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Wendeschneidplatten Frasprogramm
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Nr. Werkzeug Kategorie Seite Nr. Werkzeug Kategorie Seite Nr. Werkzeug Kategorie Seite
1 FMAO1 B27 9 FMDO02 (PN11) B56 17 FMPO3 B79
2 FMA02 B30 10 FMDO2 (HN09) B62 18 FMRO1 B81
3 FMAO3 B33 11 FMDO3 B64 19 FMR02 B&3
4 FMAO4 (OFKT05**) B36 12 FMEO2 B66 20 FMRO03 B86
5 FMAO04 (OFKRO7**) B38 13 FMEO3 B68 21 FMRO4 B90
6 FMA07 B42 14 FMEO4 B72 22 EMPO1 B94
7 FMA11 B48 15 FMPO1 B74 23 EMP02 B100
8 FMA12 B52 16 FMPO2 B76 24 EMPO3 B103




Nr. Werkzeug Kategorie Seite Nr. Werkzeug Kategorie Seite Nr. Werkzeug Kategorie Seite
25 EMPO4 B105 33 SMP03 B147 41 QCH B188
26 EMPO5 B107 34 SMPO5 B151 42 XMPO1 B164
27 EMP13 B116 35 XMRO1 (SDMT**) B156
28 BMRO1 B126 36 XMRO1 (WPGT**) B160
29 BMR02 B129 37 TMPO1 B166
30 BMRO03 B133 38 HMPO1 B168
31 BMR04 B139 39 HMPO1-EC B172
32 SMPO1 B143 40 CM*01 B174
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Wendeschneidplatten-Fraser rroduktibersicht

WSP zum Frasen

= P~ 3 e
¢ I @@y @1 e
B __— —
ANGX-GM ANGX-LH APKT-ALH APKT-APF APKT-APM APKT-KM APKT-LH APKT-PF
115 1115 1116 1116 116 15 1116 116 Kantenlinge
B117,B119,B121,  B117,B119,B121, B95,B98,B101,B104, B95,B98,B101,B104, B95,B98,B101,B104, B169,B171,B173 B95,B98,B101,B104, B95, B98,B101,B104, Seite
B123,B125 B123,B125 B106,B195 B106,B195 B106,B195 B106,B195 B106,B195
(o e tn H
APKT-PM APKT-PR APMT CNE-A/B HNEX-DF HNEX-DM HNEX-DR HNGX-HDR
111516 1116 1116 12 09 09 09 09 Kantenlinge
B95, 898, B101, B104, B95, B8, B101, B104, B108 B165 B63 B63 B63 B203 Seite
B106,B195 B106,B195
€ 2 L 8kl 8g<©
_ ’
HNGX-MR LNCX LNE32.302 LNE32.534 LNKT-GM LNKT-ZR MPHT-DM OFKR-DF
09 18 12 12152025 0608 12 07 Kantenlinge
B203 B206 B204 B205 B111,B113 B65, 873, B30 B148,B150, B167 B39 Seite
OFKR-DM OFKR-LH OFKT-DF OFKT-DM OFKT-LH ONHU-GM ONHU-PF ONHU-PM
07 07 05 05 05 08 06 08 06 08 Kantenldnge
B39 B39 B37 B37 B37 B53 B43,B45 B43,B45 Seite
5 . “':-h_
ONHU-W PNEG-CF PNEG-CM PNEG-CR PNEG-PF PNEG-PM PNEG-PR RCKT-DM
08 11 11 11 11 11 11 10121620 Kantenlinge
B43,B46 B57, B60 B57, B60 B57,B60 B58, B60 B58, B60 B58, B60 B82, B85 Seite
@ @ ec®B Ba e
RCKT-DR RCKT-ER RCKT-NM RDKW ROHX SDMT SDMT-DM SDMT-PM
121620 121620 1216 070810121620 1216 20 09 06091215 06091215 Kantenlange
B82, B85 B82, B85 B82, B85 B89, B93, B198, B200 B130 B128 B157,B159,B191  B157,B159, B191 Seite
| &9 | (=} K - 3 | o (=} ||
SEEN SEET-CF SEET-CM SEET-CR SEET-DF SEET-DM SEET-DR SEET-EF
12 12 12 12 12 1218 12 12 Kantenlinge
B34 B28, B31 B28, B31 B28, B31 B28, B31 B28,B31 B28, B31 B28,B31 Seite
i - ; 7 Q e | |
Lol U U g w — |
-— = -— - =
SEET-EM SEET-LH SEET-PF SEET-PM SEET-PR SEET-W SEKN SEKR
12 12 0912 0912 0912 12 1215 1215 Kantenlinge
B28, B31 B78 B78 B78 B78 B29, B32 B35 B35 Seite
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produktiibersicht  WWendeschneidplatten-Fraser

WSP zum Frasen

-— e -y (S

SNEG-E SNEG-GM SNEG-GR SNEG-W SNKN SPAN SPCN SPEX
15 1215 121519 12 121519 1215 1215 1215 Kantenlange
B49 B49 B49 B50 B207 B208 8208 B71 Seite
| — = N ;
u e
— -— -— e —
SPGN SPKN SPKR SPKR-GM SPKT SPMR SPMT
09121519 1215 1219 1215 1 0912 060912 Kantenlinge
B211 858, 70 871 871 B67 8209 B128,8175,B177,B179, Seite
B181,8183,B185
SPMT-HT SPMT-KM SPMT-KT SPMT-PM SPUN TPAN TPCN TPKN
0912 12 06 12 09121519 111622 111622 1622 Kantenlange
B210 B169,8171,8173 B210 B169,8171,8173 B211 B212 B212 875,213 Seite
Fe L v ] £ £
TPMR TPUN WPGT WPGT-PM XPHT-GM XSEQ ZDET ZDET-PM
0911162233 111622 050608 09 05060809  16202530324050 12 081113 13 Kantenlange
B214 B214 B161,8163,8193  B161,8163,8193  B132,B134,B136, B144,8146 B127 B127 Seite
B138,8189
{;, A
R
ZOHX-GF ZOHX-GM ZPNT
121620253032 121620253032 22 Kantenléinge
B140,8142,8200  B140,B142, 8202 B127 Seite
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Wendeschneidplatten-Fraser systemibersicht

Anwendung
Serie Fraskorper WSP Kr PIMIKINTS Merkmale Seite
« Durchmesserbereich @50 - 315 mm
« Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl,
\"-_ -.r' oy ﬂ Gusseisen, NE-Metalle und schwer-
%j y T o zerspanbare Werkstoffe
FMAO1 "]. f 45 VIvVIYIY Y - Weichschneidender Fraser mit grof3er, B27
G SEET12T3 \[/)\?sitivs\; chneirc]ien%e?n:tetri?"
SEET18T6 « Wiper-Wendeschneidplatten fiir
beste Oberflachenqualitat
« Durchmesserbereich @50 - 125 mm
« Furr Stahl, nichtrostenden Stahl,
[ Gusseisen, NE-Metalle und
o schwerzerspanbare Werkstoffe
FMAO2 -_— BT Vv v Y « Weichschneidender Fraser B30
mit grof3er, positiver
SEET12T3 Schneidengeometrie
« Weite Teilung
« Durchmesserbereich @80 - 315 mm
- - « Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
& i ° Gusseisen
FMAO3 ﬁ SEEN1203 BT v vy - Weichschneidender Fraser mit grofer, B33
Ta— SEKN1203 positiver Schneidengeometrie
SEKR1203 « Keilklemmung
SEKR1504
SEKN1504
i + Durchmesserbereich @50 - 160 mm
& 3 . - Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl,
; o Gusseisen und NE-Metalle
§ FMAO4 2 5Y - A R R e « Wendeschneidplatten mit acht B36
O Schneiden
€ OFKTO05T3 « Schraubenklemmung
I}
o
« Durchmesserbereich @125 -315 mm
P « Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl,
FMAO4 &0 ¥ L\,_JJ F 45° | v | v |v|v Gusseisen und NE-Metalle B38
rnlp-,-'?"? v « Wendeschneidplatten mit acht
Schneiden
OFKR0704 « Keilklemmung
o + Durchmesserbereich @25 - 50 mm
Tn, ;,/ o « Fir Stahl und Gusseisen
. v 4
FMAQ7 %” s + Wendeschneidplatten mit 16 B42
ONHU0604 Schneiden
ONHUO08T5
« Durchmesserbereich @40 - 315 mm
o « Furr Stahl und Gusseisen
v v
FMAO7 4 -Wendgschneidplatten mit 16 Ba4
ONHU0604 Schneiden
ONHUO08T5
« Durchmesserbereich @63 - 315 mm
« Fir Stahl, nichtrostenden Stahl und
Gusseisen
« Wendeschneidplatten mit acht
Schneiden
FMA11 45° | v | v | V¥ v - Doppelseitige, extra dicke Wende- B48
scheidplatte fiir grof3e Spantiefen
SNEG1205 bei hoher Bruchsicherheit
SNEG1506 « Wiper Geometrie fiir beste
SNEG1907 Oberflachengiite
» Normale und enge Teilung
v Sehrgeeignet v Geeignet
N




systemibersicht  Wendeschneidplatten-Fraser

Anwendung
Serie Fraskorper WSP Kr Merkmale Seite
P MKIN|S
E s « Durchmesserbereich @63 - 315 mm
i « Fr Stahl, nichtrostenden Stahl und
FMA12 45° vi|v v Gusseisen B52
« Wendeschneidplatten mit 16
ONHUO08T6 Schneiden
« Durchmesserbereich @50 -315 mm
« FUr Stahl, nichtrostenden Stahl und
Gusseisen
o « Wendeschneidplatten mit zehn B56 -
FMD02 67 V1Y Schneiden 61
« Keilklemmung oder
PNEG1105 Schraubenklemmung
«Normale und enge Teilung
« Durchmesserbereich @80 - 315 mm
« Flir Gusseisen
FMDO02 55° v - Keilklemmung B62
« Wendeschneidplatten mit zwolf
HNEX0905 Schneiden
- Durchmesserbereich @100 - 400 mm
0 « Fur Stahl und Gusseisen
w‘ | - Tangentiale Wendeschneidplatte mit
FMDO03 ‘-"f,., o 60° v vier Schneiden B64
-\-'_5-,",-"' - Schwerzerspanung mit hohen
LNKT2007DN-ZR Schnitttiefen
N LNKT2510-ZR + Schraubklemmung
&
:©
<«
= F
£ t- - « Durchmesserbereich @50 - 125 mm
’f i . « Fuir Stahl, Gusseisen und
FMEO2 El'i 7> VY nichtrostenden Stahl Bo6
o SPKW1204 « Schraubenklemmung
SPKT1204
i:-—-:
! -I
e + Durchmesserbereich @80 - 400 mm
[l SPKN1203 o « Fr Stahl, Gusseisen und
FMEO3 "}," SPKR1203 7> vV nichtrostenden Stahl Bos
'-'_, SPEX1203 « Keilklemmung
SPKN1504
SPKR1504
SPEX1504
‘ « Durchmesserbereich @125 -315 mm
) « Fur Stahl und Gusseisen
= O - Tangentiale Wendeschneidplatte mit
FMEO4 h@y 75° v vier Schneiden B72
| e « Schwerzerspanung mit hohen
Schnitttiefen
LNKT1506 + Schraubklemmung
« Durchmesserbereich @80 — 315 mm
. « Fir Stahl, nichtrostenden Stahl und
*.‘. Gusseisen
FMPO1 P — 90° vi|v v « Weichschneidender Fraser mit B74
. F groBer, positiver Schneidengeo-
: - metrie
TPKN2204 » Keilklemmung

v Sehrgeeignet

v Geeignet
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Wendeschneidplatten-Fraser

Systemibersicht

Anwendung
Serie Fraskorper WSP Kr Merkmale Seite
P P/M[K[N[S
- -
i. - ‘r ! “P I « Durchmesserbereich @22 - 60 mm
L . " « Fur Stahl, nichtrostenden Stahl,
FMP02 'a_ » =¥ 907 | v v VvV Gusseisen und NE-Metalle B76
L SEET09T3 « Schraubklemmung
SEET1203
« Durchmesserbereich @50 - 315 mm
O « Furr Stahl und Gusseisen
- Tangentiale Wendeschneidplatte mit
FMPO3 89° | v v vier Schneiden B79
LNKT120608-ZR « Schwerzerspanung mit hohen
LNKT1506EN-ZR Schnitttiefen
LNKT2007DN-ZR « Schraubklemmung
LNKT2510-ZR
=
&b - Durchmesserbereich @25 - 63 mm
r”"‘! V « Fur Stahl, nichtrostenden Stahl,
FMRO1 3 / vVivi|iv|v| v Gusseisen, NE-Metalle und B81
ﬁ% RCKT10T3 schwerzerspanbare Werkstoffe
RCKT1204 « Schraubklemmung
RCGX1204
h v » Durchmesserbereich @50 — 250 mm
u'j-:. « Fiir Stahl, nicht rostenden Stahl,
FMRO02 5 ﬁ‘ RCKT1204 viviv| iv|v Gusseisen, NE-Metalle und B33
s RCMW1204 schwerzerspanbare Werkstoffe
5 - RCKT1606 « Schraubklemmung
;§ RCKT2006
b= RCGX1204
i)
o
- ﬁ + Durchmesserbereich @15 - 50 mm
il H « Furr Stahl, nichtrostenden Stahl und
.F'f ’
FMRO3 i / Vi ivi| v Gusseisen B86
""ﬁ‘) RDKW0803 . Schraubklemmung
RDKW10T3 « Formen- und Gesenkbau
RDKW1204
a « Durchmesserbereich @15 - 50 mm
« Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
FMRO3 —p— |- v vi|v Gusseisen BS8
« Schraubklemmung
RDKWO0702 « Formen- und Gesenkbau
RDKW1003
n « Durchmesserbereich @50 — 200 mm
v « Fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und
FMR04 Vi iv|v Gusseisen B90
« Schraubklemmung
RDKW1204
RDKW1605 « Formen- und Gesenkbau
RDKW2006
“ » Durchmesserbereich @42 — 200 mm
v « Fir Stahl, nichtrostenden Stahl und
FMR04 viv|v Gusseisen B92
RDKW1003 « Schraubklemmung
RDKW12T3 « Formen- und Gesenkbau
RDKW1604

v Sehr geeignet

v Geeignet
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Wendeschneidplatten-Fraser spanbrecheribersicht

Spanbrecheriibersicht

Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen
DF DM DR
APF APM -
PF PM PR
P
GF GM GR
- - ZR
MO-2 MO-1 MO-3
EF EM -
APF APM -
DF DM -
M PF PM PR
GF GM GR
E E -
- - ZR
CF M CR
DF DM DR
EDFR DER DER
PF PM PR
GF GM GR
- - ZR
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 I1SO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
T . o o . .
YBC301 P20-P35 X CVvD beschlchtgte EZO P35 H.artmetalls.ort.e funj die mittlere Bearbeitung bis Schruppen
: 13 von Stahl bei niedrigen Schnittgeschwindigkeiten.
B et
ey T it
HEESTA S
CVD beschichtete P20-P35 Hartmetallsorte fiir die mittlere Bearbeitung bis Schrup-
YBC302 P20-P35 pen von Stahl bei hoherer Schnittgeschwindigkeiten. Optimierte Eigenschaft von
Verschleil3festigkeit und Zahigkeit fir einen breiten Anwendungsbereich.
YBC401 P30-P50 & I 7 AT CVD beschichtete P30-P50/M30-M40 Hartmetallsorte fiir die Schruppbearbeitung
M30-M40 von Stahl bei niedrigen Schnittgeschwindigkeiten und ungiinstigen Bedingungen.
CVD beschichtete P20-P30/M15-M35 Hartmetallsorte fiir die mittlere bis Schruppbe-
YBM251 P20-P30 arbeitung von nichtrostenden Stahlen und Stahl in einem weiten Anwendungsfeld.
M15-M35 Gute VerschleiBfestigkeit und Deformationsbestandigkeit bei normalen Schnittge-
schwindigkeiten.
CVD beschichtete M15-M35 Hartmetallsorte fiir die mittlere bis Schruppbearbeitung
YBM253 M15-M35 von nichtrostenden Stahlen in einem weiten Anwendungsfeld. Hohe Verschleiffestig-
keit und Deformationsbestandigkeit bei hoheren Schnittgeschwindigkeiten.
P25-P40 CVD beschichtete P25-P40/M20-M40 Hartmetallsorte fiir die Schruppbearbeitung
YBM351 von nichtrostenden Stahlen und Stahl. Gute Verschleil3festigkeit und Kantenstabilitat
M20-M40 . . I
bei normalen Schnittgeschwindigkeiten.
CVD beschichtete K10-K25 Hartmetallsorte fiir die mittlere bis Schruppbearbeitung
YBD152 K10-K25 von Gusswerkstoffen. Hohe VerschleiBfestigkeit und Bruchzahigkeit bei hheren
Schnittgeschwindigkeiten.
9 CVD beschichtete K20-K35 Hartmetallsorte fiir die mittlere bis Schruppbearbeitung
YBD252 K20-K35 e von Gusswerkstoffen und Stahl. Hohe Verschlei3festigkeit und Bruchzéhigkeit bei

héheren Schnittgeschwindigkeiten.
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Wendeschneidplatten-Fraser sortenibersicht

Beschichtetes Hartmetall PVD

Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
PVD beschichtete S05-S15 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere Bearbeitung
YBG102 S05-S15 von Superlegierungen, nichtrostendem Stahl und Aluminium. Sehr gute Verschleif3fes-
s tigkeit in einem breiten Anwendungsbereich.
P10-P30 PVD beschichtete P10-P30/M10-M25 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere Be-
YBG202 arbeitung von nichtrostendem Stahl und Stahl (Frasen). Sehr gute Verschleif3festigkeit
M10-M25 S : .
in einem breiten Anwendungsbereich.
PVD Multilayer beschichtete P10-P30/M10-M25 Hartmetallsorte zum Schlichten bis
YB9320 P10-P30 mittlere Bearbeitung von nichtrostendem Stahl, Superlegierungen und Stahl (Ste-
M10-M25 chen/Frasen). Sehr gute VerschleiBfestigkeit durch verbesserte Schichthaftung und
Temperaturbestandigkeit in einem breiten Anwendungsbereich.
PVD Multilayer beschichtete P10-P30/M20-M40/515-S25 Hartmetallsorte zum
P10-P30 . M R . K
YBG205 M20-M40 Schlichten bis mittlere Bearbeitung von nichtrostendem Stahl, Superlegierungen und
Stahl (Frasen). Sehr gute Verschleiffestigkeit und Temperaturbestandigkeit in einem
S15-525 . .
breiten Anwendungsbereich.
P15-P30 PVD beschichtete P15-P30/M25-M40 Hartmetallsorte fir mittlere bis Schruppbear-
YBG302 beitung von nichtrostendem Stahl und Stahl (Frasen). Sehr gute Verschleifestigkeit
M25-M40 s .
und Zahigkeit.
PVD beschichtete K20-K35 Hartmetallsorte fiir die mittlere Bearbeitung bis Schrup-
YBG152 K20-K35 - pen von Gusswerkstoffen. Sehr gute Verschleiffestigkeit in einem breiten Anwen-
dungsbereich.
P10-P20 PVD beschichtete P10-P20/M10-M20/K10-K20 Hartmetallsorte zum Schlichten bis
YBG252 M10-M20 - mittlere Bearbeitung von Stahl, nichtrostendem Stahl und Gusswerkstoffen. Ausge-
K10-K20 wogene Verschleifestigkeit und Zahigkeit fiir ein breites Anwendungsspektrum.

B1s



sortenibersicht  \Wendeschneidplatten-Fraser

Cermet
Sorte I1SO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
Unbeschichtete PO5-P15 Cermetsorte fiir die Feinbearbeitung von Stahl und nichtros-
YNG151 P0O5-P15 tendem Stahl. Gute Widerstandsfahigkeit gegen plastische Deformation. Erzielt sehr
gute Oberflachengiiten.
PVD beschichtete PO5-P15 Cermetsorte fiir die Feinbearbeitung von Stahl und nicht-
YNG151C PO5-P15 rostendem Stahl. Gute Verschleif}festigkeit und Widerstandsfahigkeit gegen plasti-

sche Deformation. Erzielt sehr gute Oberflachengiiten.

Unbeschichtetes Hartmetall

Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
YC30S P25-P40 Unbeschichtetes P25-P40/M25-M40 Hartmetallsubstrat fir die Schruppbearbeitung
M25-M40 von Stahl und nichtrostendem Stahl.
YD101 NO5-N25 Unbeschichtetes KO5-K20/N05-N20 Hartmetallsubstrat fiir die Fein- bis mittlere
K05-K20 Bearbeitung von Aluminium und anderen Werkstoffen.
b el W B R
P
YD201 K10-K30 Unbeschichtetes K10-K30/N10-N30 Hartmetallsubstrat fiir die mittlere Bearbeitung
N10-N30 von Aluminium und anderen Werkstoffen.
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Wendeschneid platten-Fréser Anwendungsbereiche der Sorten

Anwendungsbereiche der Sorten - Wendeschneidplatten-Fraser

I1SO

HC' (CVD)

I
N
N

HC' (PVD) HT

HW PCBN/PCD

PO1

P10

Drehen

P | P2

P30

YNG151C |

YNG151

YBG252

YBM253 |

P40

B o

M10

M| m20

YBG102

YBM251
YBM253

M30

YBG202
YBG205
YB9320
YNG151
\
YNG151C

YBM351

Frasen

M40

YBG252
YBG302

YBC401

YC30S

K01

C K10

YBG102

K | ko

YBD152

YBG152
YBG202

)

K30

YBD252

( YBG252

YD201

K40

[

Bohren

NO1

N10

N20

YDO51

YBG101

O

N30

YD101

YBG202

YD201

S01

S10

YBG102

S20

YBG202
YBG205
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H20
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Stahl

N ‘ NE-Metalle

Nichtrostender Stahl

S ‘ Schwerzerspanbare Werkstoffe

Gusseisen

H ‘ Harte Werkstoffe
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HC' Beschichtetes Hartmetall
HT Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet

HW Unbeschichtetes Hartmetall
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Wendeschneidplatten-Fraser systemcode - Fraskorper

FM

E

03 100 - B32 S

P

12 - 06 (L) (Q)

B22

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Frasertyp Einstellwinkel ‘ Seriennr,
Code Beschreibung 3
™M Fasenfraser
EM Eckfraser o0 Nenndurchmesser [mm]
FM Planfraser D %60 P % Code Beschreibung
HM Walzenstirnfraser 025 25
SM Scheibenfraser 050 50
™ T-Nutenfraser R % 160 160
XM Sonder 315 315
1 2 4
Ausfiihrung und GroB8e von Werkzeugaufnahmen
Code Ausfiihrung Code Ausfiihrung
Nenndurchmesser @50 —80 mm Nenndurchmesser @100-160 mm
022,27 ©27,32,40
20 : w
33| 22 | |
A 37 . 40 B i 50
I 50 ! 63
t 63 T 70
i i
11,135 :
218,20 238,45,56 -
?50,63,80
I @100,125,160
I 1
Nenndurchmesser @200-250 mm Nenndurchmesser @315 mm
101,6 177,8
260 101,6
C | | | D 260
; ! I 6 32 y | ! ! ! !
' ! J B | T ' —f—{ ! 70
?18 M ! 70 } } ; A P ' 80
‘@;6’ _@B. 218 '
\ |
@34 | | @26
©200,250 — N i @315 L
1 T 1
G Zylinderschaft XP Weldon-Schaft
K Bohrung mit Quermitnahme
5

Bezlglich der Befestigung beachten Sie bitte die Angaben des Werkzeugaufnahmenherstellers.




systemcode - Fraskorper  WWendeschneidplatten-Fraser

Plattenform Freiwinkel Schneidenlénge | [mm]

Plattenform
B | c |

<=5 =7

p |\ E |\
15° 20°
P N
25° ~l-0°
E Anzahl der Zahne
P O,
11°

SRR
]

>O00OON
>O00 00

H,O,P L
P R
Q@ H
S T |
R S
w X Sonder ;: Q
| I
Z  Sonder
T i
6 7 8 9
Schnittrichtung
Code Beschreibung Mit Innenkiihlung
L Links
10 11
Werkzeuge mit B-Kupplung und innerer
KiihImittelzufuhr benétigen folgende Ersatzteile:
Kihlmittelspannschraube Kihlmittelscheibe
Ersatzteile (B-Kupplung mit innerer KiihImittelzufuhr)
B27 B32 B40 B40
@ 80 100 125 160
‘ Kihlmittel- LDB27C LDB32C LDB40C LDB40C
spannschraube
0 KiihImittelscheibe B27-002-CP B32-002-CP B40-002-CP B40-003-CP

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

wn

P

K N 12

04

ED T21K R -

DM

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Plattenform Freiwinkel Toleranzklasse
A [ ]« <> PlE— ‘= @
1.C S
H <:> [ ] o\ EJ% ICimm] | m [mm] | S [mm]
15° °
+0,025 +0,005 +0,025
C +0,025 +0,013 +0,025
F } N
M 0 750 Mpren E +0,025 +0,025 +0,025
F +0,013 +0,005 +0,025
o Q . O b L o G £0,025 0,025 +0,130
" H +0,013 +0,013 +0,025
J +0,05-0,13 +0,005 +0,025
S 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
w X Sonder N +0,05-0,13 +0,08-0,18 +0,025
u +0,08-0,25 +0,13-0,38 +0,130
Z  Sonder
1 2 3
Befestigungsmerkmale (metrisch) Schneidenldnge | [mm] Plattendicke S [mm]
Plattenform Plattenform
S S
> 65° t
AT s g Q Code | s Code | s
> 65° al al 00 0,79 05 5,56
c F g T0 0,99 T5 595
A M 01 1,59 06 6,35
> 65°
G @ H T1 1,98 T6 6,75
Q 02 2,38 07 7,94
> 65° | —— T2 2,58 09 9,52
J M 1T Iy 03 3,18 T9 9,72
H O,P L T3 3,97 11 11,11
e 04 4,76 12 12,70
N , ,
] «q Q T4 4,9
<65° —d—! |
Ry T
R S
< 65° <65°
u s A 8
| I
X  Sonder
T w
4 6

B24




IS0-Code - Wendeschneidplatten  WWeNdeschneidplatten-Fraser

Winkel Fase
Q ‘il Code‘ Ausfiihrung Code Winkel Code | Breite [mm] Code‘ Position
0 5° 0 0,10
5 o F j 1 10° 0,15 K O
Code ‘ Kr Code ‘ an E j 2 15° 2 0,20
A 45° A 3° T j 3 20° 3 0,25 P <>
D 60° B 5° S j 4 25° 4 0,30
E 75° C 7° 5 30° 5 0,35
F 85° D 15° 6 0,40 w @
P 90° E 20° 7 0,45
V4 Sonder F 25° - <>>
G 30°
N 0°
P 11°
z Sonder
7 8
Schnittrichtung
Code Beschreibung
Spanbrecheriibersicht
R Rechts (ab Seite A16)
L Links
N Rechts und links
9 10
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Wendeschneidplatten-Fraser systemcode - scheibenfriser

SM P 03 -160x 16 -

K 40 -

M P

12

- 12 L

1 2 3 4 5 7 8 9 10 11 12
Ausfiihrung Einstellwinkel
Code Beschreibung _
- - . ; Nenn Schnittbreite
SM Scheibenfraser 90 Seriennr. durchmesser
P [mm] [mm]
1 2 3 4 5
Aufnahmetyp Plattenform
Code Beschreibung Code Beschreibung
Durchmesser der
A ATyp B B-Typ Aufnahmenbohrung [mm] 3
M <)s6 S
C C-Typ D D-Typ
K Mit Passfeder
7 8
Freiwinkel Schnittrichtung
o . Cod i
PIatEeng;oBe Anzahl der Zshne ode Beschreibung
N P j mm R Rechts
‘,Oo | -I -ID
L Links
9 10 11 12

B26




ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

Planfraser

FMAO1 Kr:45° 0

Enge Teilung R P L
oo ]
C D
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel B Zdhne | Aufnahme —~
R|L| @D @D, od L Ap max
S
FMA01-050-A22-SE12-04 e O 50 61 22 40 6 4 A 03
FMA01-050-A22-SE12-04C Sk e o 50 61 22 40 6 4 A 0,3
FMAO01-063-A22-SE12-05 e O 63 74 22 40 6 5 A 0,5
FMAO01-063-A22-SE12-05C Sk e o 63 74 22 40 6 6 A 1,2
FMAO01-080-A27-SE12-06 e o 80 91 27 50 6 6 A 1,2
FMAO01-080-A27-SE12-06C oe e 80 91 27 50 6 6 A 1,2
FMAO01-100-B32-SE12-07 o o 100 107 32 50 6 7 B 1,2
FMAO01-100-B32-SE12-07C Sk e o 100 107 32 50 6 7 B 1,2 SEET12T3
FMAO01-125-B40-SE12-08 o o 125 136 40 63 6 8 B 2,6
FMAO01-125-B40-SE12-08C Sk e o 125 136 40 63 6 8 B 2,6
FMAO01-160-B40-SE12-10 o o 160 170 40 63 6 10 B 4,3
FMAO01-160-B40-SE12-10C Sk o o 160 170 40 63 6 10 B 4,3
FMAO01-200-C60-SE12-12 e O 200 210 60 63 6 12 C 7,6
FMA01-250-C60-SE12-14 e O 250 260 60 63 6 14 C 13,5
FMAO01-315-D60-SE12-18 e o 315 325 60 70 6 18 D 20,8
FMAO01-100-B32-SE18-04 o o 100 120 32 63 10 B 1,2
FMAO01-125-B40-SE18-05 o o 125 145 40 63 10 B 2,6
FMAO01-160-C40-SE18-06 o o 160 180 40 63 10 C 4,3
SEET18T6
FMA01-200-C60-SE18-08 e O 200 220 60 63 10 C 7,6
FMAO01-250-C60-SE18-10 e O 250 270 60 63 10 C 13,5
FMAO01-315-D60-SE18-12 o o 315 335 60 80 10 D 20,8
e Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung

Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216

o

cC
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Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

Ersatzteile
A WSP SEET12T3 SEET12T3 SEET18T6
@D 50-100 125-315 100- 315
Schlissel
il (Unterlage) WH35L WH350L
c s | schliissel (WSP) WT20IT
< ;
g A | schliissel (WSP) WT151S WT151S
g | ochraube SM5*7XA SM8*9XA
(Unterlage)
W | schraube (WSP) I60M3,5*10 I60M3,5%12 I60M5*17
B m Unterlage S13BS S18BS
= 2} Gute Bearbeitungsbedingungen SEET L 1.C S d
~§ £%  Normale Bearbeitungsbedingungen 12 T3 134 | 13,4 | 3,97 4,1
s Fras-WSP &8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 18T6 | 18 18 6,1 55
SE** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P |ODHBDBRH D SOoRe OO0 O
- M| SBBODBB Sowee 00 O
C K S O S0 §8
od N &3 SeEx
S % 93 OSBHBS
H
& v
v N = = M= — N N|— N N N NN O N Aoy
S 150 bs SR 28382 RS SRS RLL2 |2 |55
R SREEZES828cB2BE8EE 2 a3
S>E>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 ==
SEET12T3-CF 2,55 ° °
Lo ]
—
SEET12T3-CM 2,55 ° °
D o |
—
SEET12T3-CR 2,55 o0 o o
.5 &
S o —
2]
£g SEET12T3-DF 2550 @ 0 o o o |o
2 5 e
Ko
= —
SEET12T3-DM 255/ @ o @ 0 @ ° ) °
@9 | SEET18T6-DM 229 .
_—
E SEET12T3-DR 2,55 LN ) ° ° o ¢}
=
e—
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
) HT  Unbeschichtetes Cermet
= HC? Beschichtetes Cermet
o HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216

B2s - e



ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

) Gute Bearbeitungsbedingungen SEET L 1.C S d
£2  Normale Bearbeitungsbedingungen 12 T3 13,4 13,4 | 3,97 4,1
Fras-WSP &5 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1876 | 18 18 6,1 55
SE** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P [ODRDDBR © SOHREBE OO0 O
- M| SBODH SOHRB OO O
K D% O SO0 o
od N S L
S g 9@ OBHBH
H
N‘—\—m;ENN\—NomNNNNN; E
IS0 bs S SALBLRSSIIINI2R2 |2 55
UUU=S22000U00U0UUVUUY |O = N
[ e N ey a W e e B e il a'a i oa e W oa e B aa Rl aa | b7 z [alya)
S>E>>>>>>I>>>>>>>>>> |5 [>=>
SEET12T3-EF 2,55 ° °
<o
—_——
SEET12T3-EM 2,55 o0 ° °
=
—
SEET12T3-LH 2,55 ° o0
| &
-_—
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
2} Gute Bearbeitungsbedingungen SEET L 1.C S d
£%  Normale Bearbeitungsbedingungen 12713 | 17,82 | 134 | 3,97 41
Fras-WSP &%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
SE** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P [ODBRBBRE S SOHBRLe OO0 O
]
A M| DBBODR SOHRBE OO0 O
odl] K o® O 80 &
297 N ) K
S g% 9@ OBHBH
H
N-—\—mEENN\—NoLﬂNNNNNE t{\'—:
IS0 R b |RRYadanll22I3R&R~R2A= |= |55
UUU=Z2200000U0UUVUY O = A
[ a R e N a R e ~a R e lea) e i ol a'a i va e Wi ra e Wi ca Biaa | = z [alya}
S>E>>>>>>I>>>>>>>>>> |5 [>>
SEET12T3-W 500 | 9,46 o o ° ©
=
-—
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten Technische Infos B447 Schnittdaten B216
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Wendeschneidplatten-Fraser

Planfraser

Planfraser

FMAO2 Kr:45° 0

Normale und weite Teilung

B30

Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel s Zahne | Aufnahme
R|L| @D | @D, | @ad L | apma =
—
FMA02-050-A22-SE12-03 e O 50 61 22 40 6 3 A 04
FMA02-050-A22-SE12-03C kK o o 50 61 22 40 6 3 A 0,4
FMA02-063-A22-SE12-04 e O 63 74 22 40 6 4 A 0,6
FMA02-063-A22-SE12-04C S o o 63 74 22 40 6 4 A 0,6
FMA02-080-A27-SE12-04 e O 80 91 27 50 6 4 A 13
SEET12T3
FMA02-080-A27-SE12-04C kK o o 80 91 27 50 6 4 A 1.3
FMA02-100-B32-SE12-05 e O 100 107 32 50 6 5 B 1,3
FMAO02-100-B32-SE12-05C o o 100 107 32 50 6 5 B 13
FMAO02-125-B40-SE12-06 o o 125 131 40 63 6 6 B 2,6
FMAO02-125-B40-SE12-06C S o o 125 131 40 63 6 6 B 2,6
e Ab Lager o Auf Anfrage
*< Mit Innenkihlung
Ersatzteile
WSP SEET12T3
@D 50-125
i -
Schliissel (WSP) WT151S H
‘ﬁ : - =
W | schraube (WsP) 160M3,5*10 w
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216



ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

) Gute Bearbeitungsbedingungen
€%  Normale Bearbeitungsbedingungen

SEET L 1.C S d
12713 | 134 | 134 | 3,97 41

Fras-WSP 4%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
SE** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P [ODRDDBR © SOHREBE OO0 O
- M| SBODH SOHRB OO O
K S O SO0 o
od N S L
S g 9@ OBHBH
H
N‘—\—SEL‘T.’NN\—NoLﬂNNNNN; E
1SO bs | SRIQI 22 2IIRSA2L= |= |55
UUU=2=2200000UU0UYYUY |9 = N
[ e N ey a W e e B e il a'a i oa e W oa e B aa Rl aa | b7 z [alya)
S>> >>>>>>>>>5 > > >
SEET12T3-CF 2,55 ° °
<o
—_——
SEET12T3-CM 2,55 ° °
L
—_—
SEET12T3-CR 2,55 L) o )
fe
S—
SEET12T3-DF 255|e e o0 ° ° o fe}
<o
—_——
SEET12T3-DM 255|e @ e @ © @ ° ° °
L
—_—
SEET12T3-DR 2,55 (3N} ° ° o o
fe)
S—
SEET12T3-EF 2,55 ° °
<o
_—
SEET12T3-EM 2,55 L) ° °
o
_—
. SEET12T3-LH 2,55 ° oo
| &
-_—
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten Technische Infos B447 Schnittdaten B216
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Bohren
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2} Gute Bearbeitungsbedingungen SEET L 1.C S d
&2  Normale Bearbeitungsbedingungen 1273 | 17,82 | 13,4 | 3,97 4,1
Fras-WSP g% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
SE** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P DB HBE & DHHBeEe OO0 O
ac g M| H3HDEB DHOBREL OO0 O
K S O SO0 &
N S D
S w8 @ ODBHBHB
H
N——'REENNPNOLANNNNNL‘; t‘—i
1SO R|bs |R228832KSSS]Rg2”2 |2 |55
UUU=Z=2200l0000UOVUUyYyuy ) = N
[ e R N R e e R Nyaa ) e i ea i aa i ea Bifea MY e iaa Wi aa Riraa | 2 z [alya}
S>>>>>>>>>>>>>>> > > > >
SEET12T3-W 500 | 9,46 o o ° ©
=
—_—
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216

B32



ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

Planfraser

FMAO3 Kr:45° o

B
D1
ap} | | 2o '
1— 1
L L =
LgdL_d LoJ L
L 11l 11 L 11 1 - 1 J
od
D
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel sk Zshne | Aufnahme
R|L| @D @D, od L Ap max
FMAO03-080-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 5,5 5 B 2,4
FMA03-125-B40-SE12-06 o o 125 147 40 63 55 6 B 4,4 SEEN1203
FMAO03-160-B40-SE12-08 o o 160 181 40 63 5,5 8 B 6,4 SEKN1203
FMA03-200-C60-SE12-10 o o 200 221 60 63 55 10 C 85 SEKR1203
FMAO03-250-C60-SE12-12 o O 250 270 60 63 55 12 C 14,1
FMAO03-315-D60-SE12-15 o o 315 353 60 63 5,5 15 D 22,2
FMAO03-080-A27-SE15-04 o o 80 103 27 50 7,5 4 A 1,7
FMAO03-100-B32-SE15-05 o o 100 122 32 50 7,5 5 B 23
FMAO03-125-B40-SE15-06 o o 125 147 40 63 7,5 6 B 4,2
SEKN1504
FMAO03-160-B40-SE15-08 o o 160 181 40 63 7,5 8 B 6,1 SEKR1504
FMAO03-200-C60-SE15-10 o O 200 221 60 63 7,5 10 C 8,3
FMAO03-250-C60-SE15-12 o o 250 270 60 63 7,5 12 C 13,6
FMAO03-315-D60-SE15-15 o o 315 353 60 63 7,5 15 D 21,8
e Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkiihlung
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
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Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

Ersatzteile
SEEN1203
WsP SEKN1203 :E:ﬁ:: :g:
SEKR1203
oD 80-315 80-315
v Kassette (links) LSE12L LSE15L
@ | o LSET2R LSE15R
(rechts)
.
$ Keil (links) WO1L WO1L z
& | Keiltechts) WO1R WOTR ' \*
s | schlissel (Keil WH40T WH40T / . -
) Schlussel I
(Stellschraube) w20t wr20T
@ Schraube (Keil) DM8*21X DM8*21X
& | stellschraube LOMS*15,1 LOM5*15,1
) Gute Bearbeitungsbedingungen SEEN L 1.C S
&2 Normale Bearbeitungsbedingungen 12 03 12,7 12,7 3,18
Fras-WSP g¥ Unglnstige Bearbeitungsbedingungen
SE** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P DB HBE & SHHBeEe OO0 O
M| DBRODBE SHdRe 00 O
K S O S0 e
N &S D 8%
S e 83 OBHBB
H
ISO bs |RRINAm 2R 2S2IIRaR24= [£ |85
UUU=SZ22000U0000U0UYUOY O = X
[ e N a e i el ea ) e B e fia'a i o'a Bifea B e iea B aa e a § 7 z [alya)
SES>S>SS>S>>I>>>>>>>>>5 |5 [
SEEN1203AFTN 1,8 °
-—
e Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
e

B34



ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

) Gute Bearbeitungsbedingungen SEKN L 1.C S
£2  Normale Bearbeitungsbedingungen 12 03 12,7 12,7 3,18
Fras-WSP 4%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1504 |15875|15875| 4,76
SE** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P DO HBRE D SHHkeE OO O
M| ORODBR DSHhHe OO0 O
K S O SO0 %
N 8 SR
S &% ODBHBH
H
1SO bs [ RRIaadmiRSSIRI~R2K2 |2 |88
JUU=Z=220000c00U0UYYuyY |9 = N
[ e R a N e va W a el e B e i a'a i oa Mifaa W wa Niaa B aa e § I~ z [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>> |5 [>>
SEKN1203AFFN 1,8
SEKN1203AFN 1,8 o °
SEKN1203AFS13N 18 o
SEKN1203AFTN 18 e oo o ©
"W | SEKN1504AFN 1,6 o
SEKN1504AFTN 1,6 ® O o0 °
SEKN1504AFZN 1,6
SEKN1504AZ 1,6 °
o Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
() Gute Bearbeitungsbedingungen SEKR L 1.C N
£ Normale Bearbeitungsbedingungen 1504 |15875|15875| 4,76
Fras-WSP 4% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
SE** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S P SOHDDBR D SODERE OO O
M| DRODER SHDBEE OO0 O
K S8 O S0 g2
N St D ge
S ECI OSBHBS
H
N — M= — N N|— N aoN NN NN L'._)
IS0 bs (382888 °QSeR88g5329g2 |2 |55
JU00==50000R000uoulu U =
[ea Qe N ea e N va e N 2 Ry e [faa Qi wa B B ~a Mifaa B o= Bifaa Riaa N ea § (=g z (alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>> |5 [>>
SEKR1504AFN 1,6 °
—
e Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
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Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

Planfraser

FMAO4 Kr:45° 0

Schraubenklemmung

B36

Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel sk Zéhne | Aufnahme i
“IR|L]| o0 | @D, | od L | 2y ) =
FMAO04-050-A22-0OF05-04 e O 50 56 22 40 35 4 A 0,3
FMA04-050-A22-0F05-04C ko o 50 56 22 40 3,5 4 A 03
FMA04-050-A22-OF05-05 e O 50 56 22 40 3,5 5 A 04
FMA04-050-A22-0OF05-05C ko o 50 56 22 40 3,5 5 A 04
FMAO04-063-A22-0OF05-05 e O 63 69 22 40 3,5 5 A 0,5
FMAO04-063-A22-0OF05-05C kK o o 63 69 22 40 3,5 5 A 0,5
FMAO04-080-A27-0OF05-06 e O 80 86 27 50 3,5 6 A 08 OFKTO05T3
FMAO04-080-A27-0F05-06C ke o 80 86 27 50 3,5 6 A 0,8
FMAO04-100-B32-OF05-07 e O 100 106 32 50 3,5 7 B 1,2
FMAO04-100-B32-0F05-07C Sk o o 100 106 32 50 3,5 7 B 1,2
FMAO04-125-B40-OF05-08 e O 125 130 40 63 3,5 8 B 2,7
FMAO04-125-B40-OF05-08C Sk o o 125 130 40 63 35 8 B 2,7
FMAO04-160-B40-OF05-10 e O 160 165 40 63 35 10 B 51
e Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkihlung
Ersatzteile
WsP OFKTO5T3 OFKTO5T3

@D 50-63 80-160
/’ Schlissel (WSP) WT15IS WT15IS
W | schraube (WsP) 160M4*8,4 160M4*10
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216



ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

) Gute Bearbeitungsbedingungen OFKT 1.C S d
£2  Normale Bearbeitungsbedingungen 05 T3 5,26 12,7 3,97 44
Fras-WSP &5 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
OF** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SORDBRE D SOHREBE OO0 O
o M| S8008 SOO%SE 00 O
od] - K o® O e &
= S L
26°]] N
s S S B 0BH
H
N_FQEENNFNOmNNNNN; E
ISO RISRFIINn2L22IRINR2K = |= [55
UUU=S22000U00U0UUVUUY |O = N
[ e N ey a W e e B e il a'a i oa e W oa e B aa Rl aa | b7 z [alya)
SE>>>S>F>>>>>>>>>5 |5 [=>
OFKTO05T3-DF 0,5 ° °
OFKT05T3-DM 0,5 ° ° ° ° °
OFKTO5T3-LH 0,5 °
- 3
A
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
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Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

Planfraser

FMAO4 Kr:45° 0

-
L

Z
'- o

ﬁpl""?

Keilklemmung

Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel s Zéhne | Aufnahme
R|L| @D @D, od L Ap max L
FMAO04-125-B40-OF07-08 e O 125 136 40 63 5 8 B 3,9
FMAO04-160-B40-OF07-10 e O 160 171 40 63 5 10 B 59
FMAO04-200-C60-0OF07-12 ® O 200 211 60 63 5 12 C 7,6 OFKR0704
FMAO04-250-C60-OF07-16 e o 250 261 60 63 5 16 C 133
FMAO04-315-D60-OF07-20 o o 315 321 60 63 5 20 D 20,3
e Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkihlung
Ersatzteile

wsP OFKR0704

@D 125-315
' Kassette (links) LOFO7L

Kassette
Yo rochts) LOFO7R
& | Keillinky wo2L
& | Keil(rechts) WO2R
)- Schlissel (Keil) WH40T
> Schlissel
(Stellschraube) Wr20T

@ | schraube (Keil DM8*21X
w Stellschraube LOM5%*15,1
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216

B3s

4

g

ZCC-CT



ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

) Gute Bearbeitungsbedingungen
€%  Normale Bearbeitungsbedingungen

OFKR L 1.C S

07 04 745 | 17,94 | 4,76

Fras-WSP 4%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
OF** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SORDBRE D SoBReE OO0 O
M| ORODH SoHRe OO0 O
K S O @) o
N 8 SEEC
S g 9@ OBHBH
H
N_FQEENNFNOmNNNNN; E
1S0 RISRFIINn2L22IRINR2K = |= [55
UUU=S22000U00U0UUVUUY |O = N
[ e N ey a W e e B e il a'a i oa e W oa e B aa Rl aa | b7 z [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>> |5 [>>
OFKR0704-DF 0,8 o °
i ]
o
p =
OFKR0704-DM 0,8 o0 o0 ° ° °
i ]
e OFKR0704W-DM 0,8 o o °
-
OFKR0704-LH 0,8 o
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
—
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B4o U__



FMAO7 "~

Planfréiser

Hoher Kosten-Nutzen-Faktor durch 16 Schneidkanten.

Dicke Wendeschneidplatten fiir groBtmaogliche Stabilitat
und Bruchsicherheit.

Verschiedene Spanbrecher fiir besten Spanbruch.

Zwei PlattengroBen verfiigbar.

WSP-Sorten
YBC302 YBG202 YBM253 YBM351
cvD PVD cvD cvD
P15-P35 P10-P30 P20 - P40 P25-P40
YBG205 YB9320 YBD152
PVD PVD cvD
P10-P30 P15-P25 K05 -K25

M20-M30 M20-M30

Spanbrecher

-PF -PM

- Geringe Schnittkraft - Allgemeine Anwendung
« Sehr scharf + Ausgewogenes Verhdltnis
von Stabilitat und Schérfe

2x8 Schneidkanten

B41
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O
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Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

Planfraser

FMAO7 Kr:45° 0

e

od

L1

Weldon-Schaft

B42

Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel sl Zéhne
RI|L @D @D, od L, L Ap max .
FMAO07-025-XP20-ON06-02 e O 25 37 20 45 95 4 2 0,2
FMAO07-025-XP20-ON06-02C Xk e o 25 37 20 45 95 4 2 0,2
, ONHU0604
FMAO07-032-XP25-ON06-02C " e O 32 44 25 55 111 4 2 0,4
FMAO07-040-XP25-ON06-03 e O 40 52 25 50 106 4 3 0,4
FMAO07-032-XP25-ON08-02 e O 32 47 25 55 111 5 2 0,4
FMA07-032-XP25-ON08-02C Sk e o 32 47 25 55 111 5 2 04
FMAO07-040-XP25-ON08-03 e O 40 55 25 55 111 5 3 0,5 ONHUO08T5
FMAO07-040-XP25-ON08-03C Xk e o 40 55 25 55 111 5 3 0,5
FMAO07-050-XP25-ON08-04 e O 50 65 25 55 111 5 4 0,6
® Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WsP ONHU0604 ONHUO08T5
@D 25-40 32-50

| schliissel (WSP) WT15IS
P | schliissel (WSP) WT20IT
v Schraube (WSP) 160M4*10 160M5%13
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216



ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

) Gute Bearbeitungsbedingungen

€%  Normale Bearbeitungsbedingungen

ONHU

1.C S d

06 04 | 6,58

15875| 4,76 44

Fras-WSP ] Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 08 T5 | 8,37 | 20,2 577 53
ON** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P [ODRDDBR © SOHREBE OO0 O
M| ORODH SOHRB OO O
K S O SO0 o
N 8 L
S g 9@ OBHBH
H
N_FQEENNFNOmNNNNN; E
ISO r Rl 2dRRINR2’= = |55
UUU=S22000U00U0UUVUUY |O = N
[ e N ey a W e e B e il a'a i oa e W oa e B aa Rl aa | b7 z [alya)
SE>>>S>F>>>>>>>>>5 |5 [=>
ONHU060408-PF 08 |e® o o °
. ONHUO08T508-PF 08 |e ° o ° °
ONHU060408-PM 08 |e® ° ° e O
. ONHUO08T508-PM 08 |e ° (3N
e Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
23 Gute Bearbeitungsbedingungen ONHU L 1.C S d
&2 Normale Bearbeitungsbedingungen 08 T5 6,9 20,5 6 53
Fras-WSP &  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
ON** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P oHRbBR O SOHDEE OO O
M| ORDODHB SODHEB OO0 O
K S O B0 Ex]
N B SR
S % O&BHBHB
H
N_._m‘_‘_NN\—NomNNNNN‘_ E
1SO r 12288228 aR2L2 |2 55
JUUU=2=220000c00U0UYYuyY |9 = N
[oa e e e e e N i wa | lfea Jie'a JiYa'a JiYo'a B 'a W c'a M 'a B e'a R a9t z (alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 [=>
° ONHU08T508-W 0,8 ° e}
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten Technische Infos B447 Schnittdaten B216
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Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

Planfraser

FMAO7 Kr:45° 0

D1
2D

B44

C
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel s Zdhne | Aufnahme
R|L| @D @D, od L Ap max .
FMAO07-050-A22-ON06-05 e O 50 62 22 40 4 5 A 0,3
FMAO07-050-A22-ON06-05C Sk e o 50 62 22 40 4 5 A 0,3
FMAO07-063-A22-ON06-06 e O 63 75 22 40 4 6 A 0,5
FMAO07-063-A22-ON06-06C Sk e o 63 75 22 40 4 6 A 0,5
FMAO07-080-A27-ON06-07C 3k e o 80 92 27 50 4 7 A 1
FMAO07-080-B27-ON06-07 e O 80 92 27 50 4 7 B 1
FMAO07-080-B27-ON06-07C X e o 80 92 27 50 4 7 B 1
FMAO07-100-B32-ON06-08 e O 100 112 32 63 4 8 B 1,9 ONHU0604
FMAO07-100-B32-ON06-08C X e o 100 112 32 63 4 8 B 1,9
FMAO07-125-B40-ON06-09 e O 125 137 40 63 4 9 B 3,5
FMAO07-125-B40-ON06-09C Xk e o 125 137 40 63 4 9 B 35
FMAO07-160-C40-ON06-11 o o 160 172 40 63 4 1 C 4,3
FMAO07-200-C60-ON06-13 o o 200 212 60 63 4 13 C 6,4
FMAO07-250-C60-ON06-15 o o 250 262 60 63 4 15 C 13,4
FMAO07-315-D60-ON06-17 o o 315 327 60 80 4 17 D 21,9
FMAO07-063-A22-ON08-05 e O 63 78 22 40 5 5 A 0,5
FMAO07-063-A22-ON08-05C Xk e o 63 78 22 40 5 5 A 0,5
FMAO07-080-A27-ON08-06C Sk e o 80 95 27 50 5 6 A 0,9
FMAO07-080-B27-ON08-06 e O 80 95 27 50 5 6 B 09
FMA07-080-B27-ON08-06C Sk o o 80 95 27 50 5 6 B 0,9
FMAO07-100-B32-ON08-07 e O 100 115 32 63 5 7 B 1,8
FMAO07-100-B32-ON08-07C Sk e o 100 115 32 63 5 8 B 3,1 ONHUO08T5
FMAO07-125-B40-ON08-08 e O 125 140 40 63 5 8 B 3,1
FMAO07-125-B40-ON08-08C Sk e o 125 140 40 63 5 8 B 31
FMAO07-160-C40-ON08-10 e O 160 175 40 63 5 10 C 4,1
FMAO07-200-C60-ON08-12 e o 200 215 60 63 5 12 C 6,1
FMAO07-250-C60-ON08-14 e O 250 265 60 63 5 14 C 12
FMAO07-315-D60-ON08-16 e o 315 330 60 80 5 16 D 21
® Ab Lager o Auf Anfrage
*< Mit Innenkihlung
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216



ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

Ersatzteile
wsP ONHU0604 ONHUO08T5
@D 50-315 63-315
| schliissel (WSP) WT15IS
S | schliissel (WSP) WT20IT
WP | schraube (WSP) I60M4*10 I60M5*13

23 Gute Bearbeitungsbedingungen ONHU 1.C S d
&2 Normale Bearbeitungsbedingungen 06 04 | 6,58 |15875| 4,76 4,4
Fras-WSP £  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 087T5 | 837 | 202 | 577 | 53
ON** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P ODBHDBBH O BOHBHEB OO0 O
M| OBODH SOHHB OO0 O
K D O @) g
N & D e
S % O&BHBHB
H
Ne=e=M—= =N oWnNNN NN =
1SO r 12288228 YR80 L2 |2 55
JUUS=S0000RU0Vuoulu U =8
[oa e e e e e N e wa | lfea Riea WY a'a JiYo'a B 'a W e'a S 'a B e'a R e | Pt z (alya)
SES>S>>>>>I>>>>>>>>>> |5 [=>
ONHU060408-PF 08 |e® o o °
. ONHUO08T508-PF 08 |e ° o ° °
ONHU060408-PM 08 |e® ° ° ® O
. ONHUO08T508-PM 0,8
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
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Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

) Gute Bearbeitungsbedingungen ONHU L 1.C S d
&2  Normale Bearbeitungsbedingungen 08 T5 6,9 20,5 53
Fras-WSP g% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
ON** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 5D HHBR & DHHBeEL OO O
M| OBODR DHHBEEL OO0 O
K S O SO0 o
N S D5
S CEE K ODBHBHB
H
N_‘_M'—‘_NNFNolﬁNNNNN‘_ ‘L_)
1SO r 2288 Aa2R2S8 NI 2 |2 55
JU0US==0000RU0uuoulu |u =X
[ R e N R e N valaa ) lfaa B e fia'a B 'a Bifaa B wa e B aa e § 2t z [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 [=>
. ONHU08T508-W 08 ° o
o Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
i
B46 U
ZCC-CT




FMAT1“”

Neue Planfrdsergeneration

B Doppelseitige, extra dicke Wendeschneidplatten
mit 8 Schneidkanten.

GroBer Spanwinkel reduziert Schnittkrafte.
Fiir groBe Spantiefen bei hoher Bruchsicherheit.

Wiper-Geometrie fiir beste Oberflachengite.

WSP-Sorten
YBC302 YBM253 YBD152
8 Schneidkanten cvD cvD cvD
P15-P35 P20-P40 K05-K25
YBD252 B&205 NB9320
cvD PVD PVD
K15-K35 P10-P30 P15-P25
M20-M30 M20-M30
Spanbrecher
-GM -GR
B - Allgemeine Bearbeitung E - Stabile Schneidkante
-E -W

- Scharfe Schneide « Wiper Geometrie fur
« Erste Wahl fiir nichtrostenden héchste Oberflachengiite
Stahl

Plattengro3en

9,0mm

a, max:
55mm

SNEG1205ANR- SNEG1506ANR- SNEG1907ANR-
GM/GR GM/GR GR

B47



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Informationen

E

Index

Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

Planfraser

FMA11 Kr:45° 0

B4s

C D
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel s Zdhne | Aufnahme
R|L| @D @D, od L Ap max e
FMA11-063-A22-SN12-05 ° 63 74,47 22 40 55 5 A 0,55
FMA11-063-A22-SN12-06 ° 63 74,47 22 40 55 6 A 0,58
FMA11-080-A27-SN12-06 ° 80 91,47 27 50 55 6 A 1,14
FMA11-100-B32-SN12-07 ° 100 111,47 32 50 55 7 B 1,42
FMA11-100-B32-SN12-07C R e 100 111,47 32 50 55 7 B 1,42
FMA11-100-B32-SN12-10C e 100 111,47 32 50 55 10 B 1,42
FMA11-125-B40-SN12-08 ° 125 13647 40 63 55 8 B 2,86 SNEG1205
FMA11-125-B40-SN12-08C e 125 13647 40 63 55 8 B 2,86
FMA11-125-B40-SN12-12C X 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-SN15-05 ° 63 774 22 40 7 5 A 0,56
FMA11-080-A27-SN15-06 ° 80 94,4 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 100 1144 32 50 7 7 B 1,47
FMA11-100-B32-SN15-09C L S ) 100 1144 32 50 7 9 B 1,47
FMA11-125-B40-SN15-08 ° 125 139,4 40 63 7 8 B 2,7
FMA11-125-B40-SN15-08C X e 125 139,4 40 63 7 8 B 2,7 SNEG1506
FMA11-125-B40-SN15-10C e 125 140,25 40 63 7 10 B 3,1
FMA11-160-C40-SN15-10 ° 160 1744 40 63 7 10 C 3,92
FMA11-160-C40-SN15-13 ° 160 17525 40 63 7 13 C 4,14
FMA11-200-C60-SN15-12 ° 200 2144 60 63 7 12 C 5,46
FMA11-250-C60-SN15-14 ° 250 2644 60 63 7 14 C 11,26
FMA11-315-D60-SN15-18 [¢) 315 3294 60 80 7 18 D 20
e Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkithlung

Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216

atas
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cC



ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser
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Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel sl Zdhne | Aufnahme
"IR{L| @0 | @D, | od | L | aym e
FMA11-125-B40-SN19-07 ° 125 142,63 40 63 9 B 3
FMA11-125-B40-SN19-07C B ) 125 14263 40 63 9 B 3
FMA11-160-C40-SN19-09 ° 160 167,63 40 63 9 C 4,25
SNEG1907
FMA11-200-C60-SN19-11 ° 200 217,63 60 63 9 11 C 6,18
FMA11-250-C60-SN19-13 ° 250 267,63 60 63 9 13 @ 11,55
FMA11-315-D60-SN19-16 o 315 33263 60 80 9 16 D 20,9
e Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WSsP SNEG1205 SNEG1506 SNEG1907
@D 63-200 63-315 125-315
| schlissel (WSP) WT15IS
)- Schlissel (WSP) WT20IT WT25IT
v Schraube (WSP) 160M3,5%10 160M5%13 143M6*16
SNEG L 1.C S d
) Gute Bearbeitungsbedingungen 1205 | 7,6 12 | 476 | 46
&2 Normale Bearbeitungsbedingungen 15 06 9,4 15 5,54 55
Fras-WSP ¥ Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1907 | 121 19 7 7,2
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SORDBR D SLBHe 00 O
M| ORFDODH BLBHeE 00 O
K S O S0 o
N S SEEE
S & o OBHB&B
H
N==D T D NN=— N WA N E
1SO r | bs |RRLYA8MLRSSILIRINII0K2 |2 |58
VUU=2220000U0U0VUUUYVUYY O |=Ad
[oa e e e e e N i wa ) lfea Jiea JiYa'a JiYo'a B 'a W o'a M 'a B e'a R a0t z (alya)
SE>>>>>>>>>>>>>>>> |> |>>
SNEG1506ANR-E 09 |13 °
SNEG1205ANR-GM 08 [1,05|e °
B SNEG1506ANR-GM 09 |13 |e °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216

B4o
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SNEG L 1.C S d
i) Gute Bearbeitungsbedingungen 1205 | 76 12 1 476 | 46
€% Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 | 94 15 554 | 55
Fras-WSP g Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1907 | 121 | 19 7 7.2
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
o & P [OORBBR D BB OO0 O
O
M| OBHDBE BHBWe OO0 O
K 8% O 80 4]
N & SR
S O OBBHB
H
NF—mEENNI—NOmNNNNN; t,‘—'i
IS0 rlbs 223080880 eRggaganh b 5z
VUWU=2=2200000000VLYYY O =
[ea~a e e N e R e R e o) e R aa M e WYoa B aa S s NYaa e RiYaa | I7d =z [alya)
SESS>>>F>>>>>>>>>> [ [>>
SNEG1205ANR-GR 08 |105|e ° °
B SNEG1506ANR-GR 09 |13 |e ° [}
SNEG1907ANR-GR 1 [1,67|e ° o0

o Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
i) Gute Bearbeitungsbedingungen SNEG 1.C S d
&% Normale Bearbeitungsbedingungen 12 05 12 12 4,76 4,6
Fras-WSP g Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P BB HBE & LHHBeEe OO0 O
M| SRODBR SHoeEe 00 O
K S O S0 &
N &S D 8%
S & 9 OBHBB
H
1SO M iRfRddnlg2edRR~Na2l=s |= |85
UUU=Z22000000U0VUUYVY 9 = X
[ g R a N a e N el ea ) lfea B e fia'a B oa Bifea B e fifea B aa e a § 7 z [alya)
SES>S>S>>>I>>>>>>>>>5 |5 [
” SNEG1205ANR-W 06 (0,8 °
e Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
e
B5s0 _“‘{



Planfréiser

Hoher Kosten-Nutzen-Faktor durch 16 Schneidkanten.
Dreidimensionaler Spanbrecher fiir zéhe Materialien.

Weicher Schnitt durch positive und scharfe Schneiden-

geometrie.
WSP-Sorten
BiM253 MBG205 YBD152
PVD PVD cvD
P20-P40 P10-P30 K05-K25

M10-M30 M10-M30

16 Schneidkanten

Spanbrecher

a,max

ONHU08T624R-GM

3D-Schneidkanten

B51



Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

Planfraser

FMA12 Kr:45° 0

Drehen

| I: l_rl
od ‘
D
c
&
© Lager Abmessungen [mm] WSP
L
Artikel s Zéhne | Aufnahme -
R|L| @D @D, od L Ap max @
FMA12-063-A22-ON08-05 ° 63 78 22 50 5 5 A 0,6
FMA12-080-A27-ON08-06 ° 80 95 27 50 5 6 A 0,97
C FMA12-100-B32-ON08-07 o 100 115 32 50 5 7 B 1,28
FMA12-100-B32-ON08-07C B 100 115 32 50 5 7 B 1,28
FMA12-125-B40-ON08-08 ° 125 140 40 63 5 8 B 2,59
, ONHU08T6
FMA12-125-B40-ON08-08C Kooe 125 140 40 63 5 8 B 2,59
FMA12-160-C40-ON08-10 o 160 175 40 63 5 10 C 4,1
c
v FMA12-200-C60-ON08-12 o 200 215 60 63 5 12 C 5,68
<
a% FMA12-250-C60-ON08-14 o 250 265 60 63 5 14 C 11,9
FMA12-315-D60-ON08-18 o 315 330 60 80 5 18 D 20,41
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
- WsP ONHU08T6
v v @D 63-315
c <
v O
2]
c ©
£ € Schliissel (WSP) WT20IT
o O
=
WP | schraube (WSsP) I60M5*13
P
(3}
o
=
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216

Bs2



ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

) Gute Bearbeitungsbedingungen ONHU L 1.C S d
£2  Normale Bearbeitungsbedingungen 08 T6 | 6,38 | 20,2 6,3 53
Fras-WSP &5 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
ON** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SORDBRE D SOHREBE OO0 O
M| ORODH SOHRB OO O
K S O SO0 o
N 8 L
S g 9@ OBHBH
H
N— =M= =[N owmoN NN NN — E
ISO r 12388 MRS NRSKRLRE |12 |55
UUU=S22000U00U0UUVUUY |O = N
[ e N ey a W e e B e il a'a i oa e W oa e B aa Rl aa | b7 z [alya)
SE>>>S>F>>>>>>>>>5 |5 [=>
i e ONHUO08T624R-GM 24 ° o °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
.
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FMDO02

Planfréiser

B Weich schneidende Wendeschneidplatten durch mulden-
formigen Spanbrecher.

Wiperfase fiir hochste Oberflachenqualitat.

GrofBe Plattenauswahl mit 6 verschiedenen
Spanbrechern.

B Tragerwerkzeug verfligbar in weiter, normaler und enger
Teilung (Keilklemmung).

WSP-Sorten
YBC302 YBM253 YBD152 YBD252
2x5 Schneidkanten cvD PVD CcvD CcvD
P15-P35 P10-P40 K05 -K25 K15-K35
Spanbrecher
-CF -CM -CR -PF -PM -PR
« Gussbearbeitung « Stahl
67° a,max=>5mm 67° a,max=75mm
5mm 7,5mm

« Anstellwinkel Kr = 67° - Schraubenspannsystem

+ Klemmkeilspannung - Wiper

B55
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Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

Planfraser

FMDO02 Kr:67° 0

R o

a@

=

RO
T

Bse

[ I |+| I TT TT
led.|
C D
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel B Zdhne | Aufnahme
R|L| @D @D, od L Ap max .
FMDO02-050-A22-PN11-04 o o 50 60,1 22 50 5 4 A 0,6
FMDO02-050-A22-PN11-04C Sk o o 50 60,1 22 50 5 4 A 0,6
FMDO02-050-A22-PN11-05 e O 50 60,1 22 50 5 5 A 0,6
FMDO02-050-A22-PN11-05C Sk e o 50 60,1 22 50 5 5 A 0,6
FMDO02-063-A22-PN11-05 e O 63 731 22 50 5 5 A 0,8
FMDO02-063-A22-PN11-05C e o 63 731 22 50 5 5 A 0,8
FMDO02-063-A22-PN11-06 e O 63 731 22 50 5 6 A 09
FMDO02-063-A22-PN11-06C Xk e o 63 731 22 50 5 6 A 09
FMDO02-080-A27-PN11-06 e O 80 90,1 27 50 5 6 A 1,1
FMD02-080-A27-PN11-06C Xk e o 80 90,1 27 50 5 6 A 1,1
FMDO02-080-A27-PN11-08 e O 80 90,1 27 50 5 8 A 1,2
FMD02-080-A27-PN11-08C Sk e o 80 90,1 27 50 5 8 A 1,2
FMDO02-100-B32-PN11-07 e O 100  110,1 32 50 5 7 B 1,8
FMDO02-100-B32-PN11-07C Xk e o 100  110,1 32 50 5 7 B 1,8
FMDO02-100-B32-PN11-10 e O 100  110,1 32 50 5 10 B 1,9
FMDO02-100-B32-PN11-10C ko o 100  110,1 32 50 5 10 B 1,9 PNEGT105
FMDO02-125-B40-PN11-08 e o 125 135,1 40 63 5 8 B 29
FMDO02-125-B40-PN11-08C Sk o o 125 135,1 40 63 5 8 B 29
FMDO02-125-B40-PN11-12 e O 125 135,1 40 63 5 12 B 3,2
FMDO02-125-B40-PN11-12C o o 125 135,1 40 63 5 12 B 3,2
FMDO02-160-B40-PN11-10 e O 160  170,1 40 63 5 10 B 56
FMDO02-160-B40-PN11-14 e O 160  170,1 40 63 5 14 B 64
FMDO02-200-C60-PN11-12 o o 200 210, 60 63 5 12 C 79
FMDO02-200-C60-PN11-16 e O 200 210, 60 63 5 16 C 8,5
FMDO02-200-C60-PN11-20 o o 200 210,1 60 63 5 20 C 8,5
FMDO02-200-C60-PN11-24 e o 200 2101 60 63 5 24 C 8,6
FMDO02-250-C60-PN11-14 o o 250 260,1 60 63 5 14 C 13,4
FMDO02-250-C60-PN11-18 e o 250 260, 60 63 5 18 C 18
FMDO02-250-C60-PN11-30 o o 250 260, 60 63 5 30 C 13,5
FMDO02-315-D60-PN11-26 e o 315 3251 60 80 5 26 D 24,5
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung

Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216

cC



ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

Ersatzteile
WsP PNEG1105
@D 50-315
| schliissel (WSP) WT15IS
W | schraube (WSP) I60M4*10
2} Gute Bearbeitungsbedingungen PNEG L 1.C S d
&2  Normale Bearbeitungsbedingungen 11 05 54 |[15875| 556 | 4,64
Fras-WSP #¥  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
PN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SOHDBRE D SoG&e OO0 O
M| SRODEHB BLBHe OO0 O
K Sk O 5@ &%
N S B
S I K OBHB&B
H
I1SO bs apmaxgggNNmﬁaggmggagﬁn‘_ - 55
JUUU=2=ZZ20000c00VUUOUYYyY |9 = A
[oa e e e e e N e wa | lfea Jie'a JiYa'a JiYo'a B o'a B e'a M 'a B e'a R 2 | 9t z (alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>> |5 [>>
PNEG110512L-CF 1,6 5 o
. PNEG110512R-CF 1,6 5 °
PNEG110512L-CM 1,6 5 o
. PNEG110512R-CM 1,6 5
PNEG110512L-CR 1,6 5
. PNEG110512R-CR 16| 5
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
—
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Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

) Gute Bearbeitungsbedingungen PNEG L 1.C S d
&2  Normale Bearbeitungsbedingungen 11 05 7,5 |15875| 556 | 4,64
Fras-WSP g% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
PN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P 5D HHBR & DHHBeEL OO O
M| OBODR DHHBEEL OO0 O
K S O SO0 o
N S D5
S CEE K ODBHBHB
H
ISO bs 3mSR I RA2ZEIIRNR2Rs |= S5
JUU=Z=2200l00c0VUUuVYyuy |9 = N
[ R e N R e N valaa ) lfaa B e fia'a B 'a Bifaa B wa e B aa e § 2t z [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 [=>
PNEG110512L-PF 16| 75 |o
PNEG110512R-PF 16 |75 |e o
PNEG110512L-PM 16 | 75 |o
Q PNEG110512R-PM 16| 75
PNEG110512L-PR 1.6 | 75
PNEG110512R-PR 16 | 75
o Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
i
Bs8 U

ZC

C

C




ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

Planfraser

FMDO02 Kr:67° 0

Lager Abmessungen [mm] WSpP
Artikel sk Zshne | Aufnahme
R L @D ®D1 od L Ap max .
FMDO02-080-A27-PN11-10 e O 80 90,1 27 50 5 10 A 1,3
FMDO02-080-A27-PN11-10C Sk o o 80 90,1 27 50 5 10 A 13
FMDO02-100-B32-PN11-14 e O 100 110,1 32 50 5 14 B 1,6
FMDO02-100-B32-PN11-14C Sk e o 100 110,1 32 50 5 14 B 1,6
FMDO02-125-B40-PN11-18 e O 125 135,1 40 63 5 18 B 3,2 PNEG1105
FMDO02-125-B40-PN11-18C o o 125 135,1 40 63 5 18 B 3,2
FMDO02-160-B40-PN11-22 e O 160 170,1 40 63 5 22 B 5,8
FMDO02-200-C60-PN11-28 o O 200 210,1 60 63 5 28 C 8,5
FMDO02-200-C60-PN11-36 o o 200 2101 60 63 5 36 @ 8,5
e Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile

WSP PNEG1105

@D 80-200
& Keil W1sN
P | schlssel (Keil WT1SIT
@ | schraube (Keil DM6*20A

Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216

Systemcode B22

Bs9

Drehen

U Bohren Frasen
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Index



Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

) Gute Bearbeitungsbedingungen PNEG 1.C S d
A &2  Normale Bearbeitungsbedingungen 11 05 54 |15875| 556 | 4,64
Fras-WSP g8  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen
PN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
~ P |ODRDODBRE & SHHBRE OO0 O
= M| DORODBE DHHBRLE OO0 O
[}
= K o8 O S0 e
N S D 9%
S & 9 ODBHBHB
H
NFPQEENNFNOmNNNNN; E
ISO bs |amx | R RVl SEIRRIxA2d= |- |55
UUU=S2200000ULVLUYVY ) = X
[ e N e e e B e fia'a e Mifea B e iea B aa e a | b7 z [alya)
S>E>>>>>>|>>>>>>>>>> |5 [>>
PNEG110512L-CF 16| 5 o
. PNEG110512R-CF 1,6 [
c
b
i© PNEG110512L-CM 1,6 o
- . PNEG110512R-CM 16 .
PNEG110512L-CR 1,6
. PNEG110512R-CR 1,6 5
C e Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
c
z
<
R
i) Gute Bearbeitungsbedingungen PNEG L 1.C S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 11 05 75 |15875| 556 | 4,64
Fras-WSP g8 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
PN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
D P OR208% S 89088 00 O
M| DBRODBE DHHBRL OO0 O
K S O S0 &3
) § N &S D 88
<
Z = S g 93 OBHBHB
2%
c £ H
@5
a E () o~ o~ n oo N NN =
c N =M= = - ==
IS0 bs |am |2 228882 K2SISI~N3 282 [2 |55
UUU=S22200000ULVUUYVUY ) = X
[ g a N e e ) e B e iia'a e Mifea W e ifea B aa e a | I~ z [alya)
S>E>>>>>>|>>>>>>>>>> |5 [>>
PNEG110512L-PF 16| 75 |o
E Q PNEG110512R-PF 16|75 |e o
PNEG110512L-PM 16| 75 |o
Q PNEG110512R-PM 16| 75 |e® °
)
2 e Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
— HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
e
B60 - '___



ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

) Gute Bearbeitungsbedingungen PNEG 1.C S d
£2  Normale Bearbeitungsbedingungen 11 05 7,5 |15875| 556 | 4,64
Fras-WSP 4%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
PN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P DO HBRE D SHHkeE OO O
M| ORODBR DSHhHe OO0 O
K S O SO0 %
N 8 SR
S &% ODBHBH
H
N—Fm;;NN—NomNNNNN; E
ISO bS apmaxgggNNmu\—jnggmggagﬂmP - 88
JUU=Z=220000c00U0UYYuyY |9 = N
[ e R a N e va W a el e B e i a'a i oa Mifaa W wa Niaa B aa e § I~ z [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>> > > > >
PNEG110512L-PR 16| 75 |o °
Q PNEG110512R-PR 16| 75 |o ()
o Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
.
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Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

Planfraser
FMDO02 Kr:55° 0
'm0 G g

C D
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel sz Zdhne | Aufnahme A
R|L| @D L Ap max =
FMD02-080-A27-HN09-08 o 80 50 6 8 A 1,19
FMDO02-080-A27-HN09-10 o o 80 50 6 10 A 1,1
FMDO02-100-B32-HN09-10 o 100 50 6 10 B 1,77
FMDO02-100-B32-HN09-14 o o 100 63 6 14 B 2,6
FMDO02-125-B40-HN09-14 o 125 63 6 14 B 3,55
FMDO02-125-B40-HN09-18 o o 125 63 6 18 B 3,7
FMDO02-160-B40-HN09-18 (] 160 63 6 18 B 5,62
FMDO02-160-B40-HN09-22 o o 160 63 6 22 B 5,6 HNEX0905
FMDO02-200-C60-HN09-22 ] 200 63 6 22 C 6,7
FMDO02-200-C60-HN09-28 o o 200 63 6 28 C 6,3
FMDO02-250-C60-HN09-28 o 250 63 6 28 C 13
FMDO02-250-C60-HN09-36 o o 250 63 6 36 C 10,3
FMDO02-315-C60-HN09-32 o 315 63 6 32 C 21,7
FMDO02-315-C60-HN09-44 o 315 63 6 44 C 21,7
FMDO02-315-D60-HN09-44 o 315 63 6 44 D 21,7
® Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WsP HNEX0905
@D 80-315

L+ Keil W18N
I | schliissel (Keil WT1SIT
@ | schraube (Keil DM6*20A
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216

Be2 u___



ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

) Gute Bearbeitungsbedingungen
&2 Normale Bearbeitungsbedingungen

HNEX L

1.C S

09 05 9,16 |15875| 5,56

Fras-WSP g%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
HN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P [ODRDDBR © SODEeB OO O
M| DOBODB SOHRB OO O
K D% O SO0 €
N 8 DB
S ECI X OBHBH
S
H
N—— M= =N NowmaoaN NN N~ E
ISO r 2238030 ReSeIQ8NR2R2 |2 |55
UUU=Z=220000000UU0YyyY |9 = A
[ R a N e e W e e B e fifa'a i oa e W oa e B aa Rl aa § I~ z [alya)
S>> >>>>>>>5 |5 [=>
Q HNEX090512-DF 1,2 o
r HNEX090512-DM 1,2 o o
{ \
?- HNEX090512-DR 1,2 L)
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216

Systemcode B22

B63

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Informationen

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Informationen

Index

Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

Planfraser

FMDO3 Kr: 60° 0

‘

D1 \
ap) 2D |
] \@!
L —: ==|:= Ij-‘
D L
| J | e
C
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel B Zéhne | Aufnahme
R|L| @D @D, od L Ap max L(:I"i
FMDO03-100-B32-LN20-05 ° 100 129 32 63 12 5 B 3,02
FMDO03-125-B40-LN20-06 ° 125 153 40 63 12 6 B 4,5
FMDO03-160-C40-LN20-08 e O 160 187 40 63 12 8 C 6,9
FMDO03-160-C40-LN20-09 ° 160 187 40 63 12 9 C 6,7 LNKT2007-ZR
FMDO03-200-C60-LN20-10 e O 200 227 60 70 12 10 C 10,5
FMDO03-250-C60-LN20-12 e O 250 276 60 70 12 12 C 13,4
FMDO03-315-D60-LN20-15 o o 315 339 60 80 12 15 D 26,2
FMDO03-125-B40-LN25-05 o o 125 154 40 63 16 5 B 4,5
FMDO03-160-C40-LN25-06 e O 160 189 40 63 16 6 C 6,9
FMDO03-200-C60-LN25-08 e O 200 229 60 70 16 8 C 10,5
LNKT2510-ZR

FMDO03-250-C60-LN25-10 e O 250 278 60 70 16 10 C 16,7
FMDO03-315-D60-LN25-12 e O 315 346 60 80 16 12 D 27,3
FMDO03-400-D60-LN25-16 o o 400 427 60 80 16 16 D 47,1

® Ab Lager

*< Mit Innenkiithlung

o Auf Anfrage

Ersatzteile
wsp LNKT2007-ZR LNKT2510-ZR
@D 100-315 125 -400
j Schlissel
pd (Unterlage) WT09IS WT15IS
P | schliissel (WSP) WT20IT
| schliissel (WSP) WT15IS
g» | Schraube 160M3*7 I60M3,5*10,4
(Unterlage)
W | schraube (WSP) I60M4*15 I60M5*17
& Unterlage LLN20R-ZR LLN25R-ZR
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten

Be4

4

g

ZCC-CT

B216



ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

) Gute Bearbeitungsbedingungen LNKT L S d
£2  Normale Bearbeitungsbedingungen 20 07 20 7,94 4,6
Fras-WSP &5  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 25 10 25 | 9525 | 55
LN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
, P |ODRDDBRE © SOHRBE OO O
oy M| ORDODB SooRe OO0 O
T f T
lw --——@—— odf Fii 1 K 0% O 60 o
_—Lk\‘
. A N ) D
L S S g 9@ OBHBH
H
N‘—\—m;ENN\—NomNNNNN; E
ISO IWISR2ad o ld2SdRRINR2’= |= |55
UUU=S22000U00U0UUVUUY |O = N
[ e R a N ey a W e ea) e B e il a'a i oa e W oa e B aa Rl aa | I~ z [al¥a)
SE>>>>>>>>>>>>>>>> |> |>>
LNKT2007DN-ZR 17 ° ° ° °
L_D-!l LNKT2510-ZR 18 e o °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
—
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Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser
Planfraser
FMEO2 Kr:75° 0

D1 |

Abmessungen [mm] WSpP
Artikel s | Lager Zdhne | Aufnahme
@D @D, ad 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
FME02-100-B32-SP12-07 o 100 103 32 50 6 7 B 1.4
FMEO02-125-B40-SP12-08 ° 125 128 40 63 6 8 B 2,5
® Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
Ersatzteile
SPKT1204
wsp SPKW1204
@D 50-125
& |schlissel (WSP) WT201S
W | schraube (WSP) I60M5*13,2

B66

Systemcode ) B22

Auswahl Sorten :) B20

Technische Infos ) B447

Schnittdaten + B216



ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Informationen

Index

) Gute Bearbeitungsbedingungen SPKW L 1.C S d
£2  Normale Bearbeitungsbedingungen 12 04 12,7 12,7 | 476 | 556
Fras-WSP 4%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
SP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P [ODRDDBR © SODREBE OO O
o (7T - M| O8008 SOo%e 00 O
) - K o% O 80 ®
] odf
NG N & D
= 1= s o o 00O
oo\ L NV
H
N— =M= =[N owmoN NN NN — E
) 22sddmageegRanR2g2 2 |55
JUU=S==coluoauuuuouly |u =&
[ e N ey a W e e B e il a'a i oa e W oa e B aa Rl aa | b7 z [alya)
S>E>>>>>>I>>>>>>>>>> |5 [>=>
: . | SPKW1204EDFR o
g SPKW1204EDSR °
-—
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
2} Gute Bearbeitungsbedingungen SPKT L 1.C S d
£2  Normale Bearbeitungsbedingungen 12 04 12,7 12,7 | 476 | 556
Fras-WSP g% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
SP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
o0 Ploteoos o ooose 00 [0
a.cl7 T~ M| SRODBEB BOHBHLE OO0 O
.Cl/ \
DL L K 88 O ©0 &
N N ) O
~N_ ' -
Y — s & o ol 1=+
H
N M= =N NoW!NNNAN N = E
IS0 2ReddnLR22dR]RAa22K2 |2 |55
UUU=SZ22000U00U0UVUUY O = N
[ e R a R e a W el e B oa il a'a i oa Mifaa W oa iiaa B e Rl ea § 7 z [alya)
S>ES>>>>>>I>>>>>>>>>> |5 [=>
E SPKT1204EDR °
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216

s

ZCC:-CT

Be7
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Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

Planfraser

FMEO3 Kr:75° o

Bes

Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel B Zdhne | Aufnahme
R|L| @D @D, od L Ap max i
FME03-080-A27-SP12-04 o o 80 84 27 50 6 4 A 11
FMEO03-100-B32-SP12-06 e O 100 104 32 50 6 6 B 1.9
FME03-125-B40-5P12-08 o o 125 129 40 63 6 8 B 35 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 82 SPEX1203
FMEO03-250-C60-SP12-16 o o 250 253 60 63 6 16 C 13,8
FMEO03-315-D60-SP12-20 o 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 o 100 104 27 50 8 6 B 1.8
FME03-125-B40-5P15-08 e o 125 129 40 63 8 8 B 33 SPKN1504
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
FMEO03-250-C60-SP15-16 o o 250 253 60 63 8 16 C 13,6
FME03-315-D60-SP15-20 o o 315 318 60 70 8 20 D 23,1
e Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkihlung

Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216



Wendeschneidplatten-Fraser

Ersatzteile

Systemcode B22

SPKN1203 SPKN1203 SPKN1504
Wsp SPKR1203 SPKR1203 SPKR1504
SPEX1203 SPEX1203 SPEX1504
@D 80-100 125-315 80-315
@P | Kassette (links) LsP12L LsP12L LsP15L
@ | oo LSP12R LSP12R LSP15R
(rechts)
& | Keillinky woaL woaL Wo4L m
@ Keil (rechts) WO4R WO4R WO4R i
)~ Schliissel (Keil) WT25T WT25T WT25T f’ L
Schliissel A
chlusse
~ (stellschraube) WT20T WT20T WT20T ’
gﬁ Schraube (Keil) WM8*17 WM8*22 WM8*22
@ Stellschraube LOM5%15,1 LOM5%*15,1 LOM5*15,1
Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
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Index

Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

) Gute Bearbeitungsbedingungen SPKN L 1.C S
&2  Normale Bearbeitungsbedingungen 12 03 12,7 12,7 3,18
Fras-WSP g8  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1504 |15875|15875| 4,76
SP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P [OORBBB B SHoeRe OO0 O
M| OBOHDBE DHOBBRL OO0 O
K S O 80 &
N & D3
S L OBHBL
H
N‘—_m;ENN—NOmNNNNN; ku‘—i
IS0 be |bs|222Laadm 2RSS IARKRNR A= [= |88
UUU==2200/U0c000UVOVY |O |=A
feeeogeeeeeeeeeegs £ 88
SPKN1203EDEL 1 114
SPKN1203EDER 1 (14
SPKN1203EDFL 1 114 °
SPKN1203EDFR 1 (14 o o °
SPKN1203EDS31PL 1 114
SPKN1203EDS31PR 1 (14 o
SPKN1203EDSKL 1 (14
SPKN1203EDSKR 1 114 (N} o °
SPKN1203EDT31L 1 114
SPKN1203EDT31R 1 114
SPKN1203EDTKL 1 114
SPKN1203EDTKR 1 (140 o o
-— SPKN1504EDEL 1 1,4
SPKN1504EDER 1 114
SPKN1504EDFL 1 114 o
SPKN1504EDFR 1 14 o
SPKN1504EDL 1 (14
SPKN1504EDS32PL 1 (14
SPKN1504EDS32PR 1 (14 o o
SPKN1504EDSKL 1 114 o
SPKN1504EDSKR 1 (14 ° ° ° °
SPKN1504EDT32PL 1 (14
SPKN1504EDT32PR 1 (14 o
SPKN1504EDTKL 1 |14
SPKN1504EDTKR 1 114 o
o Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216

B70



ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

) Gute Bearbeitungsbedingungen SPKR L 1.C S
£2  Normale Bearbeitungsbedingungen 12 03 12,7 12,7 3,18
Fras-WSP 4%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1504 |15875|15875| 4,76
SP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P [BDBBHBBH DB SHHkeE OO O
S M| HBOHDBEH DSHhHe OO0 O
K S O SO %
N 8 D&
S &% OBHBH
H
N—.—m;;NN-—NomNNNNN; E
IS0 be |bs|SS2R8BLRSSIIINR282 |2 |55
JUU=Z=220000c00U0UYYuyY |9 = N
[ e R a N e va W a el e B e i a'a i oa Mifaa W wa Niaa B aa e § I~ z [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>> |5 [>>
SPKR1203EDL-GM 1 114 °
j_. SPKR1203EDR-GM 1 14 o
| 1
_;li! SPKR1504EDL-GM 1 (14 ° °
SPKR1504EDR-GM 1 (1,4
SPKR1203EDR 1 114 o
-—
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
() Gute Bearbeitungsbedingungen SPEX 1.C S
&2  Normale Bearbeitungsbedingungen 12 03 12,7 3,18
Fras-WSP 4% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1504 |15875| 4,76
SP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P GSORDBRE D SOHRE OO0 O
M| OBOOB SOOHReE OO0 O
K S O S0 £
N 8 D e
S X OBHB&
H
ISO A|R|IW |[bs|ER288 02K 5R242 |2 |55
UUU=S2=2Z200000U0U00U0yYyvyY |9 = A
[oa Qe N e e Ny ~a R e N ~a R 2] [wa Qi wa B o B ~a Jifaa B o Bifaa Biaa MY e § (7l z (alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>> |5 [>>
SPEX1203EDL-1 15 | 500 | 12,7 | 10 o
SPEX1203EDR-1 15 |500| 12,7 | 10 o
S SPEX1504EDL-1 18,2 | 500 | 15875| 10
SPEX1504EDR-1 18,2 | 500 | 15875| 10 [
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
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Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser
Planfraser
FMEO4 Kr:75° 6
: ¥
. D1 ,
ant |1 2D |
Rianc
RN, BN
od
C
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel P Zéhne | Aufnahme
"IR|L| o0 | @D, | od L | ayme Lu:n‘]
FMEO04-125-B40-LN15-06 e O 125 137 40 63 10 6 B 3,8
FMEO04-160-B40-LN15-08 e o 160 170 40 63 10 8 C 6,6
FMEO04-200-C60-LN15-10 ® O 200 208 60 70 10 10 C 9,6 LNKT1506-ZR
FMEO04-250-C60-LN15-12 o o 250 257 60 70 10 12 C 13,4
FMEO04-315-D60-LN15-16 o o 315 328 60 80 10 16 D 25,2
e Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkihlung
Ersatzteile
wsP LNKT1506-ZR
@D 125-315
; Schlissel
/’ (Unterlage) WT09I5
| schlisssel (WSP) WT15lS
i’ Schraube .
(Unterlage) 160M3%7 by u E._
W | schraube (WsP) 160M4*12
& Unterlage LLN15-ZR
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216

B72



ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

) Gute Bearbeitungsbedingungen LNKT L S d
£2  Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 |15875| 6,35 4,6
Fras-WSP &5 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
LN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
, P SORDBRE D SOHREBE OO0 O
< M| S800D SOORB 00 O
T F T
lw --——@—— od] L1 K 0% O 60 @
_—Lk\‘
. A N 1) D
L S S ECI X OBHBH
H
N‘—\—m;ENN\—NomNNNNN; E
ISO WIRR22dan2g22J3RRaR2K= |= |85
UUU=S22000U00U0UUVUUY |O = N
[ e N ey a W e e B e il a'a i oa e W oa e B aa Rl aa | b7 z [alya)
SE>>>S>F>>>>>>>>>5 |5 [=>
L_] LNKT1506EN-ZR 14 ° o0 00 °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
.
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Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

Planfraser

7 N r
r | 0 T e
: - A B
| @D )
o 1
%H ol ilel 1 119
L ! |—- ) I |
fT 0T
R R S
od '
C
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel sk Zéhne | Aufnahme
R|L| @D od L Ap max
“Wrm—
FMP01-080-A27-TP22-04 e O 80 27 50 18 4 A 1,2
FMP01-100-B32-TP22-06 e O 100 32 50 18 6 B 1,7
FMP01-125-B40-TP22-08 e O 125 40 63 18 8 B 32
FMPO01-160-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

® Ab Lager

o Auf Anfrage

*¢ Mit Innenkithlung

Ersatzteile
wsP TPKN2204 TPKN2204
@D 80-100 125-315
@ | Kassette (links) LTPAL1 LTP4L
b | o LTP4R] LTP4R
(rechts)
& | Keilllinky Wo4L Wo4L
& | KeilGechty) WO04R WO04R
P | schissel (Keil WT25T WT25T
Schlissel
}' (Stellschraube) wr20T wr2ot
gﬂ Schraube (Keil) WM8*12 WM8*22
& | stellschraube LOM5*15,1 LOM5*15,1

B74

Systemcode

B22
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ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

) Gute Bearbeitungsbedingungen
€%  Normale Bearbeitungsbedingungen

TPKN L 1.C S

22 04 22 12,7 4,76

Fras-WSP 4%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
TP** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P SORDBRE D SOHREBE OO0 O
M| ORODH SOHRB OO O
K S O SO0 o
N 8 L
S g 9@ OBHBH
H
N‘—\—m;ENN\—NomNNNNN; E
1SO be |bs | an R R FAam RS2 IRRIaR24= |= |55
UUU=S22000U00U0UUVUUY |O = N
[ e N ey a W e e B e il a'a i oa e W oa e B aa Rl aa | b7 z [alya)
SE>>>S>F>>>>>>>>>5 |5 [=>
TPKN2204PDFL 14 10,7|11° o
TPKN2204PDFR 14 10,7 |11° o °
TPKN2204PDL 1,4 10,7(11° ° °
TPKN2204PDR 14 10,7|11° °
TPKN2204PDS32PR 14 10,7|11° o o
WSS | TPKN2204PDSKL 14 [07]11°] ©
TPKN2204PDSKR 1,4 (0,7(11° () ° o LK) °
TPKN2204PDTKR 1,4 10,7(11° °
TPKN2204PDTR 14 10,7|11° o °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
.
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Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

Planfraser

B76

| 2D |
L | i T i | I Tt /
v R
ad
D
Abmessungen [mm] WSP
Artikel sz | Lager Zihne | Aufnahme i 1
@D od L 3 max | €3 |
—
FMP02-050-A22-SE09-05 ° 50 22 40 6,7 5 A 0,3
FMP02-050-A22-SE09-05C £ o 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 %k ° 63 22 40 6,7 6 A 0,5
FMP02-080-A27-SE09-08 ° 80 27 50 6,7 8 A 09
FMP02-080-A27-SE09-08C b ° 80 27 50 6,7 8 A 0,9
SEET09T3
FMP02-100-B32-SE09-08 o 100 32 50 6,7 8 B 1,7
FMP02-100-B32-SE09-08C S o 100 32 50 6,7 8 B 1,7
FMP02-100-B32-SE09-10 o 100 32 50 6,7 10 B 1,7
FMP02-100-B32-SE09-10C 3 ¢} 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 £ ° 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 £ 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 Kk o 50 22 40 10,8 4 A 0,3
FMP02-050-A22-SE12-05 ° 50 22 40 10,8 5 A 0,2
FMP02-050-A22-SE12-05C b o 50 22 40 10,8 5 A 0,2
FMP02-063-A22-SE12-04 ° 63 22 40 10,8 4 A 04
FMP02-063-A22-SE12-04C £ o 63 22 40 10,8 4 A 0,4
FMP02-063-A22-SE12-05 o 63 22 40 10,8 5 A 0,4
, SEET1203
FMP02-063-A22-SE12-05C b ° 63 22 40 10,8 5 A 0,4
FMP02-063-A22-SE12-06 ° 63 22 40 10,8 6 A 0,4
FMP02-063-A22-SE12-06C %k o 63 22 40 10,8 6 A 04
FMP02-080-A27-SE12-04 o 80 27 50 10,8 4 A 09
FMP02-080-A27-SE12-04C b 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 £ ° 80 27 50 10,8 6 A 038
FMP02-080-A27-SE12-08 ° 80 27 50 10,8 8 A 038
FMP02-080-A27-SE12-08C 3 o 80 27 50 10,8 8 A 08
® Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216



Wendeschneidplatten-Fraser

Abmessungen [mm] WSP
Artikel sz | Lager Zahne | Aufnahme =
@D od L Ap max w
FMP02-100-B32-SE12-05 ° 100 32 50 10,8 5 B 1,2
FMP02-100-B32-SE12-05C N o 100 32 50 10,8 5 B 1,2
FMP02-100-B32-SE12-07 ° 100 32 50 10,8 7 B 1,2
FMP02-100-B32-SE12-07C £ o 100 32 50 10,8 7 B 1,2
FMP02-100-B32-SE12-10 ° 100 32 50 10,8 10 B 1,2
FMP02-100-B32-SE12-10C x o 100 32 50 10,8 10 B 1,2
FMP02-125-B40-SE12-06 ° 125 40 63 10,8 6 B 3,1
FMP02-125-B40-SE12-06C £ o 125 40 63 10,8 6 B 31
FMP02-125-B40-SE12-08 ° 125 40 63 10,8 8 B 3
SEET1203
FMPO02-125-B40-SE12-08C X o 125 40 63 10,8 8 B 3
FMP02-125-B40-SE12-12 ° 125 40 63 10,8 12 B 2,9
FMP02-125-B40-SE12-12C x o 125 40 63 10,8 12 B 2,9
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 3,9
FMP02-200-C60-SE12-16 ° 200 60 63 10,8 16 C 6,1
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
e Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WSP SEET09T3 SEET1203 SEET1203
@D 50-125 50 63-315

rf Schlissel

(Unterlage) WH35L
| schliissel (WSP) WTO09IS WT15IS WT15IS
‘ﬁ Schraube *

(Unterlage) SM5*7XA
w Schraube (WSP) 160M3*7 160M3,5*10 160M3,5%12
ﬁ Unterlage S12BSX
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
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Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

2} Gute Bearbeitungsbedingungen SEET L 1.C S d
&2  Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 | 9,525 | 9,525 | 4,01 33
Fras-WSP g8  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 12 03 |13,308|13,308| 4,04 4,1
SE** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P |ODRDODBRE & SHHBRE OO0 O
M| OBODB DHHBRLE OO0 O
K S O SO0 &
N S D 9%
S CECI ODBHBHB
H
N =M= =Nl NN N = B
ISO r g ddnrReeqNRslLrE |2 |53
JUg=S==ocoluoauuuuouly |U =&
[ e N e e e B e fia'a e Mifea B e iea B aa e a | b7 z [alya)
S>> >>>>>>>>5 |5 [=>
’ SEET120308-LH 08 o0 °
i _ 3
-_—
SEET09T308PER-PF 038
I ¥ ! SEET120308PER-PF 08 |® @ o °
. | SEETO9T308PER-PM 08
!" . SEET120308PER-PM 08 |e L) ) () )
. | SEETO9T308PER-PR 08 ° °
"L SEET120308PER-PR 08 | o eeeoe| O .
o Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
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ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

Planfraser
FMPO3 Kr:89° 0 0
* >
- RIS
\ g
‘ ed

Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel s Zdhne | Aufnahme
R|L| @D od L Ap max Lcﬂ

FMP03-050-A22-LN12-04C 5k e o 50 22 40 7 4 A 0,3
FMP03-050-A22-LN12-05C ko 50 22 40 7 5 A 0,3
FMP03-063-A22-LN12-05C K e 63 22 40 7 5 A 0,5
FMP03-063-A27-LN12-05C B ) 63 27 50 7 5 A 0,64
FMP03-063-A22-LN12-06C Xk e o 63 22 40 7 6 A 0,5
FMP03-063-A27-LN12-06C B ) 63 27 50 7 6 A 0,65 LNKT120608-2R
FMP03-063-A27-LN12-07C L ) 63 27 50 7 7 A 0,64
FMP03-080-A27-LN12-06C Sk e o 80 27 50 7 6 A 1
FMP03-080-A27-LN12-07C L ) 80 27 50 7 7 A 1
FMP03-100-B32-LN12-06 ° 100 32 50 7 6 B 1,47
FMP03-125-B40-LN15-06 e O 125 40 63 12 6 B 32
FMP03-160-C40-LN15-08 [} 160 40 63 12 8 C 51
FMP03-160-C40-LN15-09 o 160 40 63 12 9 C
FMP03-200-C60-LN15-10 e o 200 60 70 12 10 C 7,5 LNKT1506EN-ZR
FMP03-250-C60-LN15-12 o 250 60 70 12 12 C 12,2
FMP03-250-C60-LN15-13 o 250 60 70 12 13 C
FMP03-315-D60-LN15-16 o o 315 60 80 12 16 D 23,7
FMPO03-125-B40-LN20-06 [} 125 40 63 16 6 B 3,3
FMPO03-160-C40-LN20-08 ° 160 40 63 16 8 C 53
FMP03-160-C40-LN20-09 . 160 40 63 16 9 C
FMP03-200-C60-LN20-10 e o 200 60 70 16 10 C 8,8 LNKT2007DN-ZR
FMP03-200-C60-LN20-11 o 200 60 70 16 11 C
FMP03-250-C60-LN20-12 e o 250 60 70 16 12 C 14
FMP03-315-D60-LN20-15 o o 315 60 80 16 15 D 23,9
FMPO03-125-B40-LN25-05 e O 125 40 63 20 5 B 3,3
FMP03-160-C40-LN25-06 e O 160 40 63 20 6 C 51
FMP03-200-C60-LN25-08 o o 200 60 70 20 8 @ 89 LNKT2510-ZR
FMP03-250-C60-LN25-10 e O 250 60 70 20 10 C 12
FMP03-315-D60-LN25-12 o o 315 60 80 20 12 D 21,9

e Ab Lager

> Mit Innenkihlung

Systemcode B22

o Auf Anfrage

Auswahl Sorten

B20

Technische Infos B447

Schnittdaten

B216
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Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

Ersatzteile
WSP LNKT120608-ZR | LNKT1506EN-ZR | LNKT2007DN-ZR| LNKT2510-ZR
@D 50-100 125-315 125-315 125-315
# | Schiussel WT09IS WT09IS WT15IS
(Unterlage)
A schliissel (WSP)|  WT15IS WT15IS WT151S
P | schliissel (WSP) WT20IT
we Schraube I60M3*7 I60M3*7 I60M3,5%10,4
(Unterlage)
w Schraube (WSP) 160M4*12 160M4%12 160M4*15 160M5*17
& Unterlage LLN15-ZR LLN20R-ZR LLN25-ZR
LNKT L S d
12 06 12,7 6,65 4,4
2} Gute Bearbeitungsbedingungen 1506 |15875| 6,35 4,6
£2 Normale Bearbeitungsbedingungen 20 07 20 7,94 4,6
Fras-WSP ¥ Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 25 10 25 9,525 55
LN** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
, P |SDBBBHE DB SodRE OO0 O
i A M| SBODBEB Shdee OO0 O
w --——@—— od] 11 K 88 O ©0 @
7 N
, B N %) L
L S S e 93 OBHB&
H
N—PREENNPNomNNNNNE E
IS0 IWIRRddm 2 Q22383242 |2 |5z
UUU=Z=2200l00V0UUUYYUY U = N
e e R e R e e R i Tl wa ] lfea Wi e'a liYa'a BiYe'a MY o'a BYe'a M o'a B c'a R 2§ IP7d z (alya)
SE>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |=>
LNKT120608-ZR 12 |e® ° °
L_O—Jl LNKT1506EN-ZR 14 ° oo
LNKT2007DN-ZR 17 ° °
LNKT2510-ZR 18 °
o Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
P
Bso .'__




ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

Planfraser

o € & &P &F & T

Abmessungen [mm)] WSP
Artikel sz | Lager Zahne i .
' R @D od L] L ap max @
FMR01-025-XP20-RC10-02 ° 5 25 20 30 100 5 2 0,2
FMR01-025-XP20-RC10-02C x ] 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
FMR01-040-XP32-RC12-03C x ° 6 40 32 40 120 6 3 0,7 RCKT1204
FMRO01-050-XP32-RC12-03 ° 6 50 32 40 120 6 3 0,8 RCGX1204
FMR01-050-XP32-RC12-03C x ] 6 50 32 40 120 6 3 0,8
e Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
RCKT1204
WSP RCKT10T3 RCGX1204
@D 25-32 40-50
| schlisssel (WSP) WT15S WT15S
v Schraube (WSP) 160M4*8,4 160M3,5%10
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
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Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

) Gute Bearbeitungsbedingungen RCGX 1.C S d
&2 Normale Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 4,76 4
Fras-WSP g% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
RC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
70 P [OORBBB B SHoeRe OO0 O
oG [ M| SBOOG ooose 00 O
” di K o8 O 80 e
N & D3
S L OBHBL
H
NF_m;;me—NomNNNNN; E
IS0 PR adm 2223 RaR2Q= [= |55
UUU=Z=2200/U0c000UOVUY |O |=A
e e R e e e R e wa] lfea Wea Wia'a e BiYea B e'a Wi e'a B e'a R el b7 z (alya)
S>E>>>>>FI>>>>>>>>>> |5 [>>
O RCGX1204MO-LH °
o Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
2} Gute Bearbeitungsbedingungen RCKT 1.C S d
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 4,76 4
Fras-WSP ¥ Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 10 T3 10 3,97 44
RC** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P |GDRBBR & ShdRe OO0 O
M| SRODBE SBBee 00 O
K S O 80 &
N & D3
S O OBLBL
H
I\ M = = N N[ = N n oo oo o= =
IS0 22288828 S8SSAgLg2 |2 |55
O0U===00l00luuuuouy | =8
e e R e e e e N i aa ] lfea BiYea lia'a e MY o'a Ba'a Wi e'a B e'a R a7 z (alia)
S>>>>>>>>>>>>>>>>> |5 |[>>
> RCKT10T3MO-DM o e ° °
\ ﬁr RCKT1204MO-DM ee oo o o
- RCKT1204MO-DR o0 L) o o
RCKT1204MO-ER °
’ . RCKT1204MO-NM ° ° °
e Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216

Bs2



ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

Planfraser

e €0 & & T F F

_—
C
Abmessungen [mm] WSP
i s .

Artikel s | Lager o o0 o ) . Zshne | Aufnahme @
FMR02-050-A22-RC12-05C £ ° 6 50 22 40 6 5 A 0,7
FMR02-052-A22-RC12-05C £ o 6 52 22 40 6 5 A 0,7
FMR02-063-A22-RC12-04 ° 6 63 22 40 6 4 A 0,7
FMR02-063-A22-RC12-04C e 6 63 22 40 6 4 A 0,7 RCGX1204

RCKT1204
FMR02-063-A22-RC12-06 . 6 63 2 40 6 6 A 07 RCMW120
FMR02-063-A22-RC12-06C 3 [} 6 63 22 40 6 6 A 0,7
FMR02-080-A27-RC12-07C £ [ 6 80 27 50 6 7 B 0,7
FMR02-100-B32-RC12-08C S ° 6 100 32 50 6 8 B 0,89
FMR02-063-A22-RC16-04 ° 8 63 22 40 8 4 A 0,7
FMR02-063-A22-RC16-04C S ° 8 63 22 40 8 4 A 0,7
FMR02-066-A27-RC16-05C 3 ° 8 66 27 50 8 4 A 0,5
FMR02-080-B27-RC16-05 ° 8 80 27 50 8 5 B 0,7
FMR02-080-B27-RC16-05C £ o 8 80 27 50 8 5 B 0,7
FMR02-080-B27-RC16-07 ° 8 80 27 50 8 7 B 0,7 RCKT1606
FMR02-100-B32-RC16-06 ° 8 100 32 63 8 6 B 1.2
FMR02-100-B32-RC16-06C S ° 8 100 32 63 8 6 B 1,2
FMR02-125-B40-RC16-07 ° 8 125 40 63 8 7 B 2,5
FMR02-160-B40-RC16-10(FB) o 8 160 40 63 8 10 B 3,94
FMR02-200-C60-RC16-12FB ° 8 200 60 63 8 12 C 54
FMR02-080-A27-RC20-04 ° 10 80 27 50 10 4 A 0,7
FMR02-080-A27-RC20-04C £ ° 10 80 27 50 10 4 A 0,7
FMR02-100-B32-RC20-05 ° 10 100 32 63 10 5 B 1,2
FMR02-100-B32-RC20-05C 3 ° 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-B32-RC20-06C £ o 10 100 32 63 10 6 B 1,2 RCKT2006
FMRO02-125-B40-RC20-06 ° 10 125 40 63 10 6 B 1,2
FMR02-125-B40-RC20-06C £ ° 10 125 40 63 10 6 B 1,2
FMR02-125-B40-RC20-07 [ 10 125 40 63 10 7 B 2,2
FMR02-125-B40-RC20-07C S [ 10 125 40 63 10 7 B 2,2
FMR02-160-B40-RC20-08 ° 10 160 40 63 10 8 B 4,2

e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkiihlung

Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
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Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

ZCC-CT

Abmessungen [mm] WSP
A Artikel sz | Lager Zahne | Aufnahme ¢
' R | 9D | od L | 2pmm
FMR02-160-B40-RC20-08C £ o 10 160 40 63 10 8 B 4,2
FMR02-250-C60-RC20-10 ° 10 250 60 63 10 10 C 8,49 RCKT2006
E.) FMR02-250-C60-RC20-11 10 250 60 63 10 11 C 8,37
%” ® Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkithlung
B Ersatzteile
RCGX1204
WsP RCKT1204 RCKT1606 RCKT2006
RCMW120
@D 50-100 63-200 80-250
c
(]
2 | schliissel (WSP) WT20IT WT25IT
S
L
_# | schlisssel (WSP) WT15IS
v Schraube (WSP) 160M3*10 160M5*13 143M6*16
qc) iZ)  Gute Bearbeitungsbedingungen RCGX 1.C S d
< &% Normale Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 4,76 4
2 Fras-WSP g% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
RC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
70 P [OOBRHBBB D DBHHBBe OO0 O
a1.C L M| O8BO0% ooose 00 O
D - di K e® O 80 %
N & SR
—
S w W OBHBSB
v @ H
c <
9 Q )
— = N = — M= = N N[—= &N n o NN NN —
£ g 150 2228082888885 ¢2g2 |2 |55
U = UUU=Z=2200/0U0000L0UUOVYY |OU =X
v O [eag~a e e N e Ry e g e wa) foa R «a M s WY oa B aa R e'a Ny aa e Ry aa | s Z [alya)
= S>>>5>555>>>>5>55>>>5 |5 >
- RCGX1204MO-LH °
E o Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
x
O]
©
=
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
—?
Bs4 Rp?



ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

) Gute Bearbeitungsbedingungen RCKT 1.C S d
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 4,76 4
&5 Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 16 06 16 6,35 5,56
Fras-WSP 2006 | 20 | 635 | 655
RC** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P [ODRDDBRE © oo 00 O
M| ORODB BLBRBe OO0 O
K S O @) £
N 8 SEEC
S g 9@ OBHBH
H
N M= =NAN-NoWLNNNN N E
1SO 2988 nLReegRaR282 |2 |55
UUU=S22000U00U0UUVUY |O = N
e e e e e N afwa ) e Rea Wa'a JYe'a B a'a S e'a Wi a'a WY c'a R e 7d z (alya)
SE>>>>>>>>>>>>>>>> |> |>>
: RCKT1204MO-DM oo oo o ° °
5 ﬁr RCKT1606MO-DM ee o . .
RCKT2006MO-DM ® O °
- RCKT1204MO-DR L) L) oo
\' n'r- RCKT1606MO-DR e oo ° o
RCKT2006MO-DR o0 ° °
= RCKT1204MO-ER °
@ RCKT1606MO-ER .
RCKT2006MO-ER °
. RCKT1204MO-NM ° ° °
@ RCKT1606MO-NM o .
o Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
) Gute Bearbeitungsbedingungen RCMW 1.C S d
&% Normale Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 4,76 4,1
g5  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
9 9 9 gung
Fras-WSP
RN** Negative WSP BL (CBN) BH (CBN)
o ' P
7
oIC _;_‘ _H M
od{ E K @)
ap j N
s S 8
H OB
IS0 Gmar|= N D S
[sa i aaliaa) [aa)
¥¥¥ ¥
a RCMW1204MO-PCBN 2,7 o
e AbLager o Auf Anfrage
Systemcode B22 Auswahl Sorten Technische Infos B447 Schnittdaten B216
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Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

Planfraser

N o

Bse

f (€
od
il . O
e _7@ L
4 L1
o R :
Abmessungen [mm] WSP
Artikel sz | Lager Zshne i
‘ R | @0 | od | L L | 2y B &
FMR03-016-XP16-RD08-02 ° 4 16 16 25 100 4 2 0,1
FMR03-016-XP16-RD08-02C % o 4 16 16 25 100 4 2 0,1
RDKW0803
FMR03-025-XP25-RD08-02 ° 4 25 25 30 100 4 2 03
FMR03-025-XP25-RD08-02C x ° 4 25 25 30 100 4 2 0,3
FMR03-032-XP32-RD10-02 ° 5 32 32 40 120 5 2 0,7
. RDKW10T3
FMR03-032-XP32-RD10-02C S ° 5 32 32 40 120 5 2 0,7
FMR03-040-XP32-RD12-03 ° 6 40 32 40 120 6 3 0,7
FMR03-040-XP32-RD12-03C £ [ 6 40 32 40 120 6 3 0,7
RDKW1204
FMR03-050-XP32-RD12-04 ° 6 50 32 40 120 6 4 0,8
FMR03-050-XP32-RD12-04C * ] 6 50 32 40 120 6 4 0,8
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkithlung
Ersatzteile
WSP RDKWO0803 RDKW10T3 RDKW1204
oD 16-25 32 40-50
¢~ | Schlassel (WSP) WTO09IP WT15IP WT15IP
v Schraube (WSP) 160M3*7 160M4*10 160M4%*10
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216



ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

RDKW 1.C S d
2} Gute Bearbeitungsbedingungen 08 03 8 3,18 34
&2 Normale Bearbeitungsbedingungen 10 T3 10 3,97 44
Fras-WSP g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 | 476 | 44
RD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P [ODRDDBRE © SOHRLE OO O
M| ORODB BLBRBe OO0 O
a K S O @) £
- ad
N 8 DB
15 S g 9@ OBHH
H
N M= =NAN-NoWLNNNN N E
IS0 288 mogeenNgRNl2Lg2 |2 |55
UUU=S22000U00U0UUVUY |O = N
[ R e N ey a W e ea) e B e il a'a i e e W oa e B e e § 7 z [alya)
SE>>>>>>>>>>>>>>>> |> |>>
RDKW0803MO ° °
e RDKW10T3MO ° o °
v RDKW1204MO oo e o0 o
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
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Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

Planfraser

Bss

Abmessungen [mm] WSP
Artikel sz | Lager N o0 g ) ) Zahne @
FMR03-015-G16-XS-RD0702-02 ° 3,5 15 16 40 88 3,5 2
FMR03-015-G16-XS-RD0702-02C ® o 3,5 15 16 40 88 3,5 2
FMR03-015-G16-S-RD0702-02 ° 3,5 15 16 60 108 3,5 2
FMR03-015-G16-S-RD0702-02C £ 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
FMR03-015-G20-M-RD0702-02C x o 35 15 20 80 130 35 2 RDKW0702
FMR03-015-G20-L-RD0702-02 o 3,5 15 20 100 150 3,5 2
FMR03-015-G20-L-RD0702-02C x o 3,5 15 20 100 150 3,5 2
FMR03-015-G25-XL-RD0702-02 ° 3,5 15 25 120 176 3,5 2
FMR03-015-G25-XL-RD0702-02C x o 3,5 15 25 120 176 35 2
FMR03-020-G20-XS-RD1003-02 o 5 20 20 40 90 5 2
FMR03-020-G20-XS-RD1003-02C x o 5 20 20 40 920 5 2
FMR03-020-G20-S-RD1003-02 ° 5 20 20 60 110 5 2
FMR03-020-G20-S-RD1003-02C £ o 5 20 20 60 110 5 2
FMR03-020-G25-M-RD1003-02 ° 5 20 25 80 136 5 2
FMR03-020-G25-M-RD1003-02C x o 5 20 25 80 136 5 2 RDKW1003
FMR03-020-G25-L-RD1003-02 ° 5 20 25 100 156 5 2
FMR03-020-G25-L-RD1003-02C £ o 5 20 25 100 156 5 2
FMR03-020-G25-XL-RD1003-02 ° 5 20 25 120 176 5 2
FMR03-020-G25-XL-RD1003-02C x o 5 20 25 120 176 5 2
® Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkithlung
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216



ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

Ersatzteile
WsP RDKW0702 RDKW1003
@D 15 20
© | Schliissel (WSP) wWTo7P WT15P
P | schraube (WSP) 160M2,5%5,0 160M3,5%7,7

23 Gute Bearbeitungsbedingungen RDKW 1.C S d
&2 Normale Bearbeitungsbedingungen 07 02 7 2,38 2,7
Fras-WSP #¥  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 10 03 10 3,18 3,9
RD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P ODBHDBBH O BOHBHEB OO0 O
M| ORODEH SOHHB OO0 O
a K D O @) g
© @ad
N S D e
15 S B B OBBSG
H
Ne—=c=M—=— == NoWnNNNNN = 2
1SO 2ed8AnReegRNR282 |2 |55
UUU=2=220000c00U0UyYvuyY |9 = N
[oa e e e e e N e wa | lfea Riea WY a'a JiYo'a B 'a W e'a S 'a B e'a R e | Pt z (alya)
SE>>>>>>>>>>>>>>>> |> |>=>
RDKW0702MO-1 ° °
RDKW0702MO-2 °
n RDKW1003MO-1 o0 o0 0
- | oniooamon .
RDKW1003MO-3 ° °

® Ab Lager

Systemcode

o Auf Anfrage

B22

Auswahl Sorten

B20

Technische Infos

-

PN

ZCC-CT

B447

Schnittdaten

HC' Beschichtetes Hartmetall

HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet

HW  Unbeschichtetes Hartmetall

B216
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Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

Planfraser

N i

B

B9o

Abmessungen [mm] WSpP
Artikel sz | Lager Zahne | Aufnahme i
' R @D od L Ap max @ n
-’
FMR04-050-A22-RD12-03 ° 6 50 22 40 6 3 A 0,3
FMRO04-050-A22-RD12-03C b [} 6 50 22 40 6 3 A 0,3
RDKW1204
FMR04-063-A22-RD12-04 ° 6 63 22 50 6 4 A 0,5
FMRO04-063-A22-RD12-04C X ° 6 63 22 50 6 4 A 0,5
FMR04-080-B27-RD16-05 ° 8 80 27 50 8 5 B 1,2
FMR04-080-B27-RD16-05C 3 ° 8 80 27 50 8 5 B 1,2
RDKW1605
FMRO04-100-B32-RD16-06 ° 8 100 32 50 8 6 B 1
FMRO04-100-B32-RD16-06C £ [} 8 100 32 50 8 6 B 1
FMRO04-125-B40-RD20-06 o 10 125 40 63 10 6 B 1,9
FMRO04-125-B40-RD20-06C b o 10 125 40 63 10 6 B 1,9
RDKW2006
FMR04-160-B40-RD20-07 o 10 160 40 63 10 7 B 3,7
FMR04-160-B40-RD20-07C b o 10 160 40 63 10 7 B 37
e Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkithlung
Ersatzteile
WsP RDKW1204 RDKW1605 RDKW2006
@D 50-63 80-100 125-160
& | e WD-204 WD-207
Schlissel
y’/ (Pratze) wrnsip
Schlissel
} (Pratze) WT20IT
} Schlissel (WSP) WT20IT WT25IT
w7 | Schliissel (WSP) WT15IP
o | Schraube 160M4*10 160M5*13
(Pratze)
w Schraube (WSP) 160M3,5*10 160M5%13 143M6*16
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216



ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

RDKW 1.C S d
iZ)  Gute Bearbeitungsbedingungen 12 04 12 4,76 44
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 16 05 16 5,56 55
Fras-WSP ¥  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 20 06 20 6,35 6,5
RD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P ODHDDBHE & ShHBeE OO0 O
M| SBODBR ShHee OO O
a K S8 O S0 £
- ed
N 8 SR
15 S L OBB
H
‘\‘_,_(\')'—‘_f\l(\ll—(Nc)l-f'i(\l(\ll‘\l(\l(\lF 'L_)
1SO feeddnrnReegegaR2L2 |12 |55
OU0U=S==20000RU00Vuuulu U =&
e e e e e wa g vl aa ) e BiYea WY e'a JiYe'a B a'a S e'a M a'a WY e'a R ra ) 9=t z (alya)
SE>>S>>>>>>>>>>>>>> |> |>=>
RDKW1204MO ° oo oo o0 o0 °
0 RDKW1605MO ° e O e
o | oiwa006Mo o e o
RDKW2006MO-3 hd
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
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Wendeschneidplatten-Fraser rianfriser

Planfraser

Drehen

Frasen

Bohren

O
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Informationen
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Abmessungen [mm] WSpP
Artikel s | Lager Zahne @
R @D od L Ap max o
FMR04-042-A16-RD1003-06 ° 5 42 16 44 5 6
FMR04-042-A16-RD1003-06C S ° 5 42 16 44 5 6
FMR04-052-A22-RD1003-06 o 5 52 22 50 5 6 RDKW1003
FMR04-052-A22-RD1003-07 ° 5 52 22 50 5 7
FMR04-052-A22-RD1003-07C £ ° 5 52 22 50 5 7
FMR04-042-A16-RD12T3-05 ° 6 42 16 42 6 5
FMR04-042-A16-RD12T3-05C £ ° 6 42 16 42 6 5
FMR04-052-A22-RD12T3-05 ° 6 52 22 50 6 5
FMR04-052-A22-RD12T3-05C £ ° 6 52 22 50 6 5
FMR04-066-A27-RD12T3-06 ° 6 66 27 50 6 6 RDKW12T3
FMR04-066-A27-RD12T3-06C £ ° 6 66 27 50 6 6
FMR04-080-A27-RD12T3-07 ° 6 80 27 50 6 7
FMR04-080-A27-RD12T3-07C £ ° 6 80 27 50 6 7
FMR04-052-A22-RD1604-04 ° 8 52 22 50 8 4
FMR04-052-A22-RD1604-04C £ ° 8 52 22 50 8 4
FMR04-052-A22-RD1604-05 o 8 52 22 50 8 5
FMR04-052-A22-RD1604-05C £ ° 8 52 22 50 8 5
FMR04-066-A27-RD1604-05 ° 8 66 27 50 8 5
FMR04-066-A27-RD1604-05C £ ° 8 66 27 50 8 5
FMR04-080-A27-RD1604-06 ° 8 80 27 52 8 6
FMR04-080-A27-RD1604-06C £ ° 8 80 27 52 8 6 RDKW1604
FMR04-100-B32-RD1604-07 ° 8 100 32 52 8 7
FMR04-100-B32-RD1604-07C £ ° 8 100 32 52 8 7
FMR04-125-B40-RD1604-08 ° 8 125 40 52 8 8
FMR04-125-B40-RD1604-08C £ ° 8 125 40 52 8 8
FMR04-160-B40-RD1604-09 ° 8 160 40 52 8 9
FMR04-160-B40-RD1604-09C £ o 8 160 40 52 8 9
® Ab Lager o Auf Anfrage
*¢ Mit Innenkithlung
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
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ZCC-CT



ranfraser - Wendeschneidplatten-Fraser

Ersatzteile
WSP RDKW1003 RDKW12T3 RDKW12T3 RDKW1604 RDKW1604
@D 42-52 42 52-80 52 66-160
(1) Pratze WX16N
. Pratze LOM3,5%7,1
Schlissel
L v (Pratze) WT15P
> Schlissel
(Pratze) WT20T
9/ Schlissel (WSP) WT15P WT15P WT15P
}' Schliissel (WSP) WT20T WT20T
Schraube %
V| e 160M4,5*10
v Schraube (WSP)| 160M3,5%7,7 160M3,5%7,7 160M3,5%7,7 160M4,5%10 160M4,5%10

RDKW 1.C S d
{2} Gute Bearbeitungsbedingungen 10 03 10 318 39
£2  Normale Bearbeitungsbedingungen 12 T3 12 3,97 39
Fras-WSP ¥ Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 16 04 16 4,76 5.2
RD** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S P OO BR & Sohherse OO O
M| SBODH SOHEHEB OO0 O
a K S8 O SO g2
- ed
N S B
15 S B B OBBY
H
N_,_M'—‘_NNPNOIJ"NNNNNF 'L_)
1SO feddnnReegR8NR22 |12 |55
JU0U=S==20000R00uuuulu U =&
[ R e N e va R a el e B oa Bl a'a i wa Mifaa W oa Niaa B aa e § I~ z [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>5 |5 |5
RDKW1003MO-1 o0 e o0 o
RDKW1003MO-2 °
RDKW1003MO-3 ° o
RDKW12T3MO-1 o0 e 00
a RDKW12T3MO-2 ° o °
- | ooiomamos . .
RDKW1604MO-1 o0 o0 0 °
RDKW1604MO-2
RDKW1604MO-3 o o ° ° o ° °
® AbLager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode B22 Auswahl Sorten B20 Technische Infos B447 Schnittdaten B216
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Wendeschneid platten-Fréser Schnittdatenempfehlungen

Leitfaden fiir die Schnittdatenempfehlungen - Wendeschneidplatten-Fraser
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Schnittdatenempfehlungen WendeSCh neid platten-Fréser

Vorschubempfehlung fiir WSP-Fraswerkzeuge Gruppe1 (FMA07/11/12, FMD02, EMP09/13)|

EMPIY AT Thadit

Werkiofgruppe LTI CNHUGE ENEGIZ -

. 2

F MR M M R FoiM™ [ r MR [}

Ualigerter st o | as0 [ [ o | e |ea o x| o
Nredriglegiertes Stahl 023 | a4 0% 023 047 | au 617 | o3z Gt Bt
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Hirewrr: Bat dlew vamgegetsenen Sohaitiwerten % st um Richrmpnme, wehche unter libealtsedengungen et s saunden
It sl bt bt b Arrwvestvcurstalion: dnid MWMW

1. Wahlen Sie die passende Produktfamilie / Schnittdatengruppe aus.

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.
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Frasen

WendeSChneid platten-Fréser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 1 (FMA07/11/12, FMD02, EMP09/13)

g Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
Q
=l
5 HC (CVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB g’ YBC302 YBC401 YBD152 YBD252
c
s a:./D a:./D a:./D a:/D
&
& |wza| s |z s [1]3@| s (1134 s
ca.0,15%C gegliht 125 1 260 300 225 260
ca.0,45% C gegliiht 190 2 225 255 195 225
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergutet 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
verglitet 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 hoch- gegliiht 200 10 130 150 115 130
legierter Werkzeugstahl gehirtet und angelassen 325 1 95 105 80 95
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergiitet 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 Kugelgraphit
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-GuBlegierungen <12 % Si, aushartbar ‘ ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen Cuzn, Cusnzn % 78
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliiht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 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 gehértet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 4
Duroplaaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
X Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstarkter Kunststoff CFK 44
Graphit 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 B240.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D22.
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schnittdatenempfehiungen  WWendeschneidplatten-Fraser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

HC (CVD) HC (PVD) HW
YBM253 YBG102 YB9320 YBG205 YBG252 YBG302 YD101 YD201
a./D ae/D a./D a./D a./D a./D a./D a./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

260 300 270 315 245 285 235 275 230 265 225 260
225 255 230 270 210 245 200 235 200 230 195 225
210 240 220 255 200 230 190 220 185 215 180 210
185 210 190 225 175 200 165 195 165 190 160 185
170 195 180 205 160 190 155 180 150 175 150 170
225 255 230 270 210 245 200 235 200 230 195 225
185 210 190 225 175 200 165 195 165 190 160 185
170 195 180 205 160 190 155 180 150 175 150 170
145 165 150 175 135 160 130 155 130 150 125 145
130 150 135 160 125 145 120 140 115 135 115 130
95 105 95 115 90 100 85 100 85 95 80 95
130 150 135 160 125 145 120 140 115 135 115 130
110 130 115 135 105 120 100 120 100 115 95 110
140 160 145 170 130 155 125 150 125 145 120 140
110 130 115 135 105 120 100 120 100 15 95 110

300 345 270 315 260 300 255 295 250 290

180 205 160 190 155 180 150 175 150 170

205 240 185 215 180 210 175 200 170 195

135 160 125 145 120 140 15 135 15 130

245 285 225 260 215 250 210 240 205 235

165 190 150 175 145 165 140 160 135 160

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

HC  beschichtetes Hartmetall

HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HCy beschichtetes Cermet

HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
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WendeSChneid platten-Fréser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 2 (FMA01/02/03/04, FMEO1/02, EMP01/02/03/04)

g Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
Q
=l
5 HC (CVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB g’ YBC302 YBC401 YBD152 YBD252
c
s a:./D a:./D a:./D a:/D
&
& |wza| s |z s [1]3@| s (1134 s
ca.0,15%C gegliht 125 1 245 285 210 245
ca.0,45% C gegliiht 190 2 210 245 180 210
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergutet 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
verglitet 275 7 175 200 150 175
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 160 190 140 160
vergltet 350 9 135 160 120 135
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliiht 200 10 125 145 105 125
legierter Werkzeugstahl gehirtet und angelassen 325 1 90 100 75 90
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergiitet 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 Kugelgraphit
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-GuBlegierungen <12 % Si, aushartbar ‘ ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen Cuzn, Cusnzn % 78
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliiht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 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 gehértet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 4
Duroplaaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
X Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstarkter Kunststoff CFK 44
Graphit 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 B240.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D22.
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Schnittdatenempfehlungen Wendeschneid platten-Fréser

Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]

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

V134 /5 |1A374 15 [A)34]1 s | A13A 1 5 (14344 15 [A3A | s |34 s (34 15 (A3 /5 (134 s | 1134 15
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 15 135 110 130 110 125 105 125 140 160
90 100 90 105 85 100 85 95 80 90 80 920 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 15 95 110 95 105 90 105 15 135
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

285 330 265 305 255 295 245 285 240 280 235 275

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

35 40 35 40 30 35 30 35 30 35 30 35

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

HC; beschichtetes Cermet

HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
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WendeSChneid platten-Fréser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 2 (FMA01/02/03/04, FMEO1/02, EMP01/02/03/04)

3 Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
Q
?',’ HCy
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB g’ YNG151C
g a./D
2
& 1/1]3/4 /5
ca.0,15%C gegliht 125 1 285 335
ca.0,45% C gegliiht 190 2 250 285
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergutet 250 3 235 270
ca.0,75% C gegliiht 270 4 205 235
ca.0,75% C vergltet 300 5 190 225
P gegliiht 180 6 250 | 285
vergiitet 275 7 205 235
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 190 225
vergltet 350 9 160 190
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliht 200 10 150 170
legierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 105 120
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 145 170
martensitisch vergiitet 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 Kugelgraphit
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-GuBlegierungen <12 % Si, aushartbar ‘ ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen Cuzn, Cusnzn % 78
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliiht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 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 gehértet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 4
Duroplaaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
X Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstarkter Kunststoff CFK 44
Graphit 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 B240.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D22.
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schnittdatenempfehiungen  WWendeschneidplatten-Fraser

HC  beschichtetes Hartmetall

HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HCy beschichtetes Cermet

HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
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WendeSChneid platten-Fréser Schnittdatenempfehlungen

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

g Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
Q
=l
5 HC (CVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB g’ YBC302 YBC401
c
g ae/D a./D
&
& |nza| s 1720 [111]3/4] /5 1/20
ca.0,15%C gegliht 125 1 260 300 390 225 260 340
ca.0,45% C gegliiht 190 2 225 255 335 195 225 295
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergutet 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 gegliiht 180 6 225 255 335 195 225 295
verglitet 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 hoch- gegliiht 200 10 130 | 150 | 195 | 115 | 130 | 170
legierter Werkzeugstahl gehirtet und angelassen 325 1 95 105 | 140 | 80 95 125
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergiitet 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 Kugelgraphit
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-GuBlegierungen <12 % Si, aushartbar ‘ ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen Cuzn, Cusnzn % 78
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliiht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 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 gehértet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 4
Duroplaaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
X Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstarkter Kunststoff CFK 44
Graphit 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 B240.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D22.
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schnittdatenempfehiungen  WWendeschneidplatten-Fraser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

HC (CVD) HC (PVD)
YBD152 YBD252 YBM253 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205
a./D ae/D a./D ae/D a./D a./D a./D
1/1)3/4 1/5 1/20 | 1/1|3/4 1/5 1720 | 1/1]3/4 1/5 1/20 | 1/1|3/4 1/5 1720 | 1/1]3/4 1/5 1720 | 1/1|3/4 /5 1720 | 1/1]3/4 /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 90 100 130 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
HCy beschichtetes Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
N
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WendeSChneid platten-Fréser Schnittdatenempfehlungen

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

g Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
Q
=l
5 HC (PVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB g’ YBG212 YBG252
c
g ae/D a./D
&
& |nza| s 1720 [111]3/4] /5 1/20
ca.0,15%C gegliht 125 1 240 280 365 230 265 345
ca.0,45% C gegliiht 190 2 205 240 315 200 230 300
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergutet 250 3 195 225 295 185 215 280
ca.0,75% C gegliiht 270 4 170 200 260 165 190 250
ca.0,75% C vergltet 300 5 160 185 245 150 175 230
P gegliiht 180 6 205 240 315 200 230 300
verglitet 275 7 170 200 260 165 190 250
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 160 185 245 150 175 230
vergltet 350 9 135 155 205 130 150 195
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliiht 200 10 120 | 140 | 185 | 115 | 135 | 180
legierter Werkzeugstahl gehirtet und angelassen 325 1 85 100 | 130 | 85 95 125
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 120 140 185 115 135 175
martensitisch vergutet 240 13 105 120 155 100 115 145
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 130 150 195 125 145 185
austenitisch-ferritisch 230 15 105 120 155 100 115 145
perlitisch/ferritisch 180 16 265 305 400 255 295 385
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 160 185 245 150 175 230
ferritisch 160 18 180 210 275 175 200 260
K Gusseisen mit Kugelgraphit
perlitisch 250 19 120 140 185 115 135 180
ferritisch 130 20 220 255 335 210 240 315
Temperguss
perlitisch 230 21 145 170 225 140 160 210
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-GuBlegierungen <12 % Si, aushartbar ‘ ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen Cuzn, Cusnzn % 78
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliiht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 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 gehértet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 4
Duroplaaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
X Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstarkter Kunststoff CFK 44
Graphit 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 B240.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D22.
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schnittdatenempfehiungen  WWendeschneidplatten-Fraser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

HC (PVD)
YBG302
a./D
1/1)3/4 1/5 1/20
225 260 340
195 225 295
180 210 275
160 185 245
150 170 225
195 225 295
160 185 245
150 170 225
125 145 190
115 130 170
80 95 125
115 130 170
95 110 145
120 140 185
95 110 145
250 290 380
150 170 225
170 195 255
115 130 170
205 235 310
135 160 210

HC  beschichtetes Hartmetall

HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HCy beschichtetes Cermet

HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
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WendeSChneid platten-Fréser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 4 (BMR01/02/03/04, TMP01,CMZ01,CMA01,CMDO01)

g Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
Q
=l
5 HC (CVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB g’ YBC302 YBC401
c
g ae/D a./D
&
& |nza| s 1720 [111]3/4] /5 1/20
ca.0,15%C gegliht 125 1 235 275 360 200 230 300
ca.0,45% C gegliiht 190 2 200 235 310 170 200 260
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergutet 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 gegliiht 180 6 200 235 310 170 200 260
verglitet 275 7 165 195 255 140 165 215
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 155 180 235 130 150 195
vergltet 350 9 130 155 205 110 130 170
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliiht 200 10 120 | 140 | 185 | 100 | 115 | 150
legierter Werkzeugstahl gehirtet und angelassen 325 1 85 100 | 130 [ 70 85 115
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergiitet 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 Kugelgraphit
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-GuBlegierungen <12 % Si, aushartbar ‘ ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen Cuzn, Cusnzn % 78
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliiht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 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 gehértet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 4
Duroplaaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
X Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstarkter Kunststoff CFK 44
Graphit 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 B240.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D22.
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schnittdatenempfehiungen  WWendeschneidplatten-Fraser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

HC (CVD) HC (PVD)
YBD152 YBD252 YBM253 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205
a./D ae/D a./D ae/D a./D a./D a./D
1/1)3/4 1/5 1/20 | 1/1|3/4 1/5 1720 | 1/1]3/4 1/5 1/20 | 1/1|3/4 1/5 1720 | 1/1]3/4 1/5 1720 | 1/1|3/4 /5 1720 | 1/1]3/4 /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 90 100 130 85 95 125 80 90 120 75 90 120
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
HCy beschichtetes Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
N
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WendeSChneid platten-Fréser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 4 (BMR01/02/03/04, TMP01,CMZ01,CMA01,CMDO01)

g Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
Q
=l
5 HC (PVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB g’ YBG212 YBG252
c
g ae/D a./D
&
& |nza| s 1720 [111]3/4] /5 1/20
ca.0,15%C gegliht 125 1 215 250 325 205 240 315
ca.0,45% C gegliiht 190 2 185 215 280 175 205 270
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergutet 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 gegliiht 180 6 185 215 280 175 205 270
verglitet 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 hoch- gegliiht 200 10 110 | 125 | 165 | 105 | 120 | 160
legierter Werkzeugstahl gehirtet und angelassen 325 1 80 9 | 120 | 75 85 115
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 110 125 165 105 120 160
martensitisch vergltet 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 90 105 135
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 Kugelgraphit
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-GuBlegierungen <12 % Si, aushartbar ‘ ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen Cuzn, Cusnzn % 78
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliiht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 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 gehértet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 4
Duroplaaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
X Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstarkter Kunststoff CFK 44
Graphit 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 B240.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D22.
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schnittdatenempfehiungen  WWendeschneidplatten-Fraser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

HC (PVD)
YBG302
a./D
1/1)3/4 1/5 1/20
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
HCy beschichtetes Cermet

HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
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WendeSChneid platten-Fréser Schnittdatenempfehlungen

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

g Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
Q
g HC (CVD) HC (PVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB g’ YBC302 YBM253 YBG101 YB9320
c
s a:./D a:./D a:./D a:/D
&
N 14 14 1/4 1/4
ca.0,15%C gegliht 125 1 165 180 190 175
ca.0,45% C gegliiht 190 2 145 155 165 150
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergutet 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
verglitet 275 7 120 130 135 125
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 110 120 125 115
vergltet 350 9 95 100 105 100
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliiht 200 10 85 90 95 90
legierter Werkzeugstahl gehirtet und angelassen 325 1 60 65 70 65
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 90 95 90
martensitisch vergltet 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 Kugelgraphit
perlitisch 250 19 95 920
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-GuBlegierungen <12 % Si, aushartbar ‘ ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen Cuzn, Cusnzn % 78
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliiht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 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 gehértet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 4
Duroplaaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
X Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstarkter Kunststoff CFK 44
Graphit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
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Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B240.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D22.




schnittdatenempfehiungen  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
HT

HCy
HW

beschichtetes Hartmetall

unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
beschichtetes Cermet

unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
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WendeSChneid platten-Fréser Schnittdatenempfehlungen

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

g Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
Q
=l
5 HC (CVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB g’ YBC302 YBC401 YBD152 YBD252
c
s a:./D a:./D a:./D a:/D
&
& |wza| s |z s [1]3@| s (1134 s
ca.0,15%C gegliht 125 1 200 230 170 200
ca.0,45% C gegliiht 190 2 170 200 145 170
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergutet 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
verglitet 275 7 140 165 120 140
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 130 150 115 130
vergltet 350 9 110 130 95 110
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliiht 200 10 100 115 85 100
legierter Werkzeugstahl gehirtet und angelassen 325 1 70 85 60 70
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergiitet 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 Kugelgraphit
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-GuBlegierungen <12 % Si, aushartbar ‘ ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen Cuzn, Cusnzn % 78
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliiht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 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 gehértet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 4
Duroplaaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
X Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstarkter Kunststoff CFK 44
Graphit 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 B240.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D22.
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schnittdatenempfehiungen  WWendeschneidplatten-Fraser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

HC (CVD) HC (PVD)
YBM253 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205 YBG212 YBG252 YBG302
a./D ae/D a./D a./D a./D a./D a./D a./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
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 20 105 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
85 100 920 105 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
HCy beschichtetes Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
N
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WendeSChneid platten-Fréser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 7 (XMRO1, XMP01)

g Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
Q
=l
5 HC (CVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB g’ YBC302 YBD152
c
g ae/D a./D
&
& |nza| s 1720 [111]3/4] /5 1/20
ca.0,15%C gegliht 125 1 260 300 390
ca.0,45% C gegliiht 190 2 225 255 335
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergutet 250 3 210 240 315
ca.0,75%C gegliiht 270 4 185 210 275
ca.0,75% C vergltet 300 5 170 195 255
P gegliiht 180 6 225 255 | 335
verglitet 275 7 185 210 275
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 170 195 255
vergltet 350 9 145 165 215
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliiht 200 10 130 150 195
legierter Werkzeugstahl gehirtet und angelassen 325 1 95 105 140
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergiitet 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 Kugelgraphit
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-GuBlegierungen <12 % Si, aushartbar ‘ ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen Cuzn, Cusnzn % 78
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliiht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 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 gehértet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 4
Duroplaaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
X Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstarkter Kunststoff CFK 44
Graphit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
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Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B240.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D22.




schnittdatenempfehiungen  WWendeschneidplatten-Fraser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

HC (CVD) HC (PVD)
YBD252 YBM253 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205 YBG212
a./D ae/D a./D ae/D a./D a./D a./D
1/1)3/4 1/5 1/20 | 1/1|3/4 1/5 1720 | 1/1]3/4 1/5 1/20 | 1/1|3/4 1/5 1720 | 1/1]3/4 1/5 1720 | 1/1|3/4 /5 1720 | 1/1]3/4 /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
HCy beschichtetes Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
N
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WendeSChneid platten-Fréser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 7 (XMRO1, XMP01)

g Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
Q
=l
5 HC (PVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB g’ YBG252 YBG302
c
g ae/D a./D
&
& |nza| s 1720 [111]3/4] /5 1/20
ca.0,15%C gegliht 125 1 230 265 345 225 260 340
ca.0,45% C gegliiht 190 2 200 230 300 195 225 295
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergutet 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 gegliiht 180 6 200 230 300 195 225 295
verglitet 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 hoch- gegliiht 200 10 115 | 135 | 180 | 115 | 130 | 170
legierter Werkzeugstahl gehirtet und angelassen 325 1 85 95 125 | 80 95 125
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 115 135 175 115 130 170
martensitisch vergltet 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 Kugelgraphit
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-GuBlegierungen <12 % Si, aushartbar ‘ ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen Cuzn, Cusnzn % 78
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliiht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 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 gehértet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 4
Duroplaaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
X Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstarkter Kunststoff CFK 44
Graphit 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 B240.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D22.
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HC  beschichtetes Hartmetall

HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HCy beschichtetes Cermet

HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
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WendeSChneid platten-Fréser Schnittdatenempfehlungen

Vorschubempfehlung

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 1 (FMA07/11/12, FMD02, EMP09/13)

Vorschub pro Schneide [mm]

EMP09 EMP13 EMP13 FMAO7 FMAO7 FMA11
Werkstoffgruppe LNKT12 ANGX11 ANGX15 ONHUO06 ONHU08 SNEG12
Bearbeitungsart
F M R M F M R F M R F M M R
Unlegierter Stahl 025 | 0,50 0,23 0,25 0,19 | 0,23 0,19 | 0,23 0,20 | 0,23
P Niedriglegierter Stahl 023 | 047 0,22 0,23 0,17 | 0,22 0,17 | 0,22 0,19 | 0,21
L—Itz;tlllegierter Stahl und hochlegierter Werkzeug- 022 | 044 0,20 022 016 | 0,20 016 | 0,20 0,18 | 020
M| Nichtrostender Stahl 018 | 035 014 | 0,16
Grauguss 0,28 | 055 0,26 0,28 0,20 | 0,26 0,20 | 0,26 022 | 0,25
K Gusseisen mit Kugelgraphit 0,25 | 0,50 0,23 0,25 0,19 | 0,23 0,19 | 0,23 0,20 | 0,23
Temperguss 025 | 0,50 0,23 0,25 0,19 | 023 0,19 | 023 020 | 0,23
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
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 mussen sie individuell angepasst werden.
Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 2 (FMA01/02/03/04, FMEO1/02, EMP01/02/03/04)
Vorschub pro Schneide [mm]
FMAO1 | FMAO2 FMA03 FMA03 FMA04 FMA04 FMEO2
Werkstoffgruppe SEET12 SEKN12 SEKN15 OFKT05 OFKRO7 SPK*12
Bearbeitungsart
F M R M F M R F M R F M M R
Unlegierter Stahl 0,15 | 0,20 | 0,25 0,18 0,20 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,20
P Niedriglegierter Stahl 0,14 | 0,19 | 0,23 0,17 0,19 0,19 | 0,23 0,19 | 0,23 0,19
IS-It:'c]Tleglerter Stahl und hochlegierter Werkzeug- 013 | 018 | 022 016 018 018 | 022 018 | 022 018
M Nichtrostender Stahl 0,11 0,14 | 0,18 0,13 0,14 0,14 | 0,18 0,74 | 0,18 0,14
Grauguss 0,17 | 0,22 | 0,28 0,20 0,22 0,22 | 0,28 0,22 | 0,28 0,22
K Gusseisen mit Kugelgraphit 0,15 0,20 | 0,25 0,18 0,20 0,20 0,25 0,20 0,25 0,20
Temperguss 0,15 0,20 | 0,25 0,18 0,20 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,20
Aluminium-Knetlegierungen 0,13 | 0,17 | 0,21 0,17 | 0,21 0,17 | 0,21
N Aluminium-Gusslegierungen 0,13 | 0,17 | 0,21 0,17 | 0,21 0,17 | 0,21
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) 0,11 0,75 | 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
S Titanlegierungen 0,11 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 mussen sie individuell angepasst werden.
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Vorschub pro Schneide [mm]

FMAT1 FMAT1 FMA12 FMDO2 FMDO02
SNEG15 SNEG19 ONHUO08 PNEG11 HNEX09
Bearbeitungsart
M R F M R F M R F M R F M R
022 | 025 0,29 0,23 0,15 | 0,20 | 0,30
0,20 | 0,24 0,27 0,22 0,14 | 0,19 | 0,28
0,19 | 0,22 0,26 0,20 0,13 | 0,18 | 0,26
015 | 0,18 0,20 0,16
0,24 | 0,28 0,32 0,26 0,17 | 022 | 033 | 0,17 | 0,22 | 0,33 B
022 | 025 0,29 0,23 0,15 | 0,20 | 0,30 | 0,75 | 0,20 | 0,30
022 | 025 0,29 0,23 0,15 | 020 | 030 | 0,75 | 0,20 | 0,30
c
b
g
(T
F  Schlichten
M Mittlere Bearbeitung
R Schruppen
Vorschub pro Schneide [mm]
FMEO3 FMEO3 FMPO1 FMP02 EMPO1 | EMPO2 EMPO1 | EMPO2 EMPO3 | EMP0O4
SPK*12 SPK*15 TPKN22 SEET12 APKT11 APKT16 APKT11
Bearbeitungsart
M R F M R F M R F M R F M R F M R F M R
0,19 0,20 0,20 0,15 | 0,20 | 0,25 | 0,70 | 0,15 | 0,20 | 0,12 | 0,17 | 0,23 | 0,10 | 0,20 | 0,25
0,17 0,19 0,19 0,14 | 0,79 | 0,23 | 0,09 | 0,74 | 0,79 | 0,11 0,16 | 0,21 009 | 0,19 | 0,23
0,16 0,18 0,18 0,13 | 0,18 | 0,22 | 0,09 | 0,13 | 0,18 | 0,10 | 0,15 | 0,20 | 0,09 | 0,18 | 0,22
0,13 0,14 0,14 0,11 0,14 | 0,18 | 0,07 | 0,11 0,14 | 008 | 0,12 | 0,16 | 0,07 | 0,14 | 0,18
0,20 0,22 0,22 0,17 | 0,22 | 0,28 | 0,11 0,17 | 022 | 0,13 | 0,79 | 0,25 | 0,11 022 | 0,28
0,19 0,20 0,20 015 | 020 | 025 | 0,10 | 0,15 | 0,20 | 0,12 | 0,17 | 0,23 | 0,10 | 0,20 | 0,25
0,19 0,20 0,20 0,15 0,20 | 0,25 0,70 | 0,15 | 020 | 0,12 | 0,77 | 0,23 | 0,10 | 0,20 | 0,25

013 | 017 | 021 | 009 | 0,13 | 0,17 | 0,10 | 0,15 | 0,20 | 0,09 | 0,17 | 0,21

0,13 | 0,17 | 0,21 | 0,09 | 0,13 | 0,17 | 0,10 | 0,15 | 0,20 | 0,09 | 0,17 | 0,21

011 | 015 | 0,19 | 008 | 0,11 | 0,15 | 009 | 0,13 | 0,18 | 0,08 | 0,15 | 0,19

F  Schlichten
M Mittlere Bearbeitung
R Schruppen
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Vorschubempfehlung

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

Vorschub pro Schneide [mm]

FMRO1 FMRO1 FMR02 FMR02 FMR0O2 FMRO3
Werkstoffgruppe RCKT10 RCKT12 RCKT12 RCKT16 RCKT20 RDKWO07
Bearbeitungsart
M R M R M R F M R F M R M R
Unlegierter Stahl 020 | 0,25 020 | 0,25 020 | 0,25 023 | 0,29 0,26 | 033 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
IS-Itoa:]rlllegierter Stahl und hochlegierter Werkzeug- 018 | 022 018 | 022 018 | 022 020 | 025 023 | 029 0,15
M Nichtrostender Stahl 0,74 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,76 | 0,20 0,19 | 0,23 0,12
Grauguss 0,22 | 0,28 022 | 0,28 022 | 0,28 025 | 0,32 029 | 036 0,19
K Gusseisen mit Kugelgraphit 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 023 | 0,29 026 | 033 0,17
Temperguss 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,23 | 0,29 026 | 033 017
Aluminium-Knetlegierungen
N Aluminium-Gusslegierungen
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing)
Warmfeste Legierungen
S Titanlegierungen
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.
Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 3 (FMR01/02/03/04) Zirkularfrasen
Vorschub pro Schneide [mm]
FMRO1 FMRO1 FMR02 FMR02 FMR02 FMRO3
Werkstoffgruppe RCKT10 RCKT12 RCKT12 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 0,24 0,32 0,26 0,35 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 Werkzeug-
stahl 0,70 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 Kugelgraphit 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

Aluminium-Gusslegierungen

Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing)

Warmfeste Legierungen

Titanlegierungen

H

Geharteter Stahl

Hartguss

Gehartetes Gusseisen

X

Nichtmetallische Werkstoffe

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall mussen sie individuell angepasst werden.
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Vorschub pro Schneide [mm]

FMRO3 FMRO3 FMRO4 FMRO4 FMR04
RDKWO08 RDKW10 RDKW12 RDKW16 RDKW20
Bearbeitungsart
M F M F M R F M R F M R
017 0,20 0,15 | 0,20 | 0,25 | 0,17 | 0,23 | 0,29 0,2 0,26 | 033
0,16 0,19 0,14 | 0,19 | 0,23 0,16 0,21 0,27 | 0,19 0,25 0,31
0,15 0,18 0,13 0,18 | 0,22 0,15 0,20 | 0,25 0,18 0,23 0,29
0,12 0,14 0,11 0,74 | 0,18 | 0,12 0,76 | 0,20 | 0,14 | 0,19 | 0,23
0,19 0,22 0,17 | 022 [ 028 | 0,79 | 0,25 | 0,32 | 0,22 | 0,29 | 0,36
0,17 0,20 0,15 | 020 [ 025 | 0,177 | 0,23 | 0,29 | 0,20 | 0,26 | 0,33
0,17 0,20 0,15 | 020 [ 0,25 | 0,17 | 0,23 | 0,29 | 0,20 | 0,26 | 0,33
F  Schlichten
M Mittlere Bearbeitung
R Schruppen
Vorschub pro Schneide [mm]
FMR0O3 FMR0O3 FMR04 FMR04 FMR04
RDKWO08 RDKW10 RDKW12 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
N
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Vorschubempfehlung

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 4 (BMR01/02/03/04, TMP01,CLMZ01,CMA01,CMDO01)

Vorschub pro Schneide [mm]

BMRO1 BMRO1 BMRO1 BMRO1 BMR02 BMRO02 BMR02 BMRO03 BMRO3
Werkstoffgruppe ZD*08/ SP*06 | ZD*11 / SP*06 | ZD*13 / SP*Q9 | 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 0,70
IS-Itoa:]rlllegierter Stahl und hochlegierter Werkzeug- 0,09 014 017 021 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 Kugelgraphit 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
N Aluminium-Gusslegierungen
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing)
Warmfeste Legierungen
S Titanlegierungen
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.
Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 5 (SMP01/03/05)
Vorschub pro Schneide [mm]
SMPO1 SMPO1 SMPO1 SMPO1 SMPO1 SMPO3 SMPO3 SMPO3 SMPO5
Werkstoffgruppe XSEQ1202 XSEQ1203 XSEQ12T3 XSEQ1204 XSEQ12T4 MPHT06 MPHTO08 MPHT12 Qcle6
Werkzeugdurchmesser [mm]
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
IS-It:'c]Tleglerter Stahl und hochlegierter Werkzeug- 0,10 0,10 011 011 012 012 013 0,14 0,07
M Nichtrostender Stahl 0,10 0,10 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,14 0,07
Grauguss 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,15 0,08
K Gusseisen mit Kugelgraphit 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

Aluminium-Gusslegierungen

Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing)

Warmfeste Legierungen

Titanlegierungen

H

Geharteter Stahl

Hartguss

Gehartetes Gusseisen

X

Nichtmetallische Werkstoffe

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall mussen sie individuell angepasst werden.
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Vorschub pro Schneide [mm]

BMRO3 BMRO03 BMRO03 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

Vorschub pro Schneide [mm]
SMPO5
QC22

Werkzeugdurchmesser [mm]

44
0,08
0,08
0,07
0,07
0,08
0,07
0,07

B245

Frasen



Frasen

WendeSChneid platten-Fréser Schnittdatenempfehlungen

Vorschubempfehlung

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

Vorschub pro Schneide [mm]

FMDO3 FMDO3 FMEO4 FMPO3 FMPO3 FMPO3
Werkstoffgruppe LNKT20 LNKT25 LNKT15 LNKT12 LNKT15 LNKT20
Bearbeitungsart
M R M R F M R F M R M R M R

Unlegierter Stahl 0,50 0,50 0,45 0,45 0,45 0,50
P Niedriglegierter Stahl 0,47 0,47 0,42 0,42 0,42 0,47
IS-Itoa:]rlllegierter Stahl und hochlegierter Werkzeug- 0,44 0,44 0,40 0,40 0,40 0,44
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 Kugelgraphit 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

Aluminium-Gusslegierungen

Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing)

Warmfeste Legierungen

Titanlegierungen

H

Geharteter Stahl

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 7 (XMRO1, XMPO1)

Vorschub pro Schneide [mm]

XMRO1 Planfrasen

XMRO1 Tauchfrasen

XMRO1 Zirkularfrasen

Werkstoffgruppe SDMT/WPGT SDMT/WPGT SDMT/WPGT
Werkzeugdurchmesser [mm]
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
IS-It:'c]Tleglerter Stahl und hochlegierter Werkzeug- 0,70 0,84 1,40 0,18 022 0,26 0,70 0,84 123
M Nichtrostender Stahl 0,50 0,60 1,00 0,14 0,18 0,21 0,56 0,67 0,98
Grauguss 0,90 1,08 1,80 0,22 0,28 0,33 0,88 1,06 1,54
K Gusseisen mit Kugelgraphit 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

Aluminium-Gusslegierungen

Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing)

Warmfeste Legierungen

Titanlegierungen

H

Geharteter Stahl

Hartguss

Gehartetes Gusseisen

X

Nichtmetallische Werkstoffe

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall mussen sie individuell angepasst werden.
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Vorschub pro Schneide [mm]

FMPO3 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
Vorschub pro Schneide [mm]
XMPO1 QCH QCH QCH QCH QCH QCH
CNE ZOHX RD* APKT WPGT SDMT XPHT
Werkzeugdurchmesser [mm]
80-400 16-32 15-32 16-40 20-42 20-40 16-32
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
N
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