4 7 A 0,695
FMA12-080-A27-ON06-07C R e 80 90 27 50 4 7 A 1,071
FMA12-080-A27-ON06-09C e 80 920 27 50 4 9 A 1,098
FMA12-100-A32-ON06-08C L 100 110 32 50 4 8 A 1,599
FMA12-100-A32-ON06-11C e 100 110 32 50 4 1" A 1,616 ON*U0604**
FMA12-125-B40-ON06-10 ° 125 135 40 63 4 10 B 3,114
FMA12-125-B40-ON06-14 ° 125 135 40 63 4 14 B 3,151
FMA12-160-C40-ON06-12 ° 160 170 40 63 4 12 C 4,504
FMA12-160-C40-ON06-18 e o 160 170 40 63 4 18 C 4,568
FMA12-200-C60-ON06-14 o 200 210 60 63 4 14 C 6,76
FMA12-200-C60-ON06-22 o o 200 210 60 63 4 22 C 6,4
FMA12-250-C60-ON06-27 o o 250 260 60 63 4 27 C 11,9
FMA12-063-A22-ON09-04C < <-D --63 “76 “22 “50 "4 "4 A 0,7
FMA12-063-A22-ON09-06C A 0,84
FMA12-080-A27-ON09-05C A 1,1
FMA12-080-A27-ON09-07C A 1,24
FMA12-100-A32-ON09-06C A 1,6
FMA12-100-A32-ON09-10C A 1,809
FMA12-125-B40-ON09-08 B 31
FMA12-125-B40-ON09-12 B 3,586 ONTUogTS™
FMA12-125-B40-ON09-12C B 3,648
FMA12-160-C40-ON09-10 C 3,982
FMA12-160-C40-ON09-15 C 4,303
FMA12-200-C60-ON09-12 C 4,987
FMA12-200-C60-ON09-18 C 5,754
FMA12-500-D60-ON09-30 o o 500 51 3 60 80 55 30 D 66,5

® Ab Lager o Auf Anfrage
*& Mit Innenkiihlung
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
Bss >



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

Ersatzteile
wsP ON*U0604** ON*UO09T5**
@D 32-300 50-550
IRM4x10
W |schraube (WsP) (3.4 Nm) IRM5x13

N

Schlissel (WSP) WT15IS .

| schlisssel (WSP) WT20iT
{3 Gute Bearbeitungsbedingungen ONHU L 1.C S d
&2 Normale Bearbeitungsbedingungen 06 04 | 6,15 | 158 | 554 6
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 09 T5 8 202 | 58 7
ON**Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BSBRbDBE BH % OHBHBHE OO0 O
M| OBODB GROODBHBBREOO O
K L o
N &8 X
S S £ B o8 08 O S
H O St
N—\—m;ENNmm—NNNmmﬁonN; E
1SO r bR RLAdm2ORESSRNSRRIALAI= = |53
VUU=Z=2200Q0IT0V0000n0UUYa0nVY |U =Aq
[oa Qe e e e e e e R ea | lf~a Jiyaa Jia'a Ry 2 B o'a MiYa'a B 'a WY 'a B c'a MY 'a W 'a MY 2 |l 94 z (alya)
SES>>>S>>F>>>>>>>>>>>>> |5 |[>>
ONHU060408ANN-GH 08 | 1 ° o e o ° o
o ONHUQ9T508ANN-GH 08 |1,2 o °
ONHUO060404ANN-GL 04 | 1 ) o ) ° o
o ONHU09T508ANN-GL 08 |1,2 o
ONHU060408ANN-GM 08 | 1 ° ° o °
o ONHUOQ9T508ANN-GM 08 |1,2 ° °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

N
< .

Bohren Frasen Drehen

O

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen ONMU L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 06 04 | 615 | 158 | 554 6
Fras-WSP g2 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 09 T5 8 20,2 58 7
ON**Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SOHDODBH OO G OBHBHk 00 O
M| GBODEB LBOODBHBRBOO O
K LK o
N &8 SR
S LI < OoOH BB O =B
H O St
N——mEENNmm-—NNNmLﬂEonNE E
IS0 rbs IR 2AKE22RASIRIJIRRLS: |= |55
UUU=ZZ=Z2000I000V00UYYnYY 9 - N
[oa e e e R e R e i va R va i va | 2 S aa Jiaa MY a2 BYa'a Mo a QY o'a MY o'a WY c'a MY o'a N c'a MY 2 ) 7t pd (alya)
SE>>>5>>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
o ONMU060408-GH 08 |1 ° °
o ONMU060408-GM 08 | 1 o ) ° ®
o ONMU09T512-GH 12 1,2 o o o
o ONMU09T512-GM 12 1,2 o o o
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
“
B60



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

Planfraser

'y
FMA17 Kr:45° 0 0

ap

D1

Lager Abmessungen [mm] WSP
i s .

Artikel 3 Rl ap oD, o ) . Zahne | Aufnahme ﬁ
FMA17-050-A22-SN12-04C ¥ o o 50 65 22 40 6,5 4 A 0,384
FMA17-050-A22-SN12-06C koo 50 65 22 40 6,5 6 A 0,381
FMA17-063-A22-SN12-06C 3k e o 63 78 22 50 6,5 6 A 0,717
FMA17-063-A22-SN12-08C e 63 78 22 50 6,5 8 A 0,717
FMA17-080-A27-SN12-07C k e o 80 95 27 63 6,5 7 A 1,085
FMA17-080-A27-SN12-10C e 80 95 27 63 6,5 10 A 1,105
FMA17-100-A32-SN12-08C e 100 115 32 63 6,5 8 A 1,558
FMA17-100-A32-SN12-12C e 100 115 32 63 6,5 12 A 1,656
FMA17-125-B40-SN12-10 e o 125 140 40 63 6,5 10 B 3,012 SNGX1205
FMA17-125-B40-SN12-16 ° 125 140 40 63 6,5 16 B 3,103
FMA17-160-C40-SN12-12 e O 160 175 40 63 6,5 12 C 4,358
FMA17-160-C40-SN12-20 o 160 175 40 63 6,5 20 C 4,6
FMA17-200-C60-SN12-18 ° 200 215 60 63 6,5 18 C 6,337
FMA17-200-C60-SN12-24 o 200 215 60 63 6,5 24 C 6,569
FMA17-250-C60-SN12-20 ° 250 265 60 63 6,5 20 C 12,36
FMA17-315-D60-SN12-22 o 315 330 60 80 6,5 22 D 21,224
FMA17-400-D60-SN12-28 o 400 415 60 80 6,5 28 D 39,535

e Ab Lager

* Mit Innenkiihlung

Systemcode ) B32

o Auf Anfrage

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312

Be1

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

Ersatzteile
WSP SNGX1205 SNGX1205 SNGX1205
oD 50-78 80-180 200-400
IRM4x10 IRM4x10 IRM4x10
WP | schraube (WsP) (34 Nm) (34 Nm) (34 Nm)
¢~ |Schlissel (WSP) WT15IP
| schlissel (WSP) WT151S
| schlisssel (WSP) WTI5IT
{} Gute Bearbeitungsbedingungen SNGX 1.C S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 1205 | 12,7 | 12,7 6,5 59
Fras-WSP g%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | SBRDBE BO BB OBHBHE 00 O
M| SBODEB BBOODBHRBOO O
K SRR o
N &8 SR
S @& 9 OoOHB G O
H O D
. N SsARRNNS RSN naEsNndE |5
r = = = = o N o i Q) - -
O0FSS250320000000R0BABT & |21
[ea Qo a R el el el e Qi aa Ji aa ) faa Jifaa Wifaa Wfaa i a'a e a Wi a'a W ea Wi a'a Wi a'a Wi a a a2 )l I~ P4 [alya)
SE>>>S>>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
SNGX1205ANN-GH 1,2 ° °
SNGX1205ANN-GL 1,2 ° °
ﬁ SNGX1205ANN-GM 1,2 ° °
SNGX1205ANN-LH 0,8 °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
“
B62



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen SNMX L 1.C S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 1205 | 12,7 | 12,7 6,5 59
Fras-WSP gk Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BSBRbDBE BH S SBHBHE 00 O
M| SBOHBE GROODBHBBREOO O
K L o
N D X
S LI < O%B DB O B
H O D
N—\—mF‘_NNmm-—NNNmmEonNF E
IS0 rRRSAINLERCSSRNSRIINILQE |2 |55
JOUOU=S=200Q0Z0000luuldulduy (U =«
[ea Qe e e e e e e R ea | lf~a Jiyaa Jiaa B2 W o'a MiYa'a B o'a WY 'a B c'a MY 'a WY 'a MY 'a |l 9t z (alya)
SES>>S>S>>FI>>>>>>>>>>>>> |5 |[>>
SNMX120512-GH 1,2 ° °
; o SNMX120512-GM 1,2 () )
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
{3 Gute Bearbeitungsbedingungen SNGX L 1.C S d
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 12 05 15 12,7 4,8 5,9
Fras-WSP g8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SOHBDDBH SO &% 98Bk 00 O
M| SBOHE B OROBREOO O
K L o
N &8 K
S LI < O®B DB O B
H O St
N——m;;mmmm—mmmmmaomm:ﬂ* H
IS0 bs | r 22280832 KL]BS2S522333g%2 2 55
UUU=Z=2Z2000T000VU00nL0LYaL00nYY |U |=Aq
[oa e e Qe e e N e R ea By aa | e Jyaa By 'a Ry a R e'a MY a'a B 'a M 'a QY c'a S 'a S 'a Y 2 P z [alya)
SES>SS>S>>>>>I>>>>>>>>>>>>> |5 5>
SNGX1205ANN-W 4,32 1,2 °
-
N
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

Drehen
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Bohren
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Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

Planfraser

FMDO02 Kr:67° 0

Be4

L1l LE—E [
@ D
Lager Abmessungen [mm] WSP
i 3 .

Artikel b3 R IL o0 oD, o ) . Zahne | Aufnahme Q
FMDO02-050-A22-PN11-04 e O 50 60,1 22 50 5 4 A 0,6
FMDO02-050-A22-PN11-04C * o 50 60,1 22 50 5 4 A 0,6
FMDO02-050-A22-PN11-05 ° 50 60,1 22 50 5 5 A 0,6
FMDO02-050-A22-PN11-05C e 50 60,1 22 50 5 5 A 0,6
FMDO02-063-A22-PN11-05 e O 63 731 22 50 5 5 A 08
FMDO02-063-A22-PN11-05C * o 63 731 22 50 5 5 A 08
FMDO02-063-A22-PN11-06 ° 63 731 22 50 5 6 A 0,9
FMDO02-063-A22-PN11-06C e 63 731 22 50 5 6 A 09
FMDO02-080-A27-PN11-06 ° 80 90,1 27 50 5 6 A 1,1
FMDO02-080-A27-PN11-08 ° 80 90,1 27 50 5 8 A 1,2
FMDO02-080-A27-PN11-08C X e 80 90,1 27 50 5 8 A 1,2
FMDO02-100-B32-PN11-07 ° 100 110,1 32 50 5 7 B 1,8
FMDO02-100-B32-PN11-07C k o 100 110,1 32 50 5 7 B 1,8
FMDO02-100-B32-PN11-10 ° 100 1101 32 50 5 10 B 1,9
FMDO02-100-B32-PN11-10C * o 100 110,1 32 50 5 10 B 1,9 PNEGTT0S
FMDO02-125-B40-PN11-08 e e 125 1351 40 63 5 8 B 2,9
FMDO02-125-B40-PN11-08C ® o 125 13511 40 63 5 8 B 2,9
FMDO02-125-B40-PN11-12 e O 125 135,1 40 63 5 12 B 3,2
FMDO02-125-B40-PN11-12C * o 125 13511 40 63 5 12 B 32
FMDO02-160-B40-PN11-10 e o 160 1701 40 63 5 10 B 56
FMDO02-160-B40-PN11-14 e o 160 170,1 40 63 5 14 B 6,4
FMDO02-200-C60-PN11-12 o o 200 210,1 60 63 5 12 C 79
FMDO02-200-C60-PN11-16 e O 200 2101 60 63 5 16 C 8,5
FMDO02-200-C60-PN11-20 o o 200 2101 60 63 5 20 C 8,5
FMDO02-200-C60-PN11-24 o 200 210,1 60 63 5 24 C 8,6
FMDO02-250-C60-PN11-14 o 250 260,1 60 63 5 14 C 134
FMDO02-250-C60-PN11-18 e o 250 2601 60 63 5 18 C 18
FMDO02-315-D60-PN11-26 o o 315 3251 60 80 5 26 D 24,5

e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

Ersatzteile
WsP PNEG1105
oD 50- 315
160M4x10
" Schraube (WSP) 34Nm)
| schlisssel (WSP) WT15IS
{3 Gute Bearbeitungsbedingungen PNEG L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 11 05 7,5 |15875| 556 | 4,64
Fras-WSP 8  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen
PN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BBRBDBR BH S BB OO0 O
M| OBODB LWBODDBHBRBLOO O
K SRR o
N &8 S
S LI < OB BB O @B
H O S
N—.—m;;c\lmmm-—mmmmm}wommmg ug,,
IS0 bs |2|S2208082R582235833S83382 |2 |55
MY YU 00Q00T0VVYUNUYYaUn VY ©) = N
[ea e R e e e R wa i va e N ea | lr~a Jia'a Wifa'a B a'a W o'a WiYa'a B e'a WY o'a B c'a M c'a W 'a B 'a |l P8 z [alya)
SES>>>>>F>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
PNEG110512L-PF 16 |75|0
Q PNEG110512R-PF 16 |75]|0 o
PNEG110512L-PM 1,6 |75]0
Q PNEG110512R-PM ° ° o)
PNEG110512L-PR 16 |75]|0
Q PNEG110512R-PR 16 |75|0
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B6s
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Information
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Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen PNEG L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 11 05 54 |15875| 556 | 4,64
Fras-WSP €8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen
PN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
- P | SBBDBHE BO B OBHBH 00 |O
2 M| ORODR BRBOOBBHRBOO |O
[7]
a K DEr e @)
N St SR
S LI < O% SBH & 9B
H O St
I M — — NN M m N NN N E ] o~ o
B IS0 bs |amx | R RSIIRLRRE2SRNIRINAINE |2 |53
VUU=Z=2200Q0I200 000000 nvl |9 = N
[oa e e e R e R e i va R va i va | 2 S aa Jiaa MY a2 BYa'a Mo a QY o'a MY o'a WY c'a MY o'a N c'a MY 2 ) 7t pd (alya)
S>E>>>>>>F>>>>>>>>>>>>> |5 |>=>
PNEG110512R-CF 1,6 5 °
. &
&
© PNEG110512L-CM 1,6 5
[y
. PNEG110512R-CM 1,6 5
PNEG110512L-CR 1,6 5
. PNEG110512R-CR 1,6 5 o0
C o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
[
g
=
o
fo'a)
c
£
(O]
L ©
c
EE
g8
© £
x
(0]
©
£
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

N
. <



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

Planfraser

FMDO02 Kr:67° 0

C
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel S Zahne | Aufnahme
“"IR|IL| oD | @D, | od L | 2y e
FMDO02-080-A27-PN11-10 ° 80 90,1 27 50 5 10 A 1,3
FMDO02-100-B32-PN11-14 e O 100 110,1 32 50 5 14 B 1,6
FMDO02-125-B40-PN11-18 ° 125 135,1 40 63 5 18 B 3,2 PNEG1105
FMDO02-160-B40-PN11-22 ° 160 170,1 40 63 5 22 B 58
FMDO02-200-C60-PN11-28 o) 200 2101 60 63 5 28 C 8,5
® Ab Lager o Auf Anfrage
> Mit Innenkihlung
Ersatzteile
wspP PNEG1105
oD 80-200
. DM6x20A
a Schraube (Keil) ZONm)
L Keil W1sN
| schissel (Keil WTISIT

Systemcode ) B32

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312

Be7

Bohren Frasen Drehen

O

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

C

Bohren

O

Technische
Information

E

Index

Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen PNEG L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 11 05 75 |15875| 556 | 4,64
Fras-WSP €8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen
PN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
. P SORDBHBRE B Bk SBHBH 00 |0
M| DBBODBER DBROODBHBBREOO O
K SR o
N 8 St
S LI < OHB SO O @
H O 8
N——%EENNMM—NNNmm%onNE E
150 bs 21233008 28S58528588S8R8882 |2 55
YUY 00QI 00V UNnUYYaUnVY ©) = N
[ea e e e e R e N va R aa i aa | lfaa Jifea Jaa WY aa WYa'a Wia'a JYe'a WY o'a WY c'a Wi a'a WY c'a MY e )l P z [alya)
S>E>>S>>S>>F>>>>>>>>>>>>> |5 |=>
PNEG110512L-PF 16 |75|0
g PNEG110512R-PF 16 |75|0 o
PNEG110512L-PM 1,6 |75|0 o
g PNEG110512R-PM ° ° o)
PNEG110512L-PR 16 |75|0 °
g PNEG110512R-PR 1.6 |75|0
® AbLager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen PNEG L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 11 05 54 |15875| 556 | 4,64
Fras-WSP g2 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
PN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | SHRbBR BO B OBHBH 00 |O
M| DBODE DBROODBHBEOO |O
K SR CE o
N St €0 Sk
S S < O% SBH O 9B
H O St
N_.-m;;mmmm—mmmmmﬁommm; :\—:
ISO bs apmaxSSSNNmEnggeegRgggmggn‘— — S o
VUU==2200QIZ00000U0a0nVyY O =
[ea Qe a R el el el el el aa ) foa Jifaa Wifaa Wfaa i a'a Jifa'a Wi a'a e Wifa'a Wi a'a WY a'a e )l g 4 [alya)
SES>>>S>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
I PNEG110512R-CF 1,6 5 °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
“
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ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen PNEG L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 11 05 54 |15875| 556 | 4,64
Fras-WSP gk Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
PN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BSBRbDBE BH S SBHBHE 00 O
M| SBOHBE GROODBHBBREOO O
K L o
N D X
S LI < oS BB & 0B
H O D
150 b NscRppaNoRssatnuigsans |5
S max — — = ~ N Q — — o o
P P 0SS SAR250000002323E B |29
[ea Qe e e e e e e R ea | lf~a Jiyaa Jiaa B2 W o'a MiYa'a B o'a WY 'a B c'a MY 'a WY 'a MY 'a |l 9t z (alya)
S>> >>>>>>>>>>>>> |5 ==
PNEG110512L-CM 1,6 o
. PNEG110512R-CM 1,6 °
PNEG110512L-CR 1,6 o
. PNEG110512R-CR 1,6
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser

Planfraser

Planfraser

FMDO02 Kr:55° @

[%]8]

C
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel s Zéhne | Aufnahme 3
“"IR|L| oD | od L | 2y \\__,}
FMDO02-080-A27-HN09-08 o 80 27 50 6 8 A 1,19
FMDO02-080-A27-HN09-10 o 80 27 50 6 10 A 1,1
FMDO02-100-B32-HN09-10 o 100 32 50 6 10 B 1,77
FMDO02-125-B40-HN09-14 o 125 40 63 6 14 B 3,55
FMDO02-125-B40-HN09-18 o 125 40 63 6 18 B 3,7 HNEX0905
FMDO02-160-B40-HN09-18 ° 160 40 63 6 18 B 5,62
FMDO02-160-B40-HN09-22 ] 160 40 63 6 22 B 5,6
FMDO02-200-C60-HN09-22 o 200 60 63 6 22 C 6,7
FMDO02-250-C60-HN09-28 o o 250 60 63 6 28 C 13
e Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WsP HNEX0905
oD 80-315
) DM6X20A

@ Schraube (Keil) 7ONm)
v Keil W18N
| schlssel (Keil WT15IT
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B70



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen
& Normale Bearbeitungsbedingungen

HNEX

L I.C S

09 05

9,16 | 15875 | 5,56

Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
HN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BHRBDBse BH Sk SBHBH 00 O
M| SBBHBDBR DBROODBHBREOO O
K SRR o
N St SR
S LI < OB BB O €3
S
H O 8
NF.—‘“'—‘—NNMM-—NNNmmquonN— E
IS0 rSRSAIBLRRE2SRASIINR28E 2 153
J0U==200QZ000VLAVLRAVAVIY (U =&
[ea e N a N e a i va R s i eaf lfaaliaa R aa Rifaa S oa Mifa'a i aa Bifaa WY Wifa'a Wit Qi e ) b= =z [al¥a)
S>E>>>>>>F>>>>>>>>>>>>> > > >
/ ) HNEX090512-DR 1,2 ()
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser

Planfraser

Planfraser

FMDO3 Kr: 60° 0

Lager Abmessungen [mm] WSP
i PO .

Artikel b3 Rl @p oD, o ) . Zahne | Aufnahme Lo-l
FMD03-100-B32-LN20-05 o 100 129 32 6 12 5 B 3,02
FMDO3-125-B40-LN20-06 . 125 153 40 63 12 6 B 45
FMDO3-160-C40-LN20-08 . 160 187 40 63 12 8 C 6,9
FMDO3-160-C40-LN20-09 o 160 187 40 63 12 9 C 67 LNKT2007-ZR
FMDO3-200-C60-LN20-10 . 200 227 60 70 12 10 C 10,5
FMD03-250-C60-LN20-12 . 250 276 60 70 12 12 c 13,4
FMD03-315-D60-LN20-15 o 315 339 60 80 12 15 D 26,2
FMD03-125-B40-LN25-05 o 125 154 40 63 16 5 B 45
FMDO03-160-C40-LN25-06  « « 160 189 40 63 16 6 C 6,9
FMD03-200-C60-LN25-08 o 200 29 60 70 16 8 c 10,5
FMD03-250-C60-LN25-10 . 250 278 60 70 16 10 C 16,7 LNKT2510-ZR
FMD03-315-D60-LN25-12 - o o 315 346 60 8 16 12 D 273
FMD03-400-D60-LN25-16 - o o 400 427 6 8 16 16 D 47,1

e Ab Lager

* Mit Innenkiihlung

o Auf Anfrage

Ersatzteile
wsp LNKT2007-ZR LNKT2510-ZR
@D 100- 315 125-400
160M4x15 160M5x17
v Schraube (WSP) 3,4 Nm) 6,7 Nm)
po | Schraube 160M3x7 I60M3.5x10.4
(Unterlage)
& | Unterlage LLN20R-ZR LLN25R-ZR
Schlissel
yd Unterlage) WTO9IS WT15IS
| schlissel (WSP) WT15IS
| schlissel (WsP) WT20IT

Systemcode ) B32

B72

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

i3 Gute Bearbeitungsbedingungen LNKT L S d
&2 Normale Bearbeitungsbedingungen 20 07 20 7,94 4,6
Fras-WSP gk Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 25 10 20 | 9525 | 55
LN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
, P SHB3BDBHE BH D& SPHBHE OO0 O
- M| S2O0% DBOOBVVBOO O
w -———@——— odi ] [K cBs o
- ~
N D SR
I /
S S & 9 O&% BH & &%
H O )
N——{g;;mmmmrmmmmm%ommm'— E
IS0 WI2R2ddmPERIE22INIIIIIIRE |2 |53
UUUZSZ=Z=2000TVVVYVUYUVWUYaUYnVY ) = N
[ea e R R a N e Ri~a li~a W ea S | lf=a e R e Bl a'a B oa Mifa'a B oo Wi a'a WY e Wi 'a WY s Qi w'a ) e =z [alya)
SES>S>>S S>> >>>>>>>>>>>>> |5 >
LNKT2007DN-ZR 17 ° ° o °
Lp.ﬂl LNKT2510-ZR 18 e o °
o Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

Planfraser

FMEO2 Kr:75° 0

Abmessungen [mm] WSP
Artikel s | Lager Zahne | Aufnahme
@D @D, od L Ap max
FME02-050-A22-SP12-04 ° 50 54 22 40 6 4 A 0,3
FME02-063-A22-SP12-05 ° 63 66 22 50 6 5 A 0,6
FME02-080-A27-SP12-06 ° 80 83 27 50 6 6 A 0,9 SPKT1204
. SPKW1204
FMEO02-100-B32-SP12-07 [} 100 103 32 50 6 7 B 1.4
FME02-125-B40-SP12-08 ° 125 128 40 63 6 8 B 2,5
® Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
SPKT1204
wsp SPKW1204
oD 50-125
160M5x13,2
v Schraube (WSP) 67Nm)
A | schlissel (WSP) WT201S

B74

Systemcode ) B32

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

«~»>

CcT

ZCC-

Schnittdaten ) B312



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen SPKW L 1.C S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 12 04 12,7 12,7 | 476 | 556
Fras-WSP gk Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
SP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S P BHRBDBse BH DBk SBHBH 00 O
T — M| SBBHBDBR DBROODBHBREOO O
1
aic|. i .
~ Q =y K SR @)
| . (Z)d
O 75 N & O
! o
S e S o @ 08 89 © @
90°\ L\l
H O 8
N——m;ENNMM-—NNNmmEonNF ‘;’
IS0 SRAAAmMLARIBESSRAIIINIERE = |58
VUU=Z=2Z200Q0IZT0VVVYU00nUYaUn VY ©) = N
[ea e e e e R e e R aa R aa | lr~a e Waa BiYa'a WY a'a WiYa'a QY e'a WY o'a B c'a M a'a WY 'a R 'a |l P =z [alya)
S>E>>>>S>>SF>>>>>>>>>>>>> |5 ==
SPKW1204EDFR o
Q SPKW1204EDSR o
\_
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
{3 Gute Bearbeitungsbedingungen SPKT L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 12,7 | 12,7 | 476 | 556
Fras-WSP 8  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen
SP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P SOHDDBH SO S SBHBHE 00 O
oo T=T M| 08005 OBOOOOBHBO0 O
.Cls \ \
\_5@; -~ od] K T e
. y , N & o
N | -
r T S LI < O®B BB O B
H O St
N‘—‘—m;ENNmm-—NNNmLﬁEonN; E
IS0 SR admnl8RESISSNISIRIBIA- |= |58
VUU=Z=2Z200Q0ZV0V00000UUa0nVl |O = N
[ea e e e e R e e R e R aa | sl aa JiYea MY a WY 'a WiYa'a QY2 WY 'a B c'a MY 'a WY 'a B 2 | 9t z (alya)
S>E>>>>S>>F>>>>>>>>>>>>> |5 |>=>
E SPKT1204EDR ¢}
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

Planfraser

FMEO3 Kr:75° @

LITdTe

!

1l

W\

b Ty e W)
‘mlg(ng-l,.

od
D
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel b3 Zahne | Aufnahme
R|L @D @D, od L Ap max —
FMEO03-080-A27-SP12-04 o 80 84 27 50 6 4 A 11
FMEO03-100-B32-SP12-06 ° 100 104 32 50 6 6 B 1,9
FMEO03-125-B40-SP12-08 o o 125 129 40 63 6 8 B 3,5 SPKN1203
FMEO03-160-B40-SP12-10 e O 160 164 40 63 6 10 B 57 SPKR1203
FME03-200-C60-5P12-12 o o 200 203 60 63 6 12 C 8,2 SPEX1203
FMEO03-250-C60-SP12-16 o 250 253 60 63 6 16 C 13,8
FMEO03-315-D60-SP12-20 o 315 318 60 70 6 20 D 23,5
FME03-080-A27-SP15-04 o o 80 84 27 50 8 4 A 1
FMEO03-100-B27-SP15-06 o 100 104 27 50 8 6 B 1,8
FME3-125B40-SP1508 e 0. 15 19 4 63 8B 8 B 33 spnsos
FMEO03-160-B40-SP15-10 o o 160 164 40 63 8 10 B 54 SPKR1504
FME03-200-C60-5P15-12 o o 200 204 60 63 8 12 C 7,9 SPEX1504
FME03-250-C60-SP15-16 o o 250 253 60 63 8 16 C 13,6
FMEO03-315-D60-SP15-20 o o 315 318 60 70 8 20 D 23,1
® Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
“
B76



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser
Ersatzteile
SPKN1203 SPKN1203 SPKN1504
wsp SPKR1203 SPKR1203 SPKR1504
SPEX1203 SPEX1203 SPEX1504
@D 80-100 125-315 80-315
& | stellschraube LOMS5x15.1 LOMS5x15.1 LOMS5x15.1
0 Kassette (links) LSP12L LSP12L LSP15L
@ e LSP12R LSP12R LSP15R
(rechts) v
& | schraube (Keil) WMgx17 WM8x22 WM8x22 ’ \
& | Keilllinks) woaL woaL woaL
e @ 3
& | Keil(rechts) WO4R WO4R WO4R ,
Schlissel
p (stellochmaabe) WT20T WT20T WT20T
| schlssel (Keil WT25T WT25T WT25T

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen SPKN L 1.C S
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 12 03 12,7 12,7 3,18
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 15 04 | 1587515875 | 4,76
SP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BBRbBE BOH B SBHBHE 00 O
M| OBODB GROODBHBBREOO O
K SR o
N St A
S LI < O®B BB O B
H O St
N,—‘—mgzmmmm—mmmmmﬁommms E
IS0 be [bs| SR 2AKE22RAIRIITRLAZ |- |55
VUU=Z=Z200QZV0V0000UUa0unVl |O = N
(e R e e e R e i va R e R aa | lfa liyaa Jaa Sy a2 WY 'a WiYa'a QY 'a WY 'a QY c'a MY 'a W 'a MY 2 | Pt z (alya)
SES>S>>>S>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
SPKN1203EDFL 1 114 °
SPKN1203EDFR 1 114 o °
SPKN1203EDSKL 1 114 °
SPKN1203EDSKR 1 114 o o o
SPKN1203EDTKR 1 114 o
A\ &
SPKN1504EDFL 1 114 o
SPKN1504EDS32PR 1 114 o o
SPKN1504EDSKR 1 114 o ° °
SPKN1504EDTKR 1 114
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen SPKR L 1.C S
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 12 03 12,7 12,7 3,18
Fras-WSP g2 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1504 |15875|15875| 4,76
SP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P DB BDBE BD DB HPDBHE OO0 O
S M| SB3DHEB DRODOBPBHHBO0 O
K DB o
N St SEEC
S g2 B O®% ©DBH & %
H O &
N——mazmmmm-—mwmmm%owmm; E
IS0 be |[bs R R 2IRS22RRNSRIIIRLR= = |55
VUU=Z=2200Q0I200 000000 nvl |9 = N
[oa e e e R e R e i va R va i va | 2 S aa Jiaa MY a2 BYa'a Mo a QY o'a MY o'a WY c'a MY o'a N c'a MY 2 ) 7t pd (alya)
S>E>>>>>>F>>>>>>>>>>>>> |5 |>=>
— SPKR1203EDL-GM 1 114 o
’;' . | SPKR1203EDR-GM 1 114 °
W= | SPKR1504EDR-GM 114 o o
SPKR1203EDR 1 114 o
——_—
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

N
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ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

Planfraser A

FMEO4 Kr:75° 0

Drehen

c
[}
Abmessungen [mm] WSP =§
(i
Artikel s | Lager Zahne | Aufnahme
o0 | oD, | od | L | aym O
FMEO04-125-B40-LN15-06 125 137 40 63 10 6 B 3,8
FME04-200-C60-LN15-10 ° 200 208 60 70 10 10 C 9,6 LNKT1506-ZR
FMEO04-250-C60-LN15-12 [} 250 257 60 70 10 12 C 13,4 C
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
c
g
. <
Ersatzteile o
[oa)
WsP LNKT1506-ZR
@D 125-315
160M4x12
v Schraube (WSP) BAN)
" Schraube
(Unterlage) 160M3x7 D
& | Unterlage LLN15-ZR -8 8
%
Schlissel
/’ (Unterlage) WT09IS
o €
| schlissel (WSP) WT15IS iS4
L ©
c
£E
g8
© £

Technische Infos ) B617 Schnittdaten ) B312

N
< -

Systemcode ) B32 Auswahl Sorten ) B31
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{3 Gute Bearbeitungsbedingungen LNKT L S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 |15875| 6,35 4,6
Fras-WSP €8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen
LN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
, P 3B bDBE BD D HPDBE OO0 O
[ -~ M| O800% OBOHBORNOO O
T T
LW -———@——— gdi{-H-| [ K OBD O
[ N € D
I [
S S CCH X OB DL &
H O 8
N——%EENNMM—NNNmm%onN; E
1SO IWISRLAddn2QRE8E22RNSRRIZILA= |= |55
VUU=SZ=2200Q0IZV0V0VVU00nUYaUnYY ©) = N
[ea e e e e R e N va R aa i aa | lfaa Jifea Jaa WY aa WYa'a Wia'a JYe'a WY o'a WY c'a Wi a'a WY c'a MY e )l P z [alya)
S>E>>S>>S>>F>>>>>>>>>>>>> |5 |=>
LNKT1506EN-ZR 14 o o 00 o
Lo
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

N
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Planfraser

FME17 Kr:75° 0

LR S S LR,

Z I )

]

T
L

T
R

|ed ]

LR S RS Ry i gy

(I i

]

Y
|

T
HH.

||l|‘wI
R

C
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel sk Zéhne | Aufnahme
"IR|L| oo | @D | ed | L | apm i
FME17-050-A22-SN12-04C X o o 50 60 22 40 8 4 A 0,361
FME17-050-A22-SN12-05C ke 50 60 22 40 8 5 A 0,337
FME17-063-A22-SN12-05C 3k o o 63 73 22 50 8 5 A 0,52
FME17-063-A22-SN12-07C Koe 63 73 22 50 8 7 A 0,53
FME17-080-A27-SN12-06C Xk e o© 80 90 27 63 8 6 A 1,101
FME17-080-A27-SN12-09C B 80 90 27 63 8 9 A 1,112
FME17-100-A32-SN12-08C ke o 100 110 32 63 8 8 A 1,663
FME17-100-A32-SN12-11C Koe 100 110 32 63 8 1 A 1,577
SNGX1205ENN
FME17-125-B40-SN12-10 e O 125 135 40 63 8 10 B 3,099
FME17-125-B40-SN12-14 ° 125 170 40 63 8 14 B 3,145
FME17-160-C40-SN12-12 e O 160 170 40 63 8 12 C 4,535
FME17-160-C40-SN12-18 ° 160 210 40 63 8 20 C 4,647
FME17-200-C60-SN12-14 o o 200 210 60 63 8 18 C 6,45
FME17-200-C60-SN12-22 o 200 215 60 63 8 22 C 6,552
FME17-250-C60-SN12-18 o 250 260 60 63 8 18 C 12,98
FME17-315-D60-SN12-22 o) 315 325 60 80 8 22 D 21,98
® Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkihlung
Ersatzteile
WsP SNGX1205ENN SNGX1205ENN SNGX1205ENN
@D 50-75 80-180 200-400

IRM4x10 IRM4x10 IRM4x10 "
WP | schraube (WSP) (3,4 Nm) (3.4 Nm) (34 Nm) -
¢~ |Schlissel (WSP) WT15IP
A | schliissel (WSP) WT151S
P [ schliissel (WsP) WT1SIT

Systemcode ) B32

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312
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Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

{} Gute Bearbeitungsbedingungen SNMX L 1.C S d
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 1205 | 12,7 | 127 | 65 59
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | SBBRDDBHE BO B OBHBH 00 |O
M| DBODHEB GROODBHBBEOO |O
K DB @)
N St SR
S LI < O% BB & 9B
H O St
N——MF'—NNmm-—NNNmmEONmN'— E
150 rR8Am2R8R8SS8N382212 |2 |ss
JOU=S=200Q0Z0000AVLRVAVY U =&
[ea e e e R e R e i va R va i aa | 2 S aa Jiaa B2 B a'a Mo a QY o'a WY o'a WY c'a MY 'a N c'a MY 2 ) Pt pd (alya)
SESS>S>S>S>>FI>>>>>>>>>>>>> |5 |[>>
SNMX120512-GH 1,2 ° °
— SNMX120512-GM 1,2 () )
® AbLager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

N
- <




ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen SNGX L 1.C S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 12 05 12,7 12,7 6,5 5,9
Fras-WSP gk Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BSBRbDBE BH S SBHBHE 00 O
M| DBEHDBE GROODBHBBREOO O
K SRR @)
N D X
S LI O%B DB O B
H O D
N—\—mF‘_NNmm-—NNNmmEonNF E
IS0 rMReddnel8]8SS88883382K2 |2 |55
O0U0==2==200Q0Z0000URVOURAVARLVL (U |=&
[ea e R R a N e R a R va B ea S o | lf=a e R ea Rifaa N oa Mfa'a B oa B a'a WY 'a Wi a'a WY ' B a2} b= z [alya)
SES>>S>S>>F>>>>>>>>>>>>> |5 |[>>
SNGX1205ENN-GH 0,8 ° °
SNGX1205ENN-GL 0,8 °
SNGX1205ENN-GM 0,8 o ° °
[E— !
=
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen SNGX L 1.C S d
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 12 05 13,7 12,7 4,8 59
Fras-WSP g2  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P SHBRbHBR BD @ D8HBe 00 O
glc £ M| osocos On QO0%e00 O
K SRR @)
N S 582
S CCEX O®B OB ©
H O &8
N,__m;;mmmm—mmmmm?r:\of\‘m”; 2
IS0 bs | r |SRIIIALERE22S/IIIISAIRE 2 |55
UUUZSZ=ZZ200Q0T00VVU0nLUY0nYY ) = N
[ R e e R e i R ca i aa i ea lifaa S aa Wifa'a W aa Wifa'a i a Bifa'a S aa Wit a'a it a Rl e} I~ =z [alya)
S>ES>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
SNGX1205ENN-W 4,69 1,2 )
-
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC?> Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

Planfraser

FMPO1 Kr:90° @ 0

Bs4

aD
a, ofl T[fo] 1T
L| 4~ b
od
B
§ ‘ @D )
alH [ o a,
L R L LTSN SRR
gy 3 01 ) i [ I
— [od ]
od
C D
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel s Zéhne | Aufnahme
"IR|L| oD | od L | 2y
——
FMP01-080-A27-TP22-04 [ 80 27 50 18 4 A 1,2
FMP01-100-B32-TP22-06 ° 100 32 50 18 6 B 1,7
FMPO01-125-B40-TP22-08 e O 125 40 63 18 8 B 3,2
FMP01-160-B40-TP22-10 e O 160 40 63 18 10 B 51 TPKN2204
FMP01-200-C60-TP22-12 e O 200 60 63 18 12 C 74
FMP01-250-C60-TP22-16 o o 250 60 63 18 16 C 12,3
FMP01-315-D60-TP22-20 o o 315 60 70 18 20 D 21,9
e Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WSP TPKN2204 TPKN2204
@D 80-100 125-315
& | stelischraube LOMSx15.1 LOM5x15.1
@ | Kassette (links) LTP4L1 LTP4L
Kassette
= rechts LTP4R1 LTP4R
& | Schraube (Keil) WM8x17 WM8x22
&/ | Keil(inks) WoaL woaL
& | kel (rechts) WO4R WO4R
) Schlissel
(Stellschraube) w20t wr2ot
| schlissel (Keil WT25T WT25T
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen TPKN L 1.C S
& Normale Bearbeitungsbedingungen 22 04 22 12,7 4,76
Fras-WSP gk Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
TP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BHRBDBse BH D SPHBHE OO0 O
M| DBHDBSE DRDBHBPHRBOO O
K SRR @)
. N St StRE
S CCH X O% HBH &H
H O &
N——m;ENNMM-—NNNmmEonN; E
IS0 be | bs SRV 2ARESSERALIRITNRILL = = |55
VUU=Z=2Z200Q0IZT0VVVYU00nUYaUn VY ©) = N
[ea e N a N e a i va R s i eaf lfaaliaa R aa Rifaa S oa Mifa'a i aa Bifaa WY Wifa'a Wit Qi e ) b= =z [al¥a)
S>E>>>>S>>F>>>>>>>>>>>>> |5 ==
TPKN2204PDFR 14 (0,7 o °
TPKN2204PDS32PR 14 (0,7 o o
TPKN2204PDSKL 14107 o
wesssw | TPKN2204PDSKR 14107 ° ° o °
TPKN2204PDSKRX o
TPKN2204PDTKR 14107 o
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Planfraser
FMPO02 Kr:90° 0 0
| i
Y ~)

SIS

-

(e

ad
D
Abmessungen [mm] WSP
Artikel sic | Lager o0 o ) . Zahne | Aufnahme n P r
—
FMP02-050-A22-SE09-05 ° 50 22 40 6,7 5 A 0,3
FMP02-050-A22-SE09-05C % [} 50 22 40 6,7 5 A 0,3
FMP02-063-A22-SE09-06 ° 63 22 40 6,7 6 A 0,5
FMP02-063-A22-SE09-06C % ° 63 22 40 6,7 6 A 0,5
FMP02-080-A27-SE09-08 ° 80 27 50 6,7 8 A 09
FMP02-100-B32-SE09-08 o 100 32 50 6,7 8 B 1,7 SEETO9TS
FMP02-100-B32-SE09-10 o 100 32 50 6,7 10 B 1,7
FMP02-100-B32-SE09-10C S o 100 32 50 6,7 10 B 1,7
FMP02-125-B40-SE09-12 ° 125 40 63 6,7 12 B 2,6
FMP02-125-B40-SE09-12C £ o 125 40 63 6,7 12 B 2,6
FMP02-050-A22-SE12-03 o 50 22 40 10,8 3 A 0,3
FMP02-050-A22-SE12-03C 3 o 50 22 40 10,8 3 A 0,3
FMP02-050-A22-SE12-04 ° 50 22 40 10,8 4 A 0,3
FMP02-050-A22-SE12-04C b ° 50 22 40 10,8 4 A 03
FMP02-050-A22-SE12-05 ° 50 22 40 10,8 5 A 0,2
FMP02-050-A22-SE12-05C £ o 50 22 40 10,8 5 A 0,2
FMP02-063-A22-SE12-04 o 63 22 40 10,8 4 A 0,4
FMP02-063-A22-SE12-05 ° 63 22 40 10,8 5 A 04
FMP02-063-A22-SE12-05C £ ° 63 22 40 10,8 5 A 04
FMP02-063-A22-SE12-06 o 63 22 40 10,8 6 A 04 SEET1203
FMP02-063-A22-SE12-06C * o 63 22 40 10,8 6 A 0,4
FMP02-080-A27-SE12-04 o 80 27 50 10,8 4 A 0,9
FMP02-080-A27-SE12-06 ° 80 27 50 10,8 6 A 0,8
FMP02-080-A27-SE12-06C b ° 80 27 50 10,8 6 A 0,8
FMP02-080-A27-SE12-08 ° 80 27 50 10,8 8 A 08
FMP02-080-A27-SE12-08C £ o 80 27 50 10,8 8 A 08
FMP02-100-B32-SE12-05 ° 100 32 50 10,8 5 B 1,2
FMP02-100-B32-SE12-07 ° 100 32 50 10,8 7 B 12
FMP02-100-B32-SE12-07C x o 100 32 50 10,8 7 B 1,2
e Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

Abmessungen [mm] WSP
Artikel sl | Lager Zéhne | Aufnahme
‘ oD | od L | 2pmm w
FMP02-100-B32-SE12-10 ° 100 32 50 10,8 10 B 1,2
FMP02-100-B32-SE12-10C S o 100 32 50 10,8 10 B 1,2
FMP02-125-B40-SE12-06 o 125 40 63 10,8 6 B 31
FMP02-125-B40-SE12-08 ° 125 40 63 10,8 8 B 3
FMP02-125-B40-SE12-08C £ o 125 40 63 10,8 8 B 3
FMP02-125-B40-SE12-12 [] 125 40 63 10,8 12 B 29 SEET1203
FMP02-160-C40-SE12-08 ° 160 40 63 10,8 8 C 4,1
FMP02-160-C40-SE12-12 ° 160 40 63 10,8 12 C 39
FMP02-250-C60-SE12-12 o 250 60 63 10,8 12 C 1,1
FMP02-250-C60-SE12-18 ° 250 60 63 10,8 18 C 10,9
FMP02-315-D60-SE12-24 o 315 60 63 10,8 24 D 21,6
® Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
wWsP SEET09T3 SEET1203 SEET1203
oD 50-125 50 63-315
160M3x7 160M3,5x10 160M3,5x12 i
v Schraube (WSP) (1.8 Nm) 2.7 Nm) 2.7 Nm) ‘
‘ﬁ Schraube [ = §
(Unterlage) SM5x7XA u = y ‘
: Unterlage S12BSX S =
Schlissel =
( chliisse
(Unterlage) WH3SL H
/’ Schliissel (WSP) WTO09IS WT15IS WT15IS
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

{3} Gute Bearbeitungsbedingungen SEET 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 | 9,525 | 9,525 | 4,01 33
Fras-WSP g2 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1203 |13,308|13,308| 4,04 | 4,1
SE** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
r S P 3B bDBE BD D HPDBE OO0 O
—— M| SE00S0 OROOOOBBO0 O
o ﬂ K SH O
ad!- R
~ f] | N S B8k
— 20
N L S CCH X OB DL &
90°
H O &
N——%EENNMM—NNNmm%onN; E
IS0 223 88BLRREBSSSRS888838Kr L2 2 55
VUU=SZ=2200Q0IZV0V0VVU00nUYaUnYY ©) = N
[ea g R N a N s W R a R aa | i aa lifaa R oa Bifaa B oa lifa'a i aa Bifea WY Wifaa Bfa a Wi e} b= =z [al¥a)
SESS>S>SSE>>F>>S>>>>>>>>>>5> |5 |>>
SEETO9T308PER-APF 0,8 o o0 °
E «w - | SEET120308PER-APF 0,8 o o o0 °
e
| SEETO9T308PER-APM 0,8 o o0 °
|
6. SEET120308PER-APM 08 o o o
SEETO9T308PER-APR 0,8 o o
I €« SEET120308PER-APR 08 o
—_——
SEET120308-LH 0,8 o °
@
-
. . | SEETO9T308PER-PF 0,8 o
| €9 | | SEET120308PER-PF 08 |o
“—
| SEETO9T308PER-PM 0,8 o o
|
6. SEET120308PER-PM 08 |0 o o o o o
SEET09T308PER-PR 0,8
I‘-' SEET120308PER-PR 08 |o 000 o
—_——
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
“
Bss



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

Planfraser

FMPO3 Kr:89° 0 0

Lager Abmessungen [mm] WSP
. - x
Artikel % . o ) . Zahne | Aufnahme L’O-—]
FMP03-050-A22-LN12-04C K e 50 22 40 7 4 A 0,3
FMP03-050-A22-LN12-05C * o 50 22 40 7 5 A 0,3
FMP03-063-A22-LN12-05C X e 63 22 40 7 5 A 0,5
FMP03-063-A27-LN12-05C * o 63 27 50 7 5 A 0,64
FMP03-063-A22-LN12-06C * o 63 22 40 7 6 A 0,5
FMP03-063-A27-LN12-06C e 63 27 50 7 6 A 0,65 HNKT120608-2R
FMP03-063-A27-LN12-07C Xk o 63 27 50 7 7 A 0,64
FMP03-080-A27-LN12-06C e 80 27 50 7 6 A 1
FMP03-080-A27-LN12-07C * o 80 27 50 7 7 A 1
FMP03-100-B32-LN12-06 o 100 32 50 7 6 B 1,47
FMP03-125-B40-LN15-06 B 3,2
FMP03-160-C40-LN15-08 C 5.1
FMP03-160-C40-LN15-09 C
FMP03-200-C60-LN15-10 C 7,5 HNKT1506EN-2R
FMP03-250-C60-LN15-12 C 12,2
FMP03-250-C60-LN15-13 C
FMP03-125-B40-LN20-06 B 33
FMP03-160-C40-LN20-08 C 53
FMP03-200-C60-LN20-10 C 88 LNKT2007DN-ZR
FMP03-200-C60-LN20-11 C
FMP03-315-D60-LN20-15 o 315 60 80 "1-6 -1-5 D 23,9
FMP03-125-B40-LN25-05 40 63 20 5 B 33
FMP03-160-C40-LN25-06 ZO 63 20 6 C 5,1
FMP03-200-C60-LN25-08 -6;0 70 20 8 C 8,9 LNKT2510-ZR
FMP03-250-C60-LN25-10 -6-0 70 20 "1-0 C 12
FMP03-315-D60-LN25-12 o o 315 "60 80 "20 "1 2 D 21,9
® Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkihlung
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Ersatzteile
WSP LNKT120608-ZR | LNKT1506EN-ZR | LNKT2007DN-ZR | LNKT2510-ZR
oD 50-100 125-315 125-315 125-315
160M4x12 160M4x12 160M4x15 160M5x17
W [Schraube (WSP)| 5 i) (3,4 Nm) (3,4 Nm) (6,7 Nm)
" Schraube I60M3x7 I60M3x7 I60M3.5x10.4
(Unterlage)
é Unterlage LLN15-ZR LLN20R-ZR LLN25R-ZR
¥ | Schitssel WT09IS WT09IS WT151S
(Unterlage)
/’ Schlissel (WSP) WT15IS WT15IS WT15IS
| schlisssel (WsP) w20
LNKT L S d
12 06 12,7 6,65 4,4
{3 Gute Bearbeitungsbedingungen 1506 |15875| 6,35 4,6
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 20 07 20 7,94 4,6
Fras-WSP g2 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 25 10 20 9,525 5,5
LN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
, P | SHRbBR BO G OBHBHk 00 O
= ] [m| ozoce CBOGOGBBOO |O
T T
Wb @ ea]T] ahe .
—I—I\\‘
. ] N & €0 Sk
S S LI < OH HH O =
H O St
N‘—‘—MF‘_NNMMFNNNmmﬁoNMN‘_ E
SO WISRIdADaLKRESSSNSIINILLE |2 |53
JO0U===00QZ00VVLAIVLRVAVIY U =&
(e e R e e R e R e i va R e R va | lfa Jifaa Jiaa MY aa WYa'a JiYa a QY2 WY 'a W c'a WY 'a WY c'a N 2 Y Pt pd (alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |> |>>
LNKT120608-ZR 12 | e ° °
Lp"] LNKT1506EN-ZR 14 o ° o
LNKT2007DN-ZR 17 ° ° o °
LNKT2510-ZR 18 ° °
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
“
Boo



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

Planfraser

FMP06 Kr: 88° 0 ‘I

Abmessungen [mm]

WSP

Artikel s | Lager . . Zahne | Aufnahme .
1 od L Ap max
FMP06-050-A16-SN12-04 ° 51,3 51,3 16 40 9,8 4 A 0,51
FMP06-063-A22-SN12-06 [} 64,3 64,3 22 40 9,8 6 A 0,55
FMP06-080-A27-SN12-08 o 81,3 81,3 27 40 9,8 8 A 11
FMP06-100-A32-SN12-10 o 101,3 101,3 32 50 9,8 10 A 1.4
FMP06-125-B40-SN12-12 o 126,3 126,3 40 63 9,8 12 B 3,2 SNTI204
FMP06-160-C40-SN12-14 o 161,3 161,3 40 63 9,8 14 C 4
FMP06-200-C60-SN12-16 o 201,2 201,2 60 63 9,8 16 C 6,5
FMP06-250-C60-SN12-18 (¢} 251,2  251,2 60 63 9,8 18 C 11,5
® Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkihlung
Ersatzteile
WsP SN**1204
@D 50-250
9 | Schraube (WSP) Fota
P | schliissel (WsP) WT1SIT

Systemcode ) B32

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312
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{3} Gute Bearbeitungsbedingungen SNCU L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 12,7 | 12,7 | 476 | 4,68
Fras-WSP €8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 3B bDBE BD D HPDBE OO0 O
M| DRHBE DRDHPHRBOO O
K SR o
N 8 SEEC
S CCH X OB DL &
H O 8
N——%EENNMM—NNNmm%onN; E
1SO r bR RLA A 2UREC2RNSRRIILA= |= |55
VUU=SZ=2200Q0IZV0V0VVU00nUYaUnYY ©) = N
[ea e e e e R e N va R aa i aa | lfaa Jifea Jaa WY aa WYa'a Wia'a JYe'a WY o'a WY c'a Wi a'a WY c'a MY e )l P z [alya)
SESS>S>SSE>>FI>>S>>>>>>>>>>5> |5 |>>
n SNCU120412-CF 1,2 [1,5|0 [egNe} o
SNCU120412-CM 12 |15|0 [o3e)
SNCU120420-W 4 o
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
{} Gute Bearbeitungsbedingungen SNGA L 1.C S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 12,7 | 12,7 | 476 | 5,16
Fras-WSP g%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) CN | CM
P & D 0
M D
K D O o
N
S &3 O
H @
o~ (i) oo o o o
1SO r|bs |Q & nid 2 s |8
[} = aqgl v = |=
@ =) Q@ @ = =
> > > > > O |0
SNGA120404T02020 04| - o
- SNGA120408502020 08| - o
| i SNGA120408T02020 08| - o o
SNGA120412T02020 12| -
@ AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten Technische Infos B617 Schnittdaten B312

Ba2




ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

Planfraser

FMP06 Kr: 88° 0 0

C
Abmessungen [mm] WSP
Artikel sk | Lager Zdhne | Aufnahme i
' oD | @D, | od | L | aym -
FMP06-063-A22-SN12-08 ° 64,3 64,3 22 50 9,8 8 A 0,5
FMP06-080-A27-SN12-11 ] 81,3 81,3 27 50 9,8 11 A 1,2
FMP06-100-A32-SN12-14 ° 101,3 101,3 32 50 9,8 14 A 18
FMP06-125-B40-SN12-18 ° 126,3 1263 40 63 9,8 18 B 3,5 SN*¥1204
FMP06-160-C40-SN12-22 ° 161,3 1613 40 63 9,8 22 C 4,7
FMP06-200-C60-SN12-28 o 201,2 201,2 60 63 9,8 28 C 6,6
FMP06-250-C60-SN12-36 o 251,2 251,22 60 63 9,8 36 C 13
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkihlung
Ersatzteile
WSP SN**1204
oD 63-250
. DM6x20A
@ Schraube (Keil) ZONm)
3 A -
v Keil W18N a
| schiissel (WSP) WTI5IT
Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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{3} Gute Bearbeitungsbedingungen SNCU L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 12 04 12,7 12,7 | 476 | 4,68
Fras-WSP €8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 3B bDBE BD D HPDBE OO0 O
M| DRHBE DRDHPHRBOO O
K SR o
N 8 SEEC
S CCH X OB DL &
H O 8
N——%EENNMM—NNNmm%onN; E
1SO r bR RLA A 2UREC2RNSRRIILA= |= |55
VUU=SZ=2200Q0IZV0V0VVU00nUYaUnYY ©) = N
[ea e e e e R e N va R aa i aa | lfaa Jifea Jaa WY aa WYa'a Wia'a JYe'a WY o'a WY c'a Wi a'a WY c'a MY e )l P z [alya)
SESS>S>SSE>>FI>>S>>>>>>>>>>5> |5 |>>
n SNCU120412-CF 1,2 [1,5|0 [egNe} o
SNCU120412-CM 12 |15|0 [o3e)
SNCU120420-W 4 o
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
{} Gute Bearbeitungsbedingungen SNGN L 1.C S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 12,7 | 12,7 | 4,76 -
Fras-WSP g%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) CN | CM
P & D 0
M D
K D O @)
N
S &3 @)
H &
o~ (i) oo o o o
IS0 rlbs | g 28 2 8 |8
= = 28 8 z =
> > > > > v v
SNGN120408502020 08| - o
SNGN120408T00520 08| - o
SNGN120408T02020 08| - °
SNGN120412T02020 12| - o
SNGN120416T02020 16| - o
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten Technische Infos B617 Schnittdaten B312
“
Bo4



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

Planfraser

FMP12 Kr:90° 0 ‘I

Abmessungen [mm]

. . «
Artikel sz | Lager o0 o .. Zahne Aufnahme ‘

FMP12-050-A22-WN06-05C *® o 50 22 5,7 5 A 0,55
FMP12-063-A22-WN06-06C * ° 63 22 57 6 A 0,45
FMP12-080-A27-WN06-07C £ ° 80 27 57 7 A 1
FMP12-100-B32-WN06-09 [} 100 32 57 9 A 1,4 WNHU0604
FMP12-100-B32-WN06-09C x ° 100 32 57 9 A 1,4
FMP12-125-B40-WN06-11C x® o 125 40 57 1 B 34
FMP12-160-C40-WNO06-14 ° 160 40 5,7 14 C 54
FMP12-063-A22-WN08-04C b ° 63 22 7,7 4 A 0,39
FMP12-063-A22-WN08-05C * ° 63 22 7,7 5 A 0,45
FMP12-080-A27-WN08-05C x ° 80 27 7,7 5 A 0,95
FMP12-100-B32-WNO08-06 o 100 32 7,7 6 B 1,32
FMP12-100-B32-WN08-06C * ° 100 32 7,7 6 B 1,32
FMP12-125-B40-WNO08-08C * ° 125 40 7,7 8 B 33 WNHUO0806
FMP12-160-C40-WNO08-10 ° 160 40 7,7 10 C 52
FMP12-200-C60-WNO08-12 o 200 60 7,7 12 C 59
FMP12-250-C60-WNO08-14 o 250 60 7,7 14 C 12,3
FMP12-315-D60-WNO08-18 o 315 60 7,7 18 D 19,7

® Ab Lager o Auf Anfrage

* Mit Innenkiihlung

Ersatzteile
WsP WNHU0604 WNHU0806
oD 50-315 50-315

P | Schraube (WSP) 'g?g",j;? '?g’;"m)o
| schlisssel (WSP) WT09IS
| schlisssel (WSP) WT20IT

Systemcode ) B32

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617 Schnittdaten ) B312

Bos

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

{3} Gute Bearbeitungsbedingungen WNHU L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 06 04 | 573 | 9525|4704 | 3,5
Fras-WSP g2 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 0806 | 7,76 | 12,7 | 632 | 44
WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P GODRODBE BB B SBHBR 00 |O
M| DBBHHR DBROODBHBRREOO |O
K SeLCE o
N St & &
S S LI X O% ©BH &
[ |
H O &8
N\—-—QEENNMM\—NNNMU\EONMN‘— E
ISO rlbs |I223ddm 2ARESSRNINIIILINE 2 |55
YUU=S=22000Q0IT V0000 LUYaYnVY V) = N
[ea g R e e N e e W e e i ea ) i oa e B ca Bifaa B 'a Mifa'a i o'a Bifa'a WY Wifa'a Mo a B e} b= =z [al¥a)
SES>>>S5S>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |[>>
WNHUO060404PNR-GM 04 1,35 [ [ )
WNHU060408PNR-GM 0,8 1,35 ° [ o0 ()
WNHU080608PNR-GM 08 |16 ° [ ) °
WNHU080616PNR-GM 16|16 ° °
WNHUO080608PNR-LH 1,6 °
‘x ‘i
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC?> Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

Bo6




ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

Planfraser

FMP12 Kr:90° 0 ‘I

@D () od
e
- L. L
Abmessungen [mm] WSP
Artikel sik | Lager Zéhne
A @D od L L Ap max ‘
FMP12-025-XP25-WN06-02C £ o 25 25 30 100 57 2 0,34
FMP12-032-XP25-WN06-03C E o 32 25 40 120 57 3 0,42
WNHU0604
FMP12-040-XP32-WN06-04C £ o 40 32 40 140 5.7 4 0,81
FMP12-050-XP40-WNO06-05C b o 50 40 40 169 5,7 5 1,51
e Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WsP WNHU0604
@D 25-50
160M3%9
v Schraube (WSP) (18Nm)
o )
WTO09IS

& | schlissel (WSP)

Systemcode ) B32

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312

Bo7

Drehen
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Technische

Information

Index



Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen WNHU L 1.C S d
A € Normale Bearbeitungsbedingungen 06 04 | 573 | 9525 | 4704 | 35
Fras-WSP €8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen
WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | SHRbBBR BO e OBHBE 00 O
c
Y M| SBODEH DROODBHBRBOO O
[7]
S K D O
N &S St
S S LI X OHB SO O @
[ |
H O 8
N——%EENNMM—NNNmm%onNE E
IS0 rbs |22288820%8223588333882 2 |55
VUU=SZ=2200Q0IZV0V0VVU00nUYaUnYY ©) = N
[ea e e e e R e N va R aa i aa | lfaa Jifea Jaa WY aa WYa'a Wia'a JYe'a WY o'a WY c'a Wi a'a WY c'a MY e )l P z [alya)
S>E>>S>>S>>F>>>>>>>>>>>>> |5 |=>
WNHUO060404PNR-GM 04 1,35 [ [ ()
‘ WNHUO060408PNR-GM 08 |135 . oo oo .
c
9
© o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
= HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
[
v
=
o
fo'a)
c
£
(O]
L ©
c
EE
g8
© £
x
(0]
©
£
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

N
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ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

Planfraser

FMP17 Kr: 88° 0 0

- —
: e o
- C D
Lager Abmessungen [mm] WSsP
. - w
Artikel % . o ) . Zahne | Aufnahme i
FMP17-050-A22-SN12-04C X o o 50 22 40 10,5 4 A 0,296
FMP17-050-A22-SN12-05C X e 50 22 40 10,5 5 A 0,288
FMP17-063-A22-SN12-05C 3k e o 63 22 50 10,5 5 A 0,462
FMP17-063-A22-SN12-07C e 63 22 50 10,5 7 A 0,466
FMP17-080-A27-SN12-07C Xk e o 80 27 63 10,5 7 A 1
FMP17-080-A27-SN12-09C e 80 27 63 10,5 9 A 1,02
FMP17-100-A32-SN12-08 o 100 32 63 10,5 8 A 1,577
FMP17-100-A32-SN12-08C e 100 32 63 10,5 8 A 1,577
FMP17-100-A32-SN12-11C K e 100 32 63 10,5 11 A 1,592
FMP17-125-B40-SN12-10 e o 125 40 63 10,5 10 B 3,043 SNGX1205
FMP17-125-B40-SN12-14 ° 125 40 63 10,5 14 B 3,033
FMP17-160-C40-SN12-12 e O 160 40 63 10,5 12 C 4,344
FMP17-160-C40-SN12-18 o 160 40 63 10,5 18 C 4,431
FMP17-200-C60-SN12-14 ° 200 60 63 10,5 14 C 6,552
FMP17-200-C60-SN12-22 o 200 60 63 10,5 22 C 6,711
FMP17-250-C60-SN12-18 o 250 60 63 10,5 18 C 13,025
FMP17-315-D60-SN12-22 o 315 60 80 10,5 22 D 21,935
FMP17-400-D60-SN12-28 o 400 60 80 10,5 28 D 41,661
® Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkiihlung

Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B99
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Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

Ersatzteile
WSP SNGX1205 SNGX1205 SNGX1205
oD 50-63 80-180 200-400
IRM4x10 IRM4x10 IRM4x10
W% | schraube (WsP) (3,4 Nm) (3,4 Nm) (3,4 Nm)
¢~ |Schlissel (WSP) WT15IP
| schlissel (WSP) WT151S
| schlisssel (WSP) WTI5IT
{} Gute Bearbeitungsbedingungen SNGX L 1.C S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 1205 | 12,7 | 12,7 6,5 59
Fras-WSP g%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | SBRDBE BO B OBHBH 00 |O
M| SBODEB DBRBODBHBBEOO O
K SRR o
N 8 SR
S @& 9 OoOHB G O
H O D
. N SsARRNNS RSN naEsNndE |5
r = = = = o N o i Q) - -
O0FSS250320000000R0BABT & |21
[ea Qo a R el el el e Qi aa Ji aa ) faa Jifaa Wifaa Wfaa i a'a e a Wi a'a W ea Wi a'a Wi a'a Wi a a a2 )l I~ P4 [alya)
SE>>>S>>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
SNGX1205PNN-GH 1,2 ° °
SNGX1205PNN-GL 1,2 ° °
E SNGX1205PNN-GM 1,2 ° ° °
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

N
5100 <



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen SNMX L 1.C S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 12 05 12,7 12,7 6,5 5,9
Fras-WSP gk Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BSBRbDBE BH S SBHBHE 00 O
M| SBOHBE GROODBHBBREOO O
K L o
N D X
S LI < O%B DB O B
H O D
N—\—mF‘_NNmm-—NNNmmEonNF E
IS0 rRRSAINLERCSSRNSRIINILQE |2 |55
JOUOU=S=200Q0Z0000luuldulduy (U =«
[ea Qe e e e e e e R ea | lf~a Jiyaa Jiaa B2 W o'a MiYa'a B o'a WY 'a B c'a MY 'a WY 'a MY 'a |l 9t z (alya)
SES>>S>S>>FI>>>>>>>>>>>>> |5 |[>>
SNMX120512-GH 1,2 ° °
; o SNMX120512-GM 1,2 () )
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
{3 Gute Bearbeitungsbedingungen SNGX L 1.C S d
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 1205 | 1286 | 12,7 | 48 59
Fras-WSP g8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P SOHBDDBH SO @® SO8BHs 00 O
]
M| SBOHE B OROBREOO O
K L o
N &8 K
S LI < O®B DB O B
H O St
N——m;;mmmm—mmmmmaomm:ﬂ* H
1SO bs | r SR ANDLRR82225233R3K2 |2 55
UUU=Z=2Z2000T000VU00nL0LYaL00nYY |U |=Aq
[oa e e Qe e e N e R ea By aa | e Jyaa By 'a Ry a R e'a MY a'a B 'a M 'a QY c'a S 'a S 'a Y 2 P z [alya)
SES>SS>S>>>>>I>>>>>>>>>>>>> |5 5>
SNGX1205PNN-W 4,26 1,2 °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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WICHTIGE INFORMATIONEN
Einsatzhinweis flur die FMWX Serie

Bitte unbedingt beachten: Fraskorper wird ausschliel3lich mit zwei sich gegeniiberliegenden
Wendeschneidplatten bestUickt.

Wahlen Sie entweder Plattensitz 1.1 mit 1.2 oder Plattensitz 2.1 mit 2.2.

Abb.: FMWX-063-A27-XE12-04C

Schnittdaten
ISO-Gruppe Material v, [m/min] F, [mm/U] a, [mm]
P Stahl 300-400 3,50-5,00 0,02-0,05
M Nichtrostender Stahl 280-300 3,50-5,00 0,02-0,05
K Gusseisen 300-400 3,50-5,00 0,02-0,05

B103
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Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

Planfraser

FMWX 0

)

—=H

Schraubenklemmung
Abmessungen [mm] WSP
Artikel sz | Lager Zéhne | Aufnahme
| 0 | od | L | o =]
FMWX-050-A22-XE12-04C * o 46 22 40 0,1 4 A 0,3
FMWX-063-A27-XE12-04C % o 59 27 40 0,1 4 A 0,5
FMWX-080-A27-XE12-04C £ o 76 27 50 0,1 4 A 1 XEEC1209
FMWX-100-B32-XE12-06C S o 96 32 50 0,1 6 B 1,9
FMWX-125-B40-XE12-06C £ o 121 40 63 0,1 6 B 3,5
® Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
wsP XEEC1209
@D 50-125
_# | schraube (WSP) WT15IS
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B104 v



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen XEEC L S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 12 09 12,7 4,76 44
Fras-WSP gk Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
XE** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
bs P BHRBDBse BH D SPHBHE OO0 O
u M| DBHDBSE DRDBHBPHRBOO O
= -
@ : K DBk O
| / N &8 SR
= L S %% 0B 66 O ©
H O &
NF.—‘“'—‘—NNMM-—NNNmmquonN— k‘;’
150 bs [SS2HKEBLRRBEOSNISgRIIRL |2 |53
J0U==200QZ000VVLAVLRAVAVIY (U =&
[ea e N a N e a i va R s i eaf lfaaliaa R aa Rifaa S oa Mifa'a i aa Bifaa WY Wifa'a Wit Qi e ) b= =z [al¥a)
S>E>>>>S>>F>>>>>>>>>>>>> |5 ==
XEEC120904 7.3 [ o
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

Planfraser

) -
/’ / (]:[) ”
o
g :
Abmessungen [mm] WSP
Artikel ik | Lager Zéhne g
' R | o0 | od L, L | apm @
FMRO01-025-XP20-RC10-02 o 5 25 20 30 100 5 2 0,2
FMR01-025-XP20-RC10-02C b o 5 25 20 30 100 5 2 0,2
RCKT10T3
FMR01-032-XP25-RC10-02 ° 5 32 25 35 120 5 2 0,5
FMR01-032-XP25-RC10-02C x ° 5 32 25 35 120 5 2 0,5
FMRO01-040-XP32-RC12-03 ° 6 40 32 40 120 6 3 0,7
e RCKT1204
FMRO01-040-XP32-RC12-03C I ° 6 40 32 40 120 6 3 0,7 RCGX1204
FMRO01-050-XP32-RC12-03 ° 6 50 32 40 120 6 3 0,8
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
RCKT1204
WspP RCKT10T3 RCGX1204
@D 25-32 40-50
160M4x8,4 160M3,5x10
v Schraube (WSP) (3,4 Nm) 2.7 Nm)
| schliissel (WSP) WT155 WT158

Systemcode ) B32

B106

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen RCKT 1.C S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 10 T3 10 3,97 44
Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 4,76 4
RC** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BHRBDBse BH DBk SBHBH 00 O
M| SBBHBDBR DBROODBHBREOO O
K SR o
N St SR
S LI < O®B BB O €3
H O 8
NF.—‘“'—‘—NNMM-—NNNmmquonN— E
IS0 SRIIIBLERE2SRNIRINRZRE |2 |53
J0U==200QZ000VLAVLRAVAVIY (U =&
[ea e N a N e a i va R s i eaf lfaaliaa R aa Rifaa S oa Mifa'a i aa Bifaa WY Wifa'a Wit Qi e ) b= =z [al¥a)
S>E>>>>S>>SF>>>>>>>>>>>>> |5 ==
; RCKT10T3MO-DM o o ® O
\of RCKT1204MO-DM o 0O ® O o ® O
o RCKT1204MO-DR o O o e o ® O
—— | RCKT1204MO-ER ° o
RCKT10T3MO-MM e}
: RCKT10T3MO-NM o o
@ RCKT1204MO-NM o e o
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B1o7

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

Bohren

O

Technische
Information

Index

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen RCGX 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 4,76 4
Fras-WSP €8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen
RC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
70 P SOHDODBH OO G OBHBHk 00 O
e L M| o8008 OBOOOOB8B00 O
Qd]:"'i K D%k @)
=l N &8 SR
—
L S £ o8 08 00 © =
H O St
N——MF'—NNmm-—NNNmmEONmN'— E
15O SRSAINLKRESSRNS]ITRLLE |2 |55
JOU=S=200Q0Z0000AULRVUAVY (U =&
[oa e e e R e R e i va R va i va | 2 S aa Jiaa MY a2 BYa'a Mo a QY o'a MY o'a WY c'a MY o'a N c'a MY 2 ) 7t pd (alya)
SE>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
RCGX1204MO-LH °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B108



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

Planfraser

L A R

\
sl
’\~. e J
P50
| 2
T
C
Lager Abmessungen [mm] WSP
i % e
Artikel 3 R IL R o0 o ) . Zahne | Aufnahme Q
FMR02-040-A16-RC12-04C L ) 6 40 16 40 6 4 A 0,16
FMR02-042-A16-RC12-04C * o 6 42 16 40 6 4 A 0,17
FMR02-050-A22-RC12-05C K e 6 50 22 40 6 5 A 0,7
FMR02-050-A22-RC12-06C ® o 6 50 22 40 6 6 A 0,7
FMR02-052-A22-RC12-05C L 6 52 22 40 6 5 A 0,7
FMR02-063-A22-RC12-04 o 6 63 22 40 6 4 A 07 RCGX1204
FMR02-063-A22-RC12-05C * o 6 63 22 40 6 5 A 07 Rﬁﬁf 20;4
FMR02-063-A22-RC12-06 ° 6 63 22 40 6 6 A 0,7
FMR02-063-A22-RC12-06C L ) 6 63 22 40 6 6 A 0,7
FMR02-080-A27-RC12-07C e 6 80 27 50 6 7 B 0,7
FMR02-100-B32-RC12-08 o 6 100 32 50 10 8 B 1,26
FMR02-100-B32-RC12-08C B 6 100 32 50 6 8 B 0,89
FMR02-063-A22-RC16-04 o ------------- 8 63 22 40 8 4 A 0,7
FMR02-063-A22-RC16-04C * ----- t-D ------------- 8 63 22 40 8 4 A 0,7
FMR02-063-A22-RC16-05C * ----- (-) ------------- 8 —632240 --------- 8_5 A 0,7
FMR02-066-A27-RC16-05C(FB) * ----- O ------------- 8 “66 “27 “50 "8 "S A 0,5
FMR02-080-A27-RC16-07C € o 8 8 27 50 10 7 A 0,87
FMR02-080-B27-RC16-05 0 ------------- 8 80 27 50 8 5 B 0,7
FMR02-080-B27-RC16-07 0 ------------- 8 80 27 50 8 7 B 0,7
FMR02-100-B32-RC16-06 O ------------- 8 -1-00 “32 "63 "8 "6 B 1,2 RCKT1606
FMR02-100-A32-RC16-06C % o &8 10 32 6 8 6 B 12
FMR02-125-B40-RC16-07 125 40 63 8 7 B 2,5
FMR02-125-B40-RC16-07C 125 40 6 8 7 B 25
FMRO02-136-B40-RC16-07C 136 40 63 8 7 B
FMR02-140-C40-RC16-08 140 40 63 8 8 C 1,48
FMRO02-160-B40-RC16-10(FB) o -1-60 “40 “63 "8 "1 0 B 3,94
FMR02-200-C60-RC16-12(FB) o ----------------------- 2 006063 --------- 8 --------- 1 -2 C 54
FMR02-063-A22-RC20-04 < é -------------- - -6-3 22 40 “1-0 4 A 0,553
FMR02-080-A27-RC20-04 0 ------------- 1 -0 80 27 50 “1-0 4 A 0,7 RCKT2006
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung

Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser

Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel % Zéhne | Aufnahme
"IR|L| R | oD | od L | apma @
FMR02-080-A27-RC20-04C(FB) K e 10 80 27 50 10 4 A 0,7
FMR02-080-A27-RC20-05C B 10 80 27 50 10 5 A 0,65
FMR02-080-A27-RC20-06C K o o 10 80 27 50 10 6 A 0,64
FMR02-100-B32-RC20-05 ° 10 100 32 63 10 5 B 1,2
FMR02-100-B32-RC20-06 ° 10 100 32 63 10 6 B 1,2
FMR02-100-A32-RC20-06C ko 10 125 32 50 10 6 A 1,25
FMRO02-125-B32-RC20-05 o 10 125 32 63 10 5 B 1.2
FMR02-125-B40-RC20-06 ° 10 125 40 63 10 6 B 1,2
FMRO02-125-B40-RC20-07 ° 10 125 40 63 10 7 B 2,2 RCKT2006
FMR02-125-B40-RC20-07C *® o 10 125 40 63 10 7 B 2,2
FMR02-140-C40-RC20-07 o 10 140 40 63 10 7 C 2,93
FMR02-160-B40-RC20-08 ° 10 160 40 63 10 8 B 4,2
FMR02-160-B40-RC20-08C ko 10 160 40 63 10 8 B 4,2
FMR02-160-C40-RC20-08 o 10 160 40 63 10 8 C 3,6
FMR02-220-C60-RC20-10 o 10 220 60 63 10 10 C 6,53
FMR02-250-C60-RC20-10 ° 10 250 60 63 10 10 C 8,49
FMR02-250-C60-RC20-11 [¢] 10 250 60 63 10 11 C 8,37
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
RCGX1204
WsP RCKT1204 RCKT1606 RCKT2006
RCMW1204
oD 32-125 63-200 63-250
I60M3,5x10 160M5x13 143M6x16 h.‘ <
W | Schraube (WSP) 2,7 Nm) (6.7 Nm) (9,1 Nm)
| schlissel (WSP) WT15IS
) Schlissel (WSP) WT20IT WT25IT
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
“

B110



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

RCKT 1.C S d
{3 Gute Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 4,76 4
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 16 06 16 635 | 556
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 20 06 20 635 | 6,55
RC** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BH3BDBe BH DBk SBHBB 00 O
M| SBBHODBR DGROODBHBBREOO O
K SRR o
N St L
S LI < O%B BB O €3
H O S
N—n—m‘_—NNMM-—NNNmmEonNP E
IS0 SRIIJBLEARE2SRNIRINRZRE |2 |53
JO0U==2200QZ000VLAVLRVAVIY (U =&
[ea e e e e R e i va R e S ea | lr~a lia'a Wa'a B a'a W o'a WiYa'a B e'a WY o'a S c'a M c'a W 'a B 'a |l P8 z [alya)
SES>>>E>>F>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
; RCKT1204MO-DM o o ® O o ® O
\ ° 7 RCKT1606MO-DM ° o
RCKT2006MO-DM o o
o RCKT1204MO-DR o o o e ® O
\““f RCKT1606MO-DR oe ° °
RCKT2006MO-DR e O @ o ° o
~—— | RCKT1204MO-ER o
e RCKT1606MO-ER o
RCKT2006MO-ER
. RCKT1204MO-NM ° o
@ RCKT1606MO-NM °
RCKT2006MO-NM o o
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Drehen

Frasen

Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

Bohren

O

Technische
Information

Index

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen RCGX 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 4,76 4
Fras-WSP €8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen
RC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
70 P SOHDODBH OO G OBHBHk 00 O
e L M| o8008 OBOOOOB8B00 O
Qd]:"'i K D%k @)
=l N &8 SR
—
L S £ o8 08 00 © =
H O St
N——MF'—NNmm-—NNNmmEONmN'— E
15O SRSAINLKRESSRNS]ITRLLE |2 |55
JOU=S=200Q0Z0000AULRVUAVY (U =&
[oa e e e R e R e i va R va i va | 2 S aa Jiaa MY a2 BYa'a Mo a QY o'a MY o'a WY c'a MY o'a N c'a MY 2 ) 7t pd (alya)
SE>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
RCGX1204MO-LH °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B112



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

Planfraser A

L A

Drehen

(=
()
Abmessungen [mm] WSP =§
(i
Artikel s | Lager Zahne
R @D od L, L Ap max °
FMR03-016-XP16-RD08-02 o 4 16 16 25 100 4 2 0,1
FMR03-025-XP25-RD08-02 ° 4 25 25 30 100 4 2 0,3 RD**0803
FMR03-025-XP25-RD08-02C £ o 4 25 25 30 100 4 2 0,3 C
FMR03-032-XP32-RD10-02 ° 5 32 32 40 120 5 2 0,7 RD**10T3
FMR03-040-XP32-RD12-03 ° 6 40 32 40 120 6 3 0,7
FMR03-050-XP32-RD12-03 ° 6 50 32 40 120 6 3 0,85 RD**1204
FMR03-050-XP32-RD12-04 ° 6 50 32 40 120 6 4 0,8 =
(]
® Ab Lager o Auf Anfrage c
o
*& Mit Innenkiihlung @
Ersatzteile
WsP RD**0803 RD**10T3 RD*¥1204 D
@D 16-25 32 32-60
160M3x7 160M4x10 160M4x10
W |Schraube (WSP) (1,8 Nm) (3.4 Nm) (3.4 Nm) o =
< 9
(U=
QL2 ©
c
£E
g8
o | Schlussel (WSP) WTO09IP WT15IP WT15IP = <
<
()
g
=
Systemcode ) B32 AuswahlSorten) B31 Technische Infos ) B617 Schnittdaten ) B312

N
< s



Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen RDKT 1.C S d
A € Normale Bearbeitungsbedingungen 10 T3 10 3,97 3,85
Fras-WSP g2 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 476 | 45
RD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
- S P | SHRbBBR BO e OBHBE 00 O
Y M| SBODEH DROODBHBRBOO O
- =
5 - od| K OB O
| 1 N & DB
S LI < OHB SO O @
H O 8
N——%EENNMM—NNNmm%onNE E
150 SRINANn2ARESSRNLIRIINERL = |= |55
VUU=SZ=2200Q0IZV0V0VVU00nUYaUnYY ©) = N
[ea e e e e R e N va R aa i aa | lfaa Jifea Jaa WY aa WYa'a Wia'a JYe'a WY o'a WY c'a Wi a'a WY c'a MY e )l P z [alya)
SESS>S>SSE>>FI>>S>>>>>>>>>>5> |5 |=>
RDKT10T3MO-MM o o
e RDKT1204MO-MM ° o
c
9
:© RDKT10T3MO-NM o o
= Q
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
C HW Unbeschichtetes Hartmetall
{} Gute Bearbeitungsbedingungen RDKW 1.C S d
qCJ & Normale Bearbeitungsbedingungen 08 T2 8 2,58 34
% 4%  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 08 03 8 3,18 34
fa) 10 T3 10 3,97 4,4
Fras-WSP 1204 | 12 | 476 | 44
RD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | SHRBBR BO G OBHBHk OO0 O
D M| GBODEH GROODBHBBREOO |O
K SEXEX o
N &8 SR
o o S % B 0B OO0 © B
o
o H O &8
L ©
£5 < s BArRONS s8R N8t anE b
n ©co Q<o N QoW | =
= 5 O03==252882000333023203/0 | 2]
(e e e e g e R e i va R e R va | lfa Jifaa Jiaa MY aa R a'a Mo a QY o'a MY 'a W c'a WY 'a WY c'a N 2 ) 5t zZ (alya)
SESS>S>S>S>>F>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
RDKWO0803MO o o
\ 0 RDKW10T3MO ° o o o
N | owiz0amo . . ° o o o
E RDKWO0803MO-1
\ Q RDKWO08T2MO-1
» o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
(0] HT  Unbeschichtetes Cermet
'8 HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B114 v




ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

Planfraser

L A

Abmessungen [mm] WSP
i s n
Artikel sz | Lager R o0 o L ) _— Zéhne e
FMR03-015-G16-XS-RD0702-02 ° 3,5 15 16 40 88 3,5 2
FMR03-015-G16-XS-RD0702-02C %k o 3,5 15 16 40 88 3,5 2
FMRO03-015-G16-S-RD0702-02 ° 3,5 15 16 60 108 3,5 2
FMR03-015-G16-S-RD0702-02C x o 3,5 15 16 60 108 3,5 2
FMR03-015-G20-M-RD0702-02 ° 3,5 15 20 80 130 3,5 2 RDKW0702
FMR03-015-G20-M-RD0702-02C x o 3.5 15 20 80 130 3,5 2
FMR03-015-G25-XL-RD0702-02 o 3,5 15 25 120 176 3,5 2
FMR03-015-G25-XL-RD0702-02C S o 3,5 15 25 120 176 3,5 2
FMR03-020-G20-X5-RD1003-02 e 5 20 20 40 9% s 2
FMR03-020-G20-XS-RD1003-02C >i< o o - 5 “20 “20 “40 “90 - 5 2
FMR03-020-G20-S-RD1003-02 “"5 20 20 60 11 0 “"5 2
FMR03-020-G20-S-RD1003-02C - 5 “20 “20 “60 1 10 - 5 2
FMR03-020-G25-M-RD1003-02 - 5 “20 “25 “80 1 36 - 5 2
FMR03-020-G25-M-RD1003-02C - 5 “20 “25 “80 1 36 - 5 2 RDKW1003
FMR03-020-G25-L-RD1003-02 ° "“5 20 25 -“1-00 “-1-56 "“5 2
FMR03-020-G25-L-RD1003-02C >i< o o - 5 “20 “25 1 00 1 56 - 5 2
FMR03-020-G25-XL-RD1003-02 e 5 20 25 120 176 5 2
FMR03-020-G25-XL-RD1003-02C x o o - 5 “20 “25 1 20 1 76 - 5 2
® Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B115

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

Ersatzteile
A WSP RDKWO0702 RDKW1003
oD 15 20
160M2,5%5,0
v Schraube (WSP) (10N
c 160M3,5x6,5TT
% 9 Schraube (WSP) 27Nm)
o o | schliissel (WSP) WT10IP
o | Schlussel (WSP) WTO7P
{} Gute Bearbeitungsbedingungen RDKW 1.C S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 07 02 7 2,38 2,7
Fras-WSP g% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 10 03 10 | 318 | 39
c
[}
-0 RD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S
- P SOHDHBH B BB OBHBHE 00 O
M| SBODEB BBOODBHRBOO O
K SEEEE @)
N &8 D
c S & 93 OoO® &% O @
H O D
5 3E5sBEEoRo8s8ytesignnys B |2,
0355258880003 03323236 & |28
[ea Qo a R el el el e Qi aa Ji aa ) faa Jifaa Wifaa Wfaa i a'a e a Wi a'a W ea Wi a'a Wi a'a Wi a a a2 )l I~ P4 [alya)
= SES>S>>>>>>>5>>>>>>>>>>> | |>>
c RDKWO0702MO-1 ° o ® O
o
o RDKW0702MO-2 °
\ ° RDKW1003MO-1 o o L)
N [ iocwioosmos o
RDKW1003MO-3 ° ° °
o Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
D HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
c
259
VU =
v ©
c
EE
g8
© £
<
(9}
©
£
Systemcode ) B32 Auswahl Sorten ) B31 Technische Infos ) B617 Schnittdaten ) B312

N
e <



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen RDHT L 1.C S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 07 02 7 2,38 2,7
Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 10 03 10 3,18 39
RD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BHBHBDBHE BH Dk SPOBHE OO0 O
M| DBEHDBE DRODDBPHBRBOO O
odl K SRR o
150 {5 N &8 SR
S LI O&% BH & %
H O D
N—\—m;ENNmm-—NNNmmEonNE E
150 2R admnllRESSSNINRIBIA- |= |58
VUUU=2Z=22000T0 0000000 nVY 9 - N
[ea Qe e e e e e e R ea | lf~a Jiyaa Jiaa B2 W o'a MiYa'a B o'a WY 'a B c'a MY 'a WY 'a MY 'a |l 9t z (alya)
S>> >>>>>>>>>>>> |5 |=>
RDHT0702MO-LH o
X o9 y RDHT1003MO-LH °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B117

Bohren Frasen Drehen

O

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

Planfraser

O

Technische
Information

Index

Abmessungen [mm] WSP
Artikel sic | Lager Zdhne
‘ R | o0 | od | L Lo | agme 3
FMR03-015-XP16-S-RD0702-02 o 3,5 15 16 60 108 3,5 2
FMR03-015-XP16-XS-RD0702-02 [} 3,5 15 16 40 88 3,5 2 RDKW0702
FMR03-015-XP20-M-RD0702-02 o BiS 15 20 80 130 35 2
FMR03-020-XP20-S-RD1003-02 o 5 20 20 60 110 5 2
FMR03-020-XP20-XS-RD1003-02 o 5 20 20 40 90 5 2
FMR03-020-XP25-L-RD1003-02 o 5 20 25 100 156 5 2 RDKW1003
FMR03-020-XP25-M-RD1003-02 o 5 20 25 80 136 5 2
FMR03-020-XP25-XL-RD1003-02 o 5 20 25 120 176 5 2
e Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WspP RDKW0702 RDKW1003
oD 15 20
160M2,5%5,0
v Schraube (WSP) (10Nm)
160M3,5x6,5TT
w Schraube (WSP) 27 Nm)
o~ | Schltssel (WSP) WT10IP
¢~ | Schltssel (WSP) WTO7P

Systemcode ) B32 AuswahlSorten) B31 Technische Infos ) B617 Schnittdaten ) B312

B118



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen RDKW I.C S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 07 02 7 2,38 2,7
Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 10 03 10 3,18 | 39
RD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BSBRBDBR BH DBk SBHBH 00 O
M| SBODH DBROODBHBREOO O
K SR o
N St SR
S LI < O &S O @
H O 8
N—n—m‘_PNNMM-—NNNmmEonNP E
IS0 S2AINLRRBSSRIILINVIQL2 |2 |58
J0U==200QZ000VLAVLRAVAVIY (U =&
[ea e N a N e a i va R s i eaf lfaaliaa R aa Rifaa S oa Mifa'a i aa Bifaa WY Wifa'a Wit Qi e ) b= =z [al¥a)
SES>S>SSE>>F>E>S>S>>>>>>>>>5 |5 |=>
RDKW0702MO-1 ° o ® O
RDKWO0702MO-2 °
\ 0 RDKW1003MO-1 o o LI )
| ocwioosmoo o
RDKW1003MO-3 ° ° °
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
{3 Gute Bearbeitungsbedingungen RDHT L 1.C S d
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 07 02 7 2,38 2,7
Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 10 03 10 318 | 39
RD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OHRODBR BH SR SBHBB 00 O
M| SBB3HHBR DGRODOBDBHBRBEOO O
K SRR o
N ) PR
S LI X O%B BB O
H O &8
N\—-—MF‘—NNmm\—NNNmmquonN\— E
150 SR3088 RKEESSH288RR882 2 |55
J0U==200QZ0000AVLRVAVIY (U =&
[oa e e N e i e R e i ea ) lfaa e R ca Mifaa i oa lifa'a i aa Bifa'a WY Wifa'a Wt B a2} b= =z [alya)
SES>>SSS>>>>>>>>>>>>>>> |5 |[>>
RDHT0702MO-LH o
&9 | RDHT1003MO-LH .
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B119

Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

E

Index



Drehen

Frasen

Bohren

D

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

Planfraser

Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel sk Zéhne | Aufnahme
“"IRIL| R | oD | od L | 2y 9
FMRO04-050-A22-RD12-03 50 22 40 6 3 A 0,3
RD**1204
FMRO04-063-A22-RD12-04 63 22 50 6 4 A 0,5
FMR04-080-A27-RD16-06C 80 27 50 8 6 A 0,84
FMR04-080-B27-RD16-05 80 27 50 8 5 B 1,2 RD**1605
FMRO04-100-B32-RD16-06 100 32 50 8 6 B 1
FMRO04-100-A32-RD20-06C 100 32 50 10 6 A 1
FMR04-100-B32-RD20-06C *® o 10 100 32 50 10 6 B 1
FMRO04-125-B40-RD20-06 o 10 125 40 63 10 6 B 1,9
--------------------- - - - - - RD**2006
FMRO04-125-B40-RD20-06C *® o 10 125 40 63 10 6 B 1,9
FMRO04-160-B40-RD20-07 o 10 160 40 63 10 7 B 3,7
FMRO04-160-B40-RD20-09 o 10 160 32 63 10 9 B 4,09
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WspP RD**1204 RD**1605 RD**2006
@D 50-63 80-100 100-200
F= Pratze WD-204 WD-207
v Schraube 160M4x10 160M5x13
(Pratze) (3,4 Nm) (6,7 Nm)
160M3,5x10 160M5x13 143M6X16
W |Schraube (WsP) 2,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm)
Schlissel
o (Pratze) WT15IP
Schlissel
) (Pratze) WT20IT
o~ | Schliissel (WSP) WT15IP
| schlisssel (WsP) WT20IT WT25IT

Systemcode ) B32

B120

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen RDKT I.C S d
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 4,76 4,5
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
RD** Fras-WSP HC" (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P SBRbBE BO DB OBHBHE 00 O
M| SO BROOBBHBREOO O
- od] l K LB O
1 N & On
S LI < O%B OB © B
H O B
NF.—M'—‘—NNmm\—NNNmmquonN\— E
150 822888105 8225588582882 |2 |55
OU0=S=200Q0I00UURVLRAVAVLY |U =&
[ e N e v R e W oY faa e R ca Rifaa W oa lifa'a oo Bifa'a WY Wifaa Wit aa B a'a ) e z [alya)
S>> >>>>>>>> |5 |[=>
RDKT1204MO-MM ° o

e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen RDKW 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 4,76 4,4
gk Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 16 05 16 5,56 55
Fras-WSP 2006 | 20 | 635 | 65
RD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SBRbBE BO DB OBHBHE 00 O
M| SO0 BROOBHBREOO O
K SEALC @)
N &8 X
S LI < O®B OB ©
H O B
NF.—M'—‘—NNmm\—NNNmmquonN\— E
150 S230U8BLRKE2SSR888RR8K2 2 |55
OU00=S=200Q0I00UURVULRAVAVLY |U =&
[ea g e N e N W ca W oY lfaa e R aa Rifaa W a lifa'a i aa Bifaa W ca Wifaa W aa Wi e} e z [alya)
SES>>>>S>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
RDKW1204MO ° ° ® O ° °
\ 0 RDKW1605MO o o o o
N | iokwz006M0 o o
RDKW2006MO-3 °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

E

Index

Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

Planfraser

| I .-::.-:
i

Abmessungen [mm] WSP
Artikel s | Lager Zdhne P
R @D od L Ap max o
FMR04-042-A16-RD1003-06 o 5 42 16 44 5 6
FMR04-042-A16-RD1003-06C % ° 5 42 16 44 5 6 RDKW1003
FMR04-052-A22-RD1003-07C £ ° 5 52 22 50 5 7
FMR04-042-A16-RD12T3-05 o 6 42 16 42 6 5
FMRO04-042-A16-RD12T3-05C * o 6 42 16 42 6 5
FMR04-052-A22-RD12T3-05 o 6 52 22 50 6 5
FMR04-052-A22-RD12T3-05C £ ° 6 52 22 50 6 5
FMR04-066-A27-RD12T3-06 o 6 66 27 50 6 6 RDKWI2T3
FMR04-066-A27-RD12T3-06C £ ° 6 66 27 50 6 6
FMR04-080-A27-RD12T3-07 o 6 80 27 50 6 7
FMR04-080-A27-RD12T3-07C % ° 6 80 27 50 6 7
FMR04-052-A22-RD1604-04 o 8 52 22 50 8 4
FMR04-052-A22-RD1604-04C * ° 8 52 22 50 8 4
FMRO04-066-A27-RD1604-05 o 8 66 27 50 8 5
FMR04-066-A27-RD1604-05C £ ° 8 66 27 50 8 5
FMR04-080-A27-RD1604-06 o 8 80 27 52 8 6
FMR04-080-A27-RD1604-06C £ ° 8 80 27 52 8 6 RDKW1604
FMR04-100-B32-RD1604-07 o 8 100 32 52 8 7
FMR04-100-B32-RD1604-07C £ ° 8 100 32 52 8 7
FMRO04-125-B40-RD1604-08 o 8 125 40 52 8 8
FMR04-160-B40-RD1604-09 o 8 160 40 52 8 9
FMR04-160-B40-RD1604-09C b ° 8 160 40 52 8 9
e Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
<

B122



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

Ersatzteile
WSP RDKW1003 | RDKW12T3 | RDKW12T3 | RDKW1604 | RDKW1604
oD 42-52 42 52-80 52 66-200
(1) Pratze WX16N
[ Pratze LOM3.5x7.1
v Schraube 160M4,5x10
(Pratze) (50Nm)
I60M3,5x7,7 | 160M3,5x7,7 | 160M4,5x10 | 160M4,5x10
W |Schraube (WsP) (2,7 Nm) (2,7 Nm) (5,0 Nm) (5,0 Nm)
160M3,5%6,5TT
PP |schraube (WsP) e
Schlissel
v (Pratze) WT15P
) Schlissel
(Pratze) WT20T
o~ | Schlassel (WSP)|  WT10IP
<~ |Schliissel (WSP) WT15P WT15P
| schlisssel (WSP) WT20T WT20T

RDKW 1.C S d
i3 Gute Bearbeitungsbedingungen 10 03 10 318 39
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 12713 12 3,97 39
Fras-WSP &8 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 16 04 16 4,76 52
RD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BBRbBE BOH G SBHBHE 00 O
M| OBODB GROODBHBBREOO O
K EELC o
N St K]
S LI < oS BB & @B
H O St
N‘—‘—mF‘_NNmm—NNNmLOUIﬁonNF E
IS0 SRIIINLURESSRASIINRRA=E |2 |55
JO0U=S=200QZU00VVLAIVLRAVAVIY (U =&
[ea e e e e R e i va R e R ea | lf~a Jiyaa Jiaa Ry aa WY 'a WiYa'a QY2 WY 'a B c'a MY 2 W 'a R 2 | Pt z (alya)
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RDKW1003MO-1 o o o0 0
RDKW1003MO-2 o
RDKW1003MO-3 ° ° °
RDKW12T3MO-1 ° o o e e
\ 0 RDKW12T3MO-2 ° o
[ oawiaTamos . . .
RDKW1604MO-1 o o e e 0O
RDKW1604MO-2 o
RDKW1604MO-3 o o ° °
e® AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Drehen
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O

Technische
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Index

Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen RDHT L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 10 03 10 3,18 39
g2 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 12 T3 12 3,97 39
Fras-WSP 16 04 16 | 476 | 52
RD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P B3B3 bDBE BD D HPDBE OO O
M| DHEHDBE DRDBOBHRBOO O
2d] K SR o
15°# N 4 Y
S I X O&% DL & <k
H O 8
N—-—m;;NNMM-—NNNmLﬁ%onNu‘—.’ E
15O PRIV 2ARE2SSRNLIRINILL= |= |55
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S>E>>>>>>F>>>>>>>>>>>>> |5 |>=>
RDHT1003MO-LH °
X o9 y RDHT12T3MO-LH °
RDHT1604MO-LH °
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B124




WICHTIGE INFORMATIONEN
Schneidkantenausfuhrung RDKW

RDKW*MO-1 RDKW*MO-2 RDKW*MO-3
Allgemeine Bearbeitung Leichtschneidende Geometrie Schruppbearbeitung
(Schlichten)

0.05 0.22

S

0.14
/\1 20° ﬁl 20° 22°

Abb.: FMR04-052-B22-RD12T3-05C

~
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Planfraser

Wendeschneidplatten-Fraser

Planfraser

FMRO6 0

Abmessungen [mm] WSP
Artikel sz | Lager Zéhne | Aufnahme
0 @D od L Ap max .
FMRO06-050-A22-RN0903-05AC k o 22 50 2 5 A 03 RNGN0903
FMRO06-050-A22-RN0904-05AC sk o 22 50 2 5 A 0,3 RNGN0904
FMR06-063-A27-RN1204-05AC £ o 27 50 4 5 A 0,74
FMRO06-080-A27-RN1204-07AC £ o 27 50 4 7 A 0,7
RNGN1204
FMRO06-100-B32-RN1204-09AC x o 32 50 4 9 B 1,2
FMRO06-125-B40-RN1204-11AC £ o 40 63 4 1 B 1,9
FMR06-063-A27-RN1207-05AC £ o) 27 50 4 5 A 1,416
FMR06-080-A27-RN1207-06AC £ [¢) 27 50 4 A 0,7
RNGN1207
FMRO06-100-B32-RN1207-08AC x [¢) 32 50 4 B 1,2
FMRO06-125-B40-RN1207-10AC £ o 40 63 4 10 B 1,9
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WsP RNGN0903 RNGN0904 RNGN1204 RNGN1207
oD 50-160 50-160 50-160 50-160
a Schraube (Keil) DM6x17,5A DM6x17,5A DM6x17,5A DM6x17,5A
(11,4 Nm) (11,4 Nm) (11,4 Nm) (11,4 Nm)
w Rohrstift SM5x%8,65XA SM5x8,65XA
(Unterlage) (4,0 Nm) (4,0Nm)
Rohrstift
. (Unterlage) 5P3 oP3
© | unterage RO9BS RO9BS R12BS R12BS
q Keil W18N W18N W18N W18N
) Schlissel (Keil) WT15IT WT15IT WT15IT WT15IT

Systemcode ) B32

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312

B127
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O

Technische
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Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

RNGN 1.C S
{} Gute Bearbeitungsbedingungen 09 03 | 9,525 | 3,18
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 1240 | 4,76
Fras-WSP (Keramik) 4% Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1207 | 12,70 | 7,94
RN** Fras-WSP @] CcC CN CR cs
s P
M
K O @) D
N
H D
o =) ) (=) =
36 r |8 S S g3 S
z = P == 3
[®) O O O 0 O
RNGN090300 T01525 45 | @ ° °
RNGN120400T01525 60 |® () °
v RNGN120700 T01525 60 | o ° o
e AbLager o Auf Anfrage CM  Mischkeramik
Andere Verfasungen und Sorten auf Anfrage verfiigbar! cC N.Iischkerami!< beschichtet
CN  Si3N4 Keramik
CR  AI203 Schneidkeramik, verstarkt
CS  Schneidkeramik, SIAION
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B128 ‘ |




ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

Planfraser

Abmessungen [mm]

WSP

Artikel s | Lager R . Zahne | Aufnahme 9
od L Ap max
FMR11-040-A16-RD10-06C * o 5 40 16 40 5 6 A 0,188
FMR11-050-A22-RD10-07C L 5 50 22 40 5 7 A 03
FMR11-052-A22-RD10-07C * e 5 52 22 40 5 7 A 0,286
FMR11-063-A22-RD10-08C % e 5 63 22 40 5 8 A 0,5 RD™10T3
FMR11-066-A22-RD10-08C ke 5 66 22 40 5 8 A 0,465
FMR11-080-A27-RD10-09C e 5 80 27 50 5 9 A 0,825
FMR11-040-A16-RD12-04C * o 5 40 16 40 5 4 A 019
FMR11-040-A16-RD12-05C E ) 6 40 16 40 6 s A 0,18
FMR11-050-A22-RD12-05C % e 6 50 22 40 6 s A 0,27
FMR11-052-A22-RD12-05C ® o 6 52 22 40 6 5 A 0435
FMR11-050-A22-RD12-06C e 6 50 22 40 6 6 A 0,27
FMR11-052-A22-RD12-06C % e 6 52 2 40 6 6 A 0276 RD™1204
FMR11-063-A22-RD12-07C ® o 6 63 22 40 6 7 A 0,44
FMR11-063-A27-RD12-07C ke 6 63 27 40 6 7 A 0,398
FMR11-066-A27-RD12-07C e 6 66 27 40 6 7 A 0,405
FMR11-080-A27-RD12-08C e 6 8 27 50 6 8 A 1
® Ab Lager o Auf Anfrage
*& Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WsP RD**10T3 RD**1204
@D 20-100 20-100
VP [schaubeusr)| 1S58 oaxss
¢~ | Schltssel (WSP) WT15IP
| schlissel (WSP) WT15IS

Systemcode ) B32

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312
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Index



Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen RDMT 1.C S d
A € Normale Bearbeitungsbedingungen 10 T3 10 3,97 41
Fras-WSP g2 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 476 | 44
RD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P 3B bDBE BD D HPDBE OO0 O
c
g M| DRHBE DRDHPHRBOO O
: =
5 - od| K OB O
, 1 N S A
S CCH X OB DL &
H O 8
N——%EENNMM—NNNmm%onN; E
150 SRINANn2ARESSRNLIRIINERL = |= |55
VUU=SZ=2200Q0IZV0V0VVU00nUYaUnYY ©) = N
[ea e e e e R e N va R aa i aa | lfaa Jifea Jaa WY aa WYa'a Wia'a JYe'a WY o'a WY c'a Wi a'a WY c'a MY e )l P z [alya)
SESS>S>SSE>>FI>>S>>>>>>>>>>5> |5 |=>
RDMT10T3MO-M ° ° °
g RDMT1204MO-M ° o ° °
c
9
:© RDMT10T3MO-MM ° °
- e RDMT1204MO-MM o
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
C HW Unbeschichtetes Hartmetall
{} Gute Bearbeitungsbedingungen RDMW | I.C S d
S € Normale Bearbeitungsbedingungen 10 T3 10 3,97 4,1
% Fras-WSP 4%  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 4,76 4,4
fora)
RD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P b5 DBe: BB DBk HPBHE OO0 O
M| 535562 DROBBDBRROO O
o I l K B O
D | 1 N & Y
S @ 9 O% B & &€&
H O B
o €
-Sg NF—m;;NNmm\—NNNmmEONMN; E
v © I1SO SRIA A PARSS2RNSIRIIZAI=: |2 |55
c E SEEEZESESE BB LEHEE SESE B BES
< 5 SES>>>>S>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
W=
Ay RDMW10T3MO-H o o
9 RDMW1204MO-H ° °
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
E HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
<
(0]
©
£
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B130 ‘l



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

Planfraser

Abmessungen [mm] WSP
Artikel s | Lager R . Zahne | Aufnahme 9
od L Ap max
FMR11-040-A16-RP10-06C * ° 5 40 16 40 5 6 A 0,19
FMR11-050-A22-RP10-07C 3 ° 5 50 22 40 5 7 A 0,29
FMR11-052-A22-RP10-07C x ° 5 52 22 40 5 7 A 0,295
FMR11-063-A22-RP10-08C b [} 5 63 22 40 5 8 A 0,48 RPTI0T3
FMR11-066-A22-RP10-08C x ° 5 66 22 40 5 8 A 0,495
FMR11-080-A27-RP10-09C x® ° 5 80 27 50 5 9 A 0,93
FMR11-040-A16-RP12-05C £ ° 6 40 16 40 6 -"5 A -6,1 6
FMR11-050-A22-RP12-06C b ° 6 50 22 40 6 - 6 A -6,27
FMR11-052-A22-RP12-06C £ ° 6 52 22 40 6 - 6 A -6,28
FMR11-063-A27-RP12-07C £ o 6 63 27 40 6 - 7 A “0,4 RPT1204
FMR11-066-A27-RP12-07C £ o 6 66 27 40 6 "-7 A -(3,-435
FMR11-080-A27-RP12-08C % e 6 8 27 5 6 8 A T
FMR11-052-A22-RP16-04C x o 8 52 22 40 8 - 4 A -6,31
FMR11-063-A27-RP16-06C x o 8 63 27 40 8 - 7 A "0,45 RP**1605
FMR11-080-A27-RP16-07C x® o 8 80 27 50 8 "-7 A -6,99
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WSsP RP**10T3 RP**1204 RP**1605
oD 20-100 20-150 50-250
VP [schanesn| 605G o 0wt
¢~ |Schltssel (WSP) WT15IP
& | schlissel (WSP) WT15IS
P [ schliissel (WsP) WT20IT
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U Bohren Frasen

Technische
Information

Index

Systemcode ) B32 AuswahlSorten) B31 Technische Infos ) B617 Schnittdaten ) B312

B131



Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

RPMT 1.C S d
A {3} Gute Bearbeitungsbedingungen 10 T3 10 3,97 41
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 4,76 44
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 16 05 16 5,57 55
RP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
c
g S P | BHRbBR B6 B OHBHBk 00 O
s M| SBO08 OBOOOOVBOO O
o I l K 0 O
| 1 N & QB
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RPMT10T3MO-M ° ° °
qC) g RPMT1204MO-M ° ° °
8 RPMT1605MO-M o
- RPMT10T3MO-MM . o
° RPMT1204MO-MM °
RPMT1605MO-MM o)
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
C HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
5 {} Gute Bearbeitungsbedingungen RPMW 1.C S d
S
_8 €2 Normale Bearbeitungsbedingungen 10 T3 10 3,97 4,1
o0 Fras-WSP g2 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 4,76 4,4
RP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P ODRODBRE BB B SPHBR 00 |O
M| SBODEB LWBOODBHBRBOO O
D K BB O
N & SR
S LI X OoOHB BB & &
c
S H O &8
(O]
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g8 UOUUS=S=S00QZIT0000RU0URUTAKVUY U =&
&< [oa e e e e R e e R e i aa | lfea fia'a Jifaa B a'a BYa'a Jifa'a JYo'a WY a'a WY c'a Wi a'a WY c'a M 'a ) IPd =z [alya)
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RPMW10T3MO-H ° °
9 RPMW1204MO-H ° °
E o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
<
(0]
©
£
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B132 ‘l



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen RPKT 1.C S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 10 T3 10 3,97 4,1
Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 4,76 4,4
RP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BSBRBDBE BD BB DHBHBRE OO0 O
M| OBODEH BBODBHBRBOO O
K SRR o
N B 0 <k
S LI < OB B & B
H O St
N_PM'—‘_NNMMPNNNMMEONMNF 2
150 SRA4MLERIBSSR]NSRITIRLE |2 |53
O00==22000Z000U0URVOUALAVIL (U |=&
[aa e e e e e e e i ea | lfoa Jiyaa Bie'a MY 'a WY o'a WY a'a B 'a MY 'a S c'a S 'a R 'a MY 2 | 9t z (alya)
S>> >>>>>>>>>>>>> |5 |>=>
RPKT10T3MO-MM o
e RPKT1204MO-MM o
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B133
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Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

Planfraser

FMR11

od

Abmessungen [mm] WSP
Artikel sk | Lager Zdhne
0 @D od L Ap max 9
FMR11-032-XP32-RD10-03C x o 32 32 120 5 3 0,64
, RD**10T3
FMR11-040-XP32-RD10-04C b o 40 32 120 5 4 0,7
FMR11-032-XP32-RD12-03C £ o 32 32 120 6 3 0,64
RD**1204
FMR11-040-XP32-RD12-04C £ o 40 32 120 6 4 0,69
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
wspP RD*¥10T3 RD*¥1204
oD 20-78 20-78
160M3,5%8 160M3,5%8
v Schraube (WSP) 2.7 Nm) (2.7 Nm)
o | schlussel (WSP) WT15IP WT15IP

Systemcode ) B32

B134

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312



ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen RDMT I.C S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 10 T3 10 3,97 4,1
Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 476 | 44
RD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S P BHRBDBse BH Dk HPHBHE OO0 O
M| DBHDBSE DRDBHBPHRBOO O
o I l K € O
, 1 N S A
S CCH X O% HBH &
H O &
NF.—‘“'—‘—NNMM-—NNNmmquonN— k‘;’
10 S22088LRRBECRN28CR22 0 |2 |55
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RDMT10T3MO-M ° ° °
g RDMT1204MO-M ° o ° °
RDMT10T3MO-MM ° °
e RDMT1204MO-MM o °
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen RDMW 1.C S d
&2 Normale Bearbeitungsbedingungen 10 T3 10 3,97 4,1
Fras-WSP g2 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 4,76 4,4
RD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P SBHGDBHE BH D& SPHBHE OO0 O
M| SBROBDBR DROBDBBRROO O
o I l K Y L O
, 1 N ) SEL K
S CCE X O&% BH & €5
H @) B
NF.—M‘—'-NNMM\—NNNmmquonNF E
IS0 RRedd32888228A8S8888282 2 185
OU00=S=20c0Q0I00UURVLURAVAVL |U =&
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SES>>>>S>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
RDMW10T3MO-H ° °
9 RDMW1204MO-H ° °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

Planfraser

od

Abmessungen [mm] WSP
Artikel s | Lager Zéhne
oD od L Ap max 9
FMR11-032-XP32-RP10-03C * o 32 32 120 5 3
, RP**10T3
FMR11-040-XP32-RP10-04C x o 40 32 120 5 4
FMR11-032-XP32-RP12-03C x® o 32 32 120 6 3
RP**1204
FMR11-040-XP32-RP12-04C * o 40 32 120 6 4
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
wspP RP*¥10T3 RP*%¥1204
oD 20-78 20-78
160M3,5%8 160M3,5%8
W |schraube (WsP) 27 Mo 2.7 New
o | schlussel (WSP) WT15IP WT15IP

Systemcode ) B32
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Technische Infos ) B617
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ranfrsser - VWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen RPMT I.C S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 10 T3 10 3,97 4,1
Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 476 | 44
RP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S P BSBRBDBR BH DBk SBHBH 00 O
M| SBODH DBROODBHBREOO O
o I ‘ K € O
| 1 N & o
S LI < O &S O @
H O 8
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SES>S>SSE>>F>E>S>S>>>>>>>>>5 |5 |=>
RPMT10T3MO-M ° ° °
g RPMT1204MO-M ° ° °
RPMT10T3MO-MM ° o
e RPMT1204MO-MM o
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen RPMW 1.C S d
&2 Normale Bearbeitungsbedingungen 10 T3 10 3,97 4,1
Fras-WSP g2 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 4,76 4,4
RP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SBRBDBE BO DB SBHBHE 00 O
M| DRODBEE BROBOBBHBEOO O
K SEALC @)
N St X
S LI < O®B OB O B
H O B
NF.—M‘—‘—NNMM\—NNNmmquoNMNF E
150 S230U8B RKE2SSR888RR8K2 2 |55
OU00=S=20c0Q0I00UURVLURAVAVL |U =&
[oa g e N e W v R e i ea ) lfaa e R ca Rifaa W oa Wifa'a i aa Bifaa WY ca Wifaa Wt a e Wi e ¥ e z [alya)
SES>>>>S>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
RPMW10T3MO-H ° °
9 RPMW1204MO-H ° °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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U Bohren Frasen Drehen
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Information
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Wendeschneidplatten-Fraser rinfriser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen RPKT 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 10 T3 10 3,97 41
Fras-WSP g2 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 4,76 4,4
RP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P BSBRBDBE BH S BB OO0 O
' M| OBODH DBOODBHBRBOO O
G K L o
- ad
N &8 & 93
bﬂd 1 S % B 0B S8 & $
H O St
N—\—'“F'—Nmmm—NNNan%onNP 'k—)
150 SRS PNLERESSINSRIYRILQLE 2 |55
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S>E>>>>>>F>>>>>>>>>>>>> |5 |=>
RPKT10T3MO-MM o
e RPKT1204MO-MM o
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
“
B13s



eeiriiser - Wendeschneidplatten-Fraser

Eckfraser

'\

=

ap

- (ed

L1

Zylinder-Schaft

Abmessungen [mm]

WSP

i s .

Artikel sz | Lager . o . ) . Zahne !
EMPO01-010-G10-AP07-02C % o 10 0 20 70 64 B
EMP01-012-G12-AP07-02C * e 12 12 25 75 64 2 031
EMP01-014-G16-AP07-03C e 14 6 25 8 64 3 0,61 APKTO702
EMP01-016-G16-AP07-04C ke 16 6 30 9 64 4 0,75
EMP01-012-G16-AP11-01 e 12 16 25 8 105 1 01
EMP01-016-G16-AP11-02 e 16 16 25 90 105 2 01
EMP01-016-G16-AP11-02C %€ o 16 16 25 90 105 2 01
EMP01-018-G25-AP11-02 o 18 25 35 115 105 2
EMP01-020-G20-AP11-02 e 20 20 30 100 105 5 02
EMP01-020-G20-AP11-02C % e 20 20 30 100 105 2 02
EMP01-020-G20-AP11-03 o 20 20 30 100 105 3 02 APKT11T3
EMP01-020-G20-AP11-03C % e 20 20 30 100 105 3 02
EMP01-025-G25-AP11-03 e 25 25 35 115 105 3 04
EMP01-025-G25-AP11-03C o 25 25 35 115 105 3 0,4
EMP01-025-G25-AP11-04 e 25 25 35 115 105 4 0,4
EMP01-025-G25-AP11-04C e 25 25 35 115 105 4 0,4
EMP01-032-G32-AP11-04 e 32 32 a0 125 105 4 07
EMP01-025-G25-AP16-02 e 25 25 35 115 155 2 0,4
EMP01-025-G25-AP16-02C % e 25 25 35 115 155 2 0,4
EMP01-032-G32-AP16-03 e 32 32 40 125 155 3 07
EMP01-032-G32-AP16-03C % e 32 32 40 125 155 3 07
EMP01-040-G32-AP16-03 e 40 32 4 130 155 3 07
EMP01-040-G32-AP16-03C % e 40 32 4 130 155 3 07 APKTTE04
EMP01-040-G32-AP16-04 o a0 32 4 130 155 4 08
EMP01-040-G32-AP16-04C % o 40 32 42 130 155 4 08
EMPO01-050-G32-AP16-05 e 50 32 45 135 155 5 1
EMPO01-063-G32-AP16-06 e 63 32 45 135 155 6 14

® Ab Lager o Auf Anfrage
*& Mit Innenkiihlung

Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B139

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser ccraser

Ersatzteile
WSP APKT0702 APKT11T3 APKT1604
oD 10-25 12-32 25-63
160M1,8x4 160M4x8,4
v Schraube (WSP) (0,5 Nm) (3.4 Nm)
3
I60M2,5%6,5T
v Schraube (WSP) (1.0Nm) _%
= |
@ | Schlussel (WSP) WTO5IP WTO8IP —
B _16
| schlissel (WSP) WT155
APKT L S d
{} Gute Bearbeitungsbedingungen 0702 | 426 | 238 2
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1173 | 1224 | 36 2,8
Fras-WSP g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 17,877 | 576 44
AP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P | SBRDDBE BO B OBHBH 00 |O
r
; p— M| DBBRODBER DBRBOBHBREOO O
| W ....... ....... - gd K % * % O
; e N & € 8
88" L s & @ 08 88 & &
H O St
N——mggmmmm\—mmmmmﬁommm* E
ISO rlwigReddn PdRE2SRNINIIIIKNE 2 |55
VUU=S=2200Q0IZ0000L0LU0ULLVY U |=q
[ea Qo a R e N el el e Qe i ea ) foa Jiea Wifaa W aa i a'a e a Wi a'a o2 Wi 'a W2 Wi e a i a2 |l I~g P4 [alya)
SES>>>S>>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
APKT11T304-ALH 04 | 65 [} (3N )
m APKT11T308-ALH 08 | 65 ) L)
— APKT160404-ALH 04 933 °
APKT160408-ALH 0,8 |9,33 ° e O
APKT11T304-APF 04 | 65 °
! APKT11T308-APF 08 | 65 o e o
APKT160408-APF 0,8 1933 o ® 0O
APKT11T304-APL 04 | 65 o ° o
APKT11T308-APL 08 | 65 o ° o
=y
APKT160408-APL 0,8 /9,33 o ° o
APKT160420-APL 2 1933 [} ° °
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC?> Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

N
- <



eeiriiser - Wendeschneidplatten-Fraser

APKT L S d
{3 Gute Bearbeitungsbedingungen 07 02 | 426 | 238 2
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 11713 | 1224 | 36 2,8
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 17,877 | 576 44
AP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
] s P SHROHBE BD bz BHHBRE OO0 |O
: M| DBDDBR DREOODHRHEOO O
owl ey { o]l K OB O
; 1 N € S
88" L s & B 06 68 © @
H O S
N—.—m;;c\lmmm-—mmmmm%ommm; E
IS0 riwWig23ddnld8E822RAQRIIRLLT | |55
VUUOU=S=2Z2000ITVV0VU0LNUUUNnLVY (U |=Ad
feeggceeepmogoaoanaaogs £ 20
APKT070204-APM 0,4 691 ° °
APKT11T304-APM 04 | 65 ° ° °
APKT11T308-APM 08 | 65 () o o0 o
APKT11T312-APM 12 |65 ° ° °
APKT11T316-APM 16 | 65 ° °
@&V | apxT117320-APM 2 65 . . oo
APKT160408-APM 0,8 19,33 ° L) o o0 o
APKT160416-APM 16 1933 ° ° (]
APKT160420-APM 2 1933 ° ° °
APKT160424-APM 24 1933 ° ° °
APKT160430-APM 3 1933 o e °
APKT11T304-LH 04 | 65
,& APKT11T308-LH 08 |65
APKT160408-LH 0,8 |9,33
APKT11T308-NM 08 | 65 ° °
‘n APKT11T312-NM 12 |65 ° °
APKT11T304-PF 04 | 65 o o o
@ APKT11T316-PF 16 | 65
s | APKT160408-PF 0,8 9,33 o
APKT160430-PF 3 19330
APKT11T304-PM 04 |65|0 o0 o oo o
APKT11T308-PM 08 | 65 |0 o ® O O [oNe] o
APKT11T312-PM 12 | 65 ¢} o
APKT11T316-PM 16 | 65 o
APKT160408-PM 08 [933|0 0 O @ ® O O o o) o) °
APKT160416-PM 16 |933|0 o
APKT11T304-PR 04 |65 o
) APKT11T316-PR 16|65
APKT11T3-XR 6,5 ° oo
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B141
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Wendeschneidplatten-Fraser ccraser

Eckfraser

EMPO1 Kr:90° 0 @

Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

ap

@D| -

ad

L1

Weldon-Schaft

Abmessungen [mm] WSP
i s "

Artikel sz | Lager o0 o . ) . Zahne -
EMP01-020-XP20-AP07-05C e 20 20 30 100 64 5 0,31
EMP01-025-XP25-AP07-07C e 5 25 35 115 64 7 0,61 APKT0702
EMP01-012-XP16-AP11-01 e 12 16 25 85 105 1 01
EMP01-012-XP16-AP11-01C %€ o 12 16 25 8 105 1 0,1
EMP01-016-XP16-AP11-02 16 16 25 90 105 5 01
EMP01-016-XP16-AP11-02C 6 16 25 9 105 2 01
EMP01-020-XP20-AP11-02 20 20 30 100 105 2 02
EMP01-020-XP20-AP11-02C 20 20 30 100 105 2 02
EMP01-020-XP20-AP11-03C-L1-25-L-90 20 20 25 90 105 3
EMPO01-020-XP20-AP11-03 20 20 30 100 105 3 02 APKT11T3
EMP01-020-XP20-AP11-03C 20 20 30 100 105 3 02
EMP01-025-XP25-AP11-03 25 25 35 115 105 3 04
EMP01-025-XP25-AP11-03C 25 25 35 115 105 3 04
EMP01-025-XP25-AP11-04 25 25 35 115 105 4 04
EMP01-025-XP25-AP11-04C 25 25 35 115 105 4 04
EMP01-032-XP32-AP11-04 32 32 40 125 105 4 07
EMP01-032-XP32-AP11-04C 32 32 40 125 105 4 07
EMP01-025-XP25-AP16-02 25 25 35 115 155 2 04
EMPO01-025-XP25-AP16-02C o 25 25 35 115 155 2 04
EMP01-032-XP32-AP16-03 e 32 32 40 125 155 3 07
EMP01-032-XP32-AP16-03C % o 32 32 a0 125 155 3 07
EMP01-040-XP32-AP16-04 e 40 32 4 130 155 4 08 APKTTE04
EMP01-040-XP32-AP16-04C % o 40 32 42 130 155 4 08
EMP01-050-XP32-AP16-05 e 50 32 45 135 155 5 1
EMP01-063-XP32-AP16-06 6 63 32 a5 135 155 6 14

® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B142 v



eeiriiser - Wendeschneidplatten-Fraser

Ersatzteile
WSP APKT0702 APKT11T3 APKT1604
oD 12-25 12-32 25-63
160M1,8x4 160M4x8,4
v Schraube (WSP) (0,5 Nm) (3.4 Nm)
3
160M2,5%6,5T
v Schraube (WSP) (1.0Nm) _%
= |
@~ | schlussel (WSP) WTO5IP WTO8IP —
B _16
& | schlissel (WSP) WT155
APKT L S d
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen 0702 | 426 | 238 2
& Normale Bearbeitungsbedingungen 11 T3 | 1224 | 36 2,8
Fras-WSP g2  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 17,877 | 576 44
AP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S P BSBRbDBE BO B OBHBHE 00 O
r
; p—— M| S3HBHBER GROBOBHRHEOO O
I W ....... ....... - gd K % * % O
g 1 N S SR
88" L s & B 08 68 o B
H O St
N——m;;x\lmmm\—mmmmma‘:\ommNF E
IS0 rwigReddmPdRESSRNIIRIIZNE |2 |55
VUU=Z=ZZ200Q0IZVVVY00nUUaUnVY |U =Aq
[sa R R e R e N el ~ali~a Rl aa Jiea ) foa i aa Wifaa ifaa il a'a e a i a W ea i 'a M2 Wi a'a N2 |l g 4 [ala)
SES>>>S>>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
APKT11T304-ALH 04 |65 ° (3N )
m APKT11T308-ALH 08 |65 ) L)
— APKT160404-ALH 04 /933 °
APKT160408-ALH 0,8 /933 ° e O
APKT11T304-APF 04 |65 °
! APKT11T308-APF 08 | 65 o ee O
APKT160408-APF 0,8 19,33 o ®e ® OO
APKT11T304-APL 04 |65 o ° o
APKT11T308-APL 08 |65 o ° o
=y
APKT160408-APL 0,8 9,33 ¢} [} ¢}
APKT160420-APL 2 1933 o ° °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC?> Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

N
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Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information
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Wendeschneidplatten-Fraser ccraser

APKT L S d
{3 Gute Bearbeitungsbedingungen 07 02 4,26 2,38 2
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 1173 | 1224 | 36 2,8
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 17,877 | 576 | 44
AP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P B3B3 bDBE BD L DHHBe 00 O
: M| DHEHDBE PRDODBDBBRROO O
|'W ....... ....... - gd I K @ * % O
i s N & D
88" L S & B 06 68 & B
H O &
N—-—m;;NNMM-—NNNmLﬁEonNu‘—.’ E
IS0 r Wi don 2 RIES22RASRIIRILIR= |= |55
VUU=SZ=Z200Q0IZVVVU00UYUaUY®nYY ©) =
[ R N e N e i e R a N ea | lfaa e B oa Bifaa B o'a Mifa'a B a'a Bifa'a WY c'a Wifa'a Bfa a Wi e} b= =z [al¥a)
SES>S>S>SE>>>I>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
APKT070204-APM 04 691 () °
APKT11T304-APM 04 | 65 ° ° °
APKT11T308-APM 08 | 65 ° o L) fe)
APKT11T312-APM 1,2 | 65 ° ° °
APKT11T316-APM 16 | 65 ° °
@& | ApkT11T320-APM 2 |65 . . oo
APKT160408-APM 0,8 19,33 ° L) o o0 o
APKT160416-APM 1,6 19,33 (] [ °
APKT160420-APM 2 1933 (] [ °
APKT160424-APM 2,4 1933 ° ° °
APKT160430-APM 3 1933 o e °
APKT11T304-LH 04 | 65
() N
-— APKT11T308-LH 08 | 6,5
APKT160408-LH 0,8 1933
APKT11T308-NM 08 | 65 °
‘n APKT11T312-NM 12|65 °
APKT11T304-PF 04 | 65 o o o
@ APKT11T316-PF 16 | 65
WS | APKT160408-PF 0,8 1933 o
APKT160430-PF 3 19330
APKT11T304-PM 04 |65|0 o o o o o
APKT11T308-PM 08 |65 |0 o ® O O o o o
APKT11T312-PM 1,2 | 65 o o
APKT11T316-PM 16 | 65 o
APKT160408-PM 0,8 |1933|/0 0 0 @ ® O O o f¢) fe) °
APKT160416-PM 16 (9330 o
APKT11T304-PR 04 | 65 o
@ APKT11T316-PR 16 | 65
APKT11T3-XR 6,5 ° o0
o AbLlager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B144 A




eeiriiser - Wendeschneidplatten-Fraser

Eckfraser

EMPO2 Kr:90° 0 0

E=S5

Lty

Abmessungen [mm] WSP
i s .

Artikel sz | Lager o0 o ) . Zdhne | Aufnahme !
EMP02-032-A16-AP07-08C £ ° 32 16 35 6,4 8 A 0,34
EMP02-040-A16-AP07-10C %k ° 40 16 40 6,4 10 A 04 APKT0702
EMP02-050-A22-AP07-12C £ ° 50 22 40 6,4 12 A 0,6
EMP02-040-A16-AP11-04C S ° 40 16 40 1 4 A 0,237
EMP02-040-A16-AP11-05C £ o 40 16 40 11 5 A 0,177
EMP02-040-A16-AP11-06C Kk ° 40 16 40 11 6 A 0,234
EMP02-050-A22-AP11-06 ° 50 22 40 11 6 A 0,3
EMP02-050-A22-AP11-06C S ° 50 22 40 1 6 A 03
EMP02-050-A22-AP11-07C £ ° 50 22 40 11 7 A 0,39
EMP02-063-A22-AP11-08 ° 63 22 40 1 8 A 0,6
EMP02-063-A22-AP11-08C k ° 63 22 40 11 8 A 0,6 APKT11T3
EMP02-063-A22-AP11-09C P ° 63 22 40 1 9 A 0,54
EMP02-080-A27-AP11-08 ° 80 27 50 1 8 A 1,2
EMP02-080-A27-AP11-08C £ ° 80 27 50 11 8 A 1,2
EMP02-080-A27-AP11-10C £ o 80 27 50 11 10 A 1,13
EMP02-100-B32-AP11-10 ° 100 32 50 1 10 B 1,7
EMP02-100-B32-AP11-10C £ o 100 32 50 1 10 B 1,7
EMP02-125-B40-AP11-10 o 125 40 63 1 10 B 3,42
EMP02-040-A16-AP16-03 o 40 16 40 15,5 3 A 0,17
EMP02-040-A16-AP16-04C %k ° 40 16 40 15,5 4 A 0,17
EMP02-050-A22-AP16-05 ° 50 22 40 15,5 5 A 03
EMP02-050-A22-AP16-05C S ° 50 22 40 15,5 5 A 03
EMP02-063-A22-AP16-06 ° 63 22 40 15,5 6 A 0,5
EMP02-063-A22-AP16-06C S ° 63 22 40 15,5 6 A 0,5 APKT1604
EMP02-080-A27-AP16-06C £ o 80 27 50 15,5 6 A 1,08
EMP02-080-A27-AP16-07 o 80 27 50 15,5 7 A 1.1
EMP02-080-A27-AP16-07C £ ° 80 27 50 15,5 7 A 1,1
EMP02-100-B32-AP16-08 ° 100 32 50 15,5 8 B 1,6

® Ab Lager o Auf Anfrage
> Mit Innenkiihlung
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B145
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U Bohren Frasen
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Information
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Drehen

Frasen

Wendeschneidplatten-Fraser

Abmessungen [mm] WSP
Artikel sk | Lager Zshne | Aufnahme _
| 0 | o | L | g @
EMP02-100-B32-AP16-08C x ° 100 32 50 15,5 8 B 1,6
EMP02-125-B40-AP16-06C S o 125 40 63 15,5 6 B 3,18
EMP02-125-B40-AP16-10 o 125 40 63 15,5 10 B 3,2
EMP02-125-B40-AP16-10C £ o 125 40 63 15,5 10 B 32
EMP02-160-B40-AP16-07C sk o 160 40 63 15,5 7 B 43 APKT1604
EMP02-160-B40-AP16-10 o 160 40 63 15,5 10 B 6,3
EMP02-160-B40-AP16-10C * o 160 40 63 15,5 10 B 6,3
EMP02-200-C60-AP16-12 o 200 60 63 15,5 12 C 8,1
EMP02-250-C60-AP16-12 o 250 60 63 15,5 12 C 11,2
e Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
wWsP APKT11T3 APKT1604 APKT1604
o@D 40-125 40-160 160-250
Kassette Locator-APKT16
160M4x10 160M4x10
v Schraube (WSP) (3.4Nm) (3.4 Nm)
160M2,5%6,5T

v Schraube (WSP) (1.0Nm)
/’ Schlissel (WSP) WTO08IS WT15IS WT15IS

Bohren

O

Technische
Information

Index

Systemcode ) B32

B146

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312



eeiriiser - Wendeschneidplatten-Fraser

APKT L S d
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen 07 02 | 426 | 238 2
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1M1 T3 | 1224 | 36 2,8
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 17,877 576 | 44
AP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P BH3BDBe BH Dk HPHBHE OO0 O
: M| DBHDBSE DRDBOBPHRBOO O
I'W ....... ....... - gd I K @ * * O
; " N & OB
88" L s & B 06 68 © @
H O S
N\—.—m;;c\lmmm-—mmmmmaommm\— k\'—)
1SO riwWiRSReddm2ARESSRAIIINIERE = |58
VUU=SZ=Z200Q0IZTVVVYU0UYUaUn VY ©) = N
[ea e e e e R e i va R e S ea | lr~a lia'a Wa'a B a'a W o'a WiYa'a B e'a WY o'a S c'a M c'a W 'a B 'a |l P8 z [alya)
SES>>>E>>F>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
APKT11T304-ALH 04 |65 ) [N )
Eﬁ APKT11T308-ALH 08 | 6,5 ° o0
— APKT160404-ALH 04 1933 °
APKT160408-ALH 0,8 1933 o e O
APKT070204-APF 04 691 ° °
! APKT11T304-APF 04 | 65 °
' APKT11T308-APF 08 | 6,5 o o0 o
APKT160408-APF 0,8 19,33 o ® ® O O
APKT11T304-APL 04 |65 o ° o
‘-—:m APKT11T308-APL 08 | 6,5 o ° o
APKT160408-APL 0,8 19,33 o ° o
APKT160420-APL 2 1933 o ° °
APKT070204-APM 04 1691 () (]
APKT11T304-APM 04 | 65 ° °
APKT11T308-APM 08 | 65 ° o o0 o
APKT11T312-APM 12 165 ° ° °
APKT11T316-APM 16 | 65 ° °
@& | APkT11T320-APM 2 |65 . . .
APKT160408-APM 08 1933 ° L) o o0 o
APKT160416-APM 1,6 1933 ° ° °
APKT160420-APM 2 1933 ° ° °
APKT160424-APM 24 1933 o ° °
APKT160430-APM 3 1933 o e °
APKT11T304-LH 04 |65
() u
3 APKT11T308-LH 08 | 65
APKT160408-LH 0,8 19,33
APKT11T308-NM 08 | 65 ° °
[n APKT11T312-NM 12 | 65 ° °
APKT11T304-PF 04 | 65 o oo o
@ APKT11T316-PF 16 | 65
— APKT160408-PF 0,8 19,33 o
APKT160430-PF 3 1933|0
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B147
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Wendeschneidplatten-Fraser ccraser

APKT L S d
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen 07 02 | 426 | 238 2
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 1173 | 1224 | 36 2,8
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 17,877 | 576 | 44
AP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P B3B3 bDBE BD D HPDBE OO O
r
: M| DHEHDBE DRDBOBHRBOO O
|'W ....... ....... - gd I K @ * % O
i s N € Hea
88" L S & @ 06 86 © B
H O 8
N—-—m;;NNMM-—NNNmLﬁ%onNu‘—.’ E
150 rIW|22288828%82235883338832 2 |55
VUU=SZ=Z200Q0IZVVVU00UYUaUY®nYY ©) = N
[ea e R e o R e R e i va i o i ea | faa fifa'a Jifaa M a'a Wa'a Mifa'a QY e'a WY o'a WY c'a Wi o'a WY c'a N e}l P8 z [alya)
SES>S>S>SE>>>I>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
APKT11T304-PM 04 |65|0 o o o o o
APKT11T308-PM 08 |65 |0 o ® O O o o o o
® | APKT11T312-PM 1,2 | 65 o o
APKT11T316-PM 16 | 65 o
APKT160408-PM 08 (933|o 0 0 @ ® 0 O o o e} °
APKT160416-PM 16 (9330 o
APKT11T304-PR 04 | 65
) APKT11T316-PR 16 | 65
APKT0702-XR 6,91 °
n APKT11T3-XR 6,5 °
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B14s v



eeiriiser - Wendeschneidplatten-Fraser

Eckfraser

EMPO3 Kr:90° 0 ‘I

-

A

Abmessungen [mm] WSP
Artikel sk | Lager Zéhne | Aufnahme | WSP Anzahl
' @D e od L l\ *
EMP03-050-A22-AP11-04 ° 50 39 22 58 4 A 16 0,5
EMP03-050-A22-AP11-04C b o 50 39 22 58 4 A 16 0,5
EMP03-063-A27-AP11-04 ° 63 39 27 58 4 A 16 0,9
EMP03-063-A27-AP11-04C ® o 63 39 27 58 4 A 16 0,9
APKT11T3
EMP03-080-B32-AP11-05 ° 80 39 32 63 5 B 20 1,3
EMP03-080-B32-AP11-05C x® o 80 39 32 63 5 B 20 1.3
EMP03-100-B40-AP11-06 ° 100 39 40 63 6 B 24 2
EMP03-100-B40-AP11-06C * o 100 39 40 63 6 B 24 2
® Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
wspP APKT11T3
@D 50-100
160M2,5x6,5T

W |schraube (WsP) oNm)
| schliissel (WSP) WTO8IS
Systemcode ) B32 Auswahl Sorten ) B31 Technische Infos ) B617 Schnittdaten ) B312

N
< -

Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser ccraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen APKT L S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 11 T3 12,24 3,6 2,8
Fras-WSP €8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen
AP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 3B bDBE BD L DHHBe 00 O
r
: M| DRHBE PRBDBBHBRROO O
|'W ....... ....... - gd I K @ * % O
i s N € B
880 L S %%‘ % O SS 6‘3 83 6‘9 %
H O &
N——%EENNMM—NNNmmEonN; E
10 w222 8882858223588333882 2 |55
VUU=Z=2Z2000ITVV0VULUVLUYaYOnVY V) = N
[ea g R N a N s W R a R aa | i aa lifaa R oa Bifaa B oa lifa'a i aa Bifea WY Wifaa Bfa a Wi e} b= =z [al¥a)
SESS>S>SSE>>FI>>S>>>>>>>>>>5> |5 |>>
APKT11T304-ALH 04 6,5 [ 3N ]
T@ | APKT11T308-ALH 08 |65 . oo
—
APKT11T304-APF 04 |65 °
! APKT11T308-APF 08 |6,5 o) o0 o
APKT11T304-APL 04 |65 o °
T | APKT11T308-APL 08 |65 o .
APKT11T304-APM 04 |65 ° °
APKT11T308-APM 08 |6,5 ° ° o L) o
@& | APkT11T312-APM 12 |65 . . .
APKT11T316-APM 1,6 165 ° °
APKT11T320-APM 2 16,5 ° ° °
APKT11T304-LH 04 |65 o)
() u
-— APKT11T308-LH 08 |6,5
APKT11T308-NM 08 |6,5 °
‘n APKT11T312-NM 1,2 |65 °
APKT11T304-PF 04 |65 o o o)
@ "
APKT11T316-PF 1,6 |65 o
APKT11T304-PM 04 |65/0 0O o o
@ APKT11T308-PM 08 |65|0 o ® O O o
W | APKT11T312-PM 12 165
APKT11T316-PM 1,6 |65 o
APKT11T304-PR 04 |65 o
& APKT11T316-PR 16 |65 o
APKT11T3-XR 6,5 ° o0
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B150 v



eeiriiser - Wendeschneidplatten-Fraser

Eckfraser A

EMPO0O4 Kr:90° 0 0 @

Drehen

_ ey
oD| ==yt B- -—-| od
C e » / ~—o
- W L1 ]

Weldon-Schaft

Index

c
[}
Abmessungen [mm] WSP =§
(i
Artikel ik | Lager Zéhne | WSP Anzahl
' @0 | e | od | L L l\ )
EMP04-020-XP20-AP11-01 ° 20 29,4 20 45 120 1 3 0,3
EMP04-025-XP25-AP11-02 ° 25 389 25 55 130 2 8 04
APKT11T3
EMP04-032-XP32-AP11-02 ° 32 48,5 32 65 140 2 10 0,7 C
EMP04-040-XP40-AP11-02 ° 40 58 40 75 150 2 14 1,3
e Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
c
g
<
o
[oa)
Ersatzteile
WSP APKT11T3
oD 20-40
160M2,5%6,5T
v Schraube (WSP) (1.0Nm) D
A | schliissel (WSP) WTO8IS o
9}
2
c
<
3
|_
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

<
v_ B151

Information



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser ccraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen APKT L S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 11 T3 12,24 3,6 2,8
Fras-WSP €8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen
AP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 3B bDBE BD L DHHBe 00 O
r
: M| DRHBE PRBDBBHBRROO O
|'W ....... ....... - gd I K @ * % O
i s N € B
880 L S %%‘ % O SS 6‘3 83 6‘9 %
H O &
N——%EENNMM—NNNmmEonN; E
10 w222 8882858223588333882 2 |55
VUU=Z=2Z2000ITVV0VULUVLUYaYOnVY V) = N
[ea g R N a N s W R a R aa | i aa lifaa R oa Bifaa B oa lifa'a i aa Bifea WY Wifaa Bfa a Wi e} b= =z [al¥a)
SESS>S>SSE>>FI>>S>>>>>>>>>>5> |5 |>>
APKT11T304-ALH 04 6,5 [ 3N ]
T@ | APKT11T308-ALH 08 |65 . oo
—
APKT11T304-APF 04 |65 °
! APKT11T308-APF 08 |6,5 o) o0 o
APKT11T304-APL 04 |65 o °
T | APKT11T308-APL 08 |65 o .
APKT11T304-APM 04 |65 ° °
APKT11T308-APM 08 |6,5 ° ° o L) o
@& | APkT11T312-APM 12 |65 . . .
APKT11T316-APM 1,6 165 ° °
APKT11T320-APM 2 16,5 ° ° °
APKT11T304-LH 04 |65 o)
() u
-— APKT11T308-LH 08 |6,5
APKT11T308-NM 08 |6,5 °
‘n APKT11T312-NM 1,2 |65 °
APKT11T304-PF 04 |65 o o o)
@ "
APKT11T316-PF 1,6 |65 o
APKT11T304-PM 04 |65/0 0O o o
@ APKT11T308-PM 08 |65|0 o ® O O o
W | APKT11T312-PM 12 165
APKT11T316-PM 1,6 |65 o
APKT11T304-PR 04 |65 o
& APKT11T316-PR 16 |65 o
APKT11T3-XR 6,5 ° o0
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B152 v



eeiriiser - Wendeschneidplatten-Fraser

Eckfraser

od

Zylinder-Schaft

Abmessungen [mm] WSP
Artikel sik | Lager Zéhne
A @D e od L, L | -
L —

EMP05-016-G16-AD08-C £ ° 16 19 16 33 120 4 0,154 ADKT0803L & ADKTO903R
EMP05-020-G20-AD10-C %k ° 20 23 20 35 130 4 0,262 ADKT1003L & ADKT1003R
EMP05-025-G25-AD12-C [} 25 29 25 45 140 4 0,425

ADKT12T3L & ADKT12T3R
EMP05-040-G32-AD12-C ° 40 40 32 55 160 6 0,943
EMP05-032-G32-AD15-C ° 32 34 32 50 150 4 0,425

ADKT1605L & ADKT1505R
EMP05-050-G40-AD15-C ° 50 50 40 70 170 6 1,612

® Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkihlung
Ersatzteile
WSP ADKTO0803L & ADKT1003L & ADKT12T3L & ADKT12T3L & ADKT1605L & ADKT1605L &
ADKTO0903R | ADKT1003R | ADKT12T3R | ADKT12T3R | ADKT1505R | ADKT1505R
oD 16 20 25 40 32 50
v Schraube (WSP) 160M2,2x5,5 160M3x7 160M3x7 143M4x8 143M4x8
(0,8 Nm) (1,8 Nm) (1,8 Nm) (3,4 Nm) (3,4Nm)
160M2,5%6,5T

v Schraube (WSP) (10Nm)
9/ Schlissel (WSP) WTO7IP WTO8IP WTO9IP WTO9IP
| schliissel (WSP) WT155 WT155

Systemcode ) B32

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312

B153

Bohren Frasen Drehen

O

Technische
Information

Index



Wendeschneidplatten-Fraser ccraser

ADKT L S d
A 08 03 7,96 3 2,4
{} Gute Bearbeitungsbedingungen 10 03 10 3,2 2,8
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 1273 | 1244 | 39 3,5
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 16 05 16 5 44
qc) AD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
<
g P | $HRbHBR B8O S L8BeE OO0 O
M| BBHHER DBROOBDBHBRREOO |O
K SR LK @)
N St €0 &
I s & B 0B 898 © @
E H 0 &
N\——m;SNNMM\—NNNmmEEonN‘— g‘
ISO WIRRLIIDLERIB22SASRINIRAD |2 |53
VUU=S=Z22000Q0ITV0V00V0LLUY Y nVY 1Y) = N
[ea g R e N e e W e e i ea ) lfaa e R oa Bifaa B 'a Wifa'a i oa Bifaa WY ca Wifa'a Mo a M e ¥ b= =z [alya)
SE>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
qc) ADKT080308L-GM 533 °
wv -
8 _— ADKT100308L-GM 6,44 °
- | ADKT12T308L-GM 8 °
ADKT160508L-GM 9,62 °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
C HW Unbeschichtetes Hartmetall
{} Gute Bearbeitungsbedingungen ADKT L S d
ch €2 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 03 10 2,8 24
= €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1003 | 11,65 3,5 2,8
2 1273 | 15 39 | 354
Fras-WSP 1505 | 17,05 | 495 | 45
AD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | SHRDBRE BO B OBHBH 00 |O
78°21'
D Y 8 M| DRHBEE BROODBHBBREOO |O
w0k @" ° i K OBn ©
A - - odi- -
5 N &S €0 Sk
S 15°%
c 3 S £ @ oD HG © %
(7]
5 £ H O D
L ©
_E g ™M NN nm o NN n E o~ o~ -
U O S5 AA3RSSSITNEE8LSQREL b |o =
ISO WIS RKZ o =] S =] NQo 2 |2
2 3035530032000 308008823/5 & 128
(e e R e e R e R e e e i va | 'a Jia'a Jifa'a R wa B a'a Mo a B o'a MY o'a B c'a WY 'a B c'a N 2 P4 = (alya)
SESS>S>SSE>S>>I>>S>>>>>>>>>>> |5 5>
ADKT090308R-GM 5 °
—E ADKT100308R-GM 6,04 °
S| ADKT12T308R-GM 8,16 °
E ADKT150508R-GM 8,81 °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
> HW Unbeschichtetes Hartmetall
(0]
©
£
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B154




eeiriiser - Wendeschneidplatten-Fraser

Eckfraser A

Drehen

€
L1
L

c
]
Abmessungen [mm] WSP =§
(T
Artikel sik | Lager Zéhne
A @D e od L, L | -
EMP05-5017-G16-AD08-C £ o 17 8,5 16 33 120 2 0,166 ADKTO0803L & ADKT0903R
EMP05-5020-G20-AD10-C E o 20 9,5 20 35 130 2 0,275
“oomeeen - - - - -- ADKT1003L & ADKT1003R
EMP05-5021-G20-AD10-C o 21 9,5 20 35 130 2 0,282 C
EMP05-5025-G25-AD12-C o 25 12,5 25 45 140 2 0,453
EMP05-5026-G25-AD12-C o 26 12,5 25 45 140 2 0,467 ADKT12T3L & ADKT12T3R
EMP05-5040-G32-AD12-C ¢} 40 12,5 32 55 160 3 1,02
EMP05-5032-G32-AD15-C £ o 32 14,5 32 50 150 2 0,81 -
EMP05-5033-G32-AD15-C £ o 33 14,5 32 50 150 2 0,829 ADKT1605L & ADKT1505R _GE)
EMP05-5050-G40-AD15-C £ o 50 14,5 40 70 170 3 1,725 ,g
® Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Ersatzteile D
WSP ADKTO0803L & | ADKT1003L& | ADKT1003L& | ADKT12T3L& | ADKT12T3L& | ADKT12T3L& | ADKT1605L& | ADKT1605L& | ADKT1605L &
ADKT0903R ADKT1003R ADKT1003R ADKT12T3R ADKT12T3R ADKT12T3R ADKT1505R ADKT1505R ADKT1505R
@D 17 20 21 25 26 40 32 33 50
c
v Schraube | 1s0m2,2x5,5 160M3x7 160M3x7 160M3x7 143M4x8 143M4x8 143M4x8 2 o
(WSP) (0,8Nm) (1,8Nm) (1,8Nm) (1,8 Nm) (34 Nm) (34Nm) (34 Nm) 3 g
c
v Schraube 160M2,5x6,5T | 160M2,5%6,5T < 5
(WSP) (1,0 Nm) (1,0 Nm) O =
v d Sc(r\;\'/‘;if)e' WTO7IP | WTOSIP | WTOSIP | WTO9IP | WTO9IP | WT09IP
| Schlissel WT15S | WT15S | WT15S

(WSP)
E

Index

Systemcode ) B32 AuswahlSorten) B31 Technische Infos ) B617 Schnittdaten ) B312

<>
v_ B155



Wendeschneidplatten-Fraser ccraser

ADKT L S d
A 08 03 7,96 3 2,4
{} Gute Bearbeitungsbedingungen 10 03 10 3,2 2,8
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 1273 | 1244 | 39 3,5
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 16 05 16 5 44
qc) AD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
<
g P | $HRbHBR B8O S L8BeE OO0 O
M| BBHHER DBROOBDBHBRREOO |O
K SR LK @)
N St €0 &
I s & B 0B 898 © @
E H 0 &
N\——m;SNNMM\—NNNmmEEonN‘— g‘
ISO WIRRLIIDLERIB22SASRINIRAD |2 |53
VUU=S=Z22000Q0ITV0V00V0LLUY Y nVY 1Y) = N
[ea g R e N e e W e e i ea ) lfaa e R oa Bifaa B 'a Wifa'a i oa Bifaa WY ca Wifa'a Mo a M e ¥ b= =z [alya)
SE>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
qc) ADKT080308L-GM 533 °
wv -
8 _— ADKT100308L-GM 6,44 °
- | ADKT12T308L-GM 8 °
ADKT160508L-GM 9,62 °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
C HW Unbeschichtetes Hartmetall
{} Gute Bearbeitungsbedingungen ADKT L S d
ch €2 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 03 10 2,8 24
= €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1003 | 11,65 3,5 2,8
2 1273 | 15 39 | 354
Fras-WSP 1505 | 17,05 | 495 | 45
AD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | SHRDBRE BO B OBHBH 00 |O
78°21'
D Y 8 M| DRHBEE BROODBHBBREOO |O
w0k @" ° i K OBn ©
A - - odi- -
5 N &S €0 Sk
S 15°%
c 3 S £ @ oD HG © %
(7]
5 £ H O &8
L ©
_E g ™M NN nm o NN n E o~ o~ -
U O S5 AA3RSSSITNEE8LSQREL b |o =
ISO WIS RKZ o =] S =] NQo 2 |2
2 3035530032000 308008823/5 & 128
(e e R e e R e R e e e i va | 'a Jia'a Jifa'a R wa B a'a Mo a B o'a MY o'a B c'a WY 'a B c'a N 2 P4 = (alya)
SESS>S>SSE>S>>I>>S>>>>>>>>>>> |5 5>
ADKT090308R-GM 5 °
—E ADKT100308R-GM 6,04 °
S| ADKT12T308R-GM 8,16 °
E ADKT150508R-GM 8,81 °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
> HW Unbeschichtetes Hartmetall
(0]
©
=
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B156




eeiriiser - Wendeschneidplatten-Fraser

Eckfraser

EMPO9 Kr:90° 0 0

Abmessungen [mm]

WSP

i s .
Artikel sz | Lager o0 o ) . Zdhne | Aufnahme M
EMP09-040-A16-LN08-05C £ ° 40 16 40 8 5 A 0,27
EMP09-040-A16-LN08-06C %k o 40 16 40 8 6 A 0,22
EMP09-050-A22-LN08-06C £ ° 50 22 40 8 6 A 0,38
EMP09-050-A22-LN08-07C b ° 50 22 40 8 7 A 0,35
EMP09-063-A22-LN08-08C £ ° 63 22 40 8 8 A 0,63 LNKTO804PNR**
EMP09-063-A22-LN08-10C £ o 63 22 40 8 10 A 0,59
EMP09-063-A27-LN08-10C £ o 63 27 50 8 10 A 0,73
EMP09-080-A27-LN08-10C £ o 80 27 50 8 10 A 1,29
EMP09-080-A27-LN08-12C b ° 80 27 50 8 12 A 1,3
EMP09-040-A16-LN12-04C £ ° 40 16 40 11,5 4 A 0,19
EMP09-050-A22-LN12-05C £ ° 50 22 40 11,5 5 A 0,33
EMP09-050-A22-LN12-06C k ° 50 22 40 11,5 6 A 0,32
EMP09-063-A22-LN12-06C £ ° 63 22 40 11,5 6 A 0,53
EMP09-063-A22-LN12-08C £ o 63 22 40 11,5 8 A 0,6
EMP09-080-A27-LN12-07C £ o 80 27 50 11,5 7 A 1,18
EMP09-080-A27-LN12-10C %k o 80 27 50 11,5 10 A 1,24
EMP09-100-B32-LN12-09C £ ° 100 32 50 11,5 9 B 1,62 LNKT1206PNR**
EMP09-100-B32-LN12-13C £ o 100 32 50 11,5 13 B 1,69
EMP09-125-B40-LN12-11C £ ° 125 40 63 11,5 1 B 3,25
EMP09-125-B40-LN12-16C £ o 125 40 63 11,5 16 B 3,17
EMP09-125-B40-LN12-17C £ o 125 40 63 11,5 17 B 3,16
EMP09-130-B40-LN12-13C b o 130 40 63 11,5 13 B 3,35
EMP09-160-B40-LN12-12C k ° 160 40 63 11,5 12 B 6,42
EMP09-200-C60-LN12-16 o 200 60 70 11,5 16 C 8,83
EMP09-050-A22-LN16-05C £ o 50 22 40 15 5 A 0,32
EMP09-063-A22-LN16-05C £ o 63 22 40 15 5 A 0,6
EMP09-063-A22-LN16-06C £ o 63 22 40 15 6 A 0,58 LNKT1607PNR™
EMP09-063-A27-LN16-06C £ ° 63 27 50 15 6 A 0,72
® Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkihlung

Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B157

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Bohren Frasen Drehen

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser ccraser

Abmessungen [mm] WSP
Artikel sl | Lager Zéhne | Aufnahme
' oD | od L apmm M
EMP09-080-A27-LN16-06C £ ° 80 27 50 15 6 A 1,28
EMP09-100-B32-LN16-08C S ° 100 32 50 15 8 B 1,68
EMP09-100-B32-LN16-10C S o 100 32 50 15 10 B 1,76
EMP09-125-B40-LN16-10C sk ° 125 40 63 15 10 B 3,25
EMP09-160-B40-LN16-12C * ° 160 40 63 15 12 B 6,35
; LNKT1607PNR**
EMP09-160-B40-LN16-16C b o 160 40 63 15 16 B 6,32
EMP09-200-C60-LN16-16 o 200 60 70 15 16 C 8,71
EMP09-250-C60-LN16-12 o 250 60 70 15 12 C 12,4
EMP09-250-C60-LN16-18 o 250 60 70 15 18 C 12,1
EMP09-315-D60-LN16-16 o 315 60 80 15 16 D 22,9
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WSP LNKT0804PNR** LNKT1206PNR** LNKT1607PNR**
@D 40-80 40-250 40-360
160M3x7 160M4x12 160M5x13
W | Schraube (WsP) (1,8 Nm) (3,4Nm) (6,7 Nm)
¢~ | Schltssel (WSP) WTO9IP
A | schliissel (WSP) WT151S WT201S
LNKT L S d
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen 0804 | 875 | 445 3,4
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 12 06 12,7 | 675 44
Fras-WSP g%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 16 07 | 1605 | 735 | 55
LN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
Ploososns o9 0% O0O% 00 O
| M| DRHBEE DL HBHRBOO O
L
K ST R @)
Low N & &5 g2
X s & B 00 00 © @
i E——
H O &8
N\—.—m;;NNmm\—NNNmmE{EonN; E
1SO W irl222ddnllRES2SERNIIRIBIAL=- |= |55
VUU=S=SS00QIZ00000nUUa0nVy (U |=Aq
[ea e R e R a N e Wi e W ea i o | lf=a lifa'a B 'a B a'a B 'a Mifa'a B o'a Wi a'a WY 'a i a'a MY c'a Wi a'a } b= =z [alya)
SESS>S>SS>S>>I>>S>S>>>>>>>>>> |5 5>
'7 LNKT080404PNR-GL 85 |04 ° ° °
(") | LNKT120608PNR-GL 13 108 . o o
i LNKT160708PNR-GL 15 0,8 ° ° °
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
“
B158



eeiriiser - Wendeschneidplatten-Fraser

LNKT L S d
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen 08 04 | 875 | 445 34
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1206 | 127 | 675 44
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 16 07 | 1605 | 7,35 55
LN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BH3BDBe BH Dk HPHBHE OO0 O
M| DBHDBSE DRDBOBPHRBOO O
L
K SRR o
N St L
S X O&% HBH & B
H O S
N—.—m;;c\lmmm-—mmmmm%ommm; E
150 wir228888 20585885202 |2 |55
VUU=SZ=Z200Q0IZTVVVYU0UYUaUn VY ©) = N
[ea e e e e R e i va R e S ea | lr~a lia'a Wa'a B a'a W o'a WiYa'a B e'a WY o'a S c'a M c'a W 'a B 'a |l P8 z [alya)
S>E>>>>S>>F>>>>>>>>>>>>> |5 |>=>
LNKT080404PNR-GM 85 |04 ° °
G! LNKT120608PNR-GM 13 /0,8 ° ° °
LNKT160708PNR-GM 15 10,8 () o °
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B159
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Drehen

Frasen

Bohren

D

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser ccraser

Eckfraser

EMPO9 Kr:90° 0 0

<<

Abmessungen [mm]

WSspP

. - ~ s .
Artikel s | Lager o0 . o ) ria;::n Zahne | Aufnahme ﬁ

EMP09-032x38-A16-LN08-03C * o 32 38 16 55 3 15 A 0,18
EMP09-040x38-A16-LN08-04C * o 40 38 16 55 4 20 A 0,32 LNKTOB04PNR-GM
EMP09-040x43-A16-LN12-02C * o 40 43 16 70 2 8 A 0,4
EMP09-050x43-A22-LN12-03C ke 50 43 22 70 3 12 A 0,64
EMP09-050x63-A22-LN12-03C £ o 50 64,6 22 85 3 18 A 0,73
EMP09-063x43-A27-LN12-04C £ o 63 43 27 70 4 16 A 1,08
EMP09-063x53-A27-LN12-04C Koo 63 53 27 80 4 20 A 1,31
EMP09-063x85-A27-LN12-04C ® o 63 85 27 110 4 32 A 1,152 LNKT1206PNR-GM
EMP09-080x53-A27-LN12-05C * o 80 53 27 80 5 25 A 2,33
EMP09-080x53-A32-LN12-05C * o 80 54,6 32 80 5 25 A 2,33
EMP09-080x74-A32-LN12-05C * o 80 74 32 100 5 35 A
EMP09-100x65-A40-LN12-06C ® o 100 65 40 90 6 36 A 3,57
EMP09-125x54-A40-LN12-07C * o 125 54 40 80 7 35 A 5,53

e Ab Lager o Auf Anfrage

s Mit Innenkiihlung

Ersatzteile
WsP LNKT0804PNR-GM LNKT1206PNR-GM
oD 25-80 40-150

e onié12
& | schlissel WT15lS
@~ | Schltssel (WSP) WTO09IP
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B160



eeiriiser - Wendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen LNKT L S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 08 04 8,75 4,45 34
Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1206 | 12,7 | 675 | 44
LN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BHRBDBse BH D SPHBHE OO0 O
M| DBHDBSE DRDBHBPHRBOO O
L
K SRR o
N St SR
S CCH X O% HBH &H
H O 8
N——m;ENNMM-—NNNmmEonN; E
150 wir228888 20585885 RR2R2 |2 |55
VUU=Z=2Z200Q0IZT0VVVYU00nUYaUn VY ©) = N
[ea e e e e R e e R aa R aa | lr~a e Waa BiYa'a WY a'a WiYa'a QY e'a WY o'a B c'a M a'a WY 'a R 'a |l P =z [alya)
SES>S>SSE>>F>E>S>S>>>>>>>>>5 |5 |=>
'7 LNKT080404PNR-GL 85 (04 () [ °
(") | LNKT120608PNR-GL 13 |08 . o o
| Sl |
LNKT080404PNR-GM 85 |04 °
G! LNKT120608PNR-GM 13 (0,8 ° ° °
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B161

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

D

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser ccraser

Eckfraser

EMPO9 Kr:90° 0 0

@D

apmax

L1

----- Rt

L

Weldon-Schaft

Abmessungen [mm]

WSP

i s "
Artikel sz | Lager o0 o . ) . Zahne M
EMP09-018-XP20-LN08-02C % o 18 20 25 100 8 2 02
EMP09-020-XP20-LN08-03C % o 20 20 25 100 8 3 0,26
EMP09-022-XP20-LN08-03C % o 2 20 25 100 8 3 0,22
EMP09-025-XP25-LN08-03C % o 25 25 100 8 3 0,36
EMP09-025-XP25-LN08-04C e 25 25 32 100 8 4 04 LNKTOB04PNR™
EMP09-032-XP32-LN08-04C % o 32 32 40 115 8 4 0,695
EMP09-032-XP32-LN08-05C e 32 32 40 115 8 5 0,715
EMP09-040-XP40-LN08-06C % o 40 40 40 125 8 6 1,154
EMP09-025-XP25-LN12-02C %€ o 25 25 32 100 115 2 03
EMP09-032-XP32-LN12-03C € o 32 3 15 115 3 0,63
EMP09-035-XP32-LN12-03C %€ o 35 32 40 15 115 3 0,69 LNKT1206PNR**
EMP09-040-XP40-LN12-03C %€ o 40 40 40 125 115 3 1,139
EMP09-040-XP40-LN12-04C % o 40 40 125 115 4 1,1
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WsP LNKT0804PNR** LNKT1206PNR**
oD 16-45 20-50
W |schraube (WSP) '(6102/'[3:5 '?gmﬂ)z
& | schlissel WT15lS
)
Schliissel (WSP) WT09IP WT15IP >
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B162 v



eeiriiser - Wendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen LNKT L S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 08 04 8,75 4,45 34
Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1206 | 12,7 | 675 | 44
LN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BHRBDBse BH D SPHBHE OO0 O
M| DBHDBSE DRDBHBPHRBOO O
L
K SRR @)
N St SR
S CCH X O% HBH &H
H O &
N—.—@;;Nr\lmm-—mmmmm%ommm; E
IS0 Wi irRasdadm2lKE2S2RaI1TRIg48 = |= |83
VUU=Z=2Z200Q0IZT0VVVYU00nUYaUn VY ©) = N
[ea e N a N e a i va R s i eaf lfaaliaa R aa Rifaa S oa Mifa'a i aa Bifaa WY Wifa'a Wit Qi e ) b= =z [al¥a)
S>E>>>>S>>SF>>>>>>>>>>>>> |5 ==
'— LNKT080404PNR-GL 85 (04 () L) °
(") | LNKT120608PNR-GL 13 |08 o oo o
| Sl |
LNKT080404PNR-GM 85 |04 ° () L) o
LNKT080408PNR-GM 85 |0,8|0 °
LNKT080412PNR-GM 85 |1,2|0
LNKT080415PNR-GM 85 (15
0! LNKT120608PNR-GM 13 /0,8 o e ° o
LNKT120612PNR-GM 13 [1,2]0 () o
LNKT120616PNR-GM 13 [1,6]0 o o o)
LNKT120624PNR-GM 13 (24 ° °
LNKT120632PNR-GM 13 |32 o ° °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B163

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information
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Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

E

Index

Wendeschneidplatten-Fraser ccraser

Eckfraser

EMP13 Kr:90° 0 0 &

-
n -

~

ap

ap

Abmessungen [mm]

WSP

Artikel i< | Lager o0 Zahne | Aufnahme =~

od L Ap max E
EMP13-040-A16-AN11-04C * o 40 16 40 11,2 4 A 0,45
EMP13-044-A16-AN11-04C * o) 44 22 40 11,2 4 A 0,52
EMP13-050-A22-AN11-06C £ ° 50 22 40 11,2 6 A 03
EMP13-063-A22-AN11-06 b o 63 22 40 11,2 6 A 0,49
EMP13-063-A22-AN11-07C £ ° 63 22 40 11,2 7 A 0,49
EMP13-080-A27-AN11-07 x® ¢} 80 27 50 11,2 7 A 1,18
EMP13-080-A27-AN11-07C * o 80 27 50 11,2 7 A 1,07 ANGX1105
EMP13-080-A27-AN11-09C % ° 80 27 50 11,2 9 A 1,18
EMP13-100-B32-AN11-12 ° 100 32 50 11,2 12 B 1,46
EMP13-100-B32-AN11-12C x o 100 32 50 11,2 12 B 1,46
EMP13-125-B40-AN11-14 ° 125 40 63 11,2 14 B 2,92
EMP13-125-B40-AN11-14C £ o 125 40 63 11,2 14 B 2,92
EMP13-160-C40-AN11-16 ° 160 40 63 11,2 16 C 43
EMP13-050-A22-AN15-04C % ° 50 22 40 14,5 4 A 0,26
EMP13-060-A22-AN15-05C £ o 60 22 40 14,5 5 A 0,53
EMP13-063-A22-AN15-05C x® ° 63 22 40 14,5 5 A 0,53
EMP13-080-A27-AN15-06C £ ° 80 27 50 14,5 6 A 1,23
EMP13-100-B32-AN15-08 ° 100 32 50 14,5 8 B 1,52
EMP13-100-B32-AN15-08C £ o 100 32 50 14,5 8 B 1,52 ANGX1506
EMP13-125-B40-AN15-10 ° 125 40 63 14,5 10 B 3,05
EMP13-125-B40-AN15-10C £ o 125 40 63 14,5 10 B 3,05
EMP13-160-C40-AN15-12 ° 160 40 63 14,5 12 C 4,46
EMP13-200-C60-AN15-16 o 200 60 63 14,5 16 C 6,26
EMP13-250-C60-AN15-18 o 250 60 63 14,5 18 C 12,86
® Ab Lager o Auf Anfrage
*& Mit Innenkiihlung
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

<

B164



eeiriiser - Wendeschneidplatten-Fraser

Ersatzteile
wWsP ANGX1105 ANGX1506
oD 40-160 50-250
160M3x9 160M4x12
v Schraube (WSP) (1.8 Nm) (3.4 Nm)
| schlissel (WSP) WTO9IS WT15lIS
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen ANGX L S d
&2 Normale Bearbeitungsbedingungen 1105 | 11,85 57 35
Fras-WSP &% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 1543 | 73 44
AN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
r P SBRBDBE BO B OBHBHE 00 O
M| DBODBR GROODBHBBHEOO O
K Dax o o
N &8 X
S g 98 O®B OB O %
H O D
- wl.|laEsBzEcRolgzsstseEisgnnls &
r i) B2l = = I5lS
O03SSS50320000000RBABE [T |28
[ea Qe J e R e N~ a R ~ali~a Jlaa Jiea ) f~a Jifaa Wifaa ifaa i a'a e a i aa Wi 'a i 'a W a'a Wi a'a M2 )l g P4 [ala)
SES>>>S>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
ANGX110504PNR-GM 84 |04 ° ° ° °
ANGX110508PNR-GM 84 |08|e ° ° oo o °
ANGX110520PNR-GM 84 | 2 o °
__' | ANGX150608PNR-GM 11 (080 ° ° oo o °
ANGX150612PNR-GM 11 [1,2]0
ANGX150616PNR-GM 1 11,6 () °
ANGX150620PNR-GM 1M |2 o0
ANGX110502PNR-LH 84 /0,2 o
) fl ANGX110504PNR-LH 84 |04 °
ANGX150608PNR-LH 11 (0,8 °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

N
< -

Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index



Bohren Frasen Drehen

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser ccraser

Eckfraser

EMP13 Kr:90° 0

@D

APmax

od

[
v

ﬁ\)
k'-—1.

L

Weldon-Schaft

Abmessungen [mm] WSP
Artikel ik | Lager Zdhne
' o | od | L | L | e ﬂ
EMP13-025-XP25-AN11-02C * ° 25 25 32 100 11,2 2 0,31
EMP13-032-XP32-AN11-03C N ° 32 32 40 115 11,2 3 0,61 ANGX1105
EMP13-040-XP32-AN11-04C ° 40 32 40 125 11,2 4 0,75
EMP13-032-XP32-AN15-02C ° 32 32 40 125 11,2 2 0,66
- - - - - . ANGX1506
EMP13-040-XP32-AN15-03C ° 40 32 40 125 11,2 3 0,76
® Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WsP ANGX1105 ANGX1506
@D 25-40 25-40
160M3x9 160M4x12
v Schraube (WSP) (1.8 Nm) (3.4 Nm)
& | schlissel (WSP) WTO9IS WT15IS

Systemcode ) B32

B166

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312



eeiriiser - Wendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen ANGX L S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 1105 | 11,85 57 35
Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 1543 | 73 44
AN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
r P BHRBDBse BH Sk SBHBH 00 O
M| SBBHBDBR DBROODBHBREOO O
od] ] K O O
N St SR
S LI < O &S O @
H O 8
N—‘—‘“'—‘—NNMM—NNNmmquonN— E
IS0 Wi ir f9ddml]82S8828338382K2 |2 |55
VUU=Z=2Z200Q0IZT0VVVYU00nUYaUn VY ©) = N
[ea e e e e R e e R aa R aa | lr~a e Waa BiYa'a WY a'a WiYa'a QY e'a WY o'a B c'a M a'a WY 'a R 'a |l P =z [alya)
S>E>>>>S>>SF>>>>>>>>>>>>> |5 ==
ANGX110504PNR-GM 84 (04 ) ) ) °
ANGX110508PNR-GM 84 [08|e ) ) o o 0 °
ANGX110520PNR-GM 84 | 2 ° °
—-—‘*
E ANGX150608PNR-GM 1 |08o . . cee o
ANGX150612PNR-GM 1 [12]0
ANGX150616PNR-GM 1 (1,6 ° °
ANGX150620PNR-GM 1M |2 °
ANGX110502PNR-LH 84 0,2 ¢}
@ | ANGX110504PNR-LH 84 |04
ANGX150608PNR-LH 1 (08 °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B167

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



U Bohren Frasen Drehen

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser ccraser

Eckfraser

EMP13 Kr:90° 0 0 &

od

L

Zylinder-Schaft

Abmessungen [mm] WSP
Artikel ik | Lager Zéhne
‘ @D e ad L L Ap max W
EMP13-025-G25-AN11-02C k ° 25 11,2 25 32 100 11,2 2 0,31
EMP13-032-G32-AN11-03C sk ° 32 11,2 32 40 115 11,2 3 0,61 ANGX1105
EMP13-040-G32-AN11-04C b3 ° 40 11,2 32 40 125 11,2 4 0,75
EMP13-032-G32-AN15-02C £ ° 32 14,5 32 40 125 14,5 2 0,66
ANGX1506
EMP13-040-G32-AN15-03C £ ° 40 14,5 32 40 125 14,5 3 0,76
® Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WsP ANGX1105 ANGX1506
oD 25-40 25-40
160M3x9 160M4x12
v Schraube (WSP) (1.8 Nm) (3.4 Nm)
& | schlissel (WSP) WTO9IS WT15IS

Systemcode ) B32

B168

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312



eeiriiser - Wendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen ANGX L S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 1105 | 11,85 57 35
Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 1543 | 73 44
AN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
r P BHRBDBse BH Sk SBHBH 00 O
M| SBBHBDBR DBROODBHBREOO O
od] ] K O O
N St SR
S LI < O &S O @
H O 8
N—‘—‘“'—‘—NNMM—NNNmmquonN— E
IS0 Wi ir f9ddml]82S8828338382K2 |2 |55
VUU=Z=2Z200Q0IZT0VVVYU00nUYaUn VY ©) = N
[ea e e e e R e e R aa R aa | lr~a e Waa BiYa'a WY a'a WiYa'a QY e'a WY o'a B c'a M a'a WY 'a R 'a |l P =z [alya)
S>E>>>>S>>SF>>>>>>>>>>>>> |5 ==
ANGX110504PNR-GM 84 (04 ) ) ) °
ANGX110508PNR-GM 84 [08|e ) ) o o 0 °
ANGX110520PNR-GM 84 | 2 ° °
—-—‘*
E ANGX150608PNR-GM 1 |08o . . cee o
ANGX150612PNR-GM 1 [12]0
ANGX150616PNR-GM 1 (1,6 ° °
ANGX150620PNR-GM 1M |2 °
ANGX110502PNR-LH 84 0,2 ¢}
@ | ANGX110504PNR-LH 84 |04
ANGX150608PNR-LH 1 (08 °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B169

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Wendeschneidplatten-Fraser ccraser

Eckfraser

EMP13 Kr:90° 0

Drehen

(=
()
=§ Abmessungen [mm] WSP
(i
Artikel si< | Lager Zahne | WSP Anzahl
@D e od L ﬂ
EMP13-050x43-A22-AN11-03 ° 50 43 22 60 3 12 0,52
ANGX1105
EMP13-063x64-A27-AN11-04 o 63 64 27 80 4 24 1,15
C EMP13-063x53-A27-AN15-03 o 63 53 27 75 3 12 1,14
EMP13-080x53-A32-AN15-04 ° 80 53 32 75 4 16 1,82
ANGX1506
EMP13-082x67-A32-AN15-04 o 80 67 32 90 4 20 2,2
EMP13-080x75-A32-AN15-05 o 80 75 32 95 5 30 2,07
c o Ab Lager o Auf Anfrage
(]
c s Mit Innenkiihlung
3
Ersatzteile
wsp ANGX1105 ANGX1506
D @D 50-63 63-120
160M3x9 160M4x12
P |schraube (WSP) (1.8 Ny (3.4 Nm)
c
2s
-
28 | schlissel (WSP) WT09IS WT151S
€35
© £
<
(9]
e
=
Systemcode ) B32 Auswahl Sorten ) B31 Technische Infos ) B617 Schnittdaten ) B312

N
- <



eeiriiser - Wendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen ANGX L S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 1105 | 11,85 57 35
Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 1543 | 73 44
AN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
r P BHRBDBse BH Sk SBHBH 00 O
M| SBBHBDBR DBROODBHBREOO O
od] ] K O O
N St SR
S LI < O &S O @
H O 8
N—‘—‘“'—‘—NNMM—NNNmmquonN— E
IS0 Wi ir f9ddml]82S8828338382K2 |2 |55
VUU=Z=2Z200Q0IZT0VVVYU00nUYaUn VY ©) = N
[ea e e e e R e e R aa R aa | lr~a e Waa BiYa'a WY a'a WiYa'a QY e'a WY o'a B c'a M a'a WY 'a R 'a |l P =z [alya)
S>E>>>>S>>SF>>>>>>>>>>>>> |5 ==
ANGX110504PNR-GM 84 (04 ) ) ) °
ANGX110508PNR-GM 84 [08|e ) ) o o 0 °
ANGX110520PNR-GM 84 | 2 ° °
—-—‘*
E ANGX150608PNR-GM 1 |08o . . cee o
ANGX150612PNR-GM 1 [12]0
ANGX150616PNR-GM 1 (1,6 ° °
ANGX150620PNR-GM 1M |2 °
ANGX110502PNR-LH 84 0,2 ¢}
@ | ANGX110504PNR-LH 84 |04
ANGX150608PNR-LH 1 (08 °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B171

Drehen

U Bohren Frasen
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Drehen
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Bohren

O

Technische

Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser ccraser

Eckfraser

EMP13 Kr:90° 0 &

— ;_.‘.\g

il
1]

od

L

Weldon-Schaft

Abmessungen [mm] WSP
Artikel sic | Lager Zéhne | WSP Anzahl
' oD | e | od | L L ﬂ
EMP13-032x43-XP32-AN11-02 o 32 43 32 48 115 2 8 0,61
EMP13-040x43-XP32-AN11-03 o 40 43 32 55 125 3 12 0,79 ANGX1105
EMP13-050x60-XP40-AN11-03C £ o 50 60 40 160 3 18 1,53
EMP13-040x40-XP32-AN15-02 o 40 40 32 55 115 2 6 0,79
ANGX1506
EMP13-050x53-XP40-AN15-02 o 50 53 40 70 145 2 8 1,53
® Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WsP ANGX1105 ANGX1506
oD 32-60 40-50
160M3x9 160M4x12
v Schraube (WSP) (1.8 Nm) (3.4 Nm)
/’ Schliissel (WSP) WTO09IS WT15IS

Systemcode ) B32

B172

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312



eeiriiser - Wendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen ANGX L S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 1105 | 11,85 57 35
Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 1543 | 73 44
AN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
r P BHRBDBse BH Sk SBHBH 00 O
M| SBBHBDBR DBROODBHBREOO O
od] ] K O O
N St SR
S LI < O &S O @
H O 8
N—‘—‘“'—‘—NNMM—NNNmmquonN— E
IS0 Wi ir f9ddml]82S8828338382K2 |2 |55
VUU=Z=2Z200Q0IZT0VVVYU00nUYaUn VY ©) = N
[ea e e e e R e e R aa R aa | lr~a e Waa BiYa'a WY a'a WiYa'a QY e'a WY o'a B c'a M a'a WY 'a R 'a |l P =z [alya)
S>E>>>>S>>SF>>>>>>>>>>>>> |5 ==
ANGX110504PNR-GM 84 (04 ) ) ) °
ANGX110508PNR-GM 84 [08|e ) ) o o 0 °
ANGX110520PNR-GM 84 | 2 ° °
—-—‘*
E ANGX150608PNR-GM 1 |08o . . cee o
ANGX150612PNR-GM 1 [12]0
ANGX150616PNR-GM 1 (1,6 ° °
ANGX150620PNR-GM 1M |2 °
ANGX110502PNR-LH 84 0,2 ¢}
@ | ANGX110504PNR-LH 84 |04
ANGX150608PNR-LH 1 (08 °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B173
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Wendeschneidplatten-Fraser ccraser

Eckfraser

Drehen

Wit €
g
O Abmessungen [mm]
- Artikel sic | Lager o0 Zahne | Aufnahme
od L Ap max
EMP14-040-A16-VP22-03C * o 40 16 55 10 3 A 0,234
EMP14-040-A16-VP22-03CA % [} 40 16 55 10 3 A 0,24
C EMP14-042-A16-VP22-03C £ o 42 16 55 10 3 A 0,256
EMP14-042-A16-VP22-03CA % ° 42 16 55 10 3 A 0,27
EMP14-050-A22-VP22-03C £ o 50 22 55 10 3 A
EMP14-050-A22-VP22-03CA x® o 50 22 55 10 3 A
- EMP14-050-A22-VP22-04C *® o 50 22 55 10 4 A 0,352
_QE, EMP14-050-A22-VP22-04CA % ° 50 22 55 10 4 A 0,36
,303 EMP14-052-A22-VP22-04C x ° 52 22 55 10 4 A 0,385
EMP14-052-A22-VP22-04CA £ ° 52 22 55 10 4 A 04
EMP14-063-A27-VP22-04C * ° 63 27 55 10 4 A 0,61
EMP14-063-A27-VP22-04CA £ ° 63 27 55 10 4 A 0,62 VPGT2205
EMP14-066-A27-VP22-05C % o 66 27 55 10 5 A 0,625
D EMP14-066-A27-VP22-05CA x o 66 27 55 10 5 A 0,68
EMP14-080-A27-VP22-05C * ° 80 27 55 10 5 A 0,95
EMP14-080-A27-VP22-05CA £ ° 80 27 55 10 5 A 0,97
EMP14-100-B32-VP22-06C % o 100 32 55 10 6 B 14
_qc’ 5 EMP14-100-B32-VP22-06CA % o 100 32 55 10 6 B 1,32
é é EMP14-125-B40-VP22-05C £ o 125 40 63 10 5 B
< 5 EMP14-125-B40-VP22-05CA % o 125 40 63 10 5 B
= E EMP14-125-B40-VP22-07C £ ° 125 40 63 10 7 B 2,7
EMP14-125-B40-VP22-07CA sk ° 125 40 63 10 7 B 2,75
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
E
o
=
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

<
B174 v



eeiriiser - Wendeschneidplatten-Fraser

Ersatzteile
WSP VPGT2205
oD 20-150
160M5x11
W |schraube (WsP) 67Nm)
| schlisssel (WsP) WT20IT
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen VPGT L 1.C S d
&2 Normale Bearbeitungsbedingungen 22 05 9 12,7 | 5,56 55
Fras-WSP €2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
VP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SBRBDBE BO B OBHBHE 00 O
M| DBODBR GROODBHBBHEOO O
K Dax o @)
N 8 X
S g 98 O®B OB O %
H O D
. NssRpraRsRssatnsignnns |5
r i) B2l = = I5lS
O03SSS50320000000RBABE [T |28
[ea Qe J e R e N~ a R ~ali~a Jlaa Jiea ) f~a Jifaa Wifaa ifaa i a'a e a i aa Wi 'a i 'a W a'a Wi a'a M2 )l g P4 [ala)
SES>>>S>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
VPGT220502-LP 0,2 o
VPGT220505-LP 0,5 °
VPGT220508-LP 08 o) °
VPGT220510-LP 1 °
VPGT220515-LP 15 o
VPGT220520-LP 2 °
)

@‘d VPGT220525-LP 25 o .
VPGT220530-LP 3 o) °
VPGT220532-LP 3,2 o °
VPGT220540-LP o °
VPGT220550-LP °
VPGT220560-LP o
VPGT220564-LP 6,4 o

e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser ccraser

Eckfraser

EMP14 Kr:90° @

od

L

Weldon-Schaft

Abmessungen [mm] WSP
Artikel sik | Lager Zdhne e
: oD | od L L aym @
EMP14-032-XP32-VP22-02C sk 32 32 30 125 10 2 0,642
5 VPGT2205
EMP14-032-XP32-VP22-02CA b 32 32 30 125 10 2 0,65
e Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WspP VPGT2205
oD 20-150
I60M5x11
W |schraube (WsP) 67Nm)
| schlisssel (WsP) wr20IT

Systemcode ) B32

B176

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312



eeiriiser - Wendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen VPGT L 1.C S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 22 05 9 12,7 | 5,56 55
Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
VP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BHRBDBse BH D SPHBHE OO0 O
@IC M| DBHDBSE DRDBHBPHRBOO O
- % K AL @
N St SR
r
S CCH X O% HBH &H
H O 8
N—n—m‘_‘_NNMM-—NNNmmEonNP E
IS0 rfeddaLl]82S858338382K2 |12 |55
J0U==200QZ000VLAVLRAVAVIY (U =&
[ea e e e e R e e R aa R aa | lr~a e Waa BiYa'a WY a'a WiYa'a QY e'a WY o'a B c'a M a'a WY 'a R 'a |l P =z [alya)
S>E>>>>S>>F>>>>>>>>>>>>> |5 ==
VPGT220502-LP 0,2 o
VPGT220505-LP 0,5 °
VPGT220508-LP 08 o °
VPGT220510-LP 1 °
VPGT220515-LP 15 o
VPGT220520-LP 2 °
=—
ffﬁ\f VPGT220525-LP 25 o .
VPGT220530-LP 3 o) °
VPGT220532-LP 3,2 o °
VPGT220540-LP o °
VPGT220550-LP °
VPGT220560-LP o
VPGT220564-LP 6,4 o
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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rormfraser - WWendeschneidplatten-Fraser

Formfraser

BMRO1 0 0

oo fo

ad

Weldon-Schaft

Abmessungen [mm] Zéhne WSP
Artikel sk | Lager &
R @D e od L, L ZDET | SPMT Sy
BMRO01-020-XP20-S [} 10 20 20 20 50 125 2 2 03
ZDETO08T2 &
BMR01-020-XP20-M o 10 20 20 20 75 150 2 2 0,3 SPMT0603
BMR01-020-XP20-L [} 10 20 20 20 100 200 2 2 0,4
BMRO01-025-XP25-S o 12,5 25 23 25 70 150 2 2 0,5
ZDET1103 &
BMRO01-025-XP25-M o 12,5 25 23 25 95 175 2 2 0,6 SPMTO0603
BMR01-025-XP25-L o 12,5 25 23 25 100 200 2 2 0,7
BMR01-032-XP32-S ] 16 32 31 32 85 175 2 2 09
ZDET13T2 &
BMR01-032-XP32-M o 16 32 31 32 100 200 2 2 11 SDMT0903
BMR01-032-XP32-L o 16 32 31 32 150 250 2 2 1,4
BMR01-040-XP40-S o 20 40 41 40 85 175 3 2 14
BMR01-040-XP40-M [¢] 20 40 41 40 100 200 3 2 1,7
BMRO1-040-XP40-L o 20 40 41 40 150 250 3 2 2,1 ZPNT2204 &
BMR01-050-XP40-S o 25 50 45 40 100 200 3 2 1,8 SPMT1204
BMRO01-050-XP40-M o 25 50 45 40 100 300 3 2 2,8
BMR01-063-XP40-S o 31,5 63 52 40 100 200 4 2 3
® Ab Lager o Auf Anfrage
*& Mit Innenkihlung
Ersatzteile
WSP ZDETO08T2 & ZDET1103 & ZDET13T2 & ZPNT2204 &
SPMT0603 SPMT0603 SDMTO0903 SPMT1204
oD 20 25 32 40-63
143M2,5%5,7 143M2,5%5,7 143M4x8 143M5x11
W [schraube (WSP)| 1 i) (1,0 Nm) (3,4 Nm) (6,7 Nm)
)/ Schlussel (WSP) WTO7IP WTO7IP
/’ Schlissel (WSP) WT15IS WT20IS

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index

Technische Infos ) B617 Schnittdaten ) B312

N
< -

Systemcode ) B32 Auswahl Sorten ) B31



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser romfrser

ZDET L 1.C S d
08 T2 8,4 6,75 | 2,78 2,8
{} Gute Bearbeitungsbedingungen 1103 | 106 8,5 3,18 2,8
& Normale Bearbeitungsbedingungen 13T3 | 132 | 105 | 397 | 44
Fras-WSP g%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2204 | 161 | 12,7 | 476 | 556
ZD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P &3HabDBeE SD DB HPDBHE OO0 O
M| SERBDBER DROODBHBRROO O
K SRR @)
N St &
S & 9 O®% B & €&
H O B
NFu—m‘_‘_NNMM\—NNNmLﬁE{E\onN‘_ B
o) RISRIIIDLERE2SRANIRVRINRINE = 55
JOU==S00QZ000VLAIVLRIVAVY U =«
o R e N e e W e i ea Y i aa e B oa Bl aa B 'a Wifa'a i oa Bifaa WY Wifa'a Mo a Wi e ¥ e =z [al¥a)
SES>>>>S>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
-~ ZDET13T3CYR16-PM 16 o o
- Fuvuy
-~ ZDETO08T2CYR10 10
C#§ | ZDET1103CYR125 125
L e
~ ZPNT2204CY(R20) 20
#9 . | ZPNT2204CY(R25) 25
WS | 7PNT2204CY(R31) 315 o
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

<
B1so v



rormfraser - WWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen SPMT L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 0603 | 635 | 635 | 3,18 2,8
Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 12,7 | 12,7 | 476 55
SP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P BSBRbDBE BH S SBHBHE 00 O
oo 1r° M| ozoos OBOOOOBBO0O |O
.Cl/ \ \
\_5@; _— K T e
. y , N & X
~ | -
r T S LI < O%B DB O B
H O D
N—\—m;ENNmm-—NNNmmEonN; E
IS0 r2220adnldRESSSNIIRIISZIA- |= |58
VUU=Z=2Z200Q0ZV0V0U0000UUa0nVl |O = N
[ea Qe e e e e e e R ea | lf~a Jiyaa Jiaa B2 W o'a MiYa'a B o'a WY 'a B c'a MY 'a WY 'a MY 'a |l 9t z (alya)
S>> >>>>>>>>>>>> |5 |=>
SPMT060304-KT o
—
SPMT060304 0,4
ﬁ SPMT120408 08 [0 @ O ® O °
—
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
{3 Gute Bearbeitungsbedingungen SDMT L 1.C S d
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 03 | 9,525 | 9,525 | 3,18 4,4
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
SD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P &5HebHBE SO DB BBHBH 00 O
aicl” = R M| SBBDOHBE DROODBHBREOO O
.Cl/ \
T_\@; -~ od] K 6 4 & O
\ / N & SR
~_ | _~
r [ S g O%B BB S R
H O S
N.—.—@;;Nr\lmm—mmmmm£ommm; E
IS0 2R 2lRE22SRSRIRIIRILIA=S |2 |55
VUUZSZZ22000IZVUVUU00UUaVNnVY O = N
[oa g e o R e e N e va R aa | lfa litaa Bie'a Ny a'a WY a'a WiYa'a B c'a WY 'a WY c'a MY 'a M e R 'a |l P =z [alya)
SE>>>S>S>S>SF>>>>>>>>>>>>> |5 |=>
| . SDMT090308 08 o
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser romfrser

Formfraser

BMRO02 0 0 &

Drehen

oD (© ad
R L1
L
B |
c
9
O Abmessungen [mm] WSP
-
Artikel s | Lager P
' R oD od L, L fexy
“"--
BMR02-012-G16-S ® 6 12 16 40 110 0,1
BMR02-012-G16-M ° 6 12 16 50 130 0,2 ROHX1203
C BMR02-012-G16-L ° 6 12 16 50 160 0,2
BMR02-016-G20-S ° 8 16 20 45 140 03
BMRO02-016-G20-M () 8 16 20 65 170 03 ROHX1604
BMR02-016-G20-L ° 8 16 20 65 200 04
= BMR02-020-G25-S ° 10 20 25 60 160 0,5
_g BMR02-020-G25-M ° 10 20 25 80 200 0,6 ROHX2005
8 BMR02-020-G25-L ° 10 20 25 80 240 0,8
® Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
D Ersatzteile
wsP ROHX1203 ROHX1604 ROHX2005
oD 12 16 20
o €
£ 8
-
() 170M4x10TT 170M5x12TT I70M5x16TT
E g " Schraube (WSP) (3,4Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm) 9/
v O
[T .
== &
/’ Schlissel (WSP) WT15IS WT20IS WT20IS . d
<
(0]
©
£
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

<
B182 v



rormfraser - WWendeschneidplatten-Fraser

ROHX L 1.C S d
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen 12 03 | 85 12 3 4
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 11,3 16 4 5
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 20 05 | 141 20 5 5
RO** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BH3BDBe BH Dk SPHBHE OO0 O
!! M| O8oos OBOBOHBHBO0 O
odl K SR O
ii N St L
S S X O&% HBH & <k
H O &
N—n—m‘_—NNMM-—NNNmmEonNP k\'—)
IS0 S22 M28RBSSRNQINVIQLR |B |58
JO0U==2200QZ000VLAVLRVAVIY (U =&
[ea e R N a N e N a e W e N ea | lfaa e R oa Mifaa W oa Mifa'a B e Bifa'a WY Wifa'a WY B a'a ¥ b= z [al¥a)
SES>>>E>>F>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
ROHX1203 o O °
(%% ) | ROHX1604 o °
\h'
ROHX2005 o °
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Drehen
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Wendeschneidplatten-Fraser romfrser

Formfraser

BMRO3 0 0 & @

e

od QDI P"
R L1

L

Zylinder-Schaft

B

ad

Abmessungen [mm] WSP

Artikel sz | Lager R . . o . ) Zahne | Aufnahme y g
BMR03-016-G20-S ° 8 16 16 20 70 150 2 B 03 XPHT16
BMR03-016-G20-M ° 8 16 16 20 80 180 2 B 04
BMR03-020-G25-S ° 10 20 20 25 80 180 2 B 0,5
BMR03-020-G25-M o 10 20 20 25 100 200 2 B 0,6
BMR03-020-G25-L o 10 20 20 25 150 250 2 B 0,7 XPHT20
BMR03-020-G25-XL o 10 20 20 25 110 300 2 B 1
BMR03-025-G25-S ° 12,5 25 25 25 80 180 2 B 0,6
BMR03-025-G25-M o 12,5 25 25 25 100 200 2 B 0,7 XPHT25
BMR03-025-G25-L o 12,5 25 25 25 110 250 2 B 038
BMR03-025-G25-XL o 12,5 25 25 25 120 300 2 B 1
BMR03-030-G32-S o 15 30 30 32 120 200 2 A 1
BMR03-030-G32-M ° 15 30 30 32 150 250 2 A 1,3 XPHT30
BMR03-030-G32-L o 15 30 30 32 200 300 2 A 1,6
BMR03-032-G32-S ° 16 32 32 32 120 200 2 A 11
BMR03-032-G32-M ° 16 32 32 32 150 250 2 A 14
BMR03-032-G32-L ° 16 32 32 32 200 300 2 A 1,6 XPHTS2
BMR03-032-G32-XL o 16 32 32 32 200 350 2 A 2
BMRO03-040-G40-S o 20 40 40 40 120 200 2 A 1,6
BMR03-040-G40-M o 20 40 40 40 150 250 2 A 2 XPHT40
BMR03-040-G40-L ° 20 40 40 40 200 300 2 A 2,5
® Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

<

B1s4



rormfraser - WWendeschneidplatten-Fraser

Ersatzteile
WSP XPHT16 XPHT20 XPHT25 XPHT30 XPHT32 XPHT40
oD 16 20 25 30 32 40
ﬂ Pratze CBH5R1
L o WD208 | WD-208
v Schraube 160M5x13 160M5x13 143M6X%16
(Pratze) (6,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm)
160M2,5%6,5 160M4x10 160M5x13 160M5x13 143M6X%16
W | schraube (WSP) (1.0 Nm) (3,4 Nm) 6.7 Nm) 67 Nm) 9,1 Nm) '%
I60M3,5x08TT
@ |schraube (WsP) o7 %
)» Schltssel WT20IT WT20IT WT25IT
(Pratze) £
l }
o | Schlussel (WSP) WT10IP =
)‘ Schliissel (WSP) WT20IT WT20IT WT25IT
o~ | Schliissel (WSP)| ~ WTO7P
& | schlissel (WSP) WT155
XPHT L S d
16 16 3,18 3,1
20 20 3,97 4
25 25 4,76 4,7
{3 Gute Bearbeitungsbedingungen 30 30 | 635 | 58
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 32 32 6,35 5,8
Fras-WSP g2  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 40 40 7,94 6,8
XP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P BSBRBDBE BO D OBHBHE 00 O
: M| SBBODBR BROODBHBBHEOO O
]
_ @_ 4 K N @)
, \ N & S
R | ok S £ % 0B ©O © %
H O D
N—‘—I(REENNMMFNNNMMUI\C)NMN‘— =
IS0 R1a2R224d3PLRE22RASIRSNRIAE 2 |55
VUUOU=S=2200Q0IT0U0U00L00U0U0KnLVY (U |=q
[~a Qe R e e e e e e R ea | lf~'a Jia'a Je'a B 'a B o'a WiYa'a B o'a WY 'a B c'a MY 'a W 'a MY 'l P4 =z (alya)]
SES>>S>>>>F>>>>>>>>>>>>> | |[=>
XPHT16R0803-GM 8 °
XPHT20R10T3-GM 10 °
@ XPHT25R1204-GM 12,5 o °
XPHT30R1506-GM 15 |11 °
XPHT32R1606-GM 16 °
XPHT40R2007-GM 20 °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser romfrser

Formfraser

BMRO3 0 0 & @

]

v o] @

R/

ad

Weldon-Schaft

Abmessungen [mm] WSP

Artikel sz | Lager R . . o . ) Zahne | Aufnahme y g
BMR03-016-XP20-M ° 8 16 16 20 60 111 2 B 0,2 XPHT16
BMR03-020-XP25-M ° 10 20 20 25 70 127 2 B 03
BMR03-020-XP25-L ° 10 20 20 25 80 150 2 B 0,4 XPHT20
BMR03-025-XP25-M ° 12,5 25 25 25 80 137 2 B 04 XPHT2S
BMR03-025-XP25-L ° 12,5 25 25 25 100 200 2 B 0,6
BMR03-030-XP32-M ° 15 30 30 32 100 161 2 A 08 XPHT30
BMR03-030-XP32-L ° 15 30 30 32 150 250 2 A 1,3
BMR03-032-XP32-M o 16 32 32 32 100 161 2 A 08 XPHT32
BMR03-032-XP32-L o 16 32 32 32 120 250 2 A 1,3
BMR03-040-XP40-M o 20 40 40 40 100 175 2 A 13
BMR03-040-XP40-L o 20 40 40 40 120 250 2 A 2 XPHTA0
BMR03-050-XP50-M o 25 50 50 50 100 200 2 A 2,5
BMR03-050-XP50-L o 25 50 50 50 150 250 2 A 3,1 XPHTS0
® Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

<
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rormfraser - WWendeschneidplatten-Fraser
Ersatzteile
WSP XPHT16 XPHT20 XPHT25 XPHT30 XPHT32 XPHT40 XPHT50
oD 16 20 25 30 32 40 50
=~ Pratze CBHS5R1 | CBHSRI
8| e WD-208 | WD-208
v Schraube 160M5x13 160M5x13 143M6x16 143M6%16
(Pratze) (6,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm) (9,1 Nm)
v Schraube 160M2,5%6,5 160M4x10 160M5x13 160M5x13 143M6x16 143M8x21 '
(WSP) (1,0 Nm) (3,4 Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm) (16,2 Nm) %
" Schraube 160M3,5x08TT
(WSP) 27Nm) %
)» Schitssel WT20T | WT20T | WT25IT WT25IT
(Pratze) £
Schlissel =y
> ep) WT10IP /
Schlissel
)» (WSP) WT20IT WT20IT WT25IT WT30IT
Schlissel
t v (WSP) WT07P
Schlissel
A s WT155
XPHT L S d
16 16 3,18 3,1
20 20 3,97 4
25 25 4,76 4,7
30 30 6,35 58
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen 32 32 6,35 5.8
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 40 40 7,94 6,8
Fras-WSP &8  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 50 50 7,94 9,2
XP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S P BSBRbHBE BOH B SBHBHE 00 O
: M| SBODBR GROODBHBBREOO O
|
_ @_ 24 K D @)
: 70 N o D8
R | et S £ OH BB O 0
H O St
N,—‘—mgzmmmm—mmmmmﬁommms E
IS0 R|1dER0adnldRE2SRALRRITRIAQ= |= |55
VUU==Z200Q0ZV0VV0Y00UUYa0nVY |U =Aq
[ea e R e e e R e i va R e R aa | lf~a liyaa Jiaa S aa WY o'a WiYa'a QY 'a WY 'a B c'a MY 'a W 'a N 2 | Pt z (alya)
S>ES>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |[> |>>
XPHT16R0803-GM 8 °
XPHT20R10T3-GM 10 °
XPHT25R1204-GM 12,5 o °
&P | XPHT30R1506-GM 15 | 11 .
XPHT32R1606-GM 16 °
XPHT40R2007-GM 20 [
XPHT50R2507-GM 25 °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser romfrser

Formfraser

BMRO3 0 0 & @

od

R/

1 faD

od

Morsekegel Schaft

B1ss

Abmessungen [mm] WSP
Artikel sz | Lager Zéhne | Aufnahme
' R @ | e | od | L | L 9
BMR03-020-MT3-M o 10 20 20 18,7 70 156 2 B 04 XPHT20
BMR03-020-MT3-L o 10 20 20 187 100 186 2 B 04
BMR03-025-MT3-M o 12,5 25 25 23,5 70 156 2 B 04 XPHT25
BMR03-025-MT3-L o 12,5 25 25 235 100 186 2 B 04
BMR03-030-MT4-M o 15 30 30 28,2 70 189 2 A 0,8 XPHT30
BMR03-030-MT4-L o 15 30 30 28,2 120 229 2 A 1
BMR03-032-MT4-M o 16 32 32 29,2 70 179 2 A 0,9 XPHT32
BMR03-032-MT4-L o 16 32 32 292 100 209 2 A 09
BMR03-040-MT5-L o 20 40 40 36,9 90 226 2 A 1,8 XPHT40
BMR03-050-MT5-M ° 25 50 50 46,8 100 236 2 A 2,2 XPHTS0
BMR03-050-MT5-L o 25 50 50 468 150 286 2 A 2,9
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
“




rormfraser - WWendeschneidplatten-Fraser

Ersatzteile
WSP XPHT20 XPHT25 XPHT30 XPHT32 XPHT40 XPHT50
oD 20 25 30 32 40 50
=~ Pratze CBH5R1 CBHSR1
L o WD208 | WD-208
v Schraube 160M5x13 160M5x%13 143M6x16 143M6X16
(Pratze) (6,7 Nm) (6,7 Nm) (9,7 Nm) (9,1 Nm) '
v Schraube (WSP) 160M4x10 160M5x13 160M5x13 143M6x16 143M8x21 %
(3,4Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm) (16,2 Nm)
I60M35%08TT %
" Schraube (WSP) 27Nm)
)» Schitssel WT20IT WT20IT WT25IT WT25IT ‘ :
(Pratze) l ol
o~ |Schliissel (WSP)| ~ WT10IP '
)‘ Schlussel (WSP) WT20IT WT20IT WT25IT WT30IT
| schlissel (WSP) WT155
XPHT L S d
20 20 3,97 4
25 25 4,76 4,7
30 30 6,35 58
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen 32 32 | 635 | 58
& Normale Bearbeitungsbedingungen 40 40 7,94 6,8
Fras-WSP g2 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 50 50 7,94 9,2
XP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S P SBRBDBE BO B OBHBHE 00 O
: M| DBODBR DBROODHBBREOO O
]
_ @_ 24 K A @)
: 700 N & S
R | CAN S % % 00 SO © %
H O D
0 R lal85s85EeRg8s88 88 agE B
a 10 Soo=3 Qo Qi | ==
O03SSS50320000N00RBQBTE [T |28
[ea Qe R e R el el ~ali~a Jlaa Jiea ) a Jifaa Wifaa ifaa i a'a e a i a Wi 'a i a'a Wi a'a Wi a'a R w2 )l g P4 [ala)
S>> > > > >>>>>>>>>>>>>>> |> |>>
XPHT20R10T3-GM 10 °
XPHT25R1204-GM 12,5 ) °
@ XPHT30R1506-GM 15 |1 °
XPHT32R1606-GM 16 | 9 °
XPHT40R2007-GM 20 [
XPHT50R2507-GM 25 °
o Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser romfrser

Formfraser

Drehen

BMRO3 0 & @

ad

Komplex Schaft

(=
()
=§ Abmessungen [mm] WSP
(i
Artikel ik | Lager Zéhne )
' R | oD e od L, L g
BMR03-040-XPX-M o 20 40 40 50,8 170 250 1,3
BMR03-040-XPX-L o 20 40 40 50,8 220 300 31 XPHT40
C BMRO03-040-XPX-XL o 20 40 40 50,8 270 350 BIS
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
c
o
< .
o Ersatzteile
faa)
wsp XPHT40
@D 40
ﬁ Pratze CBH5R1 '
v Schraube 143M6x16 %‘
D (Pratze) (9,1Nm) .
143M6Xx16 % .
v Schraube (WSP) ©1Nm) £
Schlissel ‘ I
p S (Pratze) WT25IT h /
v c 1
£ | schlisssel (WSP) WT25IT
c
£E
g8
© £
<
(9]
©
=
Systemcode ) B32 AuswahlSorten) B31 Technische Infos ) B617 Schnittdaten ) B312

B190



rormfraser - WWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen
& Normale Bearbeitungsbedingungen

XPHT

40

40 7,94

6,8

Fras-WSP gk Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
XP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P BHRBDBse BH Sk SBHBH 00 O
: M| SBBHBDBR DBROODBHBREOO O
|
D\ od K SBe O
: 71 N % D
R | A S & B 0B 08 o @
H O 8
N——m;ENNMM-—NNNmmEonN; E
150 R 0|32 28882058228 5833833882 |2 |55
VUU=Z=2Z200Q0IZT0VVVYU00nUYaUn VY ©) = N
[ea e N a N e a i va R s i eaf lfaaliaa R aa Rifaa S oa Mifa'a i aa Bifaa WY Wifa'a Wit Qi e ) b= =z [al¥a)
S>E>>>>S>>F>>>>>>>>>>>>> |5 ==
XPHT40R2007-GM 20 |9 [
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

Systemcode B32
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Wendeschneidplatten-Fraser romfrser

Formfraser

BMR04 0 0 &

Drehen

@DL@——“& - od

Zylinder-Schaft

c
(]
=§ Abmessungen [mm] WSP
(TS
Artikel s | Lager P ‘
' R @0 | od | @di L, L § - /
BMR04-012-G12-M ° 6 12 12 11 35 125 0,1
ZOHX12
BMR04-012-G12-L ° 6 12 12 1 45 150 0,1
BMR04-016-G16-M ° 8 16 16 14 40 150 0,2
e - - - - - - ZOHX16
BMR04-016-G16-L [} 8 16 16 14 55 180 0,3
BMR04-020-G20-M ° 10 20 20 18 65 180 0,4
- - - - - - ZOHX20
BMR04-020-G20-L o 10 20 20 18 100 250 0,6
BMR04-025-G25-M ° 12,5 25 25 23 70 200 0,7
S e - - - - - - ZOHX25
= BMR04-025-G25-L ° 12,5 25 25 23 100 250 0,9
8 BMR04-030-G32-M ° 15 30 32 27 80 250 1,2
e - - - - - - ZOHX30
BMR04-030-G32-L ° 15 30 32 27 110 300 1,5
BMR04-032-G32-M ° 16 32 32 29 80 250 14
e - - - - - - ZOHX32
BMRO04-032-G32-L ° 16 32 32 29 110 300 1,7
e Ab Lager o Auf Anfrage
D * Mit Innenkiihlung
c
%’: o Ersatzteile
-
E g WsP ZOHX12 ZOHX16 ZOHX20 ZOHX25 ZOHX30 ZOHX32
S 5 @D 12 16 20 25 30 32
2 e
- " Schraube (WSP) 170M4x10TT | I70M5X12TT | I70M5x16TT | 170M6x20TT | I70M8x25TT | 170M8x25TT
(3,4 Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm) (16,2 Nm) (16,2 Nm)

)

Schliissel (WSP) WT15IP WT20IP WT20IP WT20IP L o,

E Q@
)s WT30IT WT30IT

Schlissel (WSP)

Index

Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

<
B192 v



rormfraser - WWendeschneidplatten-Fraser

ZOHX 1.C S d
12 12 3 4
16 16 4 5
20 20 5 5
{3 Gute Bearbeitungsbedingungen 25 25 6 6
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 30 30 7 8
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 32 32 7 8
ZO** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SHBHDBHE BH Dk SPOBHE OO0 O
M| DBEHDBE DRDOBPBHBRBO0O O
B} K SRR o
N D SR
S LI O&% BH & %
H O &
N—\—m‘_‘_NNMMI—NNNmLﬁﬁonNF E
15O RISAILIIALEARBSESRIIII29I2K2 |2 |ss
JO0U=S=200Q0Z0000iduuldulduy (U =«
[ea Qe e e e e e e N ea | lf~a Jiya'a Jiaa B2 W o'a MiYa'a B 'a WY 'a B c'a MY 'a WY 'a B 2 94 z= (alya)
SES>S>>S>>FI>>>>>>>>>>>>> |5 |[>>
ZOHX1203-GF °
ZOHX1604-GF °
"% ,  ZOHX2005-GF 10 °
y ZOHX2506-GF 12,5 o
ZOHX3007-GF 15 °
ZOHX3207-GF 16 °
ZOHX1203-GM 6 °
ZOHX1604-GM 8 °
<5 . | ZOHX2005-GM 10 °
y ZOHX2506-GM 12,5 o
ZOHX3007-GM 15 °
ZOHX3207-GM 16 °
ZOHX1203-HM 6 o
ZOHX1604-HM 8 o
4 e ZOHX2005-HM 10 o
b -z; ZOHX2506-HM 12,5 o
ZOHX3007-HM 15 (o)
ZOHX3207-HM 16 o
e® AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser romfrser

Formfraser

BMR04

S

N

Zylinder-Schaft

ad

Abmessungen [mm] WSP
Artikel e | Lager =
' R @0 | od | @di L, L § - /
BMR04-012-G16-M () 6 12 16 11 50 125 0,2
ZOHX12
BMR04-012-G16-L [ 6 12 16 11 70 150 0,2
BMR04-016-G20-M ° 8 16 20 14 60 150 0,3
e - - - - - - ZOHX16
BMR04-016-G20-L ° 8 16 20 14 80 180 0,3
BMRO04-020-G25-M () 10 20 25 18 75 180 0,6
------ - - - - - - ZOHX20
BMR04-020-G25-L ° 10 20 25 18 95 200 0,6
BMR04-025-G32-M ° 12,5 25 32 23 90 200 1
e - - - - - - ZOHX25
BMRO04-025-G32-L ° 12,5 25 32 23 110 250 13
BMR04-030-G40-M ° 15 30 40 27 110 250 2 ZOHX30
BMR04-032-G40-L [ 16 32 40 29 125 300 24 ZOHX32
e Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
wsP ZOHX12 ZOHX16 ZOHX20 ZOHX25 ZOHX30 ZOHX32
oD 12 16 20 25 30 32
’ Schraube (WSP) 170M4x10TT | I70M5x12TT | I70M5X16TT | I70M6X20TT | I70M8x25TT | I70M8%25TT
(3,4 Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm) (16,2 Nm) (16,2 Nm)
;/ Schliissel (WSP) WT15IP WT20IP WT20IP WT20IP 4 o, -
‘ /-‘/
) Schliissel (WSP) WT30IT WT30IT
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
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rormfraser - WWendeschneidplatten-Fraser

ZOHX 1.C S d
12 12 3 4
16 16 4 5
20 20 5 5
{3 Gute Bearbeitungsbedingungen 25 25 6 6
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 30 30 7 8
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 32 32 7 8
ZO** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SHBHDBHE BH Dk SPOBHE OO0 O
M| DBEHDBE DRDOBPBHBRBO0O O
B} K SRR o
N D SR
S LI O&% BH & %
H O &
N—\—m‘_‘_NNMMI—NNNmLﬁﬁonNF E
15O RISAILIIALEARBSESRIIII29I2K2 |2 |ss
JO0U=S=200Q0Z0000iduuldulduy (U =«
[ea Qe e e e e e e N ea | lf~a Jiya'a Jiaa B2 W o'a MiYa'a B 'a WY 'a B c'a MY 'a WY 'a B 2 94 z= (alya)
SES>S>>S>>FI>>>>>>>>>>>>> |5 |[>>
ZOHX1203-GF °
ZOHX1604-GF °
"% ,  ZOHX2005-GF 10 °
y ZOHX2506-GF 12,5 o
ZOHX3007-GF 15 °
ZOHX3207-GF 16 °
ZOHX1203-GM 6 °
ZOHX1604-GM 8 °
<5 . | ZOHX2005-GM 10 °
y ZOHX2506-GM 12,5 o
ZOHX3007-GM 15 °
ZOHX3207-GM 16 °
ZOHX1203-HM 6 o
ZOHX1604-HM 8 o
4 e ZOHX2005-HM 10 o
b -z; ZOHX2506-HM 12,5 o
ZOHX3007-HM 15 (o)
ZOHX3207-HM 16 o
e® AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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scheibenfraser  WWeNdeschneidplatten-Fraser

Scheibenfraser

SMPO1 Kr:90° & W

), ae
°
ac
,
o
K
Abmessungen [mm] WSP
Artikel sz | Lager . o o y . . Aufnahme L o
=t
SMP01-100x4-K27-SN12-10 o 100 27 45 12 4 25 K 02
SMP01-125x4-K40-SN12-12 o 125 40 56 12 4 32 K 03 XSEQ1202
SMP01-160x4-K40-SN12-16 e 160 40 67 12 4 44 K 05
SMP01-100x5-K27-SN12-10 o 100 27 4 12 5 25 K 02
SMP01-125x5-K40-SN12-12 o 125 40 56 12 5 3 K 03 XSEQ1203
SMPO1-160x5-K40-SN12-16 o 160 40 67 12 5 44 K 06
SMP01-100x7-K27-SN12-10 o 100 27 a5 127 25 K 03
SMP01-125x7-K40-SN12-12 o 125 40 56 12 7 32 K 04
SMP01-160x7-K40-SN12-16 o 160 40 67 12 7 44 K 08 XSEQ1204
SMP01-200x7-K50-SN12-18 o 200 50 71 12 7 e K 12
SMPO1-250x7-K50-SN12-24 o 250 50 71 12 7 87 K 19
SMP01-100x6-K27-SN12-10 o 100 27 4 12 6 25 K 03
SMP01-125x6-K40-SN12-12 o 125 40 56 12 6 32 K 04
SMP01-160x6-K32-SN12-16 o 160 32 12 6 44 K -
SMPO1-160x6-K40-SN12-16 o 160 40 67 12 6 44 K 07 XSEQ12T3
SMP01-200x6-K50-SN12-18 o 200 50 71 12 6 62 K R
SMP01-250x6-K50-SN12-24 o 250 50 71 12 6 87 K 7
SMP01-315x6-K50-SN12-32 o 315 50 72 1115 6 1196 K 29
SMPO1-100x8-K27-5N12-10 o 100 27 45 12 8 2 K 03
SMPO1-125x8-K40-SN12-12 o 125 40 56 12 8 32 K 05
SMP01-160x8-K40-SN12-16 o 160 40 67 12 8 44 K 09 XSEQ12T4
SMP01-200x8-K50-SN12-18 o 20 50 71 12 8 62 K 4
SMP01-250x8-K50-SN12-24 o 250 50 71 12 8 87 K P
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser scheivenfraser

Ersatzteile
WSP XSEQ1202 XSEQ1203 XSEQ1204 XSEQ12T3 XSEQ12T3 XSEQ12T4
oD 63-160 63-160 63-250 63-250 63-360 63-250
Q Schraube (WSP) 191M4x3,2X | 191M4x3,2X | 191M4x6,1X | 191TM4x5,1X | 191M4x5,1X | 191M4x7,1X :\
(3,4 Nm) (3,4Nm) (3,4Nm) (3,4 Nm) (3,4Nm) (3,4Nm) s' -
;/ Schliissel (WSP) WTO08IP WTO08IP WTO08IP WTO08IP WTO08IP WTO08IP
XSEQ L 1.C S d
12 02 | 12,7 | 127 2,3 5
12 03 | 12,7 | 127 3 5
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen 12 T3 | 12,7 | 12,7 3,5 5
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 12 04 | 12,7 | 12,7 4 5
Fras-WSP g% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 12 T4 | 12,7 | 12,7 4,5 5
XS** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P |BHRbBR B6 G OHBHBRE 00 O
M| SBODH LBROODBHBRBOO O
od| ! K € 5% 4 O
o N &8 €53
S s 8 o6 96 © B
H O 8
NF.—M'—FNNMM—NNNmmEONmN\— \k—)
ISO SRIIBLUREE2SRASIIFLAQ= |2 |55
JUUS==200QZ00VUHRVURYAVY | =&
[ea e R e o e R o i wa i ca i aa | lf'a B a'a Jifaa Wi a'a W a'a Mifa'a B o'a WY o'a WY c'a Wi c'a W c'a MY e P8 zZ [alya)
S>E>>>>>>F>>>>>>>>>>>>> |5 |>=>
XSEQ1204 °
? ~n | XSEQ1202 °
t Y | XSEQ1203 o o .
=S | XSEQ12T3 ° ° o
XSEQ12T4 o o °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

N
- <



scheibenfraser  WWeNdeschneidplatten-Fraser

Scheibenfraser

SMPO1 Kr:90° & l@

geseNoousl,,
= @ -
S e e~
A
Abmessungen [mm] WSP
. . . . _
Artikel sk | Lager . o o y 2 | e Zahne | Aufnahme L o
e
SMP01-063x4-A22-SN12-06 o 63 22 32 40 4 14 6 A 0,2
SMP01-080x4-A22-SN12-08 o 80 22 40 40 4 18 8 A 0,4
SMP01-100x4-A22-SN12-10 o 100 22 50 4 23 10 A XSEQT202
SMPO01-100x4-A27-SN12-10 o 100 27 48 50 4 23 10 A 0,6
SMP01-063x5-A22-SN12-06 o 63 22 32 40 5 14 6 A 0,2
SMP01-080x5-A22-SN12-08 o 80 22 40 40 5 18 8 A 0,4 XSEQ1203
SMP01-100x5-A27-SN12-10 o 100 27 48 50 5 23 10 A 0,7
SMP01-063x7-A22-SN12-06 o 63 22 32 40 7 14 6 A 0,2
SMP01-080x7-A22-SN12-08 o 80 22 40 40 7 18 8 A 0,5
SMP01-100x7-A27-SN12-10 o 100 27 48 50 7 23 10 A 0,7 XSEQ1204
SMP01-125x7-B40-SN12-12 o 125 40 72 50 7 23 12 B 11
SMPO01-160x7-B40-SN12-16 o 160 40 70 60 7 41 16 B 14
SMP01-063x6-A22-SN12-06 o 63 22 32 40 6 14 6 A 0,2
SMP01-080x6-A22-SN12-08 o 80 22 40 40 6 18 8 A 0,5
SMP01-100x6-A27-SN12-10 o 100 27 48 50 6 23 10 A 0,7 XSEQ12T3
SMP01-125x6-B40-SN12-12 o 125 40 72 50 6 23 12 B 1
SMPO01-160x6-B40-SN12-16 o 160 40 70 60 6 41 16 B 1,3
SMP01-063x8-A22-SN12-06 o 63 22 32 40 8 14 6 A 0,2
SMP01-080x8-A22-SN12-08 o 80 22 40 40 8 18 8 A 0,5
SMP01-100x8-A27-SN12-10 o 100 27 48 50 8 23 10 A 0,8 XSEQ12T4
SMP01-125x8-B40-SN12-12 o 125 40 72 50 8 23 12 B 1,1
SMPO01-160x8-B40-SN12-16 o 160 40 70 60 8 41 16 B 1,5
e Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkiihlung
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser scheivenfraser

Ersatzteile
WSP XSEQ1202 XSEQ1203 XSEQ1204 XSEQ12T3 XSEQ12T4
oD 63-160 63-160 63-250 63-250 63-250
Q Schraube (WSP) 191M4x3,2X 191M4x3,2X 191M4x6,1X 191M4x5,1X 191M4x7,1X :\
3,4Nm) (3,4 Nm) (3,4Nm) (3,4 Nm) (3.4 Nm) 5'
;/ Schliissel (WSP) WTO8IP WTO08IP WTO08IP WTO08IP WTO08IP
XSEQ L 1.C S d
12 02 | 12,7 | 127 2,3 5
12 03 | 12,7 | 127 3 5
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen 12 T3 | 12,7 | 12,7 3,5 5
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 12 04 | 12,7 | 12,7 4 5
Fras-WSP g% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 12 T4 | 12,7 | 12,7 4,5 5
XS** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P |BHRbBR B6 G OHBHBRE 00 O
M| SBODH LBROODBHBRBOO O
od| ! K B O
o N &8 €53
S s 8 o6 96 © B
H O 8
NF.—M'—FNNMM—NNNmmEONmN\— \k—)
150 SR380808gE228588532882 |2 |55
JO0U==S00QZ00VLVLAVLRVAVY (U =&
[ea e R e o e R o i wa i ca i aa | lf'a B a'a Jifaa Wi a'a W a'a Mifa'a B o'a WY o'a WY c'a Wi c'a W c'a MY e P8 zZ [alya)
S>E>>>>>>F>>>>>>>>>>>>> |5 |>=>
XSEQ1203 [¢) ° °
? ~n | XSEQ1204 °
t Y | XSEQ1202 .
=S | XSEQ12T3 ° ° o
XSEQ12T4 o o °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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scheibenfraser  WWeNdeschneidplatten-Fraser

Scheibenfraser

SMPO3 Kr:90° & @

\ (] H
A
/ ﬂH
’]
- - [
: 0,
" °]
=l
1 =
> gl
vy
K
Abmessungen [mm] WSP
Artikel sk | Lager Z&hne | Aufnahme o
@D od Dc H ap Ae max
SMP03-080x8-K27-MP06-10 o 80 27 44 12 8 17,6 10 K 0,2
SMP03-100x8-K32-MP06-14 o 100 32 49 12 8 251 14 K 0,3
MPHT0603
SMP03-100x10-K32-MP06-14 o 100 32 49 14 10 25,1 14 K 0,4
SMP03-125x10-K40-MP06-16 o 125 40 57 14 10 33,6 16 K 0,6
SMP03-125x12-K40-MP08-12 o 125 40 58,3 16 12 32,6 12 K 0,7
MPHT0803
SMP03-160x12-K40-MP08-14 o 160 40 64,3 16 12 31,5 14 K 1.3
SMP03-160x16-K40-MP12-12 o 160 40 64,6 20 16 47,6 12 K 1,6
SMP03-160x18-K40-MP12-12 o 160 40 65,3 24 18 47,3 12 K 1,9
SMP03-160x20-K40-MP12-12 o 160 40 65,3 26 20 47,3 12 K 2,1
MPHT1204
SMP03-200x16-K50-MP12-14 o 200 50 74,6 20 16 62,6 14 K 2,
SMP03-200x18-K50-MP12-14 e} 200 50 75,3 24 18 62,3 14 K 2,9
SMP03-200x20-K50-MP12-14 o 200 50 753 26 20 62,3 14 K 33
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WsP MPHT0603 MPHTO0803 MPHT1204
@D 80-125 125-160 160-200
160M2,5x6,5 I60M3x7 I60M5x13 . ( ( '
W | schraube (WSP) (1,0 Nm) (1,8 Nm) (6,7 Nm) L 4| k _
o~ | Schliissel (WSP) wT071P WTO9IP h =
| schiiissel (WSP) P ® d
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B 201

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



U Bohren Frasen Drehen

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser scheivenfraser

MPHT L 1.C S d
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen 0603 | 635 | 635 | 318 | 28
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 0803 | 83 83 | 318 | 34
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 556
MP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P B3B3 bDBE BD Bk SBHBH 00 |O
M| DBBODBR DBROODBHBREOO |O
K SR o
N St SEEC
S LI < O% SBH & B
H O 8
N—-—m‘_FNNMM-—NNNmLﬁ%onN‘_ E
150 r (2238882038588 58888c802 |0 |52
JO0U==200QZ00VLVLAVLRVAVY U =&
[ea e R e o R e R e i va i o i ea | faa fifa'a Jifaa M a'a Wa'a Mifa'a QY e'a WY o'a WY c'a Wi o'a WY c'a N e}l P8 z [alya)
SES>S>S>SE>>>I>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
MPHT060304-DM 04 |e o °
u MPHT080305-DM 05 |e o °
MPHT120408-DM 08 |e o [ o e
MPHT060304-LH 04 o
o AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B202 '



scheibenfraser  WWeNdeschneidplatten-Fraser

Scheibenfraser

SMPO3 Kr:90° & W

E
L
=
-
[ e o 5 5,
- . :
’ ' A i = . nT‘ H
i r 3 P | :;e
« =
; g{ad ac
ol
-
Abmessungen [mm] WSP
Artikel sk | Lager Z&hne | Aufnahme o
@D od Dc H ap Ae max
SMP03-080x8-A22-MP06-10 o 80 22 45 40 8 21 10 A 04
SMP03-100x8-B27-MP06-14 o 100 27 55 40 8 24,5 14 B 0,6
MPHTO0603
SMP03-100x10-B27-MP06-14 ° 100 27 55 40 10 24,5 14 B 0,7
SMP03-125x10-B32-MP06-16 o 125 32 65 45 10 333 16 B 11
SMP03-125x12-B32-MP08-12 o 125 32 65 45 12 33 12 B 14
SMP03-160x12-B40-MP08-14 o 160 40 80 50 12 44 14 B 1,9 MPHT0803
SMP03-200x12-C40-MP08-18 o 200 40 92 50 12 52 18 C 3,2
SMP03-125x16-B32-MP12-10 o 125 32 65 50 16 33 10 B 2,3
SMP03-160x16-B40-MP12-12 o 160 40 80 60 16 45 12 B 23
SMP03-160x18-B40-MP12-12 o 160 40 80 60 18 45 12 B 2,4
MPHT1204
SMP03-200x16-C40-MP12-14 o 200 40 92 50 16 52 14 C 3,6
SMP03-200x18-C40-MP12-14 o 200 40 92 50 18 52 14 C 39
SMP03-200x20-C40-MP12-14 o 200 40 92 50 20 52 14 C 4,2
® Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
Ersatzteile
wWsP MPHT0603 MPHTO0803 MPHT1204
oD 80-125 125 -200 125-200
160M2,5x6,5 160M3x7 160M5x13 :
W | schraube (WsP) (1,0 Nm) (1,8 Nm) (6,7 Nm) " «1
y‘/ Schlussel (WSP) WTO71P WTO09IP
& | schliissel (WSP) WT2015
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B203

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



U Bohren Frasen Drehen

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser scheivenfraser

MPHT L 1.C S d
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen 0603 | 635 | 635 | 318 | 28
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 0803 | 83 83 | 318 | 34
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 556
MP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P B3B3 bDBE BD Bk SBHBH 00 |O
M| DBBODBR DBROODBHBREOO |O
K SR o
N St SEEC
S LI O% SBH & B
H O 8
N—-—m‘_FNNMM-—NNNmLﬁ%onN‘_ E
150 r (2238882038588 58888c802 |0 |52
JO0U==200QZ00VLVLAVLRVAVY U =&
[ea e R e o R e R e i va i o i ea | faa fifa'a Jifaa M a'a Wa'a Mifa'a QY e'a WY o'a WY c'a Wi o'a WY c'a N e}l P8 z [alya)
SES>S>S>SE>>>I>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
MPHT060304-DM 04 |e o °
u MPHT080305-DM 05 |e o °
MPHT120408-DM 08 |e o [ o e
MPHT060304-LH 04 o
o AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B204 v



scheivenfriser  Wendeschneidplatten-Fraser

Scheibenfraser A

SMPO5 Kr:90° & W

Drehen

PR w0 T
4 ) | o g | - ol
- & | 3 \ —EA
. e U e
o 11 "N g L1
& L RN L
&* A B
Abmessungen [mm] WSP
Artikel i< | Lager Zdhne | Aufnahme
e @Dmin | od L, L
SMP05-025x3.0-XP25-QC16-01 40 25 25 89 125 1 A acteL
SMP05-039x3.0-XP25-QC16-03 23 39 25 89 125 3
SMP05-044x4.8-XP25-QC22-03 23 44 25 89 125 3 QC22L
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WsP QcC16L QcC16L QC22L
@D 25 39 44
160M3,5%10 160M3,5%10 160M5x13
W |schraube (WSP) 2,7 Nm) 2,7 Nm) 6,7 Nm)
y‘/ Schlissel (WSP) WT15IP WT15IP WT20IP
Systemcode ) B32 Auswahl Sorten ) B31 Technische Infos ) B617 Schnittdaten ) B312

N
< -

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index



Wendeschneidplatten-Fraser scheivenfraser

Drehen

Frasen

Bohren

O

o €
< O
[ =]
QL2 ©
c

£E
v O
[T
= £

Index

Fras-WSP {3 Gute Bearbeitungsbedingungen QC16 I.C d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 16 9,525 4,4
€8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 22 12,7 55
QC** Dreh-/Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | SHROHBR 8D B S8HBe OO0 O
M| S83D5E3 DROBOPHBREOO O
) K €53 4 O
0 N € B
) s & @ o8 80 © 8
H O &S
N\—.—mgzmmmm\—mmmmmfﬁommm; E
1SO $H0025 L2, [RICIQ R I A m 2O RIS22RNSIITIIZAL= = |55
VUU=Z=2200Q0ZV00000UUa0nVuyY O = N
el e e E N =
QC16L075-R0O1 0,75 2 |01 o
QC16L095-RO1 0,95 2 (0.1 o
QC16L100-RO1 1 2 |01 o
QC16L110-RO1 1,1 2 |01 o °
QC16L120-RO1 1,2 2 |01 o
QC16L125-R02 1,25 | 2 |02 °
QC16L130-R02 13 2 |0.2 ]
QC16L145-R02 1,45 2 |0.2 °
QC16L150-R02 1,5 2 (02 o
QC16L160-R02 1,6 2 |02 °
QC16L165-R02 165 | 2 |0.2 o
QC16L170-R02 1,7 2 |02 o
QC16L175-R02 1,75 2 |02 o
QC16L185-R02 1,85 |25 (0.2 o
QC16L200-R02 2 2,5 (0.2 °
QC16L210-R02 21 | 25102 o
QC16L210-R05 21 | 25105 o
QC16L220-R02 2,2 2,510.2 o
QC16L250-R02 2,5 2,5 (0.2 °
QC16L300-R02 3 3 |02 °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B206



scheibenfraser  WWeNdeschneidplatten-Fraser

Fras-WSP {3 Gute Bearbeitungsbedingungen QC16 1.C d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 16 9,525 4,4
gk Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 22 12,7 55
QC** Dreh-/Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SBROBR 8D B 8B OO0 O
M| BB DROOPHBEOO |O
) K S O
o N € L
) s & B 0N 88 © =
H O &S
N\——m;;NNmm—NNNmmquonN; E
ISO $+0025 L2 [RICIQ R S A m QRS2SRRSR ITIZLS |£ |85
VUUZ=ZZ=2200Q0ZV0VV0U000UUa0nVY U = N
e e e e o e  E E g =
QC22L100-R02 1 0.2 o
QC22L125-R02 1,25 0.2 o
QC22L145-R02 1,45 0.2 o
QC22L150-R02 1,5 3502 o
QC22L175-R02 1,75 | 3,5 (0.2 o
QC22L185-R02 1,85 | 3,5 (0.2 o
QC22L200-R02 2 35102 o
QC22L230-R02 2,3 35/0.2 o
QC22L250-R03 2,5 0.3 )
QC22L265-R03 265 | 4 (03 °
QC22L280-R03 2,8 4 103 o
QC22L300-R03 3 4 103 o
QC22L320-R03 3,2 4 103 o
QC22L330-R03 33 4 103 )
QC22L350-R03 3,5 5 103 o
QC22L400-R04 4 5 104 °
QC22L430-R04 43 5 104 o o
QC22L450-R04 4,5 5 |04 o o
QC22L480-R04 4,8 5 |04 o
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B207

Drehen

Frasen

Bohren

O

o €
< O
[ =]
QL2 ©
c

£E
v O
=
= £

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser scheivenfraser

Scheibenfraser

By

@D

od| BC

ap

Abmessungen [mm] WSP
Artikel s | Lager . Zahne | Aufnahme <=

od H a, Ap max Y
SMP09-080x10-K27-LN08-08 o 80 27 14 10 17 8 K 0,2
SMP09-100x10-K32-LN08-10 o 100 32 14 10 25 10 K 0,37
SMP09-100x12-K32-LN08-10 o 100 32 16 12 25 10 K 0,4
SMP09-125x10-K40-LN08-12 o 125 40 14 10 34 12 K 0,5
SMP09-125x12-K40-LN08-12 o 125 40 16 12 34 12 K 0,6 LNGX0804*
SMP09-160x10-K40-LN08-14 o 160 40 14 10 47 14 K 1
SMP09-160x12-K40-LN08-14 o 160 40 16 12 47 14 K 11
SMP09-200x10-K50-LN08-16 o 200 50 14 10 62 16 K 1,6
SMP09-200x12-K50-LN08-16 o 200 50 16 12 62 16 K 1,8
SMP09-100x14-K32-LN10-10 o 100 32 18 14 25 - 10 K "0,4
SMP09-125x14-K40-LN10-12 o 125 40 18 14 34 ""12 K -"6,9
SMP09-125x16-K40-LN10-12 o 125 40 20 16 34 12 K 1
SMP09-125x18-K40-LN10-12 o 125 40 24 18 34 -"1 2 K 1 2
SMP09-160x14-K40-LN10-14 o 160 40 18 14 47 -"14 K 1 6
SMP09-160x16-K40-LN10-14 o 160 40 20 16 47 ""14 K ""1,8 LNGX1005**
SMP09-160x18-K40-LN10-14 o 160 40 24 18 47 - 14 K "2,1
SMP09-200x14-K50-LN10-16 o 200 50 18 14 62 -"16 K -"2,5
SMP09-200x16-K50-LN10-16 o 200 50 20 16 62 -"1 6 K -“2,9
SMP09-200x18-K50-LN10-16 o 200 50 24 18 62 -"1 6 K m:’>,4
SMP09-250x18-K50-LN10-18 o 250 50 24 18 83 - 18 K "5,5
SMP09-125x20-K40-LN14-10 o 125 40 26 20 34 -"1 0 K 1 2
SMP09-160x20-K40-LN14-12 o 160 40 26 20 47 -"1 2 K -"2,1
SMP09-160x25-K40-LN14-12 o 160 40 30 25 47 12 K 28
SMP09-200x20-K50-LN14-14 [} 200 50 26 20 62 -"14 K -"3,5 LNGX1407**
SMP09-200x25-K50-LN14-14 o 200 50 30 25 62 -"14 K ";1,5
SMP09-250x20-K50-LN14-16 o 250 50 26 20 83 - 16 K "5,8
SMP09-250x25-K50-LN14-16 o 250 50 30 25 83 -"1 6 K ""7,5
e Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

<

B208



scheivenfriser  Wendeschneidplatten-Fraser

Ersatzteile

WsSP LNGX0804* LNGX1005%* LNGX1407**
@D 80-250 100-250 125-315
v Schraube 160M3x7 160M4x12 =
(1,8 Nm) (3,4 Nm) i
160M3,508TT [ 3
" Schraube 27Nm) -
Schlissel \_ e
o (schraube) WT09IP WT10IS e
Schlissel
/’ (Schraube) WT151S

Systemcode ) B32

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312

Drehen

B209

Frasen

Bohren

O

Technische

Information

Index



Wendeschneidplatten-Fraser scheivenfraser

LNGX L 1.C S d
A {3} Gute Bearbeitungsbedingungen 0804 | 775 | 85 4 35
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 10 05 10 99 55 41
Fras-WSP g2 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 14 07 14 134 | 75 44
LN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
c
g P B3B3 bDBE BD D HPDBE OO O
g _ M| DHEHDBE DRDBOBHRBOO O
L @ ng K € 5 O
=] n N € &
W r S % % OB BB & €%
H O &
B N\—-—m‘_FNNMM-—NNNmmEonN‘— \k—)
150 r (2238882038588 58888c802 |0 |52
JO0U==200QZ00VLVLAVLRVAVY U =&
[ea e R e o R e R e i va i o i ea | faa fifa'a Jifaa M a'a Wa'a Mifa'a QY e'a WY o'a WY c'a Wi o'a WY c'a N e}l P8 z [alya)
SESS>SS>>I>>>>>>>>>>>>5% |5 |5>
LNGX080404-GM 04 o [¢] o
qC) LNGX080408-GM 08 ¢} o o
S LNGX080410-GM 1 o
- LNGX080412-GM 12 o o o
LNGX080416-GM 1,6 ¢} o o
LNGX080420-GM 2 o o o
LNGX080424-GM 2,4 ¢} [} o
LNGX100502-GM 0,2 o)
C LNGX100504-GM 04 o o o
LNGX100508-GM 08 °
LNGX100510-GM 1 o o o
LNGX100512-GM 1,2 o
5 LNGX100516-GM 1,6 .
= . 2
S o) | LNGX100520-GM 2 o o o
32 <z
LNGX100524-GM 2,4 o
LNGX100530-GM 3 [¢) o
LNGX100540-GM 4 o o
LNGX140704-GM 04 [} °
LNGX140708-GM 0,8 [ °
D LNGX140710-GM 1 o o
LNGX140712-GM 12 o
LNGX140716-GM 1,6 o
o < LNGX140720-GM 2 ¢} o o
< o
26 LNGX140724-GM 24 o
% % LNGX140730-GM 3 o o o
2 e LNGX140732-GM 32 o
LNGX140740-GM 4 o o o
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC?> Beschichtetes Cermet
E HW Unbeschichtetes Hartmetall
<
[}
©
£
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

N
- <



scheivenfriser  Wendeschneidplatten-Fraser

Scheibenfraser

[ TH]

21y =

Abmessungen [mm]

Artikel s | Lager . Zahne | Aufnahme
od H a, Ap max

SMP09-080x10-A22-LN08-08 o 8 2 40 10 20 8 A 04
SMP09-100x10-B27-LN08-10 o 100 27 45 10 24 10 B 06
SMP09-100x12-B27-LN08-10 o 100 27 45 12 24 10 B 06
SMP09-125x10-B32-LN08-12 o 125 32 45 10 33 12 B 1
SMP09-125x12-B32-LN08-12 o 125 32 45 12 33 12 B 1 LNGX0804*
SMP09-160x10-B40-LN08-14 o 160 40 50 10 42 14 B 2
SMP09-160x12-B40-LN08-14 o 160 40 50 12 42 14 B 21
SMP09-200x10-C40-LN08-16 o 200 2 50 10 53 16 C 29
SMP09-200x12-C40-LNO8-16 o 200 40 50 12 53 16 C 29
SMP09-100x14-B27-LN10-10 o 100 27 50 14 24 10 B 07
SMP09-125x14-B32-LN10-12 o 125 32 50 14 33 12 B 12
SMP09-125x16-B32-LN10-12 o 125 32 50 16 33 12 B 14
SMP09-125x18-B32-LN10-12 o 125 32 50 18 33 12 B 15
SMP09-160x14-B40-LN10-14 o 160 40 50 14 42 14 B 24
SMP09-160x16-B40-LN10-14 o 160 40 50 16 42 14 B 26 LNGX1005%*
SMP09-160x18-B40-LN10-14 o 160 40 50 18 42 14 B 29
SMP09-200x14-C40-LN10-16 o 200 40 50 14 53 16 c 36
SMP09-200x16-C40-LN10-16 o 20 40 50 16 53 16 c 4
SMP09-200x18-C40-LN10-16 o 200 40 50 18 53 16 C 43
SMP09-250x18-C60-LN10-18 o 25 60 50 18 58 18 c 72
SMP09-125x20-B32-LN14-10 o 125 32 50 20 33 10 B 16
SMP09-160x20-B40-LN14-12 o 160 40 50 20 4 12 B 27
SMP09-160x25-B40-LN14-12 o 160 40 50 25 42 12 B i
SMP09-200x20-C40-LN14-14 o 200 40 50 20 53 14 c 46
SMP09-200%25-C40-LN14-14 o 200 40 50 25 53 14 C 52 HNGX14077
SMP09-250x20-C60-LN14-16 o 250 60 50 20 58 16 c 74
SMP09-250x25-C60-LN14-16 o 250 60 50 25 58 16 C 86
SMP09-315x25-C60-LN14-20 o 315 60 50 25 90 20 c 132

® Ab Lager o Auf Anfrage

*& Mit Innenkiihlung

Systemcode ) B32

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312

B211

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische

Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser scheivenfraser

Ersatzteile

WSP LNGX0804* LNGX1005** LNGX1407**

@D 80-250 100-250 125-315
v Schraube 160M3x7 160M4x12

(1,8 Nm) (3,4Nm) ﬁ
160M3,5x08TT n =
" Schraube 27Nm) - /|
: - e »
o | Schlussel WTO9IP wT10IS =
(Schraube) :
Schlissel

/’ (Schraube) W15

Systemcode ) B32

B212

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312



scheibenfraser  WWeNdeschneidplatten-Fraser

LNGX L 1.C S d
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen 0804 | 775 | 85 4 3,5
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 10 05 10 9.9 55 41
Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 14 07 14 134 | 75 4,4
LN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SHROHBE BD bz BHHBRE OO0 |O
M| DBDDBR DREOODHRHEOO O
L K L O
N &8 AT
S L X oL BHL O <&
H O &8
N\—‘—‘“'——NNMM—NNNmmquonN\— k\'—)
IS0 reRdd 83 28R82SRSSRRINRINE |2 |55
VUUOU=S=2Z2000ITVV0VU0LNUUUNnLVY (U |=Ad
e g < N F N I =
LNGX080404-GM 0,4 o o o
LNGX080408-GM 0,8 o [¢) [¢)
LNGX080410-GM 1 o
LNGX080412-GM 1,2 o o o
LNGX080416-GM 1,6 o o o
LNGX080420-GM 2 o o o
LNGX080424-GM 2,4 o [¢) o
LNGX100502-GM 0,2 o
LNGX100504-GM 0,4 o o o
LNGX100508-GM 0,8 °
LNGX100510-GM 1 o o o
LNGX100512-GM 1,2 o
o LNGX100516-GM 1,6 °
,QJ’ LNGX100520-GM 2 o [¢) o
LNGX100524-GM 2,4 o
LNGX100530-GM 3 o o o
LNGX100540-GM 4 o o o
LNGX140704-GM 0,4 ° ° °
LNGX140708-GM 0,8 ° °
LNGX140710-GM 1 o ¢}
LNGX140712-GM 1.2 o
LNGX140716-GM 1,6 o
LNGX140720-GM 2 o [¢) o
LNGX140724-GM 2,4 ¢}
LNGX140730-GM 3 o [} [}
LNGX140732-GM 3,2 [¢)
LNGX140740-GM 4 o o o
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B213

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Wendeschneidplatten-Fraser scheivenfraser

Drehen

Frasen

Bohren

Technische
Information

Index

B214
zcc-cTv



Hochvorschubfraser  WWendeschneidplatten-Fraser

Hochvorschubfraser

XMRO1 Kr:15° 0 & @ 0

oD DE od
L

L

S Typ WSP, Weldon Schaft

Abmessungen [mm] WSP
Artikel s | Lager Zahne
. @D od a, ae L L
XMR01-020-XP20-SD06-02C sk ° 20 20 0,38 58 50 130 2 0,26
XMR01-020-XP20-SD06-03C b o 20 20 0,8 58 50 130 3 0,26
XMR01-020-XP20-SD06-04C S o 20 20 0,8 58 50 130 4 0,24
XMR01-025-XP25-SD06-03C x o 25 25 0,8 58 60 140 3 0,46
SDMT06T2
XMR01-025-XP25-SD06-04C b ° 25 25 0,8 58 60 140 4 0,45
XMR01-025-XP25-SD06-05C x® o 25 25 0,8 58 60 140 5 0,44
XMR01-032-XP32-SD06-05C sk ° 32 32 0,8 58 70 150 5 0,79
XMR01-032-XP32-SD06-06C S o 32 32 0,38 58 70 150 6 0,38
XMR01-025-XP25-SD09-02C S o 25 25 14 8,8 60 140 2 0,46
XMR01-032-XP32-SD09-03C x o 32 32 14 8,8 70 150 3 0,8 SDMT09T3
XMRO01-035-XP32-SD09-03 o 35 32 14 8,8 70 150 3 0,8
XMRO01-040-XP40-SD12-03C sk o 40 40 1,8 11,7 70 150 3 1,2 SDMT1204
XMR01-040-XP40-SD15-02 o 40 40 2,2 14 70 200 2 1,6 SDMT1505
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
wWsP SDMT06T2 SDMT09T3 SDMT1204 SDMT1505
@D 20-63 25-63 32-100 40-160
8 e WD-204 WD-204 WD-208
" Schraube 160M4x8,4 160M5x13
(Pratze) (3,4 Nm) (6,7 Nm) :
" Schraube (WSP) 160M2,2x5,5 160M4x%8,4 160M5x13 /“?
(0,8 Nm) (3,4Nm) (6,7 Nm) -
" Schraube (WSP) 160M3,5x08TT
(27 Nm) iy
o | Schlussel WT15IP WT201P
(Pratze)
;/ Schliissel (WSP) WTO7IP WT10IP WT15IP WT20IP
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser tochvorschubfraser

SDMT L 1.C S d
06T2 | 635 | 635 | 2,58 2,5
{} Gute Bearbeitungsbedingungen 09 T3 | 9,525 | 9,525 | 3,97 4
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 12,7 | 127 | 476 | 44
Fras-WSP g8  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 15 05 |15875|15875| 556 | 55
SD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOSO0S ©0 o8 OOOL 00 |0
M| DHEHHBE DRODHBDBHHBO0 O
K SeL AR o
N St SEEE
S g 9B O®% ©HBH &
H O &
N——mEENNmm—NNNmLﬂEoNMNF E
IS0 r a|QRSIBLRRBE2SRASRIIIILAE |2 |58
VUU=Z=Z2200Q00000n0UUYaL0nVY (U |=Aq
[ea e e e R e R e i va R va i va | lfoa Jia'a Jiaa B2 B a'a Mo a B o'a MY o'a WY c'a MY 'a B c'a N 2 ) 94 = (alya)
SES>SS>S>S>S>>FI>>>>>>>>>>>>> |5 |[>>
SDMT06T208-DM 08 |15 o o ) o
a SDMT09T312-DM 12 |15 e ° o e o o
SDMT120412-DM 12 |15 ° o
SDMT150520-DM 2 |15 o
SDMT06T208-NM 08 |15 ° °
SDMTO09T312-NM 12 |15 ° ° ° °
SDMT120412-NM 1,2 |15 ° o e ° °
SDMT06T208-PM 08 |15|e ° o e o
a SDMT09T312-PM 1,2 |15 ° o o [N )
i SDMT120412-PM 12 |15 ° °
SDMT150520-PM 2 |15 o o
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B216 v



Hochvorschubfraser  WWendeschneidplatten-Fraser

Hochvorschubfraser

XMRO1 Kr:15° 0 & @

2D
o ae
]
|

L1

Zylinder-Schaft

Lager Abmessungen [mm]
Artikel % Zdhne
"IR|L| @D od a, ae Ly L
XMR01-025-G25-SD09-02C L ) 25 25 1,4 8,8 60 140 2 0,472
XMR01-032-G32-SD09-03C Sk e o 32 32 1.4 88 70120 150 3 0,818 SDMT09T3
XMR01-035-G32-SD09-03C X o 35 32 14 8,8 70 150 3 0,847
XMR01-032-G32-SD12-02C 32 1,8 11,7 70 150 2 0,87
------------------------------------------------------------------------------------------------------------- SDMT1204
XMR01-040-G40-SD12-03C 40 1,8 11,7 70 150 3 1,261
® Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WsP SDMTO09T3 SDMT1204
oD 25-63 32-100
L rauwe WD-204 WD-204
v Schraube 160M4x8,4 160M4x8,4
(Pratze) (3,4Nm) (3,4Nm)
160M4x8,4
W |schraube (WsP) AN
160M3,5x08TT
@ |schraube (WsP) o7
o | Schlissel WT15IP WT151P
(Pratze)
o | Schlussel (WSP) WT10IP WT15IP
B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser tochvorschubfraser

{3} Gute Bearbeitungsbedingungen SDMT L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 | 9,525 | 9,525 | 3,97 4
Fras-WSP g2 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 12,7 | 127 | 476 | 44
SD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 3B bDBE BD D HPDBE OO0 O
0#7 M| DRHBE DRDHPHRBOO O
-7
od] il K OB O
as! N (52} & 52
S S CCH X OB DL &
H O 8
N——%EENNMM—NNNmm%onN; E
150 ra|223388828%82255888888%2 |12 |55
VUU=SZ=2200Q0IZV0V0VVU00nUYaUnYY ©) = N
[ea e e e e R e N va R aa i aa | lfaa Jifea Jaa WY aa WYa'a Wia'a JYe'a WY o'a WY c'a Wi a'a WY c'a MY e )l P z [alya)
S>E>>S>>S>>F>>>>>>>>>>>>> |5 |=>
SDMT09T312-DM 1,2 [15| e ° o o e o 0
a SDMT120412-DM 12 |15 ° ° o
—
SDMTO09T312-NM 12 |15 ° ° [}
SDMT120412-NM 1,2 |15 ° ° °
SDMTO09T312-PM 1,2 |15 ° o ¢} °
©9 | sDMT120412-PM 12 |15
—_—
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

N
- <



Hochvorschubfraser  WWendeschneidplatten-Fraser

Hochvorschubfraser

XMRO1 Kr: 15° 0 0 @ 0

Abmessungen [mm]

WSP

Artikel s | Lager . Zahne | Aufnahme
od ap ae L
XMR01-040-A16-SD06-06C x ° 40 16 0,8 58 40 6 A 0,2
XMR01-040-A16-SD06-07C b (¢} 40 16 0,8 58 40 7 A 0,178
XMR01-050-A22-SD06-07C x o 50 22 0,8 58 40 7 A 0,36
XMRO01-050-A22-SD06-08C % o 50 22 0,8 58 40 8 A 0,36 SDMT06T2
XMRO01-063-A22-SD06-10C £ o 63 22 0,8 58 40 10 A 0,53
XMRO01-063-A27-SD06-10C X [} 63 27 0,8 58 50 10 A 0,57
XMR01-040-A16-SD09-04 o 40 16 1.4 8,8 40 - -4 A i 0, 182
XMR01-040-A16-SD09-04C S o 40 16 1,4 8,8 40 - 4 A 6,1 82
XMR01-040-A16-SD09-05 o 40 16 1,4 8,8 40 - 5 A 6,1 81
XMR01-040-A16-SD09-05C b o 40 16 14 8,8 40 - 5 A ) b,1 8
XMR01-050-A22-SD09-04C £ o 50 22 1,4 838 40 - -4 A - -6,3
XMR01-050-A22-SD09-05C X o 50 22 1,4 8,8 40 - 5 A "0,3
XMR01-050-A22-SD09-06C x ° 50 22 1,4 8,8 40 - 6 A -6,29
XMR01-052-A22-SD09-06C b ¢} 52 22 1,4 8,8 40 - 6 A “0,27 SDMTO9T3
XMR01-063-A22-SD09-05C x o 63 22 1,4 8,8 40 - 5 A - -6,5
XMR01-063-A22-SD09-06C b ° 63 22 1,4 8,8 40 - 6 A "0,5
XMR01-063-A27-SD09-06C £ o 63 27 1.4 8,8 50 - 6 A "0,6
XMR01-063-A22-SD09-07C £ [} 63 22 1,4 8,8 40 - 7 A “0,44
XMR01-063-A27-SD09-07C £ o 63 27 1,4 88 50 - 7 A - 6,59
XMR01-066-A22-SD09-07C b o 66 22 1,4 8,8 50 - 7 A “0,48
XMR01-050-A22-SD12-03C b o 50 22 1.8 11,7 40 - 3 A -6,27
XMRO01-050-A22-SD12-04C % [} 50 22 1,8 11,7 40 - 4 A -6,26
XMR01-052-A22-SD12-04C x o 52 22 1.8 11,7 40 - 4 A -6,27
XMR01-052-A22-SD12-05C < (¢} 52 22 1,8 11,7 40 - 5 A -6,27
XMR01-060-A22-SD12-05C £ o 60 22 1,8 11,7 40 -"4 A SDMT1204
XMR01-063-A22-SD12-05C X ° 63 22 1,8 11,7 50 - 5 A "0,5
XMR01-063-A27-SD12-05C £ ° 63 27 18 11,7 50 - 5 A "0,6
XMRO01-063-A22-SD12-06C b ° 63 22 1,8 11,7 50 - 6 A -Z),SS
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung

Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser

Abmessungen [mm]

i als .
Artikel sz | Lager o o . e ) Zéhne | Aufnahme
XMR01-063-A27-SD12-06C £ ° 63 27 1,4 1,7 50 6 A 0,51
XMR01-066-A27-SD12-05C £ o 66 27 1,8 1,7 50 5 A 0,56
XMR01-073-A27-SD12-05C N o 73 27 1,8 1,7 50 5 A
XMR01-078-A27-SD12-07C £ o 78 27 1,8 1,7 50 5 A
XMR01-080-A27-SD12-05C x o 80 27 1.8 11,7 50 5 A 0,9
XMRO01-080-A27-SD12-06C £ o 80 27 1.8 11,7 50 6 A 0,9
XMR01-080-A27-SD12-07C X ° 80 27 1,8 1,7 50 7 A 0,93
XMR01-080-A27-SD12-08C N ° 80 27 1,8 1,7 50 8 A 0,92
XMR01-084-A32-SD12-07C N o 84 32 1,8 1,7 50 7 A 0,94
XMRO01-085-A27-SD12-07C ] 85 27 1,8 11,7 50 7 A 0,93 SDMT1204
XMRO01-085-A27-SD12-08C S o 85 27 1,8 11,7 50 8 A 0,99
XMR01-100-B32-SD12-06 ° 100 32 1,8 1,7 50 6 B 1,8
XMR01-100-B32-SD12-06C N ° 100 32 1,8 11,7 50 6 B 1,8
XMR01-100-B32-SD12-07C £ ° 100 32 1,8 1,7 50 7 B 1,56
XMRO01-100-B32-SD12-08C £ o 100 32 1,8 1,7 50 8 B 1,57
XMRO01-125-B40-SD12-08C £ ] 125 40 1.8 11,7 63 8 B 3,17
XMRO01-125-B40-SD12-09 o 125 40 1,8 11,7 63 9 B 3,07
XMRO01-125-B40-SD12-09C N ° 125 40 1,8 1,7 63 9 B 3,1
XMRO01-160-B40-SD12-10C N o 160 40 1,8 1,7 63 10 B 4,78
XMR01-063-A22-SD15-04C £ o 63 22 2,2 14 40 - 4 A "0,49
XMR01-080-A27-SD15-05C x o 80 27 2,2 14 50 -"5 A "6,79
XMR01-100-A32-SD15-07C % o 100 32 22 14 50 7 A -
XMR01-100-B32-SD15-07 o 100 32 2,2 14 50 - 7 B "1,2 SDMT1505
XMR01-100-B32-SD15-07C b o 100 32 2,2 14 50 - 7 B 1 18
XMRO1-125-B40-SD15-09 o 125 40 2,2 14 63 -“9 B "“2,9
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WsP SDMTO09T3 SDMT1204 SDMT1505
@D 25-100 32-160 40-160
p Pratze WD-204 WD-204 WD-208
v Schraube 160M4x8,4 160M4x8,4 160M5x13
(Pratze) (3,4Nm) (3,4Nm) (6,7 Nm)
v Schraube (WSP) 160M2,2x5,5 |6(§)’l\‘:léll\l>;:3;4 I?é),l;/l;ﬂ)?,
" Schraube (WSP) I@gi?\ﬁ?‘l’l’
o S&,’:L‘:;S' WT15IP WT15IP WT20IP
y‘/ Schlussel (WSP) WT10IP WT15IP WT20IP
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
<

B220



Hochvorschubfraser  WWendeschneidplatten-Fraser

SDMT L 1.C S d
06T2 | 635 | 635 | 2,58 2,5
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen 09 T3 | 9,525 | 9,525 | 3,97 4
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 12,7 | 12,7 | 476 | 44
Fras-WSP &8  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 15 05 |15,875|15875| 556 | 55
SD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SORbHBHE BH L S8He OO0 |O
0#7 M| DBRHBE DO HBDPHBRBBOO O
7
od| Hi-4- K SRR o
] N 8 L]
n 3 SO o6 SO © @
H O &8
N\——m;;NNmm—NNNmmquonN; E
IS0 ra|RR8d8LERIESSRASRRIIZR’= |2 |53
VUU=SZ=2Z200Q0TV0V00V0LULWUYaYnVY V) = N
[ea e e N e i e R a i ea ) lfoa e R ca Bifaa S oa Mifa'a i oa Bifa'a W e Wifa'a Wt aa B a2} b= P [alya)
SES>>>>S>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
SDMT06T208-DM 08 |15 o l¢] o0 o
a SDMT09T312-DM 1,2 |15 | @ ° o o0 0
SDMT120412-DM 12 15 |e@ ° o o0
SDMT150520-DM 2 |15 o
SDMT06T208-NM 08 |15 ° °
SDMT09T312-NM 1,2 |15 ° ° o0 °
SDMT120412-NM 1,2 |15 ) ° o °
SDMTO06T208-PM 08 |15 |e () o0 o
P= SDMT09T312-PM 1,2 |15 ° o o o0
. SDMT120412-PM 1,2 |15 ° o0
SDMT150520-PM 2 |15 o ¢}
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser tochvorschubfraser

Hochvorschubfraser

XMRO1T Kr: 11°-22° 0 & @ 0

e )2 O] |-
®
- v ap L1
. :
’@’ W Typ WSP, Weldon Schaft
Abmessungen [mm] WSP
Artikel ik | Lager Zéhne ;
' @D od a, ae L, L @
L=="

XMR01-020-XP20-WP05-02C-M £ o 20 20 1,5 38 50 130 2 0,2
XMR01-020-XP20-WP05-02C-L % o 20 32 1,5 3,8 100 180 2 0,37 WPGTO0503
XMR01-020-XP20-WP05-02C-XL b o 20 32 1,5 3,8 130 250 2 0,53
XMR01-025-XP25-WP06-02C-M £ o 25 25 1,5 4,35 60 140 2 0,4
XMR01-025-XP25-WP06-02C-L £ o 25 25 1,5 4,35 120 200 2 0,64
XMR01-025-XP25-WP06-02C-XL £ o 25 25 1,5 4,35 180 300 2 0,92
XMR01-032-XP32-WP06-03C-M £ o 32 32 1,5 4,35 70 150 3 0,8 WPGT0604
XMR01-032-XP32-WP06-03C-L N o 32 32 1,5 4,35 120 200 3 1,03
XMRO01-032-XP32-WP06-03C-XL £ o 32 32 1,5 4,35 180 300 3 1,55
XMRO01-040-XP32-WP06-03C-M x o 40 32 1,5 4,35 50 150 3 0,9
e Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Variabler Einstellwinkel (Einstellwinkel ist hier plattengréenabhangig)

Einstellwinkel: WPGTO5: 16° WPGT06: 22°; WPGTO08: 11° WPGT09: 21°

Ersatzteile
WsP WPGT0503 WPGT0604
@D 20 25-40
—
160M4x84 el
v Schraube (WSP) (34Nm) ﬁ’ o
I60M3,5x6,5TT

&P |schraube (WsP) o

)// Schltssel (WSP) WT10IP WT15IP

Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

N
B222 I ‘ I



Hochvorschubfraser  WWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen WPGT I.C S
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 05 03 7,94 3,5
Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 06 04 | 9,525 | 4,2 44
WP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BHRBDBse BH D SPHBHE OO0 O
M| DBHDBSE DRDBHBPHRBOO O
K SRR o
N St SR
S CCH X O% HBH &H
H O 8
NF.—‘“'—‘—NNMM-—NNNmmquonN— k‘;’
10 r |SR23803808QE228 58888282 2 |55
J0U==200QZ000VLAVLRAVAVIY (U =&
[ea e e e e R e e R aa R aa | lr~a e Waa BiYa'a WY a'a WiYa'a QY e'a WY o'a B c'a M a'a WY 'a R 'a |l P =z [alya)
SES>S>SSE>>F>E>S>S>>>>>>>>>5 |5 ==
WPGT050315ZSR-PM 15 |o L) °
@9 | WPGT060415ZSR-PM 15 | o ceoe .
e
WPGT050315ZSR 15 | e °
6 WPGT060415ZSR 15 . o
——
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser tochvorschubfraser

Hochvorschubfraser

XMRO1T Kr: 11°-22° 0 & @ 0

Zylinder-Schaft

Abmessungen [mm] WSP
Artikel s | Lager o0 o . e L ) Zahne . @
L=

XMR01-020-G20-WP05-02C-M £ o 20 20 1,5 38 50 130 2 0,314
XMR01-020-G20-WP05-02C-L % ° 20 20 1,5 3,8 100 180 2 0,408 WPGTO0503
XMR01-020-G20-WP05-02C-XL b o 20 20 1,5 3,8 130 250 2 0,576
XMR01-025-G25-WP06-02C-M £ o 25 25 1,5 4,35 60 140 2 0,548
XMRO01-025-G25-WP06-02C-L £ o 25 25 1,5 4,35 120 200 2 0,749
XMR01-025-G25-WP06-02C-XL £ o 25 25 1,5 4,35 180 300 2 1,037
XMR01-032-G32-WP06-03C-M £ ° 32 32 1,5 4,35 70 150 3 0,82
XMR01-032-G32-WP06-03C-L N ° 32 32 1,5 4,35 120 200 3 1,152 WPGT0604
XMR01-032-G32-WP06-03C-XL £ o 32 32 1,5 4,35 180 300 3 1,549
XMR01-040-G32-WP06-03C-M x o 40 32 1,5 4,35 50 150 3 1,013
XMR01-040-G32-WP06-03C-L £ o 40 32 1.5 4,35 50 250 3 1,492
XMR01-040-G32-WP06-03C-XL N o 40 32 1,5 4,35 50 300 3 1,834

® Ab Lager o Auf Anfrage

*& Mit Innenkiihlung

Variabler Einstellwinkel (Einstellwinkel ist hier plattengré3enabhangig)

Einstellwinkel: WPGTO5: 16°% WPGT06: 22°; WPGTO08: 11° WPGT09: 21°

Ersatzteile
wspP WPGTO0503 WPGT0604
@D 20 25-40
P |Schraube (WSP) o aa
9 Schraube (WSP) Iw?g;i}:fn
Schlissel (WSP) WT10IP WT15IP

Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

N
- <



Hochvorschubfraser  WWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen WPGT I.C S
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 05 03 7,94 3,5
Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 06 04 | 9,525 | 4,2 44
WP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BHRBDBse BH D SPHBHE OO0 O
M| DBHDBSE DRDBHBPHRBOO O
K SRR o
N St SR
S CCH X O% HBH &H
H O 8
NF.—‘“'—‘—NNMM-—NNNmmquonN— k‘;’
10 r |SR23803808QE228 58888282 2 |55
J0U==200QZ000VLAVLRAVAVIY (U =&
[ea e e e e R e e R aa R aa | lr~a e Waa BiYa'a WY a'a WiYa'a QY e'a WY o'a B c'a M a'a WY 'a R 'a |l P =z [alya)
SES>S>SSE>>F>E>S>S>>>>>>>>>5 |5 ==
WPGT050315ZSR-PM 15 |o L) °
@9 | WPGT060415ZSR-PM 15 | o ceoe .
e
WPGT050315ZSR 15 | e °
6 WPGT060415ZSR 15 . o
——
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser tochvorschubfraser

Hochvorschubfraser

XMRO1T Kr: 11°-22° 0 & @ O

W Typ WSP, Aufsteckfraser

Abmessungen [mm] WSP
Artikel s | Lager . o . e ) Zahne | Aufnahme -
===

XMR01-050-A22-WP06-04 ° 50 22 15 4,35 50 4 A 04
XMR01-050-A22-WP06-04C £ ° 50 22 1,5 4,35 50 4 A 04 WPGTO604
XMR01-050-A22-WP08-03 o 50 22 1,5 5,66 50 - 3 A "0,4
XMR01-063-A22-WP08-04C b ° 63 22 1,5 5,66 50 - 4 A "0,7
XMR01-063-A27-WP08-04C x o 63 27 1,5 5,66 50 ""4 A -"6,7
XMR01-080-A27-WP08-05C £ ° 80 27 1,5 5,66 63 R 5 A "1,5 WPGT0806
XMRO01-100-B32-WP08-06 ° 100 32 1,5 5,66 63 - 6 B "2,2
XMRO1-125-B40-WP08-07 ° 125 40 1,5 5,66 63 - 7 B "3,5
XMRO1-160-B40-WP08-08 o 160 40 1,5 5,66 63 -"8 B ""6
XMR01-063-A22-WP09-03C b o 63 22 3 6,8 50 R 3 A "0,7
XMR01-080-A27-WP09-06C X o 80 27 3 6,8 63 - 6 -1-,205
XMR01-080-A27-WP09-04C b o 80 27 3 6,8 63 - 4 A "1,4
XMRO01-100-B32-WP09-05 o 100 32 3 6,8 63 - 5 B - "2,1 Weatoso7
XMRO01-125-B40-WP09-06 o 125 40 3 6,8 63 - 6 B "3,7
XMRO01-160-B40-WP09-07 o 160 40 3 6,8 63 -"7 B 63

e Ab Lager o Auf Anfrage

* Mit Innenkiihlung

Variabler Einstellwinkel (Einstellwinkel ist hier plattengréf3enabhangig)

Einstellwinkel: WPGTO5: 16° WPGT06: 22°; WPGTO08: 11° WPGT09: 21°
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

N
.- <



Hochvorschubfraser  WWendeschneidplatten-Fraser

Ersatzteile
WSP WPGT0604 WPGT0806 WPGT0907
oD 50 50-160 3-160
L e WD-208 WD-208
v Schraube 160M5x13 160M5x13
(Pratze) (6,7 Nm) (6,7 Nm)
160M4x8,4 160M5x13 160M5x13
W | schraube (WsP) (34 Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm)
)t Schldssel WT20IT WT20IT
(Pratze)
| schliissel (WSP) WT15IS
| schlisssel (WSP) WT20IT WT20IT
WPGT I.C S d
{3 Gute Bearbeitungsbedingungen 06 04 | 9,525 | 4.2 44
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 08 06 | 1285 | 6,35 55
Fras-WSP &®  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 09 07 15 7 55
WP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SBRbDBE BO S OBHBHR 00 O
M| SBODEH BBOODBHBRBOO O
K LR @)
N &8 e
S g% W@ oS B © @
H O D
r 2234880058888 8S8880e 2 55
OU00==200Q0Z000UURAVLURATARAVIL |U =&
[~a Qe e e e e Ny va R e R ea | f~a Jiya'a Jie'a B 'a B 'a WiYa'a B o'a WY 'a B c'a MY 'a W 'a MY 'l P4 P4 (alya)]
S>> >>>>>>5 |5 |[5>
4 WPGT060415ZSR-PM 15 |e e 00 °
[(®9 | WPGT080615ZSR-PM 15 |e co e o
U WPGT090725ZSR-PM 2,5 °
WPGT060415ZSR 15 |e® °
6 WPGT080615ZSR 15 e e o0
==— | WPGT090725ZSR 2,5 ° °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode ) B32 Auswahl Sorten ) B31 Technische Infos ) B617 Schnittdaten ) B312

B227

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische

Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser tochvorschubfraser

Hochvorschubfraser

XMR12 Kr:18° 0 0 @

2D

od
Abmessungen [mm] WSP
Artikel sz | Lager Zdhne Aufnahme
' @0 | od | L ‘
XMR12-040-A16-EN12-06C £ 40 16 40 A 0,204
XMR12-050-A22-EN12-08C * 50 22 50 A 0,336 ENMX1206**
XMR12-063-A22-EN12-10C * 63 22 50 10 A 0,48

® Ab Lager o Auf Anfrage

* Mit Innenkiihlung

Ersatzteile
WsP ENMX1206**
@D 32-80
160M2,5%7,4
v Schraube (10Nm)
o | Schlissel WTO7IP

Systemcode ) B32

B228

Auswahl Sorten )

B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312



Hochvorschubfraser  WWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen ENMX L S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 12 06 12 3 2,88
Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
EN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BHRBDBse BH D SPHBHE OO0 O
_ 1
@ : TP M| DBHDBSE DRDBHBPHRBOO O
W G} od Jitill K OB o
S
L& Hp- N S B 8
I
; i e S @ @ 08 ©8 & @
H O 8
N—.—@;;Nr\lmm-—mmmmm%ommm; E
1SO rjw| |22l 8RR R8SSa3388g8R 2 2 |55
MY U200V VVYVUTNUYUYaUnVY O = N
[ea e e e e R e e R aa R aa | lr~a e Waa BiYa'a WY a'a WiYa'a QY e'a WY o'a B c'a M a'a WY 'a R 'a |l P =z [alya)
S>E>>>>S>>F>>>>>>>>>>>>> |5 ==
ENMX120608-GM 08 |6 |3 °
‘ ENMX1206R30-GM 3 16128 °
ENMX1206XR-GM 06 | 6 |06 °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

<
v_ B229

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Wendeschneidplatten-Fraser tochvorschubfraser

Hochvorschubfraser

XMR12 Kr:18° 0 0 @

Drehen

od

(=
()
=§ Abmessungen [mm] WSP
(i
Artikel sk | Lager Zdhne
' o0 | od L L ‘
XMR12-017-G16-EN12-02C x ° 17 16 30 100 2 0,13
XMR12-018-G16-EN12-02C * ° 18 16 30 100 2 0,13
C XMR12-022-G20-EN12-03C £ ° 22 20 50 130 3 0,25 ENMX1206**
XMR12-028-G25-EN12-04C b o 28 25 60 140 4 0,44
XMR12-035-G32-EN12-05C x ° 35 32 35 150 5 0,86
® Ab Lager o Auf Anfrage
c s Mit Innenkiihlung
L
<
o
faa)
Ersatzteile
wsP ENMX1206**
oD 12-45
D 160M2,5%7,4
v Schraube (10Nm)
c
2
b
== ¢ | Schlissel WTO7IP
€35
© £
<
(9]
e
=
Systemcode ) B32 AuswahlSorten) B31 Technische Infos ) B617 Schnittdaten ) B312

<>
B230 v



Hochvorschubfraser  WWendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen ENMX L S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 12 06 12 3 2,88
Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
EN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BHRBDBse BH D SPHBHE OO0 O
_ 1
@ : TP M| DBHDBSE DRDBHBPHRBOO O
W G} od Jitill K OB o
S
L& Hp- N S B 8
I
; i e S @ @ 08 ©8 & @
H O 8
N—.—@;;Nr\lmm-—mmmmm%ommm; E
1SO rjw| |22l 8RR R8SSa3388g8R 2 2 |55
MY U200V VVYVUTNUYUYaUnVY O = N
[ea e e e e R e e R aa R aa | lr~a e Waa BiYa'a WY a'a WiYa'a QY e'a WY o'a B c'a M a'a WY 'a R 'a |l P =z [alya)
S>E>>>>S>>F>>>>>>>>>>>>> |5 ==
ENMX120608-GM 08 |6 |3 °
‘ ENMX1206R30-GM 3 16128 °
ENMX1206XR-GM 06 | 6 |06 °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

N
< -

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Wendeschneidplatten-Fraser tochvorschubfraser

Drehen

Frasen

Bohren

Technische
Information

Index
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sonrfraser  WWendeschneidplatten-Fraser

Bohrfraser

@D

Abmessungen [mm]

WSP

Artikel sz | Lager Zéhne | Aufnahme
' o0 | od | b | a | L g
XMP01-080%*18-B27-CNE1210-08 ° 80 27 18 15 50 8 B 0,67
XMP01-100%18-B32-CNE1210-08 ° 100 32 18 20 50 8 B 0,99
XMP01-125*27-B40-CNE1210-15 ° 125 40 27 22,5 63 15 B 2,46
XMP01-160*27-C40-CNE1210-18 ° 160 40 27 25 63 18 C 3,7 CNET2
XMP01-200*27-C60-CNE1210-21 ° 200 60 27 31,5 63 21 C 5,46
XMP01-250%36-C60-CNE1210-32 ° 250 40 36 56,5 63 32 C 9,79
XMP01-315%36-D60-CNE1210-42 ° 315 60 36 47,5 63 42 D 17,65
XMP01-400*36-D60-CNE1210-52 ° 400 60 36 36 63 52 D 27,36
® Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkihlung
Ersatzteile
WsP CNE12
@D 80-400
9 |schraube (WSP) 10012 .
(34Nm)
et ‘
o~ | Schlussel (WSP) WT15IP
Systemcode ) B32 Auswahl Sorten ) B31 Technische Infos ) B617 Schnittdaten ) B312

B233

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser sonrfriser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen

€ Normale Bearbeitungsbedingungen

CNE

12

12,8 6,35 44

Fras-WSP g2 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
CN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 3B bDBE BD D HPDBE OO0 O
R/C
M| DRHBE DRDHPHRBOO O
e K X1 O
g N 8 SEEC
‘ S s & B 06 66 6 B
H O 8
N——%EENNMM—NNNmm%onN; E
IS0 RCIWIS2288828]8225~r888888Rr2 |2 |55
VUU=SZ=2200Q0IZV0V0VVU00nUYaUnYY ©) = N
[ea g R N a N s W R a R aa | i aa lifaa R oa Bifaa B oa lifa'a i aa Bifea WY Wifaa Bfa a Wi e} b= =z [al¥a)
S>E>>>>>>F>>>>>>>>>>>>> > > >
CNE121006A 04 |10 [
@
— CNE121006B 06 |10 o )
=
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B234 v



mutenfriser - WWendeschneidplatten-Fraser

T-Nutenfraser

TMPO1 Kr: 90° 0

L1

L2

Bohren Frasen Drehen

O

Technische
Information

Index

- AN oo -igmprmae S ENE o,
i ' * ®
A
Vo -t
Weldon-Schaft
Abmessungen [mm] WSP
Artikel sk | Lager Zahne | WSP Anzahl | flr T-Nuten =
oD | @D, | ed L L, Ls
TMP01-021-XP25-MP06-01 [ 21 25 10 100 32 9 1 2 12
MPHT0603
TMP01-025-XP25-MP06-01 [ ] 25 25 12 100 35 11 1 2 14
TMPO01-032-XP32-MP08-02 ° 32 32 15 110 45 14 2 4 18 MPHT0803
TMP01-040-XP32-MP12-02C sk ° 40 32 19 125 55 18 2 4 22
TMPO01-050-XP40-MP12-02C sk ® 50 40 25 140 65 22 2 4 28 MPHT1204
TMPO01-060-XP50-MP12-02 o 60 50 32 160 80 28 2 6 36
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WSP MPHT0603 MPHTO0803 MPHT1204
oD 21-25 32 40-60
160M2,5%5,5 160M3x7 160M5x10
W | schraube (WsP) (1,0 Nm) (1,8 Nm) (6,7 Nm) /
P
o | Schlussel (WSP) WTO7IP WTO09IP ( p W
A I& i
| schiissel (WSP) WT20IT \
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B235



U Bohren Frasen Drehen

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser tnutenfrser

MPHT L 1.C S d
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen 0603 | 635 | 635 | 318 | 28
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 0803 | 83 83 | 318 | 34
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 556
MP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P B3B3 bDBE BD Bk SBHBH 00 |O
M| DBBODBR DBROODBHBREOO |O
K SR o
N St SEEC
S LI < O% SBH & B
H O 8
N—-—m‘_FNNMM-—NNNmLﬁ%onN‘_ E
150 r (2238882038588 58888c802 |0 |52
JO0U==200QZ00VLVLAVLRVAVY U =&
[ea e R e o R e R e i va i o i ea | faa fifa'a Jifaa M a'a Wa'a Mifa'a QY e'a WY o'a WY c'a Wi o'a WY c'a N e}l P8 z [alya)
SES>S>S>SE>>>I>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
MPHT060304-DM 04 |e o °
u MPHT080305-DM 05 |e o °
MPHT120408-DM 08 |e o [ o e
MPHT060304-LH 04 o
o AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
“
B236



wazenstimfraser  VW@ndeschneidplatten-Fraser

Walzenstirnfraser

HMPO1 Kr:90° " &

] @D S 5 D ad
©
e
L1
L
Weldon-Schaft
/I
Abmessungen [mm] Zéhne WSP
Artikel sie | Lager Zahn- Aufnahme-
@D e od L, L reihen | APKT | SPMT typ
HMP01-040x55-XP40-SP12-02 40 55 40 85 175 2 1 5 Weldon APKT1504 &
HMPO01-050x55-XP40-SP12-04 50 55 40 95 175 4 2 10 Weldon SPMT1204
® Ab Lager o Auf Anfrage
*& Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WsP APKT1504 & SPMT1204 APKT1504 & SPMT1204
oD 40 50
160M5x10 160M5x13
W | schraube (WsP) (6.7 Nm) (6.7 Nm) % H/
) Schlissel (WSP) WT20T WT20T

Systemcode ) B32

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312

Drehen

B237

Frasen

Bohren

O

Technische

Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser watzenstimfraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen APKT L S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1504 | 1633 | 476 54
Fras-WSP g2 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
AP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 3B bDBE BD e OBHBE 00 O
R M| OROOD HWHBAORRO0O O
odl |11 K D O
|
- N &S SEEC
5 S LI X OHB SO O @
H O 8
N——%EENNMM—NNNmm%onNE E
IS0 r Wi Rddon 28RS 2REASRIIRILIR= = |55
VUU=Z=22000IZV0V0V000UUaUNnVY O = N
[ea e e e e R e N va R aa i aa | lfaa Jifea Jaa WY aa WYa'a Wia'a JYe'a WY o'a WY c'a Wi a'a WY c'a MY e )l P z [alya)
SE>>>5S>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
| APKT150412-PM 12 (12,7 ° °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen SPMT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 12,7 | 12,7 | 476 55
Fras-WSP &8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen
SP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P | SBRDBR BO G SBHBHR OO0 |O
(T 11° M 08000 SBEOOOOBBO0 O
.Cl/ \
- 0 I l K € 5% B o
\ ; N € &G
~N_ | -
r L S CCI K O®% ©DBH &
H @) &
N.—‘—magmmmm-—mmmmmﬁommm; E
IS0 22200 nllRIECS2ENISIRIBIAQ- |- |55
VUU=Z=2200QZ000000UYa0nVyY U =Aq
(e e R e e R e R e R va e i va | a Jiaa Jiaa R aa N a'a JYa'a Ry 2 WY o'a S 'a WY o'a B c'a R 2 | 97t b [alya)
S>E>>>5S>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
SPMT120408-PM 0,8 ° °
@ AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
“
B23s8




wazenstimfraser  VW@ndeschneidplatten-Fraser

Walzenstirnfraser

HMPO1 Kr:90° 0 &

@D

Abmessungen [mm] Zéhne WSP
Artikel s | Lager Zahn- Aufnahme-

@D e L, L reihen APKT | SPMT typ
HMPO01-050x84-BT50-SP12-04 o 50 84 145 246,8 4 2 16 BT
HMPO01-050x84-JT50-SP12-04 o 50 84 145 246,75 4 2 16 JT
HMPO01-063x74-JT50-SP12-04 o 63 74 135 236,75 4 2 14 JT
HMPO01-063x104-BT50-SP12-04 o 63 104 165  266,8 4 2 20 BT
HMPO01-063x104-JT50-SP12-04 o 63 104 165 266,75 4 2 20 JT
HMPO01-063x134-BT50-SP12-04 o 63 134 195 296,8 4 2 26 BT ASPPT\'/I"_:_ 1523 4&
HMPO01-063x134-JT50-SP12-04 o 63 134 195 296,75 4 2 26 JT
HMPO01-080x104-BT50-SP12-04 o 80 104 165  266,8 4 2 20 BT
HMP01-080x104-JT50-SP12-04 o 80 104 165 266,75 4 2 20 JT
HMPO01-080x144-BT50-SP12-04 o 80 144 205 3068 4 2 28 BT
HMPO01-080x144-JT50-SP12-04 o 80 144 205 306,75 4 2 28 JT

® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WsP APKT1504 & SPMT1204
@D 50-80
I60M5x10 A

W | Schraube (WSP) 67Nm) g .
& | schlissel (WSP) WT201S
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B239
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U Bohren Frasen
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Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser watzenstimfraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen APKT L S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1504 | 1633 | 476 54
Fras-WSP g2 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
AP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 3B bDBE BD Bk SBHBH 00 |0
R M| OROOD HWHBAORRO0O O
odl |11 K D O
|
- N &S SEEC
5 S LI < OHB SO O @
H O 8
N——%EENNMM—NNNmm%onNE E
IS0 r Wi Rddon 28RS 2REASRIIRILIR= = |55
VUU=Z=22000IZV0V0V000UUaUNnVY O = N
[ea e e e e R e N va R aa i aa | lfaa Jifea Jaa WY aa WYa'a Wia'a JYe'a WY o'a WY c'a Wi a'a WY c'a MY e )l P z [alya)
SE>>>5S>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
| APKT150412-PM 12 (12,7 ° °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen SPMT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 12,7 | 12,7 | 476 55
Fras-WSP &8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen
SP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P | SBRDBR BO G SBHBHR OO0 |O
(T 11° M| ozoos SBEOOOOBBO0 O
.Cl/ \
- 0 I l K € 5% B o
\ ; N € &G
~N_ | -
r L S CCI K O®% ©DBH &
H @) &
N.—‘—magmmmm-—mmmmmﬁommm; E
IS0 22200 nllRIECS2ENISIRIBIAQ- |- |55
VUU=Z=2Z200QZ0000000a0nVl O = N
(e e R e e R e R e R va e i va | a Jiaa Jiaa R aa N a'a JYa'a Ry 2 WY o'a S 'a WY o'a B c'a R 2 | 97t b [alya)
S>E>>>5S>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
SPMT120408-PM 0,8 ° °
@ AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B240 v




wazenstimfraser  VW@ndeschneidplatten-Fraser

Walzenstirnfraser

HMPO1 EC Kr: 90° 0

i
AW
S ";r)\‘ . @D
art e N\
- - e ’
il
et
Abmessungen [mm] Zéhne WSP
Artikel s | Lager Zahn- Aufnahme-
@D e L, L reihen APKT | SPMT typ
HMPO01-050x84EC-JT50-SP12-04 o 50 84 145 246,75 4 2 16 JT
HMP01-063x74EC-JT50-SP12-04 0] 63 74 135 236,75 4 2 14 JT
HMPO01-063x104EC-BT50-SP12-04 o 63 104 165  266,8 4 2 20 BT
HMPO01-063x104EC-JT50-SP12-04 o 63 104 165 266,75 4 2 20 T
HMPO01-063x134EC-BT50-SP12-04 o 63 134 195  296,8 4 2 26 BT APKT1504 &
HMPO01-063x134EC-JT50-SP12-04 o 63 134 195 296,75 4 2 26 T SPMT1204
HMPO01-080x104EC-BT50-SP12-04 o 80 104 165  266,8 4 2 20 BT
HMPO01-080x104EC-JT50-SP12-04 o 80 104 165 266,75 4 2 20 JT
HMPO01-080x144EC-BT50-SP12-04 o 80 144 205  306,8 4 2 28 BT
HMPO01-080x144EC-JT50-SP12-04 o 80 144 205 306,75 4 2 28 T
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WsP APKT1504 & SPMT1204 APKT1504 & SPMT1204 APKT1504 & SPMT1204
oD 50 63 80
Austauschbarer
“ Kopf 050EC 063EC 080EC N ol
/ Schraube M10x50 M10x50 M12x55
(Kopf) (16,6 Nm) (16,6 Nm) (25,2 Nm)
160M5x%13 160M5x13 160M5x13
WB” | Schraube (WSP) (6,7 Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm)
( Schlissel (Kopf) WH80L WHS80L WH100L
/’ Schliissel (WSP) WT20IS WT20IS WT20IS
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B241
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Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser watzenstimfraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen APKT L S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1504 | 1633 | 476 54
Fras-WSP g2 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
AP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 3B bDBE BD Bk SBHBH 00 |0
R M| OROOD HWHBAORRO0O O
odl |11 K D O
|
- N &S SEEC
5 S LI < OHB SO O @
H O 8
N——%EENNMM—NNNmm%onNE E
IS0 r Wi Rddon 28RS 2REASRIIRILIR= = |55
VUU=Z=22000IZV0V0V000UUaUNnVY O = N
[ea e e e e R e N va R aa i aa | lfaa Jifea Jaa WY aa WYa'a Wia'a JYe'a WY o'a WY c'a Wi a'a WY c'a MY e )l P z [alya)
SE>>>5S>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
| APKT150412-PM 12 (12,7 ° °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen SPMT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 12,7 | 12,7 | 476 55
Fras-WSP &8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen
SP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P | SBRDBR BO G SBHBHR OO0 |O
(T 11° M| ozoos SBEOOOOBBO0 O
.Cl/ \
- 0 I l K € 5% B o
\ ; N € &G
~N_ | -
r L S CCI K O®% ©DBH &
H @) &
N.—‘—magmmmm-—mmmmmﬁommm; E
IS0 22200 nllRIECS2ENISIRIBIAQ- |- |55
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SPMT120408-PM 0,8 ° °
@ AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B242 v




rasenfriser  WWendeschneidplatten-Fraser

Fasenfraser A

'y
CMZ01 Kr:30° 0

@D ad

W 30 L1
[\ 2 J L

N
b Zylinder-Schaft

Abmessungen [mm]

Artikel sie | Lager L ) Zahne R

@D od
—
CMZ01-012-G20-SP12-01 12 20 40 100 1 0,2
CMZ01-025-G25-SP12-02 25 25 40 120 2 0,8 SPMT1204
CMZ01-032-G32-SP12-03 32 32 40 180 3 1,1

® Ab Lager o Auf Anfrage

* Mit Innenkiihlung

Ersatzteile
WsP SPMT1204
@D 12-32

P | Schraube (WSP) el % > __

| schlissel (WSP) WT20IS *\

Technische Infos B617 Schnittdaten B312

N
< o

Systemcode B32 Auswahl Sorten B31

Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser rasenfraser

{3} Gute Bearbeitungsbedingungen SPMT L 1.C d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 12 04 12,7 12,7 | 476 55
Fras-WSP €8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen
SP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P 3B bDBE BD Bk SBHBH 00 |0
oo 1r° M| osoos SBOOO08HB00 |0
.Cl/ \
B 0 l K OB O
\ / N € SEEC
~_ | -~
r T S LI < O% HBH &S B
H O 8
N——%EENNMM—NNNmm%onNE E
10 r 2238082858225 5888888%2 |2 |55
VUU=SZ=2200Q0IZV0V0VVU00nUYaUnYY ©) = N
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SESS>S>SSE>>FI>>S>>>>>>>>>>5> |5 |>>
SPMT120408-HT-1 0,8 o)
—
SPMT120408 08 |0 @ O ® O ° o
—
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B244 v




rasenfriser  WWendeschneidplatten-Fraser

Fasenfraser A

'y
CMZ01 Kr:30° O

Drehen

o CIC ] |

.«( ..r . i 1
B

A T
b Weldon-Schaft

Abmessungen [mm]

Artikel sie | Lager L ) Zahne a

@D od
—
CMZ01-012-XP20-SP12-01 12 20 40 100 1 0,2
CMZ01-025-XP25-SP12-02 25 25 40 120 2 0,6 SPMT1204
CMZ01-032-XP32-SP12-03 32 32 40 180 3 1

® Ab Lager o Auf Anfrage

* Mit Innenkiihlung

Ersatzteile
WsP SPMT1204
@D 12-32

W | schraube (WsP) "g’;"ﬁlﬂ)‘ % o i
\

| schliissel (WSP) WT201S ‘\

Technische Infos B617 Schnittdaten B312

<
v_ B 245

Systemcode B32 Auswahl Sorten B31

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser rasenfraser

{3} Gute Bearbeitungsbedingungen SPMT L 1.C d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 12 04 12,7 12,7 | 476 55
Fras-WSP €8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen
SP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P 3B bDBE BD Bk SBHBH 00 |0
oo 1r° M| osoos SBOOO08HB00 |0
.Cl/ \
B 0 l K OB O
\ / N € SEEC
~_ | -~
r T S LI < O% HBH &S B
H O 8
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SPMT120408-HT-1 0,8 o)
—
SPMT120408 08 |0 @ O ® O ° o
—
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B246 v




rasenfriser  WWendeschneidplatten-Fraser

Fasenfraser A

'y
CMAO1 Kr:45° 0

ad

‘«(r ' )

N
b Zylinder-Schaft

Abmessungen [mm]

Artikel sie | Lager L ) Zahne R

@D od
—
CMA01-012-G20-SP12-01 12 20 40 100 1 0,2
CMA01-025-G25-SP12-02 25 25 40 120 2 0,8 SPMT1204
CMA01-032-G32-SP12-03 32 32 40 180 3 1,1

® Ab Lager o Auf Anfrage

* Mit Innenkiihlung

Ersatzteile
WsP SPMT1204
@D 12-32

P | Schraube (WSP) el % > __

| schlissel (WSP) WT20IS *\

Technische Infos B617 Schnittdaten B312

<
v_ B247

Systemcode B32 Auswahl Sorten B31

Bohren Frasen Drehen

O

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser rasenfraser

{3} Gute Bearbeitungsbedingungen SPMT L 1.C d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 12 04 12,7 12,7 | 476 55
Fras-WSP €8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen
SP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P 3B bDBE BD Bk SBHBH 00 |0
oo 1r° M| osoos SBOOO08HB00 |0
.Cl/ \
B 0 l K OB O
\ / N € SEEC
~_ | -~
r T S LI < O% HBH &S B
H O 8
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SPMT120408-HT-1 0,8 o)
—
SPMT120408 08 |0 @ O ® O ° o
—
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B24s v




rasenfriser  WWendeschneidplatten-Fraser

Fasenfraser A

'y
CMAO1 Kr:45° O

Drehen

L) o
L B

b Weldon-Schaft

Vel

Abmessungen [mm]

Artikel sie | Lager L ) Zahne a

@D od
—
CMAO01-012-XP20-SP12-01 12 20 40 100 1 0,2
CMAO01-025-XP25-SP12-02 25 25 40 120 2 0,6 SPMT1204
CMAO01-032-XP32-SP12-03 32 32 40 180 3 1

® Ab Lager o Auf Anfrage

* Mit Innenkiihlung

Ersatzteile
WsP SPMT1204
@D 12-32

W | schraube (WsP) "g’;"ﬁlﬂ)‘ % o i
\

| schliissel (WSP) WT201S ‘\

Technische Infos B617 Schnittdaten B312

N
< -

Systemcode B32 Auswahl Sorten B31

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser rasenfraser

{3} Gute Bearbeitungsbedingungen SPMT L 1.C d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 12 04 12,7 12,7 | 476 55
Fras-WSP €8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen
SP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P 3B bDBE BD Bk SBHBH 00 |0
oo 1r° M| osoos SBOOO08HB00 |0
.Cl/ \
B 0 l K OB O
\ / N € SEEC
~_ | -~
r T S LI < O% HBH &S B
H O 8
N——%EENNMM—NNNmm%onNE E
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SPMT120408-HT-1 0,8 o)
—
SPMT120408 08 |0 @ O ® O ° o
—
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
“
B250




rasenfriser  WWendeschneidplatten-Fraser

Fasenfraser

'y
CMDO1 Kr:60° O

@D od
L 2 ! L
A T
b Zylinder-Schaft
Abmessungen [mm] WSP
Artikel sik | Lager Zéhne
' @D od L, L -~
—
CMDO01-012-G20-SP12-01 12 20 40 100 1 0,2
CMD01-025-G25-SP12-02 25 25 40 120 2 0,8 SPMT1204
CMD01-036-G32-SP12-03 36 32 40 180 3 1
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WsP SPMT1204
@D 12-36
143M5x11
»
W | schraube (WSP) 67Nm) % g -
"hu.,_“_‘_‘_\_
| schliissel (WSP) WT201S ‘\
B617 Schnittdaten B312

Systemcode B32

Auswahl Sorten

B31 Technische Infos

B251

Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index
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Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser rasenfraser

{3} Gute Bearbeitungsbedingungen SPMT L 1.C d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 12 04 12,7 12,7 | 476 55
Fras-WSP €8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen
SP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P 3B bDBE BD Bk SBHBH 00 |0
oo 1r° M| osoos SBOOO08HB00 |0
.Cl/ \
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SPMT120408-HT-1 0,8 o)
—
SPMT120408 08 |0 @ O ® O ° o
—
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B252 v




rasenfriser  WWendeschneidplatten-Fraser

Fasenfraser

'y
CMDO1 Kr:60° O

“«: ..l '
L]

Drehen

X o
B

Weldon-Schaft

c
]
Abmessungen [mm] WSP =§
(TS
Artikel sik | Lager Zéhne
' @D od L, L -~
—
CMD01-012-XP20-SP12-01 12 20 40 100 1 0,2
CMD01-025-XP25-SP12-02 25 25 40 120 2 0,6 SPMT1204

CMDO01-036-XP32-SP12-03

36 32 40 180 3 1 C

® Ab Lager o Auf Anfrage

* Mit Innenkiihlung

Bohren

j
f;;
/
O

Ersatzteile
WSP SPMT1204
oD 12-36
143M5x11
W |schraube (WsP) (67 Nm)
Il
WT20IS

| schliissel (WSP)

Systemcode B32

Auswahl Sorten

Technische
Information

Index

B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

N
< .



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser rasenfraser

{3} Gute Bearbeitungsbedingungen SPMT L 1.C d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 12 04 12,7 12,7 | 476 55
Fras-WSP €8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen
SP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P 3B bDBE BD Bk SBHBH 00 |0
oo 1r° M| osoos SBOOO08HB00 |0
.Cl/ \
B 0 l K OB O
\ / N € SEEC
~_ | -~
r T S LI < O% HBH &S B
H O 8
N——%EENNMM—NNNmm%onNE E
10 r 2238082858225 5888888%2 |2 |55
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SESS>S>SSE>>FI>>S>>>>>>>>>>5> |5 |>>
SPMT120408-HT-1 0,8 o)
—
SPMT120408 08 |0 @ O ® O ° o
—
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B254 v




acisere  Wendeschneidplatten-Fraser

QCH Serie

QCH-RD 0 0 @

® m 8

L
Abmessungen [mm] WSP
Artikel sik | Lager Zéhne
' o> | oD, L MD °
QCH-16-RD07-M8-02 * ° 16 15 25 8 2 0,027
; RDKW0702
QCH-20-RD07-M10-03 ES o 20 18 30 10 3 0,058
QCH-20-RD10-M10-02 * o 20 19 30 10 2 0,054
QCH-25-RD10-M12-02 * o 25 24 35 12 2 0,097
RDKW10T3
QCH-32-RD10-M16-03 * o 32 30 45 16 3 0,183
QCH-32-RD10-M16-04 * o 32 30 45 16 4 0,22
QCH-32-RD16-M16-02 * o 32 30 45 16 2 0,156
RDKW1605
QCH-40-RD16-M16-03 S ° 40 17 45 16 3 0,23
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
wspP RDKW0702 RDKW10T3 RDKW1605
@D 16-25 20-32 30-42
v Schraube 160M5x13
(Pratze) (6,7Nm)
160M2,5x5,0 160M4x8 160M5x13
WP schraube (WsP) (1,0 Nm) (3,4 Nm) (6,7 Nm)
@~ | Schlussel (WSP) WTO8IP WT15IP
)t Schliissel (WSP) WT20IT
Systemcode ) B32 Auswahl Sorten ) B31 Technische Infos ) B617 Schnittdaten ) B312

N
< -

Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index



Wendeschneidplatten-Fraser actserie

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen RDKT 1.C S d
A € Normale Bearbeitungsbedingungen 10 T3 10 3,97 3,85
Fras-WSP €8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen
RD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
- S P SORDBHBRE B e OBHBE 00 O
g M| SBODEH DROODBHBRBOO O
[T} |
S - od| l K € 5% 4 O
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RDKT10T3MO-MM o o
c
&
:© RDKT10T3MO-NM o o
S <
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
C HW Unbeschichtetes Hartmetall
{} Gute Bearbeitungsbedingungen RDKW 1.C S d
qCJ & Normale Bearbeitungsbedingungen 07 02 7 2,38 2,7
% 4%  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 10 T3 10 3,97 4,4
) Fras-WSP 1605 | 16 | 556 | 55
RD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SOHDHBH OO G O8HB%k 00 O
M| OBRODBER BBOODBHRBOO O
D K T o
N &S SR
S & 9B OH BB O &
v € H O &
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= £ SE>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |[=>
RDKW10T3MO ° o o o
\ Q RDKW1605MO o o o o
E RDKWO0702MO-1 ° o e O
\ 0 RDKW0702MO-2 °
@ AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
5 HC? Beschichtetes Cermet
-g HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
“
B256



acisere  Wendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen

€2 Normale Bearbeitungsbedingungen

gk Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

RDMT

1.C S d

10 T3

10 3,97 4,1

Fras-WSP
RD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S P SORHBHBE BH DSk SBHBR 00 O
‘ M| DRHDBSE DRODBDBHREOO O
- od| K B O
, 1 N 2 O
S g a2 O%B OB O
H O S
N-—-—“‘F‘—Nr\lmm-—mmmmmu]:wommm\— E
ISO SRSId3rRRE22RASIRIIRINE |2 |55
JU0U==200Q0Z0000AVURVLAVIY (U =&
[ N e N R e i a R a i e ) lfaa e R ca Wifaa i a Wifa'a Mo Bifaa WY aa Wifa'a Wt a e B2} I~ =z [al¥a)
S>> >>>>>>>>>>> > > >
RDMT10T3MO-M ° ° °
RDMT10T3MO-MM ° °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

Systemcode B32

B257

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser actserie

QCH Serie

QCH-RD

)

@D

@D

Abmessungen [mm] WSP
i s .

Artikel s Lager . oD, ) VD Zéhne e
QCH-15-RDKW0702-M8-02 * o 15 12,5 23 8 2
QCH-15-RDKW0702-M8-03 * ° 15 12,5 23 8 3
QCH-20-RDKW0702-M10-04 *® ° 20 18 30 10 4 RDKWO702
QCH-25-RDKW0702-M12-05 x ° 25 21 35 12 5
QCH-20-RDKW1003-M10-02 * ° 20 18 30 10 2
QCH-25-RDKW1003-M12-02 x® o 25 21 35 12 2
QCH-25-RDKW1003-M12-03 * ° 25 21 35 12 3
QCH-30-RDKW1003-M16-04 x ° 30 29 43 16 4 RDKW1003
QCH-35-RDKW1003-M16-04 x ° 35 29 43 16 4
QCH-42-RDKW1003-M16-05 x® o 42 29 43 16 5
QCH-24-RDKW12T3-M12-02 * o 24 21 35 12 2
QCH-35-RDKW12T3-M16-03 * ° 35 29 43 16 3 RDKW12T3
QCH-42-RDKW12T3-M16-04 £ ° 42 29 43 16 4
QCH-32-RDKW1604-M16-02 £ ° 32 29 43 16 2 RDKW1604

® Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkiihlung
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
<

B258



acisere  Wendeschneidplatten-Fraser
Ersatzteile
WsP RDKW0702 RDKW1003 RDKW12T3 RDKW1604
oD 1525 20-42 24-42 32
(1) Pratze WX16N
v Schraube 160M4,5x10
(Pratze) (50Nm)
Schraube
[ ) Pratac) LOM3.5x7.1
160M2,5x5,0 I60M3,5x7,7 160M4,5x10
W |Schraube (wsP)| R (2,7 Nm) (5,0 Nm)
I60M3,5%6,5TT
PP |schraube (WsP) 2
o | Schlussel (WSP) WT10IP
o~ | Schlussel (WSP) WTO7P WT15P
| schlisssel (WsP) WT20T

RDKW 1.C S d
07 02 7 2,38 2,7
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen 10 03 10 318 39
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1273 12 3,97 3,9
Fras-WSP 8  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 16 04 16 4,76 52
RD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BBRBDBR BH B SBHBHE 00 O
M| SBODBR GROODBHBREOO O
K SRR o
N St S
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RDKW0702MO-1 ° o ® O
RDKW0702MO-2 °
RDKW1003MO-1 ¢} o LI )
RDKW1003MO-2 o
RDKW1003MO-3 ° ° °
\ Q RDKW12T3MO-1 ° o o e @
| ioiwiaTamos . o
RDKW12T3MO-3 ° ° °
RDKW1604MO-1 o o e e 0 O
RDKW1604MO-2 o
RDKW1604MO-3 o o ° °
® Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC?> Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

Drehen
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O

Technische
Information

Index



U Bohren Frasen Drehen

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser actserie

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen RDHT L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 07 02 7 2,38 2,7
g2 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 10 03 10 3,18 39
12 T3 12 3,97 39
Fras-WSP 16 04 16 | 476 | 52
RD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 353558 BB B HBHBRE OO0 O
M| DRHBEE DD HPHBRBOO O
@d 1 K SRR o
15?& N 4 Y
S CCIE X O®% B & &
H O &8
N‘_,_mgsmmmm\—mmmmma:woﬁlm”‘_ L._,‘;:
IS0 SRIIINL2CRE2SIRINIRIITRARANE |2 55
VUU=S=Z22000Q0ITV0V00V0LLUY Y nVY 1Y) = N
[ea g R e N e e W e e i ea ) lfaa e R oa Bifaa B 'a Wifa'a i oa Bifaa WY ca Wifa'a Mo a M e ¥ b= =z [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
RDHT0702MO-LH o
=~ RDHT1003MO-LH °
\&’ | RDHT12T3MO-LH o
RDHT1604MO-LH °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B260 v




acisere  Wendeschneidplatten-Fraser

QCH Serie

QCH-RD-FMR11

@D

Abmessungen [mm] WSP
Artikel sik | Lager Zéhne
' @0 | @, L MD 9
QCH-20-RD10-M10-02-FMR11 Sk o 20 18 30 10 2 0,058
QCH-25-RD10-M12-03-FMR11 * ° 25 21 35 12 3 0,089
; RD**10T3
QCH-32-RD10-M16-03-FMR11 b ° 32 30 45 16 3 0,211
QCH-42-RD10-M16-05-FMR11 x ° 42 40 45 16 5 0,297
QCH-25-RD12-M12-02-FMR11 * ° 25 21 35 12 2 0,1
QCH-32-RD12-M16-03-FMR11 x® ° 32 30 45 16 3 0,205 RD**1204
QCH-42-RD12-M16-05-FMR11 * ° 42 40 45 16 5 0,279
® Ab Lager o Auf Anfrage
*k Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WsP RD**10T3 RD**1204
@D 20-78 20-78
160M3,5%8 160M3,5%8
v Schraube (WSP) (2,7 Nm) 2.7 Nm)
@~ | Schlussel (WSP) WT15IP WT15IP

Systemcode ) B32

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312

B261

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Wendeschneidplatten-Fraser actserie

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen RDMT 1.C S d
A € Normale Bearbeitungsbedingungen 10 T3 10 3,97 41
Fras-WSP g2 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 476 | 44
RD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P 3B bDBE BD D HPDBE OO0 O
c
g M| DRHBE DRDHPHRBOO O
: =
5 - od| K OB O
, 1 N S A
S CCH X OB DL &
H O 8
N——%EENNMM—NNNmm%onN; E
150 SRINANn2ARESSRNLIRIINERL = |= |55
VUU=SZ=2200Q0IZV0V0VVU00nUYaUnYY ©) = N
[ea e e e e R e N va R aa i aa | lfaa Jifea Jaa WY aa WYa'a Wia'a JYe'a WY o'a WY c'a Wi a'a WY c'a MY e )l P z [alya)
SESS>S>SSE>>FI>>S>>>>>>>>>>5> |5 |=>
RDMT10T3MO-M ° ° °
g RDMT1204MO-M ° o ° °
c
9
:© RDMT10T3MO-MM ° °
- e RDMT1204MO-MM o
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
C HW Unbeschichtetes Hartmetall
{} Gute Bearbeitungsbedingungen RDMW | I.C S d
S € Normale Bearbeitungsbedingungen 10 T3 10 3,97 4,1
% Fras-WSP 4%  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 4,76 4,4
fora)
RD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P b5 DBe: BB DBk HPBHE OO0 O
M| 535562 DROBBDBRROO O
o I l K B O
D | 1 N & Y
S @ 9 O% B & &€&
H O B
o €
-Sg NF—m;;NNmm\—NNNmmEONMN; E
v © I1SO SRIA A PARSS2RNSIRIIZAI=: |2 |55
c E SEEEZESESE BB LEHEE SESE B BES
< 5 SES>>>>S>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
W=
Ay RDMW10T3MO-H o o
9 RDMW1204MO-H ° °
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
E HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
<
(0]
©
£
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B262 v



acisere  Wendeschneidplatten-Fraser

QCH Serie

QCH-RP-FMR11

@D

Abmessungen [mm] WSP
Artikel sik | Lager Zéhne
' o> | oD, L MD 9
QCH-20-RP10-M10-02-FMR11 sk o 20 18 30 10 2 0,058
QCH-25-RP10-M12-03-FMR11 * o 25 21 35 12 3 0,16
; RP**10T3
QCH-32-RP10-M16-03-FMR11 b o 32 30 45 16 3 0,21
QCH-42-RP10-M16-05-FMR11 x o 42 40 45 16 5 0,29
QCH-25-RP12-M12-02-FMR11 * o 25 21 35 12 2 0,097
QCH-32-RP12-M16-03-FMR11 x® o 32 30 45 16 3 0,21 RP**1204
QCH-42-RP12-M16-05-FMR11 * o 42 40 45 16 5 0,27
® Ab Lager o Auf Anfrage
*k Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WsP RP**10T3 RP**1204
@D 20-78 20-78
160M3,5%8 160M3,5%8
v Schraube (WSP) (2,7 Nm) 2.7 Nm)
@~ | Schlussel (WSP) WT15IP WT15IP

Systemcode ) B32

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312

B263

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



. Bohren Frasen Drehen
Information

Technische

Index

Wendeschneidplatten-Fraser actserie

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen RPMT 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 10 T3 10 3,97 41
Fras-WSP g2 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 476 | 44
RP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S P | SHRbBBR BO Bk SBHBH 00 |0
M| SBODEH DBROODBHBBREOO O
o I l K OB O
| 1 N & DB
S LI < OHB SO O @
H O 8
N—-—m‘_FNNMM-—NNNmmﬁonN‘_ E
150 L2 MLRRBESALIRIIEIIRR |2 |58
JO0U==200QZ00VVLAVLRAVAVY (U =&
[ea g R N a N s W R a R aa | i aa lifaa R oa Bifaa B oa lifa'a i aa Bifea WY Wifaa Bfa a Wi e} b= =z [al¥a)
SESS>S>SSE>>FI>>S>>>>>>>>>>5> |5 |=>
RPMT10T3MO-M ° ° °
g RPMT1204MO-M ° ° °
RPMT10T3MO-MM ° o
e RPMT1204MO-MM
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
{} Gute Bearbeitungsbedingungen RPMW 1.C S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 10 T3 10 3,97 4,1
Fras-WSP 4%  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 4,76 4,4
RP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | SBRDBRE BO B OBHBe 00 |O
M| DRODBER BRBOBBHBREOO |O
K SRR @)
N St €0 Sk
S CCE X OH BB O &
H O B
NF—M‘_‘_NNMM\—NNNmLﬁEonN‘_ B
ISo RR3dd32d88228asSsaR282 2 188
O0U0==20c0QI0UVLURVLLRIVAVLY |U =&
[ea g R e e N e e W e e i ea ) i aa e B oa Bifaa B oa lifa'a e Bifea WY ca Wifaa Bfa a Wi e ¥ e z [alya)
SES>>>>S>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
RPMW10T3MO-H ° °
9 RPMW1204MO-H ° °
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B264 v



acisere  Wendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen RPKT 1.C S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 10 T3 10 3,97 4,1
Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 4,76 4,4
RP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BSBRBDBE BD BB DHBHBRE OO0 O
M| OBODEH BBODBHBRBOO O
K SRR o
N B 0 <k
S LI < OB B & B
H O St
N_PM'—‘_NNMMPNNNMMEONMNF 2
150 SRA4MLERIBSSR]NSRITIRLE |2 |53
O00==22000Z000U0URVOUALAVIL (U |=&
[aa e e e e e e e i ea | lfoa Jiyaa Bie'a MY 'a WY o'a WY a'a B 'a MY 'a S c'a S 'a R 'a MY 2 | 9t z (alya)
S>> >>>>>>>>>>>>> |5 |>=>
RPKT10T3MO-MM o
e RPKT1204MO-MM o
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B265

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

D

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser actserie

QCH Serie

QCH - APKT Kr:90° @

MD
@D

Abmessungen [mm] WSP
Artikel i | Lager Zédhne J

| oo | oo, | 5 | L | o @
QCH-16-APKT07-M8-03 £ ° 16 16 6,4 25 8 3 0,03 APKT0702
QCH-16-APKT11-M8-02 sk ° 16 12,5 10,5 25 8 2 0,028
QCH-18-APKT11-M8-02 x ° 18 15 10,5 30 8 2 0,085
QCH-20-APKT11-M10-03 £ ° 20 18 10,5 30 10 3 0,059

APKT11T3
QCH-25-APKT11-M12-04 25 21 10,5 35 12 4 0,104
QCH-32-APKT11-M16-05 32 29 10,5 43 16 5 0,26
QCH-40-APKT11-M16-06 40 29 10,5 43 16 6
QCH-25-APKT16-M12-02 25 21 15,5 38 12 2 0,09
QCH-32-APKT16-M16-02 x ° 32 29 15,5 46 16 2 0,23
QCH-32-APKT16-M16-03 % ° 32 29 15,5 46 16 3 0,23 APKT1604
QCH-40-APKT16-M16-03 £ ° 40 29 15,5 46 16 3 0,28
QCH-40-APKT16-M16-04 b o 40 29 15,5 46 16 4 0,28
e Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WspP APKT0702 APKT11T3 APKT1604
oD 15-25 16-40 25-40
I60M1,8x4 160M4x8,4 |
v Schraube (WSP) (0,5 Nm) (3.4 Nm)
I60M2,5%6,5T

P |schraube (WsP) oNm)
)/ Schlissel (WSP) WTO5IP WTO8IP WT15IP

Systemcode ) B32

B266

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312



acisere  Wendeschneidplatten-Fraser

APKT L S d
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen 07 02 | 426 | 238 2
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1M1 T3 | 1224 | 36 2,8
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 17,877 576 | 44
AP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P BH3BDBe BH Dk HPHBHE OO0 O
: M| DBHDBSE DRDBOBPHRBOO O
I'W ....... ....... - gd I K @ * * O
; " N & OB
88" L s & B 06 68 © @
H O S
N\—.—m;;c\lmmm-—mmmmmaommm\— k\'—)
1SO riwWiRSReddm2ARESSRAIIINIERE = |58
VUU=SZ=Z200Q0IZTVVVYU0UYUaUn VY ©) = N
[ea e e e e R e i va R e S ea | lr~a lia'a Wa'a B a'a W o'a WiYa'a B e'a WY o'a S c'a M c'a W 'a B 'a |l P8 z [alya)
SES>>>E>>F>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
APKT11T304-ALH 04 |65 ) [N )
Eﬁ APKT11T308-ALH 08 | 6,5 ° o0
— APKT160404-ALH 04 1933 °
APKT160408-ALH 0,8 1933 o e O
APKT070204-APF 04 691 ° °
! APKT11T304-APF 04 | 65 °
' APKT11T308-APF 08 | 6,5 o o0 o
APKT160408-APF 0,8 19,33 o ® ® O O
APKT11T304-APL 04 |65 o ° o
‘-—:m APKT11T308-APL 08 | 6,5 o ° o
APKT160408-APL 0,8 19,33 o ° o
APKT160420-APL 2 1933 o ° °
APKT070204-APM 04 1691 () (]
APKT11T304-APM 04 | 65 ° °
APKT11T308-APM 08 | 65 ° o o0 o
APKT11T312-APM 12 165 ° ° °
APKT11T316-APM 16 | 65 ° °
@& | APkT11T320-APM 2 |65 . . .
APKT160408-APM 08 1933 ° L) o o0 o
APKT160416-APM 1,6 1933 ° ° °
APKT160420-APM 2 1933 ° ° °
APKT160424-APM 24 1933 o ° °
APKT160430-APM 3 1933 o e °
APKT11T304-LH 04 |65
() u
3 APKT11T308-LH 08 | 65
APKT160408-LH 0,8 19,33
APKT11T308-NM 08 | 65 ° °
[n APKT11T312-NM 12 | 65 ° °
APKT11T304-PF 04 | 65 o oo o
@ APKT11T316-PF 16 | 65
— APKT160408-PF 0,8 19,33 o
APKT160430-PF 3 1933|0
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser actserie

APKT L S d
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen 07 02 | 426 | 238 2
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 1173 | 1224 | 36 2,8
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 17,877 | 576 | 44
AP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P B3B3 bDBE BD D HPDBE OO O
r
: M| DHEHDBE DRDBOBHRBOO O
|'W ....... ....... - gd I K @ * % O
i s N € Hea
88" L S & @ 06 86 © B
H O 8
N—-—m;;NNMM-—NNNmLﬁ%onNu‘—.’ E
150 rIW|22288828%82235883338832 2 |55
VUU=SZ=Z200Q0IZVVVU00UYUaUY®nYY ©) = N
[ea e R e o R e R e i va i o i ea | faa fifa'a Jifaa M a'a Wa'a Mifa'a QY e'a WY o'a WY c'a Wi o'a WY c'a N e}l P8 z [alya)
SES>S>S>SE>>>I>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
APKT11T304-PM 04 |65|0 o o o o o
APKT11T308-PM 08 |65 |0 o ® O O o o o o
® | APKT11T312-PM 1,2 | 65 o o
APKT11T316-PM 16 | 65 o
APKT160408-PM 08 (933|o 0 0 @ ® 0 O o o e} °
APKT160416-PM 16 (9330 o
APKT11T304-PR 04 | 65
) APKT11T316-PR 16 | 65
APKT0702-XR 6,91 °
n APKT11T3-XR 6,5 °
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
“
B 268



acisere  Wendeschneidplatten-Fraser

QCH Serie
A

Drehen

i

|

L
(=
b
Abmessungen [mm] WSP O
(i
Artikel sik | Lager Zéhne
' @0 | @D, | a, L | ™D | -
QCH-16-AD08-M08-C * o 16 15 8,5 28 8 1 0,027
QCH-17-AD08-M08-C X o 17 15 8,5 28 8 1 0,029
QCH-20-AD10-M10-C £ o 20 19 9,5 30 10 1 0,053 C
QCH-21-AD10-M10-C & o 21 19 9,5 30 10 1 0,055
ADKT-GM
QCH-26-AD12-M12-C X o 26 12,5 12,5 35 12 1 0,095
QCH-32-AD15-M16-C x o 32 17 14,5 43 16 1 0,19
QCH-33-AD15-M16-C £ o 33 17 14,5 43 16 1 0,2 -
QCH-40-AD12-M16-C b o 40 17 12,5 45 16 3 0,25 _“E’
® Ab Lager o Auf Anfrage ,_%
¢ Mit Innenkihlung
Ersatzteile D
wspP ADKT-GM ADKT-GM ADKT-GM ADKT-GM ADKT-GM
@D 40 16-17 20-21 25-26 32-33
160M4x7 160M2,2x5,5 160M4x7 143M4x8
W |schraube (WSP)| (3 ) (0,8Nm) (3,4 Nm) (3,4Nm) o =
I60M2,5x6,5T == < S
v Schraube (WSP) (10N - F é, g
@~ | Schltssel (WSP) WT09IP WTO07IP WTO08IP WT09IP a § é
% = £
| schliissel (WSP) WT155
<
()
g
=
Systemcode ) B32 Auswahl Sorten ) B31 Technische Infos ) B617 Schnittdaten ) B312

<
v_ B269



Wendeschneidplatten-Fraser actserie

ADKT L S d
A 08 03 7,96 3 2,4
{} Gute Bearbeitungsbedingungen 10 03 10 3,2 2,8
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 1273 | 1244 | 39 3,5
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 16 05 16 5 44
qc) AD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
<
g P | $HRbHBR B8O S L8BeE OO0 O
M| BBHHER DBROOBDBHBRREOO |O
K SR LK @)
N St €0 &
I s & B 0B 898 © @
E H 0 &
N\——m;SNNMM\—NNNmmEEonN‘— g‘
ISO WIRRLIIDLERIB22SASRINIRAD |2 |53
VUU=S=Z22000Q0ITV0V00V0LLUY Y nVY 1Y) = N
[ea g R e N e e W e e i ea ) lfaa e R oa Bifaa B 'a Wifa'a i oa Bifaa WY ca Wifa'a Mo a M e ¥ b= =z [alya)
SE>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
qc) ADKT080308L-GM 533 °
wv -
8 _— ADKT100308L-GM 6,44 °
- | ADKT12T308L-GM 8 °
ADKT160508L-GM 9,62 °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
C HW Unbeschichtetes Hartmetall
{} Gute Bearbeitungsbedingungen ADKT L S d
ch €2 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 03 10 2,8 24
= €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1003 | 11,65 3,5 2,8
2 1273 | 15 39 | 354
Fras-WSP 1505 | 17,05 | 495 | 45
AD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | SHRDBRE BO B OBHBH 00 |O
78°21'
D Y 8 M| DRHBEE BROODBHBBREOO |O
w0k @" ° i K OBn ©
A - - odi- -
5 N &S €0 Sk
S 15°%
c 3 S £ @ oD HG © %
(7]
5 £ H O D
L ©
_E g ™M NN nm o NN n E o~ o~ -
U O S5 AA3RSSSITNEE8LSQREL b |o =
ISO WIS RKZ o =] S =] NQo 2 |2
2 3035530032000 308008823/5 & 128
(e e R e e R e R e e e i va | 'a Jia'a Jifa'a R wa B a'a Mo a B o'a MY o'a B c'a WY 'a B c'a N 2 P4 = (alya)
SESS>S>SSE>S>>I>>S>>>>>>>>>>> |5 5>
ADKT090308R-GM 5 °
—E ADKT100308R-GM 6,04 °
S| ADKT12T308R-GM 8,16 °
E ADKT150508R-GM 8,81 °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
> HW Unbeschichtetes Hartmetall
(0]
©
£
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B270




acisere  Wendeschneidplatten-Fraser

QCH Serie

QCH-LNKT Kr:90° 0

ap

@D
T

bl

I

B

Abmessungen [mm]

WSP

Artikel sk | Lager Zdhne :
' @D | od L | apme | MD (rﬂ
QCH-20-LN08-M10-02 ° 20 20 30 8 10 2 0,067
QCH-20-LN08-M10-03 o 20 20 30 8 10 3 0,052
QCH-25-LN08-M12-03 o 25 25 35 8 12 3 0,118
QCH-25-LN08-M12-04 ¢} 25 25 35 8 12 4 0,088
LNKT080404PNR-GM
QCH-32-LN08-M16-04 ° 32 32 45 8 16 4 0,248
QCH-32-LN08-M16-05 ° 32 32 45 8 16 5 0,246
QCH-40-LN08-M16-05 ° 40 40 45 8 16 5 0,327
QCH-40-LN08-M16-06 ° 40 40 45 8 16 6 0,321
QCH-32-LN12-M16-02 ° 32 32 45 11,5 16 2 0,238
QCH-32-LN12-M16-03 ° 32 32 45 11,5 16 3 0,234
---------- LNKT1206PNR-GM
QCH-40-LN12-M16-03 ° 40 40 45 11,5 16 3 0,299
QCH-40-LN12-M16-04 ° 40 40 45 11,5 16 4 0,298
® Ab Lager o Auf Anfrage
*& Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WspP LNKT080404PNR-GM LNKT1206PNR-GM
oD 16-40 25-40
el

v Schraube (WSP) 160M3x7 160M4x12 ¥

(1,8 Nm) (3,4Nm) a
y‘/ Schlissel (WSP) WTO9IP WT15IP
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B271

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Bohren Frasen Drehen

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser actserie

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen LNKT L S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 08 04 8,75 4,45 34
Fras-WSP g2 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1206 | 12,7 | 675 | 44
LN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 3B bDBE BD D HPDBE OO0 O
M| DRHBE DRDHPHRBOO O
L
K SR @)
N 8 SEEC
S CCH X OB DL &
H O &
N——%EENNMM—NNNmmEonN; E
150 wirR28888 208885288 SRR82 |2 55
VUU=SZ=2200Q0IZV0V0VVU00nUYaUnYY ©) = N
[ea g R N a N s W R a R aa | i aa lifaa R oa Bifaa B oa lifa'a i aa Bifea WY Wifaa Bfa a Wi e} b= =z [al¥a)
S>E>>S>>S>>F>>>>>>>>>>>>> |5 |=>
'— LNKT080404PNR-GL 85 (04 ) L) °
() | LNKT120608PNR-GL 13 |08 o oo o
| Sanl
LNKT080404PNR-GM 85 |04 ° () L) o
LNKT080408PNR-GM 85 /0,80 °
LNKT080412PNR-GM 85 |12|0
LNKT080415PNR-GM 85 (15
0! LNKT120608PNR-GM 13 10,8 ° o e ° o
LNKT120612PNR-GM 13 [1,2|0 () o
LNKT120616PNR-GM 13 [16|0 o o o
LNKT120624PNR-GM 13 (24 ° °
LNKT120632PNR-GM 13 |32 o ° °
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B272 v



acisere  Wendeschneidplatten-Fraser

QCH Serie

oD,

Abmessungen [mm] WSP
Artikel sik | Lager Zéhne e
: @0 | @D, | L | aym. | MD @
QCH-32-VP22-M16-02C £ 32 30 43 10 16 2 0,18
QCH-32-VP22-M16-02CA b 32 30 43 10 16 2 0,18 VPGT2205
QCH-42-VP22-M16-03CA £ 42 29,5 60 10 16 3 0,319

® Ab Lager o Auf Anfrage

* Mit Innenkiihlung

Ersatzteile
WSP VPGT2205
@D 25-40
160M5%11
v Schraube (WSP) (6,7Nm)
WT20IT

| schlisssel (WSP)

Systemcode ) B32

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312

B273

Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische

Information

Index



Wendeschneidplatten-Fraser actserie

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen VPGT L 1.C S d
A € Normale Bearbeitungsbedingungen 22 05 9 12,7 | 5,56 55
Fras-WSP g2 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
VP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 3B bDBE BD D HPDBE OO0 O
c
g Z1C M| DRHBE DRDHPHRBOO O
] .
a B % K SR o
N 8 SEEC
r
S CCH X OB DL &
H O 8
N——%EENNMM—NNNmmEonN; E
IS0 r2R0don2lRIE2S2ERASRIIIRILR= = |55
VUU=SZ=2200Q0IZV0V0VVU00nUYaUnYY ©) = N
[ea g R N a N s W R a R aa | i aa lifaa R oa Bifaa B oa lifa'a i aa Bifea WY Wifaa Bfa a Wi e} b= =z [al¥a)
SESS>S>SSE>>FI>>S>>>>>>>>>>5> |5 |>>
VPGT220502-LP 0,2 [e]
VPGT220505-LP 0,5 °
qC) VPGT220508-LP 0,8 o °
8 VPGT220510-LP 1 .
- VPGT220515-LP 15 o
VPGT220520-LP 2 °
=—
‘jﬁwf VPGT220525-LP 25 o .
VPGT220530-LP 3 [0) °
VPGT220532-LP 3,2 o °
C VPGT220540-LP 4 o a
VPGT220550-LP °
VPGT220560-LP 6 o
VPGT220564-LP 6,4 [e]
c
v o Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
S HT  Unbeschichtetes Cermet
2] HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
c
£
(O]
L ©
c
EE
g8
© £
<
(0]
©
£
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

<
B274 v



acisere  Wendeschneidplatten-Fraser

Profilfraser

QCH - XPHT & @

= ala
- =9
Abmessungen [mm] WSP
Artikel sik | Lager Zéhne )
' oD | @D, | a L MD g
QCH-16-XPHT16-M10 £ ° 16 17 16 28 10 2 0,036 XPHT16
QCH-20-XPHT20-M10 E ° 20 10,5 20 30 10 0,048
— - - - - - XPHT20
QCH-20-XPHT20-M12 o 20 19 20 30 12 2 0,051
QCH-25-XPHT25-M12 ° 25 24 25 35 12 2 0,071 XPHT25
QCH-30-XPHT30-M16 30 29 30 45 16 2 0,14 XPHT30
QCH-32-XPHT32-M16 32 30 32 45 16 2 0,162 XPHT32
® Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkihlung
Ersatzteile
WspP XPHT16 XPHT20 XPHT25 XPHT30 XPHT32
@D 16 20 25 30 32
160M2,5%6,5 160M4x10 160M5x13,2 160M5x%13,2
W |schraube (WSP)| 3 o) (34 Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm)
160M3,5x08TT
@ |schraube (WsP) o7
¢~ |Schliissel (WSP) WT10IP
) Schliissel (WSP) WT20IT WT20IT
o~ | Schlussel (WSP) WTO7P
| schliissel (WSP) WT155
Systemcode ) B32 Auswahl Sorten ) B31 Technische Infos ) B617 Schnittdaten ) B312

<
v_ B275

Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index



Bohren Frasen Drehen

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser actserie

XPHT L S d
16 16 3,18 3,1
20 20 3,97 4
{} Gute Bearbeitungsbedingungen 25 25 | 476 | 47
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 30 30 6,35 5.8
Fras-WSP 4% Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 32 32 6,35 5.8
XP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P S3HabDB: BB D& HPDBHE OO0 O
: M| SBERSBBE BB BBHBHRBO0O O
]
_ @_ d K A @)
: 700 N & D
R | ok A S & B 06 66 O ©
H O &
N——mE;NNMMFNNNmmUI\onNF E
ISO RI1aISRIAIDLKRESSSASIITRQLE |2 |58
VUU=S=2200Q0IZ00000LU0ULLVY U |=q
[ea QeI a R el el el sa Qi aa Ji aa ) foa Jia ifaa W aa i a'a e a Wi a2 Wi 'a Wi 'a Wi o a i a2l I~ b4 [alya)
S>> > > > > > > >>>>>>>>>>> |> |>>
XPHT16R0803-GM °
XPHT20R10T3-GM 10 °
&P | XPHT25R1204-GM 125 o .
XPHT30R1506-GM 15 [ 11 °
XPHT32R1606-GM 16 | 9 °
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B276 v



acisere  Wendeschneidplatten-Fraser

QCH Serie
A

QCH - ZOHX 0

Drehen

|

U

@D

L

(=
()
Abmessungen [mm] WSP =§
(i
Artikel sk Lager ‘
' @D @D, L MD g - )
QCH-16-ZOHX16-M8 ° 16 15 28 8 0,029 ZOHX16
QCH-20-ZOHX20-M10 ° 20 19 30 10 0,048 ZOHX20
QCH-25-ZOHX25-M12 ° 25 24 35 12 0,087 ZOHX25 C
QCH-32-ZOHX32-M16 ° 32 30 45 16 0,18 ZOHX32
® Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkihlung
c
o
<
o
faa)
Ersatzteile
WsP ZOHX16 ZOHX20 ZOHX25 ZOHX32
oD 16 20 25 32
" Schraube (WSP) 170M5x12TT 170M5x16TT 170M6x20TT 170M8x25TT
(6,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm) (16,2 Nm) ‘ D
o~ | Schlussel (WSP) WT20IP WT20IP WT20IP
£
| schlisssel (WSP) WT30IT S
c
<
9
—
Systemcode ) B32 Auswahl Sorten ) B31 Technische Infos ) B617 Schnittdaten ) B312

<
v_ B277

Information

Index



Wendeschneidplatten-Fraser actserie

ZOHX 1.C S d
A 16 16 4 5
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen 20 20 5 5
[¢] gung
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 25 25 6 6
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 32 32 7 8
qc) Z0** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
<
g R P &SHabHE BH L SH8He 00 O
M| SBHHB03 DRDBDBDBOBBBOO O
, K SeECL o
N & &5 63
oic B s 8 B 08 00 © @
E H O &
N\—-—m;;NNMM\—NNNmmEEonN‘— E
IS0 RISRICID2ERESSRNIIINRRAQE |2 |58
VUU=S=Z22000Q0ITV0V00V0LLUY Y nVY 1Y) = N
[ea g R e N e e W e e i ea ) lfaa e R oa Bifaa B 'a Wifa'a i oa Bifaa WY ca Wifa'a Mo a M e ¥ b= =z [alya)
SESS>SS>S>F>>S5S>>>>>>>>5 |5 |[=F
qc) ZOHX1604-GF °
;§ . | ZOHX2005-GF 10 °
- y ZOHX2506-GF 12,5 o
ZOHX3207-GF 16 °
ZOHX1604-GM 8 °
<5 . | ZOHX2005-GM 10 o
y ZOHX2506-GM 12,5 o
C ZOHX3207-GM 16 °
ZOHX1604-HM 8 o
S ZOHX2005-HM 10 o)
b IE} ZOHX2506-HM 12,5 o
S ZOHX3207-HM 16 o
S
-S o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
] HT  Unbeschichtetes Cermet

HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall

O

Technische
Information

Index

Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

N
- <



acisere  Wendeschneidplatten-Fraser

Hochvorschubfraser

QCH-SDMT Kr: 15° 0 & @

Abmessungen [mm]

WSP

i s o

Artikel s | Lager . oD, ) VD Zahne
QCH-16-SDMT06-M08-02 x o 16 8,5 17 8 2 0,068
QCH-20-SDMT06-M10-03 % ° 20 19 30 10 3 0,058
QCH-25-SDMT06-M12-04 x® ° 25 24 35 12 4 0,097
QCH-32-SDMT06-M16-05 x o 32 30 45 16 5 0,183 sbMTo6T2
QCH-32-SDMT06-M16-06 x ° 32 29 45 16 6 0,267
QCH-35-SDMT06-M16-05 % o 35 30 45 16 5 0,242
QCH-25-SDMT09-M12-02 x o 25 24 35 12 2 0,088
QCH-25-SDMT09-M16-02 £ o 25 24 35 16 2 0,199
QCH-30-SDMT09-M16-03 £ ° 30 29 45 16 3 0,176
QCH-32-SDMT09-M16-03 £ ° 32 30 45 16 3 0,187
QCH-32-SDMT09-M16-04 % o 32 30 45 16 4 0,187 SDMT09T3
QCH-35-SDMT09-M16-03 x o 35 30 45 16 3 0,216
QCH-35-SDMT09-M16-04 x ° 35 30 45 16 4 0,2
QCH-35-SDMT09-M16-05 * ° 35 30 45 16 5 0,195
QCH-40-SDMT09-M16-04 x o 40 30 45 16 4 0,29
QCH-32-SDMT12-M16-02 % ° 32 30 45 16 2 0,175
QCH-35-SDMT12-M16-02 x® o 35 30 45 16 2 0,2
QCH-35-SDMT12-M16-03 * o 35 30 45 16 3 0,2 SDMTT204
QCH-40-SDMT12-M16-03 * o 40 30 45 16 3 0,3

® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung

Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B279

Bohren Frasen Drehen

O

Technische
Information

Index



Wendeschneidplatten-Fraser actserie

Ersatzteile
A WSP SDMTO06T2 SDMTO09T3 SDMT1204
oD 15-35 20-40 32-40
= WD-204 WD-204
Schraube 160M4x8,4
5 v (Pratze) (34Nm)
'@ " Schraube I60M3,5x08TT
=) (Pratze) (2,7Nm)
160M2,2x5,5 160M4x8,4 160M4x8,4
W | schraube (WsP) (0,8 Nm) (3,4Nm) (3,4 Nm)
¢ | Schiussel WT10IP WT15IP
(Pratze)
B )/ Schlussel (WSP) WTO7IP WT15IP WT15IP
- SDMT L 1.C S d
_% {3 Gute Bearbeitungsbedingungen 06T2 | 635 | 635 | 258 | 25
i €3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 | 9525|9525 | 3,97 4
Fras-WSP g2  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 44
SD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SBR0BE B6 B OBHBH 00 |O
C q#7 M| DBRHBE DBROOBHBBEOO O
=
od] il K OB O
== 4 N 8 €0 Sk
S S L K O% HBH & B
c H @) &
v
-S M — — NN N m oo n LrIw o~ [ E
@ 150 rla|228888283822858838388”32 2 |55
UUU=S2=22000TVY0VUVUYUYOnYY &) =
[ea g~ R e R a N e R ~a W ea Ji o | lf~a lifa'a B o'a B a'a B 'a Mfa'a WY 'a B a'a WY 'a i a'a W' M wa ) e =z [alya)
SES>S>S>S>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |[>>
SDMT06T208-DM 08 |15 o o o0 o
SDMTO09T312-DM 12 |15 e ° o o0 0
SDMT120412-DM 12 |15 e ° o o o
D SDMTO06T208-NM 08 | 15 o ° °
SDMT09T312-NM 1,2 |15 ° o L) ®
SDMT120412-NM 1,2 |15 ° o e o e °
v < SDMTO06T208-PM 08 [15|e ° o e e o
o
S = #9 | sDMT09T312-PM 12 |15 . o oo
£ E S| sDMT120412-PM 12 |15 . o0
v O
2 ‘€ ® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
- HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
<
(0]
©
£
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B280



QCH Serie

Wendeschneidplatten-Fraser

Hochvorschubfraser

QCH-WPGT Kr: 11°-22° 0 0 @

o

bl
T

\
N\

@D

MD
j%]0]]

Abmessungen [mm] WSP
Artikel sik | Lager Zéhne 2
' @D | oD, L MD -
==
QCH-20-WPGT05-M10-02 Sk o 20 18 30 10 2 0,056
WPGT0503
QCH-25-WPGT05-M12-03 * ° 25 24 35 12 0,113
QCH-25-WPGT06-M12-02 x® o 25 21 35 12 2 0,097
QCH-30-WPGT06-M16-03 * ° 30 30 45 16 0,2002
QCH-32-WPGT06-M16-03 * ° 32 29 43 16 3 0,185 WPGT0604
QCH-40-WPGT06-M16-04 * ° 40 30 45 16 0,252
QCH-42-WPGT06-M16-04 * ¢} 42 29 43 16 4 0,23
QCH-32-WPGT08-M16-02 x ° 32 30 45 16 0,221
WPGT0806
QCH-40-WPGT08-M16-03 * ° 40 30 45 16 0,268
® Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkihlung
Variabler Einstellwinkel (Einstellwinkel ist hier plattengréf3enabhéngig)
Einstellwinkel: WPGTO05: 16°% WPGTO06: 22°; WPGT08: 11°% WPGT09: 21°
Ersatzteile
WspP WPGTO0503 WPGT0604 WPGT0806
@D 16-32 25-42 25-42
F= Pratze WD-208
v Schraube 160M5x13
(Pratze) (6,7 Nm)
160M4x8,4 160M5x13
v Schraube (WSP) (3.4 Nm) 6,7 Nm)
160M3,5x6,5TT
v Schraube (WSP) 27N
> Schliissel
(Pratze) WT20IT
| schlssel (WSP) WT20IT
o~ | Schlussel (WSP) WT10P WT15P

Systemcode ) B32

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312

B 281

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser actserie

WPGT 1.C S d
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen 05 03 7,94 3,5 4
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 06 04 | 9,525 | 42 44
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 0806 | 1285 | 635 55
WP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P B3B3 bDBE BD D HPDBE OO O
M| DHEHDBE DRDBOBHRBOO O
K SR @)
N St SEEC
S I X O&% DL & <k
H O &
N—-—m‘_FNNMM-—NNNmLﬁ%onN‘— \k—)
1SO r22d 8328828882482 |2 |58
JO0U==200QZ00VLVLAVLRVAVY U =&
[ea e R e o R e R e i va i o i ea | faa fifa'a Jifaa M a'a Wa'a Mifa'a QY e'a WY o'a WY c'a Wi o'a WY c'a N e}l P8 z [alya)
SES>S>S>SE>>>I>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
WPGT050315ZSR-PM 1,5 o ) ®
@9 | WPGT060415ZSR-PM 15 | coe .
S | \1pGT080615Z5R-PM 15 |e oo .
WPGT050315ZSR 15 e °
6 WPGT060415ZSR 15 |e . o
~~— | WPGT080615ZSR 15 | e ° ° e @ O
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

<
B282 v



acisere  Wendeschneidplatten-Fraser

QCH Serie

@D

MD

oD+

Abmessungen [mm]

WSP

i s o
Artikel sz | Lager . oD, ) VD Zahne ’

QCH-16-EN12-M8-02-XMR12 * ° 16 13 28 8 2 0,025
QCH-17-EN12-M8-02-XMR12 % ° 17 15 28 8 2 0,027
QCH-18-EN12-M8-02-XMR12 * ° 18 15 28 8 2 0,033
QCH-20-EN12-M10-03-XMR12 x ° 20 17 30 10 3 0,046
QCH-22-EN12-M10-03-XMR12 x o 22 19 30 10 3 0,057
QCH-25-EN12-M12-04-XMR12 % o 25 21,6 35 12 4 0,09 ENMX12067
QCH-28-EN12-M12-04-XMR12 * o 28 21,6 35 12 4 0,104
QCH-32-EN12-M16-05-XMR12 x ° 32 28 43 16 5 0,199
QCH-33-EN12-M16-05-XMR12 x o 33 28 43 16 5 0,02
QCH-40-EN12-M16-06-XMR12 * ° 40 29 40 16 6 0,024

® Ab Lager

s Mit Innenkiihlung

o Auf Anfrage

Ersatzteile
WsP ENMX1206**
oD 16-45
I60M2,5x7 4
v Schraube (1.0Nm)
¢ | Schlissel WT07IP

Systemcode ) B32

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312

B283

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser actserie

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen ENMX L S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 12 06 12 3 2,88
Fras-WSP g2 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
EN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 3B bDBE BD D HPDBE OO0 O
M| DRHBE DRDHPHRBOO O
K SR o
N 8 SEEC
S CCH X OB DL &
H O 8
N——%EENNMM—NNNmmEonN; E
150 rw| IS0 2 8RB RRIBESSN3S3II8RE 2 |55
YUY 00QIT0VVUNnUYYaUnVY ©) = N
[ea e e e e R e N va R aa i aa | lfaa Jifea Jaa WY aa WYa'a Wia'a JYe'a WY o'a WY c'a Wi a'a WY c'a MY e )l P z [alya)
S>E>>S>>S>>F>>>>>>>>>>>>> |5 |=>
ENMX120608-GM 0,8 3 )
‘ ENMX1206R30-GM 3 2,8 °
ENMX1206XR-GM 06 | 6 |06 °
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B284 v



acisere  Wendeschneidplatten-Fraser

QCH Serie

QCH-RD-Q 0 0 @

Abmessungen [mm] WSP
Artikel sik | Lager Zéhne
' @D | oD, L MD @
QCH-20-RD07-Q12-03 sk ° 13 11,9 30 12 3 0,1
, RDKW0702
QCH-25-RD07-Q14-03 x ° 18 13,9 35 14 3 0,141
QCH-20-RD10-Q12-02 x® ° 10 11,9 30 12 2 0,101
QCH-25-RD10-Q14-02 * ° 15 13,9 35 10 2 0,145 RDKW10T3
QCH-32-RD10-Q18-03 * ° 22 17,9 45 18 3 0,206
QCH-32-RD16-Q18-02 sk o 16 17,9 45 18 2 0,19 RDKW1605
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WspP RDKW0702 RDKW10T3 RDKW1605
oD 16-25 20-40 30-42
160M2,5%5,0 160M4x8 160M5x13
W | schraube (WsP) (1,0 Nm) (3.4 Nm) (6,7 Nm)
o~ | Schltssel (WSP) WTO8IP WT15IP
| schlisssel (WsP) w20

Systemcode ) B32

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312

B285

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



A

Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser actserie

RDKW 1.C S d
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen 07 02 7 2,38 2,7
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 10 T3 10 397 44
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 16 05 16 5,56 55
RD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | BHRbBR BO Bk SBHBH 00 |O
M| SBODH DBROODBHBREOO |O
K SR o
N St &5 93
S I X OH BH O
H O 8
N—-—m‘_FNNMM-—NNNmm%onN‘_ E
15O 22802l RBSSSNLIRIIQRE 12 |58
JO0U==200QZ00VLVLAVLRAVAVIY |V =&
[ea e R e o R e R e i va i o i ea | faa fifa'a Jifaa M a'a Wa'a Mifa'a QY e'a WY o'a WY c'a Wi o'a WY c'a N e}l P8 z [alya)
SES>S>S>SE>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
RDKW10T3MO ° o O o
\ ° RDKW1605MO [¢) [egNe} o
RDKW0702MO-1 ° o
\ ° RDKW0702MO-2 °
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
“
B286



acisere  Wendeschneidplatten-Fraser

QCH Serie

Drehen

al <
[a]
) SIS
Q
S 1
=L
Abmessungen [mm] WSP

Artikel sik | Lager Zéhne
' @> | oD, | a, L | MD -

QCH-16-APKT07-Q10-02 £ o 16 16 6,4 25 10 2 0,036 APKT0702
QCH-16-APKT11-Q10-02 b ° 16 15,2 10,5 28 10 2 0,028
QCH-20-APKT11-Q12-02 %k o 20 19 10,5 30 12 2 0,059 APKT11T3 C
QCH-25-APKT11-Q14-03 b ° 25 24 10,5 35 14 3 0,104
QCH-25-APKT16-Q14-02 sk ° 25 13,9 15,5 35 14 2 0,13
QCH-30-APKT16-Q18-03 % ° 30 29 15,5 45 18 3 0,171 APKT1604
QCH-32-APKT16-Q18-03 * ° 32 17,9 15,5 45 18 3 0,24 =
(]
® Ab Lager o Auf Anfrage %
< Mit Innenkihlung 2]
Ersatzteile
wsP APKT0702 APKT11T3 APKT1604 D
@D 15-25 16-25 20-40
I160M1,8x4 160M2,5%5,5 160M4x8,4 i
W |Schraube (WsP) (0,5 Nm) (1,0 Nm) (34 Nm)
o €
< 9
: 3%
Schlissel (WSP) (Nm) E g
g8
© £
@~ | Schlussel (WSP) WTO7IP WT15IP
<
()
g
=
Systemcode ) B32 Auswahl Sorten ) B31 Technische Infos ) B617 Schnittdaten ) B312

NS
< Bas7
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Bohren

O

o €
< O
[ =]
QL2 ©
c

£E
v O
[T
= £

Index

Wendeschneidplatten-Fraser actserie

APKT L S d
{3 Gute Bearbeitungsbedingungen 07 02 | 426 | 2,38 2
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 1173 | 1224 | 36 2,8
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 17,877 576 44
AP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
] s P | &SHROHBE SO Dz OHHBE OO0 O
: M| SBDHEB DRDBODBHBRHOO O
wl ey { o]l K OB O
i s N & D
88" L S & B 06 68 & B
H O &8
N—-—m;;NNMM-—NNNmLﬁEonNu‘—.’ E
IS0 FriWwig239addonl2dR82SRASRIIRLS s = |53
VUUSZ2200Q0I0V0VU0LVNVUUUNnVY U |=Ad
feegroeeeopeeeeeooeeos £ 29
APKT11T304-ALH 04 | 65 ° o0
Eﬁ APKT11T308-ALH 08 | 65 ° ° 0
— APKT160404-ALH 04 933 °
APKT160408-ALH 0,8 19,33 ° e O
APKT070204-APF 04 691 ° °
APKT11T304-APF 04 | 65 °
! APKT11T308-APF 08 | 65 o ° o
APKT160408-APF 0,8 19,33 o ®e ® O O
APKT11T304-APL 04 | 65 o ° o
‘-—:m APKT11T308-APL 08 | 65 o ° o
APKT160408-APL 0,8 9,33 o ° o
APKT160420-APL 2 1933 o ° °
APKT070204-APM 0,4 1691 ° °
APKT11T304-APM 04 | 65 ° °
APKT11T308-APM 08 | 65 ° o L) )
APKT11T312-APM 1,2 |65 ° ° °
APKT11T316-APM 1,6 | 65 ° °
@& | apcr117320-8PM 2 |65 . . .
APKT160408-APM 08 19,33 ° °o 0 o ° o
APKT160416-APM 1,6 1933 ° ° °
APKT160420-APM 2 1933 ° ° °
APKT160424-APM 2,4 19,33 ° ° °
APKT160430-APM 3 1933 o e °
APKT11T304-LH 04 | 65
4 L) APKT11T308-LH 08 | 65
APKT160408-LH 0,8 19,33 o
APKT11T308-NM 08 | 65 ° °
[n APKT11T312-NM 12 | 65 °
APKT11T304-PF 04 | 65 o o o o
@ APKT11T316-PF 16 | 65
— APKT160408-PF 0,8 19,33 o
APKT160430-PF 3 |1933|0
® Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B28s v




acisere  Wendeschneidplatten-Fraser

APKT L S d
{3 Gute Bearbeitungsbedingungen 07 02 | 426 | 238 2
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1M1 T3 | 1224 | 36 2,8
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 17,877 576 | 44
AP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P BH3BDBe BH Dk HPHBHE OO0 O
r
: M| DBHDBSE DRDBOBPHRBOO O
I'W ....... ....... - gd I K @ * % O
i 11° & N € StEE
88" L S & B 08 86 & &
H O S
N—.—m;;c\lmmm-—mmmmm%ommm; E
IS0 w2288 RRESS 5888323882 |0 55
VUU=SZ=Z200Q0IZTVVVYU0UYUaUn VY ©) = N
[ea e e e e R e i va R e S ea | lr~a lia'a Wa'a B a'a W o'a WiYa'a B e'a WY o'a S c'a M c'a W 'a B 'a |l P8 z [alya)
SES>>>E>>F>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
APKT11T304-PM 04 |65 |0 o o o o o
APKT11T308-PM 08 | 65 |0 o ® O O o o o o
@ APKT11T312-PM 12 |65 o o
APKT11T316-PM 16 | 65 o
APKT160408-PM 08 [933|0 0 O @ ® OO o e} e} °
APKT160416-PM 1,6 |933|0 o
APKT11T304-PR 04 | 65
) APKT11T316-PR 16 | 65
APKT0702-XR 6,91
n APKT11T3-XR 6,5 °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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U Bohren Frasen Drehen

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser actserie

QCH Serie

QCH-XPHT-Q & @

@D

ap

Abmessungen [mm] WSP
Artikel sik | Lager Zdhne
' o> | @D, | a L MD g
QCH-16-XPHT16-Q10 sk ° 16 9,9 16 28 10 2 0,09 XPHT16
QCH-20-XPHT20-Q12 sk ° 20 11,9 20 30 12 2 0,049 XPHT20
QCH-25-XPHT25-Q14 x ° 25 13,9 25 38 14 2 0,182 XPHT25
QCH-30-XPHT30-Q18 £ ° 30 29 30 45 18 2 0,2 XPHT30
QCH-32-XPHT32-Q18 £ ° 32 17,9 32 45 18 2 0,22 XPHT32
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WsP XPHT16 XPHT20 XPHT25 XPHT30 XPHT32
oD 16 20 25 30 32
160M2,5%6,5 160M4x10 160M5x13,2 160M5x%13,2
W |schraube (WSP)| = ) (34 Nm) (6,7 Nm) (6,7 Nm)
I60M3,5x08TT
" Schraube (WSP) 27Nm)
o | Schlussel (WSP) WT10IP
) Schlissel (WSP) WT20IT WT20IT
@ | Schltssel (WSP) WTO7P
| schliissel (WSP) WT155
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
“
B290



acisere  Wendeschneidplatten-Fraser

XPHT L S d
16 16 3,18 31
20 20 3,97 4
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen 25 25 | 476 | 47
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 30 30 6,35 58
Fras-WSP g2 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 32 32 6,35 5.8
XP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P BH3GDBHE BH D& SPHBHE OO0 O
: M| DBHBEE DB BBHBRBOO O
]
_ @_ d K A @)
, 700 N & Y
R | CAN S %% 00 66 © ©
H O &
N——QEENNMmFNNNmmEONMNF E
IS0 R|1a|QRIJBLKREB2SSASIITILALT |2 |53
VUU=Z=ZZ200Q0IZVVVY00nUUaUnVY |U =Aq
[sa Qe R e R e N el ~a li~a Rl aa Jiea ) fa i aa Wifaa ifaa Rl a'a e a Wi aa W e i 'a M2 Wi a'a I 2 )l g P4 [ala)
SES>>>S>S>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
XPHT16R0803-GM °
XPHT20R10T3-GM 10 °
&P | XPHT25R1204-GM 125 o .
XPHT30R1506-GM 15 [ 11 °
XPHT32R1606-GM 16 | 9 °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische

Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser actserie
QCH Serie
QCH-ZOHX-Q &

Abmessungen [mm] WSP
Artikel s | Lager P ‘
' od | @D, L MD @
QCH-16-ZOHX16-Q10 ° 16 15 28 8 0,085 ZOHX16
QCH-20-ZOHX20-Q12 ° 20 11,9 30 12 0,1 ZOHX20
QCH-25-ZOHX25-Q14 o 25 13,9 35 14 0,16 ZOHX25
QCH-30-ZOHX30-Q18 ° 30 29 45 18 0,24 ZOHX30
QCH-32-ZOHX32-Q18 L] 32 17,9 45 18 0,24 ZOHX32
® Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
wsP ZOHX16 ZOHX20 ZOHX25 ZOHX30 ZOHX32
oD 16 20 25 30 32
" Schraube (WSP) 170M5%x12TT 170M5%x16TT 170M6X%20TT 170M8x%25TT 170M8x25TT
(6,7 Nm) (6,7 Nm) (9,1 Nm) (16,2 Nm) (16,2 Nm) K
>/ Schliissel (WSP) WT20IP WT20IP WT20IP
| schlisssel (WSP) WT30IT WT30IT .
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
N
B292 ‘ |



acisere  Wendeschneidplatten-Fraser

ZOHX 1.C S d
16 16 4 5
20 20 5 5
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen 25 25 6 6
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 30 30 7 8
Fras-WSP g2 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 32 32 7 8
ZO** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
R P BH3GDBHE BH D& SPHBHE OO0 O
M| DBHBEE DB BBHBRBOO O
B} K Daxa @)
N 8 SR
ac s s & B 08 98 & ©
H O &
N——m‘_‘_NNMmFNNNmLﬂL{I\onNF E
ISO RISRSIIBLERB2I2RASIIIILLE |2 |58
O00=S==200QZ00UVUVLRVOURAVARALVL (U |=&
[sa Qe R e R e N el ~a li~a Rl aa Jiea ) fa i aa Wifaa ifaa Rl a'a e a Wi aa W e i 'a M2 Wi a'a I 2 )l g P4 [ala)
SES>>>S>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
ZOHX1604-GF °
ZOHX2005-GF 10 °
\\‘ - J | ZOHX2506-GF 12,5 o
ZOHX3007-GF 15 °
ZOHX3207-GF 16 °
ZOHX1604-GM 8 °
J— ZOHX2005-GM 10 °
Q ZOHX2506-GM 12,5 o
ZOHX3007-GM 15 °
ZOHX3207-GM 16 °
ZOHX1604-HM 8 o
N ZOHX2005-HM 10 o)
=) | zoHxaso6Hm 12,5 o
ZOHX3007-HM 15 o
ZOHX3207-HM 16 o
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B293
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Wendeschneidplatten-Fraser actserie

QCH Serie

QCH-SDMT-Q 0 & @ 0

Drehen

B ]
c
b
O Abmessungen [mm] WSP
(TS
Artikel sk | Lager Zdhne
' o> | oD, L MD o
QCH-25-SDMT09-Q14-02 S o 25 24 35 14 2 0,088
, SDMTO09T3
QCH-30-SDMT09-Q18-03 b ° 30 29 45 18 3 0,21
QCH-32-SDMT12-Q18-02 £ ° 32 30 45 18 2 0,23
SDMT1204
QCH-35-SDMT12-Q18-02 £ ° 35 30 45 18 2 0,245
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
c
o
<
@]
foa)
Ersatzteile
wspP SDMT09T3 SDMT1204
oD 25-35 25-40
= e WD-204 WD-204
D v Schraube 160M4x8,4
(Pratze) (34Nm)
’ Schraube 160M3,5x08TT
(Pratze) (27Nm)
160M4x8,4 160M4x8,4
v < . \
2 8 v Schraube (WSP) (3.4 Nm) (3.4 Nm)
Q2 © Schlissel
s g o (Pratae) WT10IP WT15IP
)
W=
SRS ¢ | schltissel (WSP) WT15IP WT15IP

Index

Systemcode ) B32 AuswahlSorten) B31 Technische Infos ) B617 Schnittdaten ) B312

B294



acisere  Wendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen SDMT L 1.C S
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 | 9,525 | 9,525 | 3,97
Fras-WSP g2  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 12,7 | 12,7 | 476
SD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BHRBDBse BH D SPHBHE OO0 O
a%7 M| DBHDBSE DRDBHBPHRBOO O
-7
od] il K BB O
as! N 8 StRE
n S SO OB HH © =
H O 8
N——m;ENNMM-—NNNmmEonN; E
150 r |a|22388828585255888R888%2 |2 |55
VUU=Z=2Z200Q0IZT0VVVYU00nUYaUn VY ©) = N
[ea e e e e R e e R aa R aa | lr~a e Waa BiYa'a WY a'a WiYa'a QY e'a WY o'a B c'a M a'a WY 'a R 'a |l P =z [alya)
S>E>>>>S>>SF>>>>>>>>>>>>> |5 ==
SDMT09T312-DM 1,2 |15 | @ ° fe) o o0 o
a SDMT120412-DM 12 |15 ° ° o
=14
SDMTO09T312-NM 1,2 |15 ° L3} °
SDMT120412-NM 1,2 |15 ° ° °
SDMT09T312-PM 1,2 |15 o o °
€9 | SDMT120412-PM 12 |15
—_—
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Drehen
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Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser actserie

QCH Serie

QCH-WPGT-Q Kr: 11°-22° 0 0 @

Abmessungen [mm] WSP
Artikel sk | Lager Zdhne 2
' o> | oD, L MD -
L
QCH-20-WPGT05-Q12-02 S ° 20 11,9 30 12 2 0,1 WPGT0503
QCH-25-WPGT06-Q14-02 sk o 25 13,9 35 14 2 0,141
QCH-32-WPGT06-Q18-03 x ° 32 17,9 45 18 3 0,228
WPGT0604
QCH-35-WPGT08-Q18-02 x o 35 17,9 45 18 2 0,245
QCH-35-WPGT06-Q18-03 x® [ 35 17,9 45 18 3 0,26

® Ab Lager

* Mit Innenkiihlung

o Auf Anfrage

Variabler Einstellwinkel (Einstellwinkel ist hier plattengréenabhangig)
Einstellwinkel: WPGTO5: 16° WPGT06: 22°; WPGTO08: 11° WPGT09: 21°

Ersatzteile

WsP WPGTO0503 WPGT0604

@D 16-32 20-42
p Pratze WD-208
v Schraube I60M5x13

(Pratze) (6,7Nm)

I60M4x84 f F"“
v Schraube (WSP) (34Nm) k
I60M3,5x6,5TT ..

v Schraube (WSP) (2,7Nm) O

Schlissel
> Prat) WT20IT
o~ | Schltssel (WSP) wT1olP wrisip

Systemcode ) B32

B296

Auswahl Sorten ) B31

Technische Infos ) B617

Schnittdaten ) B312



acisere  Wendeschneidplatten-Fraser

WPGT I.C S d
{3} Gute Bearbeitungsbedingungen 05 03 7,94 3,5 4
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 06 04 | 9,525 | 4.2 44
Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 0806 | 1285 | 635 55
WP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BH3BDBe BH Dk HPHBHE OO0 O
M| DBHDBSE DRDBOBPHRBOO O
K SRR @)
N St L
S X O&% HBH & B
H O &
N—‘—‘“'——NNMM—NNNmmquonN— k\'—)
1SO r22d83L20R8SSRI283312 |2 |53
JO0U==2200QZ000VLAVLRVAVIY (U =&
[ea e e e e R e i va R e S ea | lr~a lia'a Wa'a B a'a W o'a WiYa'a B e'a WY o'a S c'a M c'a W 'a B 'a |l P8 z [alya)
SES>>>E>>>I>>>>>>>>>>>>> |5 |>>
WPGT050315ZSR-PM 1,5 |o L) °
@9 | WPGT060415ZSR-PM 15 | o ceoe .
S | \pGT0806152Z5R-PM 15 |e oo .
WPGT050315ZSR 15 | e °
6 WPGT060415ZSR 15 e . o
=~~—— | WPGT080615ZSR 15 |® ° ° e @ O
o Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser actserie

QCH Serie

'y
QCH-SPGT-Q o

Drehen

@D

Abmessungen [mm] WSP

Artikel sk | Lager Zdhne
' o> | oD, L MD .

QCH-16-SPGT05-Q10-45-03 * o 16 22,6 25 10 3 0,032
5 SPGT0502
QCH-20-SPGT05-Q12-45-04 b o 20 26,6 30 12 4 0,644
e Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
< .
_CIEJ Ersatzteile
‘g WsP SPGT0502
oD 16-20
160M2x4,3
v Schraube (WSP) (05Nm)
o | Schltssel (WSP) WTO6IP
c
2
(U=
v ©
c
£E
g8
© £
x
[}
©
=
Systemcode ) B32 Auswahl Sorten ) B31 Technische Infos ) B617 Schnittdaten ) B312

B298
zcc-c7



acisere  Wendeschneidplatten-Fraser

{3 Gute Bearbeitungsbedingungen SPGT S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 05 02 2,38 2,2
Fras-WSP gk Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
SP** Bohr-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BHRBDBse BH Sk SBHBH 00 O
M| SBBHBDBR DBROODBHBREOO O
K SRR o
N St SR
S LI < OB BB O €3
H O 8
N——m;ENNMM-—NNNmmEonN; E
10 r |SR23803808QE228 58888282 2 |55
VUU=Z=2Z200Q0IZT0VVVYU00nUYaUn VY ©) = N
[ea e N a N e a i va R s i eaf lfaaliaa R aa Rifaa S oa Mifa'a i aa Bifaa WY Wifa'a Wit Qi e ) b= =z [al¥a)
S>E>>>>S>>F>>>>>>>>>>>>> |5 ==
' SPGT050204-EM 04 ) o
. SPGT050204-PM 0,4 ) o
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

Systemcode B32
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Wendeschneidplatten-Fraser oct schifte & Ersatzteile

Wechselkopf-Schifte

VHM-Schaft, abgesetzt, Q-Gewinde

HER S
,L—14
L
Artikel Abmessungen [mm] Gewinde Lager
D d1 L L1 (M)
G12-QCH-Q08-80C 12 11,5 80 30 Q8 °
G12-QCH-Q08-100C 12 11,5 100 50 Q8 °
G12-QCH-Q08-120C 12 11,5 120 70 Q8 °
G16-QCH-Q10-90C 16 15,2 920 40 Q10 °
G16-QCH-Q10-120C 16 15,2 120 70 Q10 °
G16-QCH-Q10-150C 16 15,2 150 100 Q10 °
G20-QCH-Q12-100C 20 19 100 40 Q12 °
G20-QCH-Q12-140C 20 19 140 80 Q12 °
G20-QCH-Q12-180C 20 19 180 120 Q12 °
G25-QCH-Q14-120C 25 24 120 50 Q14 °
G25-QCH-Q14-170C 25 24 170 100 Q14 °
G25-QCH-Q14-220C 25 24 220 150 Q14 [
G32-QCH-Q18-140C 32 30 140 70 Q18 °
G32-QCH-Q18-200C 32 30 200 130 Q18 °
G32-QCH-Q18-260C 32 30 260 190 Q18 ()
G32-QCH-Q18-320C 32 30 320 250 Q18 °
VHM-Schaft, konisch, Q-Gewinde
Ay
g * 3
L1
L
Artikel Abmessungen [mm] Gewinde | Winkel Lager
D d1 L L1 (M) (A)
G16-QCH-Q08-140C-ZJ90 16 11,5 140 920 Q8 1,0 °
G20-QCH-Q10-200C-ZJ140 20 15,2 200 140 Q8 0,8 °
G25-QCH-Q12-250C-ZJ180 25 19 250 180 Q8 0,8 °
G32-QCH-Q14-270C-Z2J200 32 30 270 200 Q10 0,8 °
Ersatzteile
Gewinde Q8/Q10 Q12/Q14 Q18
/ Schlissel QCH-10x13 QCH-16x20 QCH-26

B300



acH schafte & Ersatzteile.  WWeNdeschneidplatten-Fraser

Wechselkopf-Schifte

Stahlschaft, abgesetzt, Q-Gewinde

8= 8
Artikel Abmessungen [mm] Gewinde Lager
D di L L1 (M)
G12-QCH-Q08-655 12 11,5 65 19 Qo8
G16-QCH-Q10-1005 16 15,2 100 42 Q10 °
G20-QCH-Q12-110S 20 19 110 54 Q12 °
VHM-Schaft, abgesetzt, metrisches Gewinde
SER 3
Artikel Abmessungen [mm] Gewinde Lager
D d1 L L1 (M)
G16-QCH-M8-90C-125 16 12,5 20 35 M8 o
G16-QCH-M8-110C-125 16 12,5 110 55 M8 o
G16-QCH-M8-130C-125 16 12,5 130 75 M8 o
G16-QCH-M8-90C 16 15 90 35 M8 o
G16-QCH-M8-110C 16 15 110 55 M8 o
G16-QCH-M8-130C 16 15 130 75 M8 o
G16-QCH-M8-170C 16 15 170 115 M8 o
G16-QCH-M8-200C 16 15 200 145 M8 o
G20-QCH-M10-87C 20 18,5 87 30 M10 o
G20-QCH-M10-107C 20 18,5 107 50 M10 o
G20-QCH-M10-127C 20 18,5 127 70 M10 o
G20-QCH-M10-167C 20 18,5 167 110 M10 o
G20-QCH-M10-197C 20 18,5 197 140 M10 o
G25-QCH-M12-128C 25 23 128 65 M12 o
G25-QCH-M12-148C 25 23 148 85 M12 o
G25-QCH-M12-168C 25 23 168 105 M12 o
G25-QCH-M12-198C 25 23 198 135 M12 o
G25-QCH-M12-228C 25 23 228 165 M12 o
G32-QCH-M16-161C 32 29 161 95 M16 o
G32-QCH-M16-211C 32 29 211 145 M16 o
G32-QCH-M16-281C 32 29 281 215 M16 o
G32-QCH-M16-311C 32 29 31 245 M16 o
G32-QCH-M16-361C 32 29 361 295 M16 o

B301
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WendeSCh neid platten-Fréi S€r Allgemeine Fras-Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen HNGX L 1.C S
A €3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 05 916 15875 556
Fras-WSP §&  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
HN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
- P SH3BDBR BEH Dk HGHHBE OO0 O
% M| DBHDBB DRDHBBOBRBOO O
a K SRR @)
N St StEC
S LI O% HBH &H
S
H @) D
N——mF—NNmm—NNNmmquonN\— k\'—)
1SO rIRRSSdRLNRBSSRASRIIIILAE |2 |58
OJUS=200QZ00VURVLARAYAVY (U =&
(oo e R N a N e N ca W aa N ca R o | Waaliaa Y ea ifaa Y a Wia'a i e Wi a'a Y a Wifaa W B o'} b= =z [alya}
S>> > > > >F>>>>>>>>>>>>> |5 |[>>
HNGX090530-HDR 3 o o
HDR
c =
q) e
2 N\ —
S
-
HNGX090516-MR 1,6
MR | HNGX090520-MR 2 o
)
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
c HW Unbeschichtetes Hartmetall
=
o
fora)
c
£
(O]
L ©
c
£E
g8
© £
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Allgemeine Fras-Wendeschneidplatten WendeSCh nEid platten-Fréi ser

O Gute Bearbeitungsbedingungen LNE3 L LW S
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 2.53 |15875] 476 | 9,525
Fras-WSP §% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
LN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
LW P SH3BDBR BB D BHHBHE OO0 O
. o g
904 M| SBOOG BROHBBBWHO0O (O
K SRR @)
L 4
%) N & o
: r s & & 08 88 © B
H @) 8
N.—.—@;;Nr\lmm—mmmmmuj:wommm; t%
IS0 rRRLAd 2 RE22RASRIRIRLA= |2 |55
VUU=Z=22000TZ00000UUa0nVY |O = N
(oo o R o el o N R e i a i ea | foa Jia'a Jia'a S o'a WY a'a WiYa'a S e'a WY c'a S 'a S c'a S c'a Wl 'a | Pt z [alya)
S>> > >>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |[>>
LNE32.534 1,6 [eRNeRNe)
=]
pe—
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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WendeSCh neid platten-Fréi S€r Allgemeine Fras-Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen LNCX LW L S
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 18 06 10 24 6,4
Fras-WSP §&  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
LN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SH3BDBR BEH Dk HGHHBE OO0 O
M| DBHDBB DRDHBBOBRBOO O
K SRR @)
N St StEC
S LI O% HBH &H
H @) D
N\——m;;NNmm—NNNmm£QNmN; :J\;
IS0 bs 222808808388 2958888g882 |2 53
VUU=Z=2200Q0TZ00000UUa0nVl |O = N
(e o R o e R e N e Yy va i ea i ea | Wa Wi a'a Jia'a B 'a WY o'a WiYa'a B a'a W c'a W c'a W c'a Wi 'a Sl c'a | P8 z [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |=>
LNCX1806AZT11L 1,2 o
LNCX1806AZT11R 1,2 o
' LNCX1806AZT22R 18 o
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Allgemeine Fras-Wendeschneidplatten WendeSCh nEid platten-Fréi ser

O Gute Bearbeitungsbedingungen SNKN L 1.C S
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 12 04 12,7 12,7 4,76
Fras-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1504 |15875]15875| 476
SN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SH3BDBR BB D BHHBHE OO0 O
. M| DHRHDBH DRODBBDBRBOO O
[
ac (T K D& o
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S>> >>>>>>>>>>>>> |5 |>=>
SNKN1204ENN 1,5 109 ) L)
SNKN1504ENN 1,5 (0,9 o
——3
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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WendeSCh neid platten-Fréi S€r Allgemeine Fras-Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen SPCN L 1.C S
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 12 03 12,7 12,7 14
Fras-WSP $%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1504 |15875]15875] 14
SP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SH3BDBR BEH Dk HGHHBE OO0 O
*" s M| SRO0R OROOOORRO0 |0
¢Q’/’ ™) K SRR @)
T4z 15 N & D%
——0 1 S © % 0B 6O © ®
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VUU=Z=2200Q0TZ00000UUa0nVl |O = N
(e o R o e R e N e Yy va i ea i ea | Wa Wi a'a Jia'a B 'a WY o'a WiYa'a B a'a W c'a W c'a W c'a Wi 'a Sl c'a | P8 z [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |=>
SPCN1203EDSKR 32 (1,0 °
SPCN1504EDSKR 48 11,0 °
—_—
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Allgemeine Fras-Wendeschneidplatten WendeSCh nEid platten-Fréi ser

O Gute Bearbeitungsbedingungen SPMR L 1.C S
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 12 03 12,7 12,7 318
Fras-WSP §% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
SP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S P SH3BDBR BB D BHHBHE OO0 O
oF i M| DHRHDBH DRODBBDBRBOO O
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SPMR120308 0,8 e O
SPMR120312 1,2 o
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e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312

B307

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



WendeSCh neid platten-Fréi S€r Allgemeine Fras-Wendeschneidplatten

SPMT L 1.C S d
A O Gute Bearbeitungsbedingungen 0603 | 635 | 635 | 318 28
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09713 | 95259525 | 397 44
Fras-WSP €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 55
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Allgemeine Fras-Wendeschneidplatten WendeSCh nEid platten-Fréi ser

O Gute Bearbeitungsbedingungen SP** L 1.C S
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 12 03 12,7 12,7 318
Fras-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1504 |15875]15875| 476
SP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
o0 P SH3BDBR BB D BHHBHE OO0 O
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e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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WendeSCh neid platten-Fréi S€r Allgemeine Fras-Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen TPKN L 1.C S
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 16 03 16,5 | 9525 | 3,18
Fras-WSP §&  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
TP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
R P SH3BDBR BEH Dk HGHHBE OO0 O
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W= | TPKN1603PPER 1,0 (12|11 °
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Allgemeine Fras-Wendeschneidplatten WendeSCh nEid platten-Fréi ser

TP** L 1.C S
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1103 n 635 | 318
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1603 165 | 9525 | 318
Fras-WSP §8  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 22 04 22 127 | 476
TP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
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s | TPUN160312 1,2 o
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TPUN220412 1,2 o
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B32 Auswahl Sorten B31 Technische Infos B617 Schnittdaten B312
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Wendeschneidplatten-Fraser schnittdatenempfehiungen

Leitfaden fiir die Schnittdatenempfehlungen - Wendeschneidplatten-Fraser

A

Indexabl group 1 (FMA07/11/12, FMD02, EMP09/13) |
= Starting values for ¢ i ]
Brinell E‘ HE |
c Mat Compaosition / structure / heat treatment hardness _E‘ YBC302 YBC401 YBD152 ¥YBD252
HE g
_OC.) 'é a /D /D a, /U a,l/D
[ = |hnje | s fnizal s
o €a.0,15%C annealed 125 1 260
ca.045%C annealed 190 2 225
Unalloyed steel €a, 0,45 % C tempered 250 3 210
a.075%C annealed 270 4 185
@ 075%C tempered 300 5 170
P annealed 180 6 | 225 | 255 | 195 | 225
re 275 7 185 210 160 185
Low-alloyed steel ferpecd -
tempered 300 8 170 195 150 170
tempered 350 9 145 165 125 145
High-alloyed steel and high-alloyed annealed 10| 130 ] 150 | 115 | 130
fool steel hardened and tempered | 325 m | o5 | 105 | 8o | 95
ferritic/martensitic annealed 200 12
martensitic tempered 240 13
M Stainless steel
austenitic quench hardened 180 14
austenitic-ferritic 230 15
perlitic/ferritic 10 | 18 I 370 | 430 | 320 | 370
Grey cast iron = < = -
c (mal 3
) ferritic 160 18 255 20 | 255
Cast iron with s i -
perlitic 250 19 170 | 200 | 145 | 170
feritic 130 | 20 305 | 355 | 265 | 305
Malleable cast iron
perlitic 230 2 205 | 240 | 175 | 208
cannot be hardened 60 2
Aluminium wrought alloys
hardenable hardened 100 23
= 12% Si, cannot be hardened 75 24
N Cast aluminium alloys =12%5i, h hardened 90 25
qc) > 12% Si, cannot be hardened 130 26
_’E machining steel, PB> 1% 110 27
Copper and copper alloys
cg (bronze/brass) Cuzn, CusaZn o0 28
Cubn, Pb-free copper, electrolytic copper 100 29
annealed 200 30
Fe-based alloys .
hardened 280 3
Heat-resistant alloys annealed 250 32
S Ni or Co bass hardened 350 33
D pure titanium
Titanium alloys
aand B alloys
Hardened steel
H Hard cast iron
Hardened cast iron

g
Qe
G O
n S
c ©
<
g5
o
e

m

revalae
Feed rate recommendations on page B248
arewamples of materia EEPEEEEeL ps view page D22,

Index

B312 >

zcc-ct



schittdatenempfenlungen  WWendeschneidplatten-Fraser

Recommend feed rate

Indexable milling - group1 (FMA07/11/12, FMDO02, EMP09/13)

Feed rate per cutting edge [mm]
EMPO9 EMP13 FMAO7 FMAO7 FMATT qc,
Material group LNKT12 &7 ANGX15 ONHUO6 ONHUD8 SNEG12 _S
. Applifation 5
F | M| R ' M R F M| R|F | M|R F M | R
Unalloyed steel 025 | 050 023 0,25 019 | 023 019 | 0.3 020 | 023
P [tLowslloyed steel 023 | 047 022 0,23 017 | 0.22 017 | 022 019 | 021
High-alloyed steel and high-alloyed tool steel 022 | 044 0,20 0.22 016 | 020 0,16 | 020 018 | 020
Stainless steel 018 | 035 | 014 | 016
Grey castiron 028 | 055 026 028 020 | 02 020 | 026 022 | 025
Cast iron with sphercidal graphite 025 | 050 023 025 019 | 023 019 | 023 020 | 023
| Malleable cast iron j 025 | 050 023 025 019 | 023 019 | 023 020 | 023
| Muminium wrought alloys 020 0.21
N Aluminium-Gusslegierungen 0,20 0,21
I | Copper and copper alloys{bronze/brass) 0,18 019
Heat-resistant alloys
s Titanium alloys
H Hard cast iron
1. Wahlen Sie die passende Produktfamilie / Schnittdatengruppe aus. C

2. Wahlen Sie die eingesetzte Sorte aus.

3. Bestimmen Sie das Eingriffsverhaltnis.

4. Wahlen Sie den eingesetzten Werkstoff aus und lesen Sie die Schnittgeschwindigkeit ab.
5. Bitte blattern Sie zu den separaten Vorschubempfehlungen.

6. Wahlen Sie das eingesetzte Werkzeug, die Bearbeitungsart und den eingesetzten Werkstoff aus.

Bohren

O

Technische
Informationen

m

Index

> B313

£CC-CT



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Informationen

m

Index

WendeSCh neid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 1 (FMA11/12/17, FMP12/17, FMD02, EMP09/13)

‘é’ Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
=l
el 53 HC (CVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB'arrTeeH-B g YBC302 YBC401 YBD152 YBD252
=4
s a./D a./D a./D a./D
a
ST R AN Vo R VAT Z N B VR R VA V28 B VR R VAN EZ A NV
ca.0,15% C gegliht 125 1 260 300 225 260
ca. 045 % C gegliht 190 2 225 255 195 225
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 210 240 180 210
ca.0,75% C gegliiht 270 4 185 210 160 185
ca.0,75% C vergltet 300 5 170 195 150 170
P gegliiht 180 6 225 255 195 225
vergiitet 275 7 185 210 160 185
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 170 195 150 170
vergltet 350 9 145 165 125 145
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 0 | 130 | 150 [ 115 | 130
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 95 105 80 95
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergitet 240 13
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16 370 430 320 370
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 220 255 190 220
ferritisch 160 18 255 295 220 255
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 170 200 145 170
ferritisch 130 20 305 355 265 305
Temperguss
perlitisch 230 21 205 240 175 205
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 920 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen @i, @S % 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen geglitht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 B5
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste a1
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Schnittdatenempfehlungen WendeSCh nEid platten-Fréiser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

HC (CVD) HC (PVD) HW
YBM253 YBG102 YB9320 YBG205 YBG205H YBG252 YBG302 YBS303 YD101 YD201
ae/D ae/D ae/D ae/D ae/D ae/D ae/D ae/D ae/D ae/D
1/1]3/4 1/5 1/1]3/4 1/5 1/1]3/4 1/5 1/1]3/4 1/5 1/1]3/4 1/5 1/1]3/4 1/5 1/1]3/4 1/5 1/1]3/4 1/5 1/1]3/4 1/5 11)3/4 1/5
260 300 270 315 245 285 235 275 235 275 230 265 225 260
225 255 230 270 210 245 200 235 200 235 200 230 195 225
210 240 220 255 200 230 190 220 190 220 185 215 180 210
185 210 190 225 175 200 165 195 165 195 165 190 160 185
170 195 180 205 160 190 155 180 155 180 150 175 150 170
225 255 230 270 210 245 200 235 200 235 200 230 195 225
185 210 190 225 175 200 165 195 165 195 165 190 160 185
170 195 180 205 160 190 155 180 155 180 150 175 150 170
145 165 150 175 135 160 130 155 130 155 130 150 125 145
130 150 135 160 125 145 120 140 120 140 115 135 115 130
95 105 95 115 90 100 85 100 85 100 85 95 80 95
130 150 135 160 125 145 120 140 115 135 115 130 140 185
110 130 115 135 105 120 100 120 100 115 95 110 120 155
140 160 145 170 130 155 125 150 125 145 120 140 150 195
110 130 115 135 105 120 100 120 100 115 95 110 120 155
300 345 270 315 260 300 270 315 255 295 250 290
180 205 160 190 155 180 160 190 150 175 150 170
205 240 185 215 180 210 185 215 175 200 170 195
135 160 125 145 120 140 125 145 115 135 115 130
245 285 225 260 215 250 225 260 210 240 205 235
165 190 150 175 145 165 150 175 140 160 135 160
1505 1735 1450 1670
1225 1420 1180 1370
540 620 515 600
435 505 420 485
220 255 215 250
170 195 160 190
210 245 205 235
385 445 370 430
90 150
80 120
20 120
HC  beschichtetes Hartmetall
HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt
BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt
CN  Si3Ng Keramik
CM  Mischkeramik
HC;  beschichtetes Cermet
BC  CBN mit Beschichtung
CC  Schneidkeramik beschichtet
CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant
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WendeSCh neid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 2 (FMA01/02/03/04, FME02/03/17, FMP01/02, EMP01/02/03/04/05/14)

‘é’ Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
=l
el 53 HC (CVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB'arrTeeH-B g YBC302 YBC401 YBD152 YBD252
=4
s a./D a./D a./D a./D
a
ST R AN Vo R VAT Z N B VR R VA V28 B VR R VAN EZ A NV
ca.0,15% C gegliht 125 1 245 285 210 245
ca. 045 % C gegliht 190 2 210 245 180 210
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 200 230 170 200
ca.0,75% C gegliiht 270 4 175 200 150 175
ca.0,75% C vergltet 300 5 160 190 140 160
P gegliiht 180 6 210 | 245 180 | 210
vergiitet 275 7 175 200 150 175
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 160 190 140 160
vergitet 350 9 135 160 120 135
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 10 | 125 | 145 | 105 | 125
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 90 100 75 90
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergitet 240 13
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16 315 365 270 315
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 185 215 160 190
ferritisch 160 18 215 250 185 215
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 145 170 125 145
ferritisch 130 20 260 300 225 260
Temperguss
perlitisch 230 21 175 205 150 175
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 920 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen @i, @S % 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen geglitht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 B5
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste a1
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Schnittdatenempfehlungen WendeSCh neid p|atten-Fréise

r

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

HC (CVD) HC (PVD) HW HT
YBM253 YBG101 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205(H) YBG252 YBG302 YD101 YD201 YNG151
ac/D ae/D ae/D ac/D ac/D ac/D ac/D ac/D ac/D ae/D a./D

Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 1/5 Al |3/4 1/5 1l |3/4 1/5
245 285 255 295 240 280 230 265 220 255 215 250 210 245 270 315
210 245 220 255 205 240 200 230 190 220 185 215 180 210 235 270
200 230 205 240 195 225 185 215 180 205 175 200 170 200 220 255
175 200 180 210 170 200 165 190 155 180 155 175 150 175 195 220
160 190 170 195 160 185 150 175 145 170 140 165 140 160 180 210
210 245 220 255 205 240 200 230 190 220 185 215 180 210 235 270
175 200 180 210 170 200 165 190 155 180 155 175 150 175 195 220
160 190 170 195 160 185 150 175 145 170 140 165 140 160 180 210
135 160 145 165 135 155 130 150 125 145 120 140 120 135 150 180
125 145 130 150 120 140 115 135 110 130 110 125 105 125 140 160
920 100 920 105 85 100 85 95 80 90 80 90 75 90 100 110
125 145 130 150 120 140 115 135 110 130 110 125 105 125 135 160
105 120 110 125 105 120 100 115 95 110 95 105 90 105 115 135
130 155 140 160 130 150 125 145 120 140 115 135 115 130 145 170
105 120 110 125 105 120 100 115 95 110 95 105 90 105 115 135

170 195 160 185 150 175 145 170 140 165 140 160

195 225 180 210 175 200 165 195 165 190 160 185

130 150 120 140 115 135 110 130 110 125 105 125

230 270 220 255 210 240 200 230 195 225 190 225

155 180 145 170 140 160 135 155 130 150 130 150

1505 1735 1205 1390 | 1040 | 1200
1225 1420 980 1140 850 980
540 620 435 500 375 435
435 505 350 405 300 350
220 255 180 205 155 180
170 195 140 160 120 140
210 245 170 200 150 170
385 445 310 360 265 310

75 85 70 80 65 75 65 75 65 75 60 70

50 55 50 55 45 50 45 50 45 50 40 45

60 70 55 65 55 65 50 55 50 55 50 55

B5 40 BS 40 30 G5 30 B5) 30 55 30 55

45 50 45 50 40 45 40 45 40 45 40 45

75 85 70 80 65 75 65 75 65 75 60 70

75 85 70 80 65 75 65 75 65 75 60 70

HC  beschichtetes Hartmetall

HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)

BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt

BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt

CN  Si3Ng Keramik

CM  Mischkeramik

HC;  beschichtetes Cermet

BC  CBN mit Beschichtung

CC  Schneidkeramik beschichtet

CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant
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WendeSCh neid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 2 (FMA01/02/03/04, FME02/03/17, FMP01/02, EMP01/02/03/04/05/14)

‘é’ Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
=l
inell 2 ne
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung B"rme y 2 YNG151C
Harte HB 2
s a./D
0
& 34 s
ca.0,15% C gegliht 125 1 285 335
ca.045%C gegliht 190 2 250 285
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 235 270
ca.0,75% C gegliiht 270 4 205 235
ca.0,75% C vergltet 300 5] 190 225
P geglitht 180 6 250 | 285
vergltet 275 7 205 235
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 190 225
vergitet 350 9 160 190
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 10 150 170
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 105 120
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 145 170
martensitisch vergitet 240 13 120 145
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 155 180
austenitisch-ferritisch 230 15 120 145
perlitisch/ferritisch 180 16
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17
ferritisch 160 18
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19
ferritisch 130 20
Temperguss
perlitisch 230 21
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 920 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen CuZn, Cusnzn % 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen geglitht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste a1
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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HC  beschichtetes Hartmetall

HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)

BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt

BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt

CN  Si3sNg Keramik

CM  Mischkeramik

HCq beschichtetes Cermet

BC  CBN mit Beschichtung

CC  Schneidkeramik beschichtet

CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al,03), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant
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WendeSCh nEid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 3 (FMR01/02/03/04/11)

‘é’ Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
=l
el 53 HC (CVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB'arrTeeH-B g YBC302 YBC401
=4
S a./D a./D
a
& (134 s | 120 [11)3/4] 15 | 1720
ca.0,15% C gegliht 125 1 260 300 390 225 260 340
ca. 045 % C gegliht 190 2 225 255 335 195 225 295
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 210 240 315 180 210 275
ca.0,75% C gegliiht 270 4 185 210 275 160 185 245
ca.0,75% C vergltet 300 5 170 195 255 150 170 225
P gegliht 180 6 225 255 335 195 225 295
vergltet 275 7 185 210 275 160 185 245
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 170 195 255 150 170 225
vergltet 350 9 145 165 215 125 145 190
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 0 | 130 | 150 | 195 | 115 | 130 | 170
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 95 105 | 140 80 95 125
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergitet 240 13
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17
ferritisch 160 18
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19
ferritisch 130 20
Temperguss
perlitisch 230 21
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 920 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen @i, @S % 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen geglitht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 B5
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste a1
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Schnittdatenempfehlungen WendeSCh nEid platten-Fréiser

Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
HC (CVD) HC (PVD)
YBD152 YBD252 YBM253 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205
a./D ae/D a./D ae/D a./D ae/D a./D
1103/4] /5 1720 [1/1]3/4| 1/5 120 [11|3/4| 1/5 1720 [1/1]3/4| 1/5 1720 [171|3/4| 1/5 1720 [1/1]3/4| 1/5 120 [171|3/4| 1/5 1/20
260 300 390 270 315 410 255 295 385 245 285 375 235 275 360
225 255 335 230 270 355 220 255 335 210 245 320 200 235 310
210 240 315 220 255 335 205 240 315 200 230 300 190 220 290
185 210 275 190 225 295 180 210 275 175 200 260 165 195 255
170 195 255 180 205 270 170 195 255 160 190 250 155 180 235
225 255 335 230 270 355 220 255 335 210 245 320 200 235 310
185 210 275 190 225 295 180 210 275 175 200 260 165 195 255
170 195 255 180 205 270 170 195 255 160 190 250 155 180 235
145 165 215 150 175 230 145 165 215 135 160 210 130 155 205
130 150 195 135 160 210 130 150 195 125 145 190 120 140 185
95 105 140 95 115 150 90 105 140 920 100 130 85 100 130
130 150 195 135 160 205 130 150 195 125 145 190 120 140 180
110 130 165 115 135 175 110 125 165 105 120 160 100 120 155
140 160 210 145 170 220 140 160 205 130 155 200 125 150 195
110 130 165 115 135 175 110 125 165 105 120 160 100 120 155
345 400 520 300 345 450 300 345 450 285 330 430 270 315 410 260 300 390
210 245 320 180 205 270 180 205 270 170 195 255 160 190 250 155 180 235
240 280 365 205 240 315 205 240 315 195 225 295 185 215 280 180 210 275
160 185 245 135 160 210 135 160 210 130 150 195 125 145 190 120 140 185
285 330 430 245 285 375 245 285 375 230 270 355 225 260 340 215 250 325
190 220 290 165 190 250 165 190 250 155 180 235 150 175 230 145 165 215
HC  beschichtetes Hartmetall
HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt
BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt
CN  Si3Ng Keramik
CM  Mischkeramik
HCq beschichtetes Cermet
BC  CBN mit Beschichtung
CC  Schneidkeramik beschichtet
CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al,03), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant
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WendeSCh nEid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 3 (FMR01/02/03/04/11)

‘é’ Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
=l
el 53 HC (PVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB'arrTeeH-B g YBG205H YBG212
=4
S a./D a./D
a
& (134 s | 120 [11)3/4] 15 | 1720
ca.0,15% C gegliht 125 1 235 275 240 280 365
ca. 045 % C gegliht 190 2 200 235 205 240 315
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 190 220 195 225 295
ca.0,75% C gegliiht 270 4 165 195 170 200 260
ca.0,75% C vergltet 300 5 155 180 160 185 245
P gegliiht 180 6 200 | 235 205 | 240 | 315
vergltet 275 7 165 195 170 200 260
Niedriglegierter Stahl
vergitet 300 8 155 180 160 185 245
vergltet 350 9 130 155 135 155 205
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 10 | 120 | 140 120 | 140 | 185
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 85 100 85 100 130
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 120 140 185
martensitisch vergitet 240 13 105 120 155
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 130 150 195
austenitisch-ferritisch 230 15 105 120 155
perlitisch/ferritisch 180 16 270 315 265 305 400
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 160 190 160 185 245
ferritisch 160 18 185 215 180 210 275
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 125 145 120 140 185
ferritisch 130 20 225 260 220 255 335
Temperguss
perlitisch 230 21 150 175 145 170 225
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 920 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen @i, @S % 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen geglitht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 B5
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
Gehérteter Stahl gehértet und angelassen 55 HRC 37 90 150
H gehartet und angelassen 60 HRC 38 80 120
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40 90 120
Thermoplaste a1
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Schnittdatenempfehlungen WendeSCh nEid platten-Fréiser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

HC (PVD) HW
YBG252 YBG302 YBS303 YD101 YD201
ac/D a./D ac/D a./D a./D
7 |3/4 /5 120 (11 |3/4 1/5 120 |11 |3/4 /5 120 (11 |3/4 1/5 ”n |3/4 1/5
230 265 345 225 260 340
200 230 300 195 225 295
185 215 280 180 210 275
165 190 250 160 185 245
150 175 230 150 170 225
200 230 300 195 225 295
165 190 250 160 185 245
150 175 230 150 170 225
130 150 195 125 145 190
115 135 180 115 130 170
85 95 125 80 95 125
115 135 175 115 130 170 140 185
100 115 145 95 110 145 120 155
125 145 185 120 140 185 150 195
100 15 145 95 110 145 120 155
255 295 385 250 290 380
150 175 230 150 170 225
175 200 260 170 195 255
115 135 180 115 130 170
210 240 315 205 235 310
140 160 210 135 160 210

1505 1735 1450 | 1670

1225 1420 1180 | 1370

540 620 515 600

435 505 420 485

220 255 215 250

170 195 160 190

210 245 205 235

385 445 370 430

HC
HT
HW
BL
BH
CN

HC,

beschichtetes Hartmetall

unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt
Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt

SisNg Keramik

Mischkeramik

beschichtetes Cermet

CBN mit Beschichtung

Schneidkeramik beschichtet

Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al;03), verstarkt
Polykristalliner Diamant
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WendeSCh nEid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 4 (BMR01/02/03/04, TMPO1, CMZ01, CMAO1, CMDO01)

‘é’ Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
=l
el 53 HC (CVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB'arrTeeH-B g YBC302 YBC401
=4
S a./D a./D
a
& (134 s | 120 [11)3/4] 15 | 1720
ca.0,15% C gegliht 125 1 235 275 360 200 230 300
ca. 045 % C gegliht 190 2 200 235 310 170 200 260
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 190 220 290 160 185 245
ca.0,75% C gegliiht 270 4 165 195 255 140 165 215
ca.0,75% C vergltet 300 5 155 180 235 130 150 195
P gegliht 180 6 200 235 310 170 200 260
vergltet 275 7 165 195 255 140 165 215
Niedriglegierter Stahl
vergitet 300 8 155 180 235 130 150 195
vergltet 350 9 130 155 205 110 130 170
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 10 | 120 | 140 | 185 | 100 | 115 | 150
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 85 100 | 130 70 85 115
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergitet 240 13
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17
ferritisch 160 18
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19
ferritisch 130 20
Temperguss
perlitisch 230 21
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 920 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen @i, @S % 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen geglitht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 B5
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste a1
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Schnittdatenempfehlungen WendeSCh nEid platten-Fréiser

Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
HC (CVD) HC (PVD)
YBD152 YBD252 YBM253 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205
a./D ae/D a./D ae/D a./D ae/D a./D
1103/4] /5 1720 [1/1]3/4| 1/5 120 [11|3/4| 1/5 1720 [1/1]3/4| 1/5 1720 [171|3/4| 1/5 1720 [1/1]3/4| 1/5 120 [171|3/4| 1/5 1/20
235 275 360 245 285 375 230 265 345 220 255 335 210 245 320
200 235 310 210 245 320 200 230 300 190 220 290 180 210 275
190 220 290 200 230 300 185 215 280 180 205 270 170 200 260
165 195 255 175 200 260 165 190 250 155 180 235 150 175 230
155 180 235 160 190 250 150 175 230 145 170 225 140 160 210
200 235 310 210 245 320 200 230 300 190 220 290 180 210 275
165 195 255 175 200 260 165 190 250 155 180 235 150 175 230
155 180 235 160 190 250 150 175 230 145 170 225 140 160 210
130 155 205 135 160 210 130 150 195 125 145 190 120 135 180
120 140 185 125 145 190 115 135 180 110 130 170 105 125 165
85 100 130 920 100 130 85 95 125 80 90 120 75 920 120
120 140 180 125 145 190 115 135 175 110 130 170 105 125 160
100 120 155 105 120 160 100 115 145 95 110 145 90 105 135
125 150 195 130 155 200 125 145 185 120 140 180 115 130 170
100 120 155 105 120 160 100 115 145 95 110 145 90 105 135
300 345 450 260 300 390 270 315 410 255 295 385 245 285 375 235 275 360
180 210 275 155 180 235 160 190 250 150 175 230 145 170 225 140 160 210
210 245 320 180 210 275 185 215 280 175 200 260 165 195 255 160 185 245
140 165 215 120 140 185 125 145 190 115 135 180 110 130 170 105 125 165
250 290 380 215 250 325 225 260 340 210 240 315 200 230 300 190 225 295
170 200 260 145 165 215 150 175 230 140 160 210 135 155 205 130 150 195
HC  beschichtetes Hartmetall
HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt
BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt
CN  Si3Ng Keramik
CM  Mischkeramik
HCq beschichtetes Cermet
BC  CBN mit Beschichtung
CC  Schneidkeramik beschichtet
CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al,03), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant
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WendeSCh nEid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 4 (BMR01/02/03/04, TMPO1, CMZ01, CMAO1, CMDO01)

‘é’ Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
=l
el 53 HC (PVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB'arrTeeH-B g YBG212 YBG252
=4
S a./D a./D
a
& (134 s | 120 [11)3/4] 15 | 1720
ca.0,15% C gegliht 125 1 215 250 325 205 240 315
ca. 045 % C gegliht 190 2 185 215 280 175 205 270
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 175 200 260 165 195 255
ca.0,75% C gegliiht 270 4 155 175 230 145 170 225
ca.0,75% C vergltet 300 5 140 165 215 135 160 210
P gegliht 180 6 185 215 280 175 205 270
vergltet 275 7 155 175 230 145 170 225
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 140 165 215 135 160 210
vergltet 350 9 120 140 185 115 135 180
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 0 | 110 | 125 | 165 | 105 | 120 | 160
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 80 90 120 75 85 115
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 110 125 165 105 120 160
martensitisch vergitet 240 13 95 105 140 90 105 135
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 115 135 175 110 130 170
austenitisch-ferritisch 230 15 95 105 140 920 105 135
perlitisch/ferritisch 180 16 240 280 365 230 265 345
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 140 165 215 135 160 210
ferritisch 160 18 165 190 250 155 180 235
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 110 125 165 105 120 160
ferritisch 130 20 195 225 295 185 220 290
Temperguss
perlitisch 230 21 130 150 195 125 145 190
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 920 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen @i, @S % 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen geglitht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 B5
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste a1
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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schnittdatenempfehlungen  WWendeschneidplatten-Fraser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

HC (PVD)
YBG302
2./D

1|34 5| 1720
200 230 300
170 200 260
160 185 245
140 165 215
130 150 195
170 200 260
140 165 215
130 150 195
110 130 170
100 115 150
70 85 115
100 115 150
85 100 130
110 125 160
85 100 130
220 255 335
130 150 195
150 175 230
100 115 150
180 210 275
120 140 185

HC  beschichtetes Hartmetall

HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)

BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt

BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt

CN  Si3sNg Keramik

CM  Mischkeramik

HCq beschichtetes Cermet

BC  CBN mit Beschichtung

CC  Schneidkeramik beschichtet

CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al,03), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant
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WendeSCh neid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 5 (SMP01/03/05/09)

‘é’ Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
g HC (CVD) HC (PVD)
) 3
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefiige/Wirmebehandlung HZ’:::LB g YBC302 YBM253 YBG101 YB9320
=4
s a./D a./D a./D a./D
a
N 1/4 1/4 1/4 1/4
ca.0,15% C gegliht 125 1 165 180 190 175
ca. 045 % C gegliht 190 2 145 155 165 150
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 135 145 155 140
ca.0,75% C gegliiht 270 4 120 130 135 125
ca.0,75% C vergltet 300 5 110 120 125 115
P gegliiht 180 6 145 155 165 150
vergltet 275 7 120 130 135 125
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 110 120 125 115
vergitet 350 9 95 100 105 100
Hochlegierter Stahl und gegliht 200 10 85 20 95 20
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 60 65 70 65
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 90 95 90
martensitisch vergitet 240 13 80 80 75
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 100 105 95
austenitisch-ferritisch 230 15 80 80 75
perlitisch/ferritisch 180 16 215 190
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 125 115
ferritisch 160 18 145 135
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 95 90
ferritisch 130 20 175 160
Temperguss
perlitisch 230 21 115 105
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 920 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen @i, @S % 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen geglitht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 B5
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste a1
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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schnittdatenempfehlungen  WWendeschneidplatten-Fraser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

HC (PVD)
YBG205 YBG302
ae/D ae/D
/4 /4
170 160
145 140
140 130
120 115
115 105
145 140
120 115
115 105
95 90
85 80
60 60
85 80
75 70
95 85
75 70
185 175
115 105
130 120
85 80
155 145
105 100

HC  beschichtetes Hartmetall

HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)

BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt

BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt

CN  Si3sNg Keramik

CM  Mischkeramik

HCq beschichtetes Cermet

BC  CBN mit Beschichtung

CC  Schneidkeramik beschichtet

CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al,03), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant

B329

Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Informationen

m

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Informationen

m

Index

WendeSCh neid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 6 (FMD03, FME04, FMP03, HMPO1)

‘é’ Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
=l
el 53 HC (CVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung H'arrTeeH-B g YBC302 YBC401 YBD152 YBD252
=4
s a./D a./D a./D a./D
a
ST R AN Vo R VAT Z N B VR R VA V28 B VR R VAN EZ A NV
ca.0,15% C gegliht 125 1 200 230 170 200
ca. 045 % C gegliht 190 2 170 200 145 170
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 160 185 140 160
ca.0,75% C gegliiht 270 4 140 165 120 140
ca.0,75% C vergltet 300 5 130 150 115 130
P gegliiht 180 6 170 | 200 145 170
vergiitet 275 7 140 165 120 140
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 130 150 115 130
vergitet 350 9 110 130 95 110
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 0 | 100 | 115 [ 85 100
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 70 85 60 70
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergitet 240 13
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16 255 295 220 255
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 150 175 130 150
ferritisch 160 18 175 205 150 175
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 115 135 100 115
ferritisch 130 20 210 245 180 210
Temperguss
perlitisch 230 21 140 165 120 140
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 920 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen @i, @S % 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen geglitht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 B5
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste a1
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Schnittdatenempfehlungen WendeSCh nEid platten-Fréiser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

HC (CVD) HC (PVD)
YBM253 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205 YBG212 YBG252 YBG302
a./D ae/D ae/D ac/D ac/D ac/D ac/D ac/D

Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 /5
200 230 205 240 195 225 190 220 185 215 185 215 180 210 175 205
170 200 175 205 170 195 165 190 160 185 160 185 155 180 150 175
160 185 165 195 160 180 155 180 150 175 150 175 145 170 140 165
140 165 145 170 140 160 135 155 130 155 130 155 130 150 125 145
130 150 135 160 130 150 125 145 125 140 125 140 120 140 115 135
170 200 175 205 170 195 165 190 160 185 160 185 155 180 150 175
140 165 145 170 140 160 135 155 130 155 130 155 130 150 125 145
130 150 135 160 130 150 125 145 125 140 125 140 120 140 115 135
110 130 115 135 110 125 105 125 105 120 105 120 100 120 100 115
100 115 105 120 100 115 95 110 95 110 95 110 90 105 90 105
70 85 75 85 70 80 70 80 65 80 65 80 65 75 65 75
100 115 105 120 100 115 95 110 95 110 95 110 90 105 90 105
85 100 90 105 85 95 80 95 80 95 80 95 80 90 75 90
110 125 110 130 105 120 105 120 100 115 100 115 100 115 95 110
85 100 90 105 85 95 80 95 80 95 80 95 80 90 75 90
230 265 215 250 210 245 205 240 205 240 200 230 195 225

135 160 130 150 125 145 125 140 125 140 120 140 115 135

155 180 150 170 145 165 140 165 140 165 135 160 135 155

105 120 100 115 95 110 95 110 95 110 90 105 90 105

185 220 180 205 175 200 170 195 170 195 165 190 160 185

125 145 120 135 115 135 115 130 115 130 110 130 105 125

HC  beschichtetes Hartmetall

HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)

BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt

BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt

CN  Si3Ng Keramik

CM  Mischkeramik

HC;  beschichtetes Cermet

BC  CBN mit Beschichtung

CC  Schneidkeramik beschichtet

CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant
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WendeSCh nEid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 7 (XMRO01, XMP01, QCH)

‘é’ Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
=l
el 53 HC (CVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB'arrTeeH-B g YBC302 YBD152
=4
S a./D a./D
a
& |34 s | 120 (11034 15 | 120
ca.0,15% C gegliht 125 1 260 300 390
ca. 045 % C gegliht 190 2 225 255 335
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 210 240 315
ca.0,75% C gegliht 270 4 185 210 275
ca.0,75% C vergltet 300 5 170 195 255
P gegliiht 180 6 225 | 255 | 335
vergiitet 275 7 185 210 275
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 170 195 255
vergltet 350 9 145 165 215
Hochlegierter Stahl und gegliht 200 10 130 150 195
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 95 105 140
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergitet 240 13
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16 335 390 510
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 200 230 300
ferritisch 160 18 225 260 340
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 150 175 230
ferritisch 130 20 275 320 420
Temperguss
perlitisch 230 21 185 215 280
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 920 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen @i, @S % 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen geglitht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 B5
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste a1
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Schnittdatenempfehlungen WendeSCh nEid platten-Fréiser

Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]

HC (CVD) HC (PVD)
YBD252 YBM253 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205 YBG212
a./D ae/D a./D ae/D a./D ae/D a./D
1103/4] /5 1720 [1/1]3/4| 1/5 120 [11|3/4| 1/5 1720 [1/1]3/4| 1/5 1720 [171|3/4| 1/5 1720 [1/1]3/4| 1/5 120 [171|3/4| 1/5 1/20
260 300 390 270 315 410 255 295 385 245 285 375 235 275 360 240 280 365
225 255 335 230 270 355 220 255 335 210 245 320 200 235 310 205 240 315
210 240 315 220 255 335 205 240 315 200 230 300 190 220 290 195 225 295
185 210 275 190 225 295 180 210 275 175 200 260 165 195 255 170 200 260
170 195 255 180 205 270 170 195 255 160 190 250 155 180 235 160 185 245
225 255 335 230 270 355 220 255 335 210 245 320 200 235 310 205 240 315
185 210 275 190 225 295 180 210 275 175 200 260 165 195 255 170 200 260
170 195 255 180 205 270 170 195 255 160 190 250 155 180 235 160 185 245
145 165 215 150 175 230 145 165 215 135 160 210 130 155 205 135 155 205
130 150 195 135 160 210 130 150 195 125 145 190 120 140 185 120 140 185
95 105 140 95 115 150 90 105 140 90 100 130 85 100 130 85 100 130
130 150 195 135 160 205 130 150 195 125 145 190 120 140 180 120 140 185
110 130 165 115 135 175 110 125 165 105 120 160 100 120 155 105 120 155
140 160 210 145 170 220 140 160 205 130 155 200 125 150 195 130 150 195
110 130 165 115 135 175 110 125 165 105 120 160 100 120 155 105 120 155
290 335 440 300 345 450 285 330 430 270 315 410 260 300 390 265 305 400
170 195 255 180 205 270 170 195 255 160 190 250 155 180 235 160 185 245
195 225 295 205 240 315 195 225 295 185 215 280 180 210 275 180 210 275
130 150 195 135 160 210 130 150 195 125 145 190 120 140 185 120 140 185
235 270 355 245 285 375 230 | 270 355 225 260 340 215 250 325 220 255 335
160 180 235 165 190 250 155 180 235 150 175 230 145 165 215 145 170 225
HC  beschichtetes Hartmetall
HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt
BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt
CN  Si3Ng Keramik
CM  Mischkeramik
HCq beschichtetes Cermet
BC  CBN mit Beschichtung
CC  Schneidkeramik beschichtet
CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al,03), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant
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WendeSCh nEid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 7 (XMRO01, XMP01, QCH)

‘é’ Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
=l
el 53 HC (PVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB'arrTeeH-B g YBG252 YBG302
=4
S a./D a./D
a
& (134 s | 120 [11)3/4] 15 | 1720
ca.0,15% C gegliht 125 1 230 265 345 225 260 340
ca. 045 % C gegliht 190 2 200 230 300 195 225 295
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 185 215 280 180 210 275
ca.0,75% C gegliiht 270 4 165 190 250 160 185 245
ca.0,75% C vergltet 300 5 150 175 230 150 170 225
P gegliht 180 6 200 230 300 195 225 295
vergltet 275 7 165 190 250 160 185 245
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 150 175 230 150 170 225
vergltet 350 9 130 150 195 125 145 190
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 0 | 115 | 135 | 180 | 115 | 130 | 170
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 85 95 125 80 95 125
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 115 135 175 115 130 170
martensitisch vergitet 240 13 100 115 145 95 110 145
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 125 145 185 120 140 185
austenitisch-ferritisch 230 15 100 115 145 95 110 145
perlitisch/ferritisch 180 16 255 295 385 250 290 380
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 150 175 230 150 170 225
ferritisch 160 18 175 200 260 170 195 255
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 115 135 180 115 130 170
ferritisch 130 20 210 240 315 205 235 310
Temperguss
perlitisch 230 21 140 160 210 135 160 210
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 920 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen @i, @S % 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen geglitht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 B5
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste a1
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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HC  beschichtetes Hartmetall

HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)

BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt

BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt

CN  Si3sNg Keramik

CM  Mischkeramik

HCq beschichtetes Cermet

BC  CBN mit Beschichtung

CC  Schneidkeramik beschichtet

CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al,03), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant
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WendeSCh neid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 8 (FMP06, FMRO06)

g Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
[}
g HC (CVD) HC (PVD) BH
) 3
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefiige/Wirmebehandlung HZ’:::LB g YBM253 YBD252 YB9320 78223
=4
s a./D a./D a./D a./D
a
ST R AN Vo R VAT Z N B VR R VA V28 B VR R VAN EZ A NV
ca.0,15% C gegliht 125 1 260 300 280 360 245 285
ca. 045 % C gegliht 190 2 225 255 280 320 210 245
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 210 240 260 300 200 230
ca.0,75% C gegliiht 270 4 185 210 220 280 175 200
ca.0,75% C vergltet 300 5 170 195 220 280 160 190
P gegliht 180 6 225 255 280 320 210 245
vergltet 275 7 185 210 240 280 175 200
Niedriglegierter Stahl
vergitet 300 8 170 195 240 280 160 190
vergltet 350 9 145 165 220 240 135 160
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 10 | 130 | 150 | 200 | 260 | 125 | 145
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 95 105 | 200 | 220 90 100
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 130 150 125 145
martensitisch vergitet 240 13 1 130 105 120
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 140 160 130 155
austenitisch-ferritisch 230 15 110 130 105 120
perlitisch/ferritisch 180 16 320 370 270 315 1000 | 1200
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 220 260 160 190 700 900
ferritisch 160 18 240 280 185 215 = =
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 220 260 125 145 300 400
ferritisch 130 20 280 305 225 260 = =
Temperguss
perlitisch 230 21 180 220 150 175 300 400
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 920 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen @i, @S % 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen geglitht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 B5
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste a1
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Schnittdatenempfehlungen WendeSCh nEid platten-Fréiser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

™M CR CN
CA1000 CM1000 CW1400 CW1800 CN1000 CS1000 CSX1000
a./D a./D a./D a./D a./D a./D a./D
13/4| 15 (11034 15 (1134 15 (1434 15 (1134 15 (1134 15 [11]3/4] 15
600 800
450 600
600 800
450 600
150 360 - - - - - -
150 360 = = = = = =
- - 150 400 700 900 700 900
- - 150 400 600 800 600 800
- - 150 400 600 800 600 800
140 200 140 200
120 180 120 180
120 180 120 180
HC  beschichtetes Hartmetall
HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt
BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt
CN  Si3Ng Keramik
CM  Mischkeramik
HC;  beschichtetes Cermet
BC  CBN mit Beschichtung
CC  Schneidkeramik beschichtet
CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant
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WendeSCh neid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Vorschubempfehlung

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 1 (FMA11/12/17, FMDO02, FMP12/17, EMP09/13)

Vorschub pro Schneide [mm]

EMP09 EMP09 EMP13 EMP13 FMAT1 FMAT1
Werkstoffgruppe LNKT08/12 LNKT16 ANGX11 ANGX15 SNEG12 SNEG15
Bearbeitungsart
F M R M R F M R F M R F M R F M R
Unlegierter Stahl 0,25 | 0,50 0,28 | 0,55 0,23 0,25 0,20 | 0,23 022 | 0,25
P Niedriglegierter Stahl 023 | 047 0,26 | 0,51 0,22 0,23 0,19 | 021 020 | 0,24
C'éﬁt;ﬂg:;ftahl und hochlegierter 022 | 044 024 | 048 0,20 0,22 018 | 020 019 | 022
M Nichtrostender Stahl 0,18 | 0,35 0,19 | 0,39 0,16 0,18 0,14 | 0,16 0,15 | 0,18
Grauguss 0,28 | 0,55 0,30 | 0,61 0,26 0,28 022 | 025 024 | 028
K Gusseisen mit Kugelgrafit 0,25 | 0,50 0,28 | 0,55 0,23 0,25 0,20 | 0,23 0,22 | 0,25
Temperguss 0,25 | 0,50 028 | 055 023 0,25 0,20 | 0,23 022 | 0,25
Aluminium-Knetlegierungen 0,20 0,21
N Aluminium-Gusslegierungen 0,20 0,21
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) 0,18 0,19
Warmfeste Legierungen
S Titanlegierungen
Gehérteter Stahl
H Hartguss
Gehartetes Gusseisen
X Nichtmetallische Werkstoffe
Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 2 (FMA01/02/03/04, FME02/03/17, FMP01/02, EMP01/02/03/04/05/14)
Vorschub pro Schneide [mm]
FMAO1 | FMAO2 FMAO3 FMAO3 FMA04 FMA04 FMA04
Werkstoffgruppe SEET12 SEKN12 SEKN15 OFKTO05 OFKR0O7 ODHT06
Bearbeitungsart
F M R M R F M R F M R F M R F M R
Unlegierter Stahl 0,15 | 020 | 0,25 0,18 0,20 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25
P Niedriglegierter Stahl 0,14 | 0,19 | 0,23 0,17 0,19 019 | 0,23 0,19 | 0,23 0,19 | 0,23
;'V‘:crtliﬂigez::mahl LrdiosiRats 013 | 018 | 0,22 0,16 0,18 018 | 0,22 018 | 0,22 018 | 022
M Nichtrostender Stahl 0,11 0,14 | 0,18 0,13 0,14 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18
Grauguss 0,17 | 0,22 | 0,28 0,20 0,22 022 | 0,28 022 | 0,28 022 | 0,28
K Gusseisen mit Kugelgrafit 0,15 | 0,20 | 0,25 0,18 0,20 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25
Temperguss 0,15 | 020 | 0,25 0,18 0,20 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25
Aluminium-Knetlegierungen 0,13 | 0,17 | 0,21 0,17 | 0,21 0,177 | 0,21 0,17 | 0,21
N Aluminium-Gusslegierungen 0,13 | 0,177 | 0,21 0,17 | 0,21 0,17 | 0,21 0,17 | 0,21
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) 0,11 | 0,15 | 0,19 0,15 | 0,19 0,15 | 0,19 0,15 | 0,19
Warmfeste Legierungen 0,11 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18
S Titanlegierungen 0,11 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18
Geharteter Stahl
H Hartguss
Gehartetes Gusseisen
X Nichtmetallische Werkstoffe

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
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schnittdatenempfehlungen  WWendeschneidplatten-Fraser

Vorschub pro Schneide [mm]

FMAT1 FMA12 FMA12 FMD02 FMD02 FMP12 FMP12 FMA17 | FMP17
SNEG19 ONHUO6 ONHU09 PNEGT1 HNEX09 WNHUO06 WNHU08 SNGX12
Bearbeitungsart
Flm e e m|r|rlm|[r]r|[m|r|re|[m|[r]e|[m|[r]F|Mm][r]F]|m]nr
029 | 019 | 023 0,23 015 | 020 | 030 023 025 023
027 | 017 | 022 022 014 | 019 | 028 022 023 022
026 | 016 | 0,20 0,20 013 | 018 | 026 0,20 022 0,20
020 016 0,16 0,18 0,16
032 | 020 | 026 026 017 | 022 | 033 | 017 | 022 | 033 026 0,28 0,26
029 | 019 | 023 023 015 | 020 | 030 | 015 | 0,20 | 030 0,23 0,25 0,23
029 | 019 | 023 023 015 | 020 | 030 | 0,15 | 020 | 030 023 0,25 0,23
0,20
0,20
0,18

F  Schlichten
M Mittlere Bearbeitung
R Schruppen

Vorschub pro Schneide [mm]

FMEO2 FMEO3 FMEO3 FME17 FMPO1 FMP02 EMPO1 | EMPO2 EMPO1 | EMPO2
SPK*12 SPK*12 SPK*15 SNGX1205ENN** TPKN22 SEET12 APKT11 APKT16
Bearbeitungsart
F M R F M R F M R F M R F M R F M R F M R F M R
0,20 0,19 0,20 0,20 | 0,25 0,20 0,15 | 020 | 025 | 0,70 | 0,15 | 0,20 | 0,12 | 0,17 | 0,23
0,19 0,17 0,19 0,19 | 0,23 0,19 0,14 | 0,79 | 0,23 | 0,09 | 0,74 | 0,79 | 0,11 0,16 | 0,21
0,18 0,16 0,18 0,18 | 0,22 0,18 013 | 0,18 | 0,22 | 0,09 | 0,73 | 0,78 | 0,70 | 0,15 | 0,20
0,14 0,13 0,14 0,14 | 0,18 0,14 0,11 0,14 | 0,78 | 0,07 | 0,11 0,14 | 0,08 | 0,172 | 0,16
0,22 0,20 0,22 022 | 0,28 0,22 017 | 0,22 | 0,28 | 0,11 0,17 | 0,22 | 0,73 | 0,19 | 0,25
0,20 0,19 0,20 0,20 | 0,25 0,20 015 | 020 | 025 | 0,70 | 0,15 | 0,20 | 0,72 | 0,17 | 0,23
0,20 0,19 0,20 0,20 | 0,25 0,20 0,15 | 020 | 0,25 | 0,70 | 0,15 | 0,20 [ 0,72 | 0,17 | 0,23
0,17 | 0,21 013 | 017 | 0,21 | 0,09 | 0,13 | 0,17 [ 0,70 | 0,15 | 0,20
0,17 | 0,21 013 | 0,17 | 0,21 009 | 0,13 | 0,17 | 0,70 | 0,15 | 0,20
0,15 | 0,19 0,11 0,15 | 0,19 | 0,08 | 0,11 0,15 | 0,09 | 0,13 | 0,18
0,14 | 0,18
0,14 | 0,18

F  Schlichten
M Mittlere Bearbeitung
R Schruppen
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WendeSCh neid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Vorschubempfehlung

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 2 (FMA01/02/03/04, FME02/03/17, FMP01/02, EMP01/02/03/04/05/14)

Vorschub pro Schneide [mm]

EMPO3 | EMP04 EMPO5 EMP14
Werkstoffgruppe APKT11 ADKT** VPGT22
Bearbeitungsart
F M R F M R F M R
Unlegierter Stahl 0,12 | 0,17 | 0,23 | 0,70 | 0,15 | 0,20
P Niedriglegierter Stahl 0,11 0,16 | 0,21 0,09 | 0,14 | 0,19
\l;ivzszwzﬂige;:;'jtahl und hochlegierter 010 | 015 | 020 | 0,09 | 013 | 0,18
M Nichtrostender Stahl 0,08 | 0,12 | 0,16 | 0,07 | 0,11 0,14
Grauguss 013 | 019 | 025 | 011 | 017 | 022
K Gusseisen mit Kugelgrafit 0,12 | 0,17 | 0,23 | 0,70 | 0,15 | 0,20
Temperguss 0,12 | 0,17 | 0,23 | 0,70 | 0,15 | 0,20
Aluminium-Knetlegierungen 0,10 | 0,15 | 0,20 | 0,09 | 0,13 | 0,17 | 0,05 0,2 0,3
N Aluminium-Gusslegierungen 0,70 | 0,15 | 0,20 | 0,09 | 0,13 | 0,17 | 0,05 0,2 0,3
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) 0,09 | 0,13 | 0,18 | 0,08 | 0,11 0,15 | 0,05 0,2 0,3
Warmfeste Legierungen
S Titanlegierungen
Gehérteter Stahl
H Hartguss
Gehartetes Gusseisen
X Nichtmetallische Werkstoffe

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 3 (FMR01/02/03/04) Planfrasen

Vorschub pro Schneide [mm]

FMRO1 FMRO1 FMR02 FMR02 FMR02 FMRO3
Werkstoffgruppe RCKT10 RC*12 RC*12 RCKT16 RCKT20 RDKWO07
Bearbeitungsart
F M R F M R F M R F M R M R M R
Unlegierter Stahl 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,23 | 0,29 0,26 | 0,33 0,17
P Niedriglegierter Stahl 0,19 | 0,23 0,19 | 0,23 0,19 | 0,23 0,21 0,27 0,25 | 0,31 0,16
C'V‘;:Eliﬂi;:;ftahl und hochlegierter 018 | 0,22 018 | 022 018 | 022 020 | 025 023 | 029 0,15
M Nichtrostender Stahl 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,16 | 0,20 0,19 | 0,23 0,12
Grauguss 022 | 0,28 022 | 0,28 022 | 0,28 0,25 | 0,32 0,29 | 0,36 0,19
K Gusseisen mit Kugelgrafit 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,23 | 029 0,26 | 033 0,17
Temperguss 020 | 0,25 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,23 | 0,29 0,26 | 033 0,17
Aluminium-Knetlegierungen 017 | 0,21 017 | 0,21
N Aluminium-Gusslegierungen 017 | 0,21 017 | 0,21
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) 015 | 0,19 015 | 0,19
Warmfeste Legierungen
S Titanlegierungen
Geharteter Stahl
H Hartguss
Gehértetes Gusseisen
X Nichtmetallische Werkstoffe

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.
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schnittdatenempfehlungen  WWendeschneidplatten-Fraser

F  Schlichten
M Mittlere Bearbeitung
R Schruppen

Vorschub pro Schneide [mm]

FMRO03 FMR03 FMR04 FMR04 FMR04
RDKWO08 RD*10 RD*12 RDKW16 RDKW20
Bearbeitungsart
F M M F M R F M R F M R

0,17 0,20 015 | 020 | 025 | 0,17 | 023 | 029 [ 02 | 0,26 | 033
0,16 0,19 014 | 0,19 | 0,23 | 0,16 | 0,21 0,27 | 0,19 | 0,25 | 0,31
0,15 0,18 013 | 0,18 | 0,22 | 0,75 | 0,20 | 0,25 | 0,18 | 0,23 | 0,29
0,12 0,14 0,11 0,14 | 0,18 | 0,72 | 0,76 | 0,20 | 0,14 | 0,19 | 0,23
0,19 0,22 017 | 022 | 0,28 | 0,79 | 0,25 | 0,32 | 0,22 | 0,29 | 0,36
0,17 0,20 015 | 020 | 0,25 | 0,17 | 0,23 | 0,29 | 0,20 | 0,26 | 0,33
0,17 0,20 0,15 | 020 | 025 | 0,77 | 023 | 0,29 | 0,20 | 0,26 | 0,33

0,17 0,13 | 017 | 0,21

0,17 0,13 | 0,177 | 0,21

0,15 0,11 0,15 | 0,19

F  Schlichten
M Mittlere Bearbeitung
R Schruppen
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Wendeschneidplatten-Fraser schnittdatenempfehiungen

Vorschubempfehlung

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 3 (FMR01/02/03/04) Zirkularfrasen

Vorschub pro Schneide [mm]

FMRO1 FMRO1 FMR02 FMR02 FMR02 FMRO3
Werkstoffgruppe RCKT10 RC*12 RC*12 RCKT16 RCKT20 RDKWO07
Werkzeugdurchmesser [mm]
25-32 40-50 50-100 63-125 | 160-200 | 80-125 | 160-250 15
Unlegierter Stahl 0,12 0,16 0,18 024 0,32 0,26 035 0,07
P Niedriglegierter Stahl 0,11 0,14 0,16 0,21 0,28 0,23 0,31 0,06
Hochlegierter Stahl und hochlegierter
Werkzeugstahl 0,10 0,13 0,14 0,19 0,26 0,21 0,28 0,06
M Nichtrostender Stahl 0,07 0,09 0,10 0,14 0,18 0,15 0,20 0,04
Grauguss 0,11 0,14 0,16 0,22 0,29 0,23 0,32 0,06
K | Gusseisen mit Kugelgrafit 0,10 0,13 0,14 0,19 0,26 0,21 0,28 0,06
Temperguss 0,10 0,13 0,14 0,19 0,26 0,21 0,28 0,06
Aluminium-Knetlegierungen
N Aluminium-Gusslegierungen
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing)
Warmfeste Legierungen
S Titanlegierungen
Gehérteter Stahl
H Hartguss
Gehartetes Gusseisen
Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.
Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 4 (BMR01/02/03/04, TMP0O1, CMZ01, CMAO1, CMDO1)
Vorschub pro Schneide [mm]
BMRO1 BMRO1 BMRO1 BMRO1 BMR02 BMR02 BMR02 BMR03 BMRO03
Werkstoffgruppe ZD*08 / SP*06 | ZD*11/ SP*06 | ZD*13 / SP*09 | ZP*22 / SP*12 ROHX12 ROHX16 ROHX20 - -
Werkzeugdurchmesser [mm]
20 25 32 40-63 12 16 20 16 20
Unlegierter Stahl 0,14 0,21 0,26 0,32 0,10 0,13 0,14 0,13 0,14
P Niedriglegierter Stahl 0,10 0,15 0,18 0,22 0,07 0,09 0,10 0,09 0,10
C'V‘;L'liﬂi;:;ftahl und hochlegierter 0,09 0,14 017 0,21 0,07 0,08 0,09 0,08 0,09
M Nichtrostender Stahl 0,08 0,12 0,14 0,18 0,06 0,07 0,08 0,07 0,08
Grauguss 0,18 0,27 0,34 0,42 0,13 0,17 0,18 0,17 0,18
K Gusseisen mit Kugelgrafit 0,13 0,20 0,25 0,30 0,10 0,12 0,13 0,12 0,13
Temperguss 0,14 0,21 0,26 0,32 0,10 0,13 0,14 0,13 0,14

Aluminium-Knetlegierungen

Aluminium-Gusslegierungen

Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing)

Warmfeste Legierungen

Titanlegierungen

Geharteter Stahl

Hartguss

Gehértetes Gusseisen

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.
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schnittdatenempfehlungen  WWendeschneidplatten-Fraser

Vorschub pro Schneide [mm]

FMRO3 FMRO3 FMR04 FMR04 FMR04
RDKWO08 RD*10 RD*12 RDKW16 RDKW20
Werkzeugdurchmesser [mm]
16-25 32 50-63 80-100 125-160
0,07 0,12 0,17 0,24 0,30
0,06 0,11 0,15 0,21 0,26
0,06 0,10 0,14 0,19 0,24
0,04 0,07 0,10 0,14 017
0,06 0,11 0,15 0,22 0,27
0,06 0,10 0,14 0,19 0,24
0,06 0,10 0,14 0,19 0,24
0,10 0,11
0,10 0,11
0,10 0,11

Vorschub pro Schneide [mm]

BMRO03 BMRO3 BMRO3 BMR04 BMR04 BMR04 BMR04 BMR04 CMZ01 CMAO1 CMDO1
- - - ZOHX12 ZOHX16 ZOHX20 ZOHX25 ZOHX30 SPMT12 SPMT12 SPMT12
Werkzeugdurchmesser [mm]

25 30-32 40-50 12 16 20 25 30 12-32 12-32 12-36
0,21 0,26 0,30 0,10 0,13 0,14 0,16 0,17 0,23 0,23 0,23
0,15 0,18 0,21 0,07 0,09 0,10 0,11 0,12 0,16 0,16 0,16
0,14 0,17 0,20 0,07 0,08 0,09 0,10 0,11 0,15 0,15 0,15
0,12 0,14 0,17 0,06 0,07 0,08 0,09 0,09 0,13 0,13 0,13
0,27 0,34 0,39 0,13 0,17 0,18 0,21 0,22 0,30 0,30 0,30
0,20 0,25 0,29 0,10 0,12 0,13 0,15 0,16 0,22 0,22 0,22
0,21 0,26 0,30 0,10 0,13 0,14 0,16 0,17 0,23 0,23 0,23
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Wendeschneidplatten-Fraser schnittdatenempfehiungen

Vorschubempfehlung

A

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 5 (SMP01/03/05/09)

Vorschub pro Schneide [mm]
SMPO1 SMPO1 SMPO1 SMPO1 SMPO1 SMP03 SMPO3 SMPO3 SMPO5
c Werkstoffgruppe XSEQ1202 XSEQ1203 XSEQ12T3 XSEQ1204 XSEQ12T4 MPHTO06 MPHT08 MPHT12 QC16
_qc) Werkzeugdurchmesser [mm]
g 63-100 63-100 63-160 63-160 63-160 80-125 125-200 120-200 25-39
Unlegierter Stahl 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,14 0,15 0,16 0,08
P Niedriglegierter Stahl 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,15 0,08
C'V‘;iﬂ‘:ﬂigez::;ftah' und hochlegierter 0,10 0,10 0 011 012 012 013 014 0,07
M Nichtrostender Stahl 0,10 0,10 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,14 0,07
B Grauguss 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,15 0,08
K Gusseisen mit Kugelgrafit 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,15 0,07
Temperguss 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,15 0,07
Aluminium-Knetlegierungen
N Aluminium-Gusslegierungen
c Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing)
:é S Warmfefte Legierungen
L Titanlegierungen
Gehérteter Stahl
H Hartguss
Gehartetes Gusseisen
C Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
s Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 6 (FMDO03, FMEO4, FMP03, HMPO1)
-g Vorschub pro Schneide [mm]
a2} FMDO3 FMDO03 FMEO4 FMPO3 FMPO03 FMP03
Werkstoffgruppe LNKT20 LNKT25 LNKT15 LNKT12 LNKT15 LNKT20
Bearbeitungsart
F M R F M R F M R F M R F M R F M R
Unlegierter Stahl 0,50 0,50 0,45 0,45 0,45 0,50
D P Niedriglegierter Stahl 047 047 042 0,42 0,42 047
C‘vﬁziﬂi;:ﬁtahl und hochlegierter 0,44 0,44 0,40 0,40 0,40 044
M Nichtrostender Stahl 0,45 0,45 0,40 0,40 0,40 0,45
Grauguss 0,55 0,55 0,50 0,50 0,50 0,55
K Gusseisen mit Kugelgrafit 0,50 0,50 0,45 0,45 0,45 0,50
Temperguss 0,50 0,50 0,45 0,45 0,45 0,50

Aluminium-Knetlegierungen

N Aluminium-Gusslegierungen

Technische
Informationen

Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing)

Warmfeste Legierungen

Titanlegierungen

Geharteter Stahl

Hartguss

m
=

Gehértetes Gusseisen

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.

Index

N
B344 >



schittdatenempfenlungen  WWendeschneidplatten-Fraser

Vorschub pro Schneide [mm]

SMPO5 SMP09 SMP09 SMP09
QC22 LNGX0804 LNGX1005 LNGX1407
Werkzeugdurchmesser [mm]
44 - - -

0,08 0,14 0,15 0,16
0,08 0,13 0,14 0,15
0,07 0,12 0,13 0,13
0,07 0,12 0,13 0,14
0,08 0,13 0,14 0,15
0,07 0,13 0,14 0,15
0,07 0,10 0,11 0,12

Vorschub pro Schneide [mm]

FMP03 HMPO1
LNKT25 SPMT-APKT
Bearbeitungsart
F M R F M R

0,55 0,25

0,51 0,23

0,48 0,22

0,47 0,15

0,61 0,28

0,55 0,25

0,55 0,25

F  Schlichten
M Mittlere Bearbeitung
R Schruppen

B345

Drehen

Bohren

O

Technische
Informationen

m

Index



Wendeschneidplatten-Fraser schnittdatenempfehiungen

Vorschubempfehlung

A

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 7 (XMRO1, XMP01, QCH)

Vorschub pro Schneide [mm]
XMRO1 Planfréasen XMRO1 Tauchfrésen XMRO1 Zirkularfrasen
c Werkstoffgruppe SDMT/WPGT SDMT/WPGT SDMT/WPGT
_qc) Werkzeugdurchmesser [mm]
g 20-25 30-50 63-160 20-25 30-50 63-160 20-25 30-50 63-160
Unlegierter Stahl 1,00 1,20 2,00 0,20 0,25 0,30 0,80 0,96 1,40
P Niedriglegierter Stahl 0,93 1,12 1,86 0,19 0,23 0,28 0,74 0,89 1,30
C'V‘;iﬂ‘:ﬂigez::;ftah' und hochlegierter 0,70 084 1,40 0,18 022 026 0,70 084 123
M Nichtrostender Stahl 0,50 0,60 1,00 0,14 0,18 0,21 0,56 0,67 0,98
B Grauguss 0,90 1,08 1,80 0,22 0,28 0,33 0,88 1,06 1,54
K Gusseisen mit Kugelgrafit 0,90 1,08 1,80 0,20 0,25 0,30 0,80 0,96 1,40
Temperguss 1,00 1,20 2,00 0,20 0,25 0,30 0,80 0,96 1,40
Aluminium-Knetlegierungen
N Aluminium-Gusslegierungen
c Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing)
:é S Warmfeste Legierungen
L Titanlegierungen
Gehérteter Stahl
H Hartguss
Gehartetes Gusseisen
C Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
s Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 8 (FMP06, FMRO06)
-g Vorschub pro Schneide [mm]
[aa] FMP0O6 FMP0O6 FMP0O6 FMRO6 FMRO6
Werkstoffgruppe SNCU12 (HC) SNGN12 (CN) SNGN12 (CM) RNGN* (CN) RNGN* (CM)

Bearbeitungsart

F M R F M R F M R F M R F M R

Unlegierter Stahl 0,23
D P Niedriglegierter Stahl 0,22
Hochlegierter Stahl und hochlegierter
Werkzeugstahl 2y
M Nichtrostender Stahl 0,76
Grauguss 0,26 0,10 | 0,25 0,10 | 0,25
K Gusseisen mit Kugelgrafit 0,23 0,10 | 0,25 0,10 | 0,25
Temperguss 0,23 0,70 | 0,25 0,10 | 0,25

Aluminium-Knetlegierungen

N Aluminium-Gusslegierungen

Technische
Informationen

Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing)

Warmfeste Legierungen

Titanlegierungen

Geharteter Stahl 0,05 | 0,10 0,05 | 0,70
E H Hartguss = = = =
Gehartetes Gusseisen 0,05 | 0,10 0,05 | 0,70

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.
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schittdatenempfenlungen  WWendeschneidplatten-Fraser

Vorschub pro Schneide [mm]

XMPO1 QCH QCH QCH QCH QCH QCH
CNE ZOHX RD* APKT WPGT SDMT XPHT =
Werkzeugdurchmesser [mm] _qc)
80-400 16-32 15-32 16-40 20-42 20-40 16-32 g
0,20 0,20 0,20 0,15 1,00 1,00 0,20
0,20 0,19 0,19 0,14 0,93 0,93 0,19
0,20 0,18 0,18 0,13 0,70 0,70 0,18
0,20 0,14 0,14 0,11 0,50 0,50 0,14
0,20 0,22 0,22 0,17 0,90 0,90 0,22
0,20 0,20 0,20 0,15 0,90 0,90 0,20
0,20 0,20 0,20 0,15 1,00 1,00 0,20
0,13
0,13

0,11

Bohren

O

Technische
Informationen

m

HC  beschichtetes Hartmetall F  Schlichten

CN Si§N4 Keramik M Mittlere Bearbeitung
CM  Mischkeramik R Schruppen
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